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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo determinar de qué manera la
implementacion de las 5S mejorara la productividad en el almacén de la empresa

Ingenieros Peru, Callao 2020.

Esta investigacion metodol6gicamente fue de tipo aplicada, nivel explicativo, enfoque
cuantitativo y disefio pre experimental. La muestra tomada fueron los pedidos requeridos
diariamente del almacén de Ingenieros Pera durante los dias laborales para el pre test
(noviembre 2020) y el post test (entre abril y mayo 2021); teniendo en cuenta que se tuvo
un muestreo no probabilistico. La técnica usada fue la revision documentaria y la
observacion; mientras que como instrumento se usaron el checklist y las tablas de

recoleccion de datos de las 5S, de la eficiencia, eficacia y productividad.

De esta forma mediante la implementacién paso a paso de las 5s se logré mejorar la
productividad en 28%, la eficiencia en 16.79% vy la eficacia en 10.30%; lo cual, sumado
a un analisis inferencial, permitid concluir que la implementacion de las 5S mejoré6 la

productividad en el almacén de la empresa Ingenieros Pera.

Palabras claves: 5s, productividad, eficiencia, eficacia
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ABSTRACT

The objective of this research was to determine how the implementation of 5S will improve

productivity in the warehouse of the company Ingenieros Peru, Callao 2020.

This research methodologically was of an applied type, explanatory level, quantitative
approach and pre-experimental design. The sample taken was the daily required orders
from the Ingenieros Peru warehouse during the laboral days for the pre-test (November
2020) and the post-test (between April and May 2021); taking into account that a non-
probability sampling was taken. The technique used was documentary review and
observation; while as an instrument the checklist and the data collection tables of the 5S,

of the efficiency, effectiveness and productivity were used.

In this way, through the step-by-step implementation of the 5s, productivity was improved
by 28%, efficiency by 16.79% and effectiveness by 10.30%, which added to an inferential
analysis, concluded that the implementation of the 5S improved productivity in the

warehouse of the company Ingenieros Peru.

Keywords: 5s, productivity, efficiency, effectiveness
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I. INTRODUCCION

Actualmente, las empresas se enfocan en la competitividad y productividad, con el fin de
ser sostenibles, para lo cual tratan de emplear distintas técnicas o herramientas, que les
permitan cumplir tal objetivo. La industria de la construccion pertenece a una de ellas,

pues, segun Dixit et al. (2019), contribuye a la economia mundial entre 8 a 10 %.

Sin embargo, es una de las industrias en las que muchos de sus indicadores son muy
variables; especialmente la productividad, pues de acuerdo con Hamza et al. (2019), la
productividad en construccion es altamente dependiente del esfuerzo humano. Uno de
los factores que han afectado la productividad es la cantidad de trabajo no productivo
dentro de las empresas tomando un valor de 40% del total; generando desperdicios y
pérdidas (Cabrera y Morales 2016). Ello sumado a la escasa cultura de limpieza y
organizacion dentro de las empresas a nivel mundial, especialmente en las micro,

pequefias y medianas (Makwana y Patange 2019).

Figura 1. Realidad mundial del sector construccion

Sector construccion

aporta presenta
8-10% 40%
a la economia mundial de actividades aue no aareaan valor
generando

desperdicios y
pérdidas

Fuente: Dixit et al. (2019), Cabrera y Morales (2016)



En el Peru, el sector construccién es uno de los mas sobresalientes y aportantes a la
economia nacional; pues el INEI (2020) precisa que, existen 23 700 empresas
pertenecientes a este sector; representando aproximadamente el 6% del PBI. Si bien el
consumo interno del cemento aumentd en 1.18%; el desarrollo de obras de construccion
disminuyo en 9.55%, ocasionando reduccion de empleos del sector en 5% (Ministerio de
Vivienda 2020). Esto ha generado que no se pueda producir tanto como antes, y ademas
sea menor el tiempo Util de los procesos necesarios de construccion; reflejando asi una
baja productividad en muchas empresas nacionales pertenecientes a este sector; y uno
de los tantos puntos que lo originan, es la escasa organizacion, limpieza y
estandarizacién en el almacén de las mismas, donde se guardan los materiales directos
e indirectos para ejecutar obras de construccion; asi como las herramientas, maquinarias
y equipos, cuya identificacidbn se convierte en un inconveniente al no contar con una

cultura de las 5S en muchas de las mismas.

Figura 2. Realidad nacional del sector construccién

Sector construccion

representa disminuyo
6% 9.55%
del PBI nacional en desarrollo de

obras de construccion

Fuente: INEI (2020) y Ministerio de Vivienda (2020)

A nivel local, Ingenieros Peru se dedica a ofrecer servicios a otras compafias en el sector
de construccion. Tiene mas de 15 afios en el mercado peruano con tecnologia de ultima
generacion. Sin embargo, en los ultimos afios no ha sido suficiente para presenciar
mejoras en su productividad, principalmente del almacén. En funcion de lo mencionado,
se realizé una lluvia de ideas de las causas principales que originan el problema (baja
productividad) en el almacén, con participacion del personal del area en mencion.
Segquido, se analizo el problema mediante las herramientas de calidad, tales como el

Diagrama de Ishikawa (Anexo 3), Matriz de correlacion (Anexo 4), Tabla de puntajes y
2



porcentajes (Anexo 5), Diagrama de Pareto (Anexo 6); mediante las cuales se pudo
encontrar las causas principales (20%) que originan el 80% del problema. De esta forma,
se desarrollaron la Tabla y Grafico de estratificacion (Anexo 7 y 8), con el fin de precisar
el area en el cual se debe enfocar la propuesta de mejora. Consecuentemente, se
desarroll6 la Matriz de alternativas de solucion (Anexo 9), de la cual se pudo obtener que
las 5S es la alternativa més factible. Asi, se define las 5S como la variable independiente
y la productividad como la variable dependiente.

De esta forma, para la presente investigacion se plantea el siguiente problema general:
¢De qué manera la implementacion de las 5S mejorara la productividad en el almacén

de la empresa Ingenieros Peru, Callao 20207

De ella se originan los siguientes problemas especificos:

¢De qué manera la implementacion de las 5S mejorara la eficiencia en el area de
almacén de la empresa Ingenieros Peru, Callao 20207?

¢,De qué manera la implementacion de las 5S mejorard la eficacia en el area de almacén

de la empresa Ingenieros Peru, Callao 20207

Este trabajo de investigacion presenta una justificaciéon econdémica; debido a que este
estudio generara una reduccién de costos de almacén; estimando reducirla hasta el 20%.
Como mencionan Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), se justifica econOmicamente
cuando el estudio es conveniente para la organizacion en el aspecto monetario. De esta
forma, la presente investigacion si se justifica de esta manera, ya que reducird costos de
desperdicios de almacén y aumentara los niveles de productividad, lo cual es
directamente proporcional a la rentabilidad de la empresa; incluso, si existen factores
externos que afecten dicha productividad, las 5S seran un punto fundamental para
fomentar el habito y cultura de mejores condiciones de trabajo y limpieza, con lo cual se
podra reducir los costos ya mencionados, teniendo en cuenta que el precio sera

constante.

Definitivamente, esta investigacion presenta una justificacion social; puesto que como

mencionan Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), debe tener un valor importante en

3



la sociedad; es decir en las personas participantes de la organizacion. Mediante esta
investigacion, se crearan y buscaran mantener lugares de trabajo mucho mas
organizados y limpios (1°S, 2°S y 3°S); siguiendo un estandar apropiado (4°S) y
fomentando en los trabajadores su participacion en el almaceén (5°S), lo cual generara un
optimo ambiente laboral y mayor compromiso por parte de ellos; de acuerdo con la
propuesta de mejora que se planteara. Es importante mencionar que algunos autores
mencionan a las 5S como una metodologia de cultura; lo cual no sélo buscara ser
importante durante un pequefio periodo de tiempo; sino de una forma permanente, con

el fin de mejorar la mentalidad y moral de los empleados.

Ademas, la investigacion se justifica practica y metodolégicamente; debido a que como
menciona Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), se buscara resolver un problema
real dentro de una organizacion; y se usara una metodologia estructurada con el fin de
llegar a tal objetivo. En este trabajo, se buscard mejorar la productividad mediante la
metodologia de las 5S, siguiendo pasos o etapas estructuradas; y siendo una de las
mayores justificaciones y motivaciones, la escasez de trabajos de investigacion que
busquen implementar esta metodologia en empresas de la industria de la construccion,

a nivel internacional y nacional.

Asi también, es trascendental mencionar la hipoétesis general:
La implementacion de las 5S mejorara la productividad en el almacén de la empresa

Ingenieros Perd, Callao 2020.

Asi mismo, se mencionan sus especificos:

La implementacién de las 5S mejorara la eficiencia en el almacén de la empresa
Ingenieros Perd, Callao 2020.

La implementacion de las 5S mejorara la eficacia en el almacén de la empresa

Ingenieros Peru, Callao 2020.

Finalmente se fija el objetivo general:
Determinar de qué manera la implementacion de las 5S mejorara la productividad en el

almacén de la empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.



Y sus objetivos especificos correspondientes:

Determinar de qué manera la implementacion de las 5S mejorara la eficiencia en el
almacén de la empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.

Determinar de qué manera la implementacion de las 5S mejorara la eficacia en el

almacén de la empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.

Los problemas, hipoétesis y objetivos se muestran en la Matriz de consistencia (Anexo 1)



II. MARCO TEORICO

En principio, se recolectan y detallan investigaciones previas internacionales y

nacionales, también conocidas como antecedentes.

Makwana y Patange (2019), en su articulo de investigacién titulado “Implementacion
estratégica de 5S y su efecto en la productividad de la empresa fabricante de maquinaria
plastica” (traducido de “Strategic implementation of 5S and its effect on productivity of
plastic machinery manufacturing company”), muestra la importancia de las 5s como
metodologia o herramienta del lean manufacturing para el desarrollo exitoso de las
empresas. El objetivo fue determinar el efecto que causa la implementacion estratégica
de las 5S sobre la productividad de una empresa fabricante de maquinaria plastica. Esta
investigacion fue de tipo aplicada y nivel explicativo, siguiendo 5 fases para el desarrollo
de la implementacion correspondiente, especificamente el area del almacén. Como
resultado se obtuvo que el puntaje de las 5S increment6 de 20% a 80%; mientras que la
productividad, de 75% a 101%. En conclusion, las 5S mejoraron mucho la productividad,

gracias a una 6ptima cultura de trabajo y moral del empleado.

Ajay y Sridhar (2016), en su articulo de investigacion titulado “Incorporacion de la
metodologia 5S en las practicas constructivas” (traducido de “Incorporation of 5S
methodology in construction practices”), explora el principio de las 5S para identificar
desperdicios en una organizacion del sector de construccion. El objetivo del articulo fue
demostrar como la metodologia de las 5s puede mejorar la productividad. La
investigacion fue de tipo aplicada y disefio experimental, registrando datos durante 11
dias habiles en un sitio para trabajos de enlucido y blogues, que son los componentes
principales de una obra de la empresa. Se obtuvo como resultado un incremento de
productividad de 39%, desde el primer dia de implementacién. En conclusién, el estudio

del trabajo mejoré la productividad de la empresa constructora estudiada.

Veres et al. (2018), en su articulo de investigacién titulado “Estudio de caso sobre el

impacto del método 5S en una empresa de automocion” (traducido de “Case study

6



concerning 5S method impact in an automotive company”), precisé a las 5S como un
método de desarrollo de disciplina y limpieza en un lugar de trabajo, maximizando la
eficiencia y productividad. El objetivo de este articulo fue estudiar y demostrar la relacion
entre las 5S y su impacto en la productividad en una compafiia de industria
automovilistica de Mures, Romania. La investigacion fue de tipo aplicada y nivel
explicativo, correlacional, recolectando datos de Enero-Diciembre del 2016. Se obtuvo
como resultado un valor de correlacion de Pearson de 0.65; es decir positivo, y y una
significancia de 0.022, notando graficamente que cuando el valor de las 5s aumenta, la
productividad también. En conclusion, la implementacion y mantenimiento de las 5s

aumento la productividad de la compafiia mencionada.

Lamprea, Carrefio y Sanchez (2015), en su articulo de investigacion titulado “Impacto de
las 5s en la productividad, calidad, clima organizacional y seguridad industrial en Caucho
Metal Ltda.” (traducido de “Impact of 5s on productivity, quality, organizational climate
and industrial safety in Caucho Metal Ltda”), muestra las ventajas de implementar las 5S
en una empresa, especialmente pequefias y medianas. El objetivo del articulo fue
evaluar si la metodologia 5s podria ser considerada como una herramienta eficaz de
mejora en las empresas manufactureras pequefias y medianas en Colombia. La
investigacion fue de tipo aplicada y nivel explicativo, correlacional y descriptivo, siguiendo
procedimientos de mejora relacionados a clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion
y disciplina dentro de la empresa en mencion. De su implementacién se obtuvo como
resultados que la productividad humana, de energia, de capital y la productividad total
aumentaron en 39.76%, 30.93%, 30.39% y 28.57% respectivamente; asi mismo, las
tasas de piezas reparadas, desperdiciadas y rechazadas disminuyeron en 62.93%,
82.94% y 71.42%. A ello se suman las mejoras en condiciones ambientales (48.6%),
comunicacion (26.6%), estructura (53.9%), motivacion (29.5%), cooperacién (30.9%),
sentido de pertenencia (36.1%), relaciones laborales (19.8%) y liderazgo (24.35%); asi
como la seguridad industrial (85.7%). En conclusién, las 5s mejoraron la productividad
parcial y total; asi como, la calidad, clima organizacional y la seguridad industrial en la

empresa Caucho Metal.



Isayama (2019), en su tesis titulada “Implementacion de la metodologia de las 5S para
mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa Casa Mitsuwa S.A.” para
optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial, establecié un estudio para mejorar el
area del almacén de tal empresa comercializadora de productos deportivo. El objetivo de
esta tesis fue implementar la metodologia de las 5 S para mejorar la productividad en el
area de almacén de la empresa Casa Mitsuwa, 2019. El estudio es de tipo aplicada y
enfoque cuantitativo, donde se aplicé un check list, que luego permitid procesar la
informacion mediante el programa de SPSS,y finalmente analizar los datos. Como
resultado se obtuvo que después de implementar las 5S, la eficiencia obtuvo un valor
promedio de 90% y una eficacia del 94%, incluso alcanzando el 100% la ultima semana
de la implementacion; de esta forma la productividad resulté un 85%. En conclusion, la
implementacion de la metodologia de las 5S mejoré la productividad en el area de

almaceén de la empresa Casa Mitsuwa S.A.

Valladares (2017), en su tesis titulada “Aplicacion de las 5s para mejorar la productividad
en el almacén de la empresa Romasa S.A.C. San Martin De Porres, 2017” para obtener
el titulo profesional de Ingeniero Industrial, mostré a esta empresa dedicada a la venta
de mayolicas, griferias, porcelanatos, entre otros materiales obreros, con escasez de
cultura de limpieza y organizacion dentro de la misma. El objetivo de esta tesis fue
determinar que la aplicacién de las 5s mejora la productividad en el almacén de la
empresa Romasa S.A.C. La investigacion fue de tipo aplicada, nivel explicativo y disefio
cuasiexperimental, con una muestra y poblacion constituida por los despachos en el area
mencionado durante 30 dias, para lo cual se uso la técnica de la observacion y revision
documentaria. De esta investigacion resulté que la productividad mejoré en 32.86%, asi
mismo, la eficiencia en 18.52% vy la eficacia en 11.49%. En conclusion, la aplicacién de

las 5s mejoré la productividad en el almacén de la empresa Romasa S.A.C.

Posteriormente, se muestran los principales conceptos y teorias relacionadas al tema en

estudio, teniendo en cuenta los puntos claves de cada variable, las 5s y la productividad.

Las 5s es una metodologia japonesa la cual describe, establece y mantiene el lugar de

labor de una manera ordenada, organizada y limpia, fomentando su hébito (Rodriguez
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2010). Asi también, Sutherland y Canwell (2004), la precisa como la abreviatura singular
proveniente de las cinco palabras japonesas que describen el lugar de labor y su limpieza
respectiva. En otras palabras, como menciona Leming-Lee, Polancich y Pilon (2019), es
la herramienta que fomenta inventarios optimizados y estandarizados, con espacios de

trabajo ordenados y procesos adecuados para mantener los estandares de limpieza.

Ishijima, Eliakimu y Mshana (2016), denomina a las 5S como un principio, incluso
herramienta, la cual es utilizada para organizar y gestionar el lugar de trabajo con el fin
mejorar el clima laboral. Segun Dauch, Silva y Jabbour (2016), es una de las
metodologias, herramientas y tecnologias mas conocidas de la produccion lean o
ajustada, creada por Kaoru Ishikawa. Ishijima, Eliakimu y Mshana (2016) mencionan que
ésta nacio del sector manufactura japonés a mediados de 1950; sin embargo, fue en
1980 cuando comenzd su apogeo y fue aplicada en muchas compafias alrededor del

mundo.

De acuerdo con Mohan Sharma y Lata (2018), esta herramienta puede ser aplicada en
toda organizacion sin distincion alguna, siendo muy beneficiosa; puesto que, elimina

desperdicios y canaliza el flujo de materiales entre varias areas de la empresa.

De acuerdo con Leming-Lee, Polancich y Pilon (2019), Las 5s tiene 5 etapas que derivan
de su abreviatura en japonés “S”; clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina (Seri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke). Otros autores como Lamichaney
et al. (2020) y Singh y Kumar (2020) las denominan separar, poner en orden, brillar y

limpiar, estandarizar y sostener. Sin embargo, el significado y enfoque es el mismo.

Figura 3. Etapas de las 5S



1°S

Clasificacion
/ (Seiri) \

508 208
Disciplina Orden
(Shitsuke) (Seiton)

4°S 3°S
Estandarizacion Limpieza
(Seiketsu) (Seiso)

Fuente: Adaptado de Dauch, Silva y Jabbour (2016)

Clasificacion significa remover objetos no utilizados del lugar de trabajo; orden, se refiere
a organizar todo lo “necesario” en el orden adecuado, tomando en cuenta un
almacenamiento eficiente y eficaz (Ishijima, Eliakimu y Mshana 2016). Limpieza no es
mas que mantener altos niveles de limpieza en el lugar del trabajo. Estandarizar, se
refiere a que todas las etapas anteriores se realicen de igual forma no sdélo en un area,
sino en toda la organizacion (Dauch, Silva y Jabbour 2016). Finalmente, disciplina hace
mencién a el compromiso y mentalidad del personal en general de la empresa, buscando

formar habitos de los pasos anteriores (Ishijima, Eliakimu y Mshana 2016)

Es importante mencionar que cada una de las etapas de las 5s tienen sus beneficios o0

ventajas, las cuales detallaremos en la siguiente tabla:

Tabla 1. Beneficios de las etapas de las 5S
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Etapas Beneficios

» Ahorro de espacio
Clasificacién * Facil acceso de productos

*Reduccion de inventario

*Reduccion del tiempo de busqueda
Orden *Aumento de efectividad en el trabajo

* Ayuda en el control de inventarios

*Lugares de trabajo mas limpios
Limpieza *Entorno de trabajo mas seguros

*Reduccion de desperdicios

*Sincronizacion entre las “S” anteriores
Estandarizacion *Facilidad en educacion a personal nuevo

*Reduccion de defectos y averias

*Promueve habitos cumpliendo normas y procedimientos
Disciplina *Mejora la moral de trabajadores
*Mejora la cultura organizacional

Fuente: Adaptado de Morey (2020)

Como se puede notar en la tabla anterior, existen muchas ventajas individuales, pero
muchas mas grupales al realizar las etapas de las 5s; pues como menciona Morey

(2020), es un concepto “integrado”.

Las 5s es agente de mejora de muchos aspectos dentro de una organizacion; pues
Lamprea, Carrefio y Sanchez (2015) afirman que puede mejorar el clima organizacional,
la calidad, la seguridad industrial y la productividad; siendo este ultimo, en el cual nos

enfocaremos para la presente investigacion.

La productividad es el medidor de desempefio de una empresa, individuo, maquina o
nacién que relaciona los resultados obtenidos con respecto a los insumos usados para
su obtenciéon (Baca et al. 2014). Muchos también la precisan como la relacion entre la
produccion salida y la entrada de recursos usados durante el proceso de produccién
(Moktadir etal. 2017) (Mihai 2015). Para Prokopenko (1989), la productividad es un
indicador gque sirve para comparar la produccion en distintos niveles econémicos, lo cual
es beneficioso para los directivos y gerentes de la empresa, pero también para los
ingenieros, economistas, entre otros.
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La productividad de una empresa depende de muchos factores; a continuaciéon, se

mencionan.
Figura 4. Factores de la productividad
Factores de
productividad
de la empresa
1
]Facmras inte mnsl Factores externas
Factores Factores Ajustes Recursos Administracion piblica
duros blandos estructurale naturales & infraestructura
— Producto — Personas — Econtmicos Mano de [ Mecanismos
obra institucionales
- Planta — Organizacidn |— Demogrificos L Tierra — Politicas
y equipo ¥ sistemas ¥ sociales y estrateqia
—Tecnologia [~ Métados — Energla L Infraestructura
de trabajo
Materales ) .
¥ energia — Estilos = M?tarlas - Emp_resas
de direccién primas plblicas

Fuente: Prokopenko (1989)
La productividad segun Duran, Cetindere y Aksu (2015), se representa asi:

Productividad = Salidas / Entradas
Sin embargo; Gutiérrez (2010), la representa de la siguiente forma:
Productividad = Eficiencia x Eficacia

Entonces, es imprescindible definir la eficiencia y eficacia. En primer lugar, la eficiencia
se refiere al nivel en que se puede reducir las entradas con cierto nivel de salida
(Mazorodze 2020). Por otro lado, la eficacia es el nivel de alcance de metas o logros de

la organizacion (Gutiérrez 2010)
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. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

Esta investigacion sera de tipo aplicada; debido a que, mediante base tedrica recabada,
buscara aplicar las 5S para mejorar la productividad; es decir se usara la variable
independiente y su respectiva teoria para cambiar positivamente la variable dependiente.
Lo mencionado lo sustentan Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), precisando que
una investigacion aplicada, luego de adquirir teorias y conceptos relacionados al tema

en estudio, pretende solucionar un problema.

El nivel de la investigacion serd explicativo; puesto que, se planteara entender y
demostrar que la implementacion de las 5S mejora la productividad en el almacén de la
empresa Ingenieros Peru, Callao 2020 ; y como menciona Zafra (2006), es el Gltimo nivel
de investigacion, previo al predictivo; sin embargo, toma en cuenta los niveles anteriores;

es decir, también explora, describe y relaciona, para finalmente, explicar un efecto.

Asi mismo, la presente investigacién tendrd un enfoque cuantitativo; puesto que como la
define Fernandez (2016), es el enfoque que depende del tipo de variable cuantitativa;
sumado a que mayormente es usado por profesionales e investigadores de ciencias
fisicas y similares. De esta forma, la investigacion usard variables de tipo o naturaleza

cuantitativa como lo son las 5S y la productividad.

Presentara, ademas un disefio pre experimental, debido a que como menciona Cadena-
IRiguez et al. (2017), se estudia las variables especialmente la independiente, con un
nivel minimo o nulo de control. En esta investigacion se medira las variables de las 5S y
la productividad con un escaso control de las mismas por situaciones actuales ya

conocidas.

3.2.Variables y operacionalizacion
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Variable independiente: 5S

Es una metodologia japonesa la cual describe, establece y mantiene el lugar de labor de

una manera ordenada, organizada y limpia, fomentando su habito (Rodriguez 2010).

Es la variable que evaluara la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina

dentro de la empresa con respecto a sus calificaciones correspondientes en la auditoria.

Dimension 1: Clasificacion

Etapa encargada de la organizacion eficiente en el lugar de trabajo; es decir, consiste en

eliminar lo innecesario (Veres et al. 2018).

Es la dimensién que mide el nivel en que se clasificaran correctamente los productos en
el almacén, mediante su calificacion real obtenida en relacibn con su calificacion

esperada en el checklist. Se representara de la siguiente manera:

1c = SR L 100%
TCcg XU

IC: Indicador de clasificacion
CC: Calificacion de clasificacion real
CT: Calificacion de clasificacién esperada

Dimensiéon 2: Orden

Etapa encargada de colocar cada objeto, material, herramienta o producto en su

respectivo lugar; es decir, se ordena sistematicamente (Veres et al. 2018).

Es la dimension que medira el nivel en que se ordenan correctamente los productos en
el almacén, mediante su calificacion real obtenida en relaciébn con su calificacion

esperada en el checklist. Se representara de la siguiente manera:
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10 =29 L 100%
~Cog XU

|O: Indicador de orden
CO: Calificacion de orden real
CT: Calificacion de orden esperada

Dimension 3: Limpieza
Es la etapa que se encarga de suprimir desechos mediante una limpieza constante en
el lugar de labor (Veres et al. 2018).

Es la dimensién que medira el nivel de limpieza realizada, mediante su calificacion real
obtenida en relacion con su calificacion esperada en el checklist. Se representa por la

siguiente formula:

L= 2R 100w
TCLE X

IL: Indicador de limpieza
CL: Calificacién de limpieza real

CT: Calificacion de limpieza esperada

Dimensién 4: Estandarizacion

Etapa o fase de las 5S que fijja y documenta los procedimientos, especificaciones y
métodos de trabajo, buscando desarrollar una cultura de organizacion (Omogbai y
Salonitis 2017).

Es la dimension que mostrara el porcentaje que representa la estandarizacion, mediante
su calificacion real obtenida en relacion con su calificacion esperada en el checklist. Su

férmula es la siguiente:
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E=ER 100y
TCEE

|IE: Indicador de estandarizacion
CE: Calificacion de estandarizacion real
CT: Calificacion de estandarizacion esperada

Dimension 5: Disciplina

Etapa de las 5S que buscar formar un habito de mejora continua; es decir, mantener las

5S siempre, en la medida de lo posible (Omogbai y Salonitis 2017).

Es la dimensién que mostrara el porcentaje que representa la disciplina, mediante su
calificacion real obtenida en relacion con su calificacion esperada en el checklist. Su

férmula es la siguiente:

CDR

ID =
CDE

x 100%

ID: Indicador de disciplina
CD: Calificacion de disciplina real
CT: Calificacion de disciplina esperada

Variable dependiente: Productividad
La productividad es el medidor de desempefio de una empresa, individuo, maquina o

nacion que relaciona los resultados obtenidos con respecto a los insumos usados para

su obtencion (Baca et al. 2014)
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Es la variable que resultara del producto de los indices respectivos de la eficiencia y
eficacia del almacén de la empresa, de acuerdo con los pedidos entregados a tiempo, y
los pedidos entregados en total, con respecto a los pedidos requeridos.

Se representara de la siguiente manera:

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Dimension 1: Eficiencia

La eficiencia es el nivel en que se puede reducir las entradas con cierto nivel de salida
(Mazorodze 2020).

Operacionalmente, es la dimension que precisara el nivel de tiempo real para entregar

un pedido con respecto al tiempo total que se puede usar. Se representa asi:

If R 100
=—X
TT

If: indice de Eficiencia
TR: Tiempo Real
TT: Tiempo Total
Dimensioén 2: Eficacia

La eficacia es el nivel de alcance de metas o logros de la organizacion (Gutiérrez 2010).

Operacionalmente, es la dimension que mostrara el porcentaje de pedidos entregados
en relacion con el total de pedidos requeridos. Se representara mediante la siguiente

formula:

I PE 100
=—X
‘TR
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Ic: Indice de Eficacia
PE: N° pedidos entregados conformes

TP: N° pedidos requeridos

3.3.Poblacién, muestray muestreo

La poblacion es un conglomerado o grupo de elementos similares, los cuales son

estudiados en la investigacion (Ventura-Leon 2017).

De esta forma, la poblacion de la presente investigacion estara constituida por los

pedidos diarios del almacén de Ingenieros Pera.

Por otro lado, la muestra representa una parte de la poblacién (Ventura-Le6n 2017).
Para la presente investigacion la muestra tomara a los pedidos requeridos diariamente
del almacén de Ingenieros Pera durante los dias laborales para el pre test (noviembre

2020) y el post test (entre abril y mayo 2021).

Criterios de inclusion: En esta investigacion se incluiran todos los pedidos del almacén

de los lunes a sabados.

Criterios de exclusion: En esta investigacion se excluiran todos los pedidos del almacén

de las horas extras, domingos y feriados.
Para la presente investigacion se realizé un muestreo no probabilistico, por conveniencia,

por lo que el investigador tomara toda la poblacion como muestra; bajo los criterios ya

mencionados.
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3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

La técnica de investigacion es la forma en la que se mide una muestra de sujetos o
individuos (Lai 2018). De acuerdo con Cadena-Ifiiguez et al. (2017) , las técnicas pueden

ser analisis documental u observacion.

En esta investigacion se usaron ambas técnicas mencionadas, la revision documentaria
y la observacion; puesto que, se revisaran ciertos datos historicos de la empresa y
también se medira directamente en campo mediante la observacion de las variables en

estudio.

El instrumento es por el cual se medira o registrara los valores requeridos de la
investigacion; es asi que,, representa la guia de las investigaciones cuantitativas

(Cadena-liiguez et al. 2017).

En esta investigacion se usaran como instrumentos al checklist, la tabla de recoleccion

de datos de las 5S, de la eficiencia, eficacia y productividad.

Otro factor importante de un instrumento es su validez; el cual segun Lai (2018), es aquel

gue muestra y prueba si las mediciones realizadas describen realmente el evento.

De esta forma, la validez de los instrumentos de esta investigacion serd obtenida
mediante el juicio de expertos (Anexo 10), el cual se da a través de la experiencia de tres

profesionales de la carrera de Ingenieria Industrial.

La confiabilidad de los instrumentos es el grado de libertad por error aleatorio de los
instrumentos a usar; es decir, esta relacionada a la consistencia de los valores o datos

obtenidos mediante dichos instrumentos (Lai 2018).

Para la presente investigacion, los instrumentos mediran conceptos o variables
conocidas globalmente y sus datos recolectados seran propios y reales de la empresa
en estudio; por lo que no es necesario realizar procedimientos de confiabilidad.
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3.5.Procedimientos

Por medio de las herramientas de calidad, y siguiendo el proceso debido, se analizaran
y descubriran las causas del problema investigador y se establecera la propuesta de una
alternativa de solucién 6ptima para el problema principal identificado. Se menciona todo
lo que se aplicara; se empezaré por el Diagrama de Ishikawa, con la informacién de los
registros de la empresa de su productividad actual, mediante la observacion directa y
paso siguiente se elaborara el diagrama de Pareto, con la finalidad de cuantificar las
causas y asi para finalizar con la matriz de estratificacion y las posibles alternativas de

solucién, proponer las 5S como la herramienta indicada a utilizar.

Situacién actual
Informacién de la empresa

INGENIEROS PERU, con RUC: 20477782044 y oficinas en la calle 3 Manzana O, lote 3
Residencial Las Colinas, Callao. Es una empresa con mas de 15 afios en el mercado y
esta dedicada a brindar servicios de Ingenieria, construccién y saneamiento fisico legal,

a nivel nacional.

Misién
Empresa constructora lider en brindar servicios y soluciones de manera eficiente,

responsable con la seguridad, salud y el medio ambiente en el Peru.

Vision
Idear, Disefar y Construir proyectos de Ingenieria, implementando la mejora continua en

todos nuestros procesos, enfocados en la satisfaccion del cliente logrando rentabilidad y

crecimiento sostenible.
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Valores
» Conducta ética: Integridad, honestidad, compromiso y responsabilidad.
» Satisfaccion de nuestros clientes.
» Orientacion al logro, la calidad y la seguridad.
» Trabajo en equipo.

» Responsabilidad Social: Con nuestros colaboradores, la comunidad y el medio

ambiente.

POLITICAS:
Politica de Calidad:

Halcon S.A. una empresa comprometida a satisfacer los requerimientos y expectativas
de nuestros clientes, que mediante la implementacién de nuestro sistema de la gestion
de calidad mejoramos continuamente nuestros procesos, productos, cumplimiento de los

plazos de entrega y asi mismo la rentabilidad de la empresa
Politica de Seguridad y Salud Ocupacional:

Disminuir la frecuencia y severidad de los accidentes de trabajo.
Mantener una cultura de prevencion de riesgos laborales.

Respetamos la cultura y el patrimonio de las personas en nuestro enfoque de SST

La organizacion de la empresa desde el gerente general pasando por el gerente de

infraestructura hasta los asistentes, se presenta en la siguiente figura:
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Figura 5. Organigrama de la empresa Ingenieros Per( S.A.C.
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Figura 6. Mapa de procesos
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Fuente: Elaboracién propia

Proceso de almacenamiento

El proceso de almacenamiento es uno de los mas ignorados, pero con mas

deficiencias en la empresa Ingenieros Peru S.A.C.

El proceso empieza cuando se recepciona la lista con requerimiento de la empresa;
se verifica el stock correspondiente; y se compra sélo lo que no se encuentre o la
cantidad necesaria. Luego se transportan los productos al almacén para realizar la
respectiva verificacion de lista de compras y llenado de la guia de remisién. A
continuacion, se transportan los productos adquiridos a la obra en ejecucién o a
ejecutar, descargandolos en el lugar; para finalmente regresar al almacén. Esto se
repite cada vez que exista requerimientos por parte del encargado de la obra
correspondiente. Lo mencionado se visualiza de mejor manera en los siguientes

diagramas:
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Figura 7. DOP antes

DIAGRAMA OPERACION DE PROCESO

Recep. Lista Requerimiento

Verificar Stock

Comprar lo que no hay en stock
Transportar al almacen
Verificar lista decompras

llenar guia de remisién
Transportar a la Obra a ejecutar

Descargar requerimiento

VacaVaOsOnSaO 0,

Regresar al almacen

Proceso terminado

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 8. DAP pre test

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Diagrama No. 1 Hoja No. 1 OPERARIO d MATERIAL I EQuipo O
Objetivo: RESUMEN
Almacenamiento de material y distribucion a ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
obra Operacion 4
Proceso analizado: Transporte 3
Almacenamiento Espera
Metodo: Inspeccion 1
Actual M Propuesto L1 | Almacenamiento 1
Localizacion: Almacen Distancia (m) 112

Tiempo (s) 176.10
Operario: Trabajador Costo

Total
Elaborado por: Fecha:
Graciela Guevara 3/11/2020 Comentarios
Aprobado por: Fecha:

L , Distancia | Tiempo Simbolo ,
Descripcion Cantidad ) Observaciones
o | m OBDONV
recepcion de lista de requerimientos 1 200 | O\
verificar stock 1 10.20 |
compras de lo que no hay en stock 1 60.00 L
transportar al almacen 1 650 | 25.00
verificar lista de compras 1 5.40
llenar guia de remision 1 750 (
transportarala obraa ejecutar 1 731 | 30.00 \‘
descargar el requerimiento 1 6.00 >.
regresar movilidad al almacen 1 731 30.00 0
TOTAL 9 AL | 17610

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede visualizar en estos diagramas, se tienen 9 operaciones dentro del
proceso de almacenamiento; entre las cuales se tienen 4 operaciones propiamente
dicha, 3 transportes, 1 inspeccion y 1 almacenamiento. Asi mismo, el DAP se
registro el tiempo y distancia de cada operacion, sumando en total 2112 metros y

176.10 minutos, respectivamente.
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A continuacién, se muestra el recorrido que se da al realizar las operaciones del

proceso de almacenamiento:

Figura 9. Flujo de recorrido de operaciones

COMPRARLOQUENO TRANSPORTAR AL
HAY EN STOCK ALMACEN
RECEPCION DE LISTA VERIFICAR LISTA DE

LLENAR GUIA DE
REMISION

TRASPORTARA LA OBRA DESCARGAR
AEJECUTAR REQUERIMIENTO

REGRESAR AL ALMACEN

Fuente: Elaboracion propia

Medicién Pre test
Variable independiente: 5S

En primer lugar, se registré en el checklist de clasificacion de las 5S, donde se
marcé si se cumplia el item correspondiente; obteniendo una “clasificacion real”, la
cual es comparada con respecto a la “calificaciéon esperada”. Luego, se colocan los
valores finales de cada clasificaciéon en el instrumento de medicion de las 5S. Los

detalles se muestran en las siguientes 2 tablas:
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Tabla 2. Checklist de clasificacion 5S - Pre test

CHECKLIST DE CLASIFICACION

Empresa: Ingenieros Perl Calificacion real:

Area: Amacén N de items marcados segln "S"

Responsable: Graciela Guevara

Mes: Noviembre Ano: 2020

Calificacion esperada:
N°de items seglns "S"

Fecha de registro: 02/12/20

Marcar con # sise cumple con el item y con una X si no se cumple segiin cada S

1°S ITEMS DE CLASIFACACION Marcar
1 |¢No existen cosas inutiles que afectan el normal desenvolvimiento del entorno del area de X
2 ¢No existen mercancias, materiales, objetos y herramientas de trabajo en el entorno del area de X
almacén?
3 ¢Se encuentran todos los objetos y herramientas de trabajo de uso frecuente de manera ordenada, X
en su ubicacion y correctamente identificado dentro del entorno del area de almacén?
4 ¢Se encuentran todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes y productos de manera X
ordenada, en su ubicacion y correctamente identificado dentro del entorno del area de almacén?
5 ¢Se encuentra todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios y estantes ordenados, en su ubicacion y X
correctamente identificado dentro del entorno del &rea de almacén?
6 |¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal? X
Calificacion de clasificacion real 0
Calificacion de clasificacion esperada 6
208 ITEMS DE ORDEN Marcar
1 |¢Se encuentran claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento, lugares de trabajo? v
2 |¢Se encuentran todos los objetos y herramientas de trabajo disponibles yfacilmente identificables?
3 |¢Se encuentran todos los materiales y mercancias almacenados de forma adecuada? X
4 [¢No existe algln tipo de obstaculo cerca de los dispositivos contra incendios? v
5 [¢No tiene el suelo del area de almacén algin tipo de desperfecto: grietas, sobresalto, entre otros? v
¢Se encuentran las estanterias y otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado y
6 . o v
debidamente identificadas?
7 ¢Los estantes disponen de letreros identificatorios que permita conocer los materiales y X
mercancias almacenados en ellos?
8 |¢Estanindicadas las cantidades maximas yminimas admisibles y el formato de almacenamiento? X
Calificacion de orden real 4
Calificacion de clasificacion esperada
3°S ITEMS DE LIMPIEZA Marcar
1 ¢Se revisa de manera cuidadosa el suelo, los pasos de acceso ylos alrededores del mobiliario y v
estantes del area de almacén en la busqueda de polvo o residuos?
) ¢No existe polvo, residuos y suciedad acumulada en el mobiliario y estantes asi como en el entorno X
del &rea de almacén?
¢Se encuentra la tuberia eléctrica y de aire limpia y en buene estado? X
¢Los elementos de la luminaria se encuentran en buen estado?
5 ¢Las paredes, suelo ytecho del entorno del area de almacén se encuentran limpios ylibres de X
residuos?
6 ¢Se limpia de manera frecuente dejando libre de polvo yresiduos el mobiliario ylos estantes del X
area de almacén?
7 ¢Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de v
limpieza?
Calificacion de limpieza real 2
Calificacion de limpieza esperada 7
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408 ITEMS DE ESTANDARIZACION Marcar
1 |[¢Con regularidad se generan mejoras en las diferentes areas de la empresa? X
2 |¢Se propician de manera regular ideas de mejora para la empresa? v
3 ¢Dentro del &rea de almacén estan establecidos procedimientos estandarizados de manera escrita X

los cuales son empleados activamente?
4 |¢Son consideradas las futuras normas como plan de mejora clara del area de almacén? X
5 ¢Se mantienen las 3 primeras S (clasificar, ordenar y limpiar) como actividades cotidianas en el X
area de almacén?
Calificacion de estandarizacion real 1
Calificacion de estandarizacion esperada 5

508 ITEMS DE DISCIPLINA Marcar
1 |[¢En el area de almacén se realiza el control diario de limpieza? X
2 |¢En el &rea de almacén realizan los informes diarios correctamente ya su debido tiempo? v
3 ¢El personal del area de almacén posee la capacitacion adecuada para el desarrollo de las X

actividades de trabajo diarias?
4 |¢Se encuentran las herramientas, los materiales y mercancia almacenados correctamente? X
¢El area de almacén cumple con los controles de stocks? v
6 ¢En el &rea de almacén se posee de procedimientos de mejora continua que sean revisados con X
regularidad?
7 ¢En el &rea de almacén se da cumplimiento a todas las actividades definidas en las 5s y se realizan X
los sequimientos definidos?
Calificacion de disciplina real 2
Calificacion de disciplina esperada 7

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 3. 5S Pre test

Tabla de recolecciéon de datos de las 5S

Empresa: Ingenieros Perl Mes: Noviembre
Area: Amacén Afio: 2020
Responsable: Graciela Guevara Fecha de registro: 02/12/20
NO Nombre de " S" Formula Calificacion Calificacion Valor del
real esperada indicador
o CCR
1°"s" | Clasificacion IC = e * 100% 0 6 0.00%
COR
20"s" Orden 10 = COE x 100% 4 8 50.00%
CLR .
30"s" Limpieza IL =7 x100% 2 7 28.57%
4°"s" | Estandarizacion | IE = =7 x100% 1 5 20.00%
o CDR
50"g" Disciplina ID = DE x 100% 2 7 28.57%

Fuente: Elaboracion propia
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En esta ultima tabla se visualiza el valor de cada indicador correspondiente a las
5S. Para la clasificacion (1° S) se obtuvo un valor de 0%, para orden (2° S) de 50%,
limpieza (3° S) de 28.57%, estandarizacion (4° S) de 20% vy disciplina (5° S) de
28.57%. En la siguiente figura se muestra de mejor manera:

Figura 10. 5S Pre test

5S
100,00%
80,00%
0,
60,00% 50,00%

40,00%

28,57% 28,57%

20,00%
20,00%
0,00%

0,00%

Clasificacién Orden Limpieza  Estandarizacion  Disciplina

Fuente: Elaboracion propia

Variable dependiente: Productividad

Se midi6 los indicadores necesarios de la productividad, entre la eficiencia y la

eficacia.

Eficiencia

La eficiencia se midi6é segun el nivel del tiempo real con respecto al tiempo total del
proceso de almacenamiento. A continuacién, se muestran los valores recabados
durante el mes de noviembre del 2020; asi como su mejor visualizacion en la figura

correspondiente.
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Tabla 4. Eficiencia Pre test

Tabla de recoleccion de datos de la eficiencia - Pre test

Empresa: Ingenieros Per( Mes: Noviembre Aiio: 2020

Area: Amacén Formula:

Responsable: Graciela Guevara If = T~ 100%

TR T If
Dia Tiempo Real Tiempo Total indice de
(min) (min) eficiencia
02/11/2021 528 960 55,03%
03/11/2021 352 960 36,69%
04/11/2021 528 960 55,03%
05/11/2021 528 960 55,03%
06/11/2021 352 960 36,69%
07/11/2021 352 960 36,69%
09/11/2021 352 960 36,69%
10/11/2021 352 960 36,69%
11/11/2021 352 960 36,69%
12/11/2021 352 960 36,69%
13/11/2021 352 960 36,69%
14/11/2021 352 960 36,69%
16/11/2021 352 960 36,69%
17/11/2021 352 960 36,69%
18/11/2021 352 960 36,69%
19/11/2021 528 960 55,03%
20/11/2021 352 960 36,69%
21/11/2021 528 960 55,03%
23/11/2021 704 960 73,38%
24/11/2021 704 960 73,38%
25/11/2021 528 960 55,03%
26/11/2021 528 960 55,03%
27/11/2021 528 960 55,03%
28/11/2021 528 960 55,03%
X 46,62%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 11. Eficiencia Pre test

Eficiencia
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 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

Fuente: Elaboracion propia

Mediante la tabla precedente se obtuvo que el valor de la eficiencia durante los dias
de medicion fue en promedio de 46.62%.

Eficacia

La eficacia se midio segun el nivel de cantidad de productos entregados conformes
con respecto a la cantidad de productos requeridos. A continuacion, se muestran
los valores recabados durante el mes de noviembre del 2020; asi como su mejor

visualizacion en la figura correspondiente.
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Tabla 5. Eficacia Pre test

Tabla de recoleccién de datos de la eficacia - Pre test

Empresa: Ingenieros Peru

Mes: Noviembre

Afno: 2020

Area: Almacén

Formula:

PE
Ic=—=%x100%

Responsable: Graciela Guevara PR
PE PR Ic

Dia Ne Pedidos Ne Pedidos indice de
entregados requeridos eficacia
2/11/2021 3 5 64.74%
3/11/2021 2 5 43.16%
4/11/2021 3 5 64.74%
5/11/2021 3 5 64.74%
6/11/2021 2 5 43.16%
7/11/2021 2 5 43.16%
9/11/2021 2 5 43.16%
10/11/2021 2 5 43.16%
11/11/2021 2 5 43.16%
12/11/2021 2 5 43.16%
13/11/2021 2 5 43.16%
14/11/2021 2 5 43.16%
16/11/2021 2 5 43.16%
17/11/2021 2 5 43.16%
18/11/2021 2 5 43.16%
19/11/2021 3 5 64.74%
20/11/2021 2 5 43.16%
21/11/2021 3 5 64.74%
23/11/2021 4 5 86.32%
24/11/2021 4 5 86.32%
25/11/2021 3 5 64.74%
26/11/2021 3 5 64.74%
27/11/2021 3 5 64.74%
28/11/2021 3 5 64.74%
X 54.85%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 12. Eficacia Pre test

Eficacia
100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
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Fuente: Elaboracion propia

Mediante la tabla precedente se obtuvo que el valor de la eficacia durante los dias

de medicion fue en promedio de 54.85%.

Teniendo los valores de la eficiencia y la eficacia, se calculd la productividad
durante los mismos dias, mediante el producto de ambos indicadores de las
dimensiones. En la siguiente tabla se visualiza el progreso durante el tiempo; asi

como su mejor visualizacion en la figura que le continta.
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Tabla 6. Productividad Pre test

Tabla de recoleccion de datos de la productividad - Pre test

Empresa: Ingenieros Peru Mes: Noviembre Afo: 2020

Area: Amacén Formula:

Responsable: Graciela Guevara P=lfxlc

If Ic P
ol In'd|.ce d'e Indpe gle Productividad
eficiencia eficacia
2/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
3/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
4/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
5/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
6/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
7/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
9/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
10/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
11/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
12/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
13/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
14/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
16/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
17/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
18/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
19/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
20/11/2021 36.69% 43.16% 15.83%
21/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
23/11/2021 73.38% 86.32% 63.34%
24/11/2021 73.38% 86.32% 63.34%
25/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
26/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
27/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
28/11/2021 55.03% 64.74% 35.63%
X 27.22%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 13. Productividad Pre test

Productividad
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Fuente: Elaboracion propia

En esta Ultima figura se observa lo constante que fue la productividad durante este

mes, entre caidas y subidas de valor, llegando a un promedio de 27.22%.

Propuesta de mejora

La propuesta de esta investigacion se enfocé en relacion con las causas principales
del problema de la baja productividad en el almacén de Ingenieros Peru. Ellas son

3: escasa limpieza, desorden y ubicacion inadecuada de materiales.
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Figura 14. Causas principales

limpieza

Ubicacion
Escasa o pesorden W inadecuada
de materiales

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo en cuentas estas 3 causas, se propuso las 5S para mejorar la

productividad del almacén. Dentro de cada clasificacion “S” se propuso ciertas

acciones de mejora, tal como se visualiza en la siguiente tabla:

Tabla 7. Propuesta de mejora

Propuesta de mejora

1°S | Clasificacion
» | ldentificar y agrupar cosas segun criterio elegido
» | Colocar etiquetas de identificacién a todo lo que se encuentre en el almacén
» | Colocar tarjetas rojas a elementos innecesarios
» | Tomar decision para reducir cantidad de elementos innecesarios
2°S | Orden
* | Analizar criterio de orden
* | Ordenar objetos y herramientas segun criterio elegido
» | Colocar rétulos de identificacién de grupos de elementos
3°S | Limpieza
» | Delegar limpieza total del almacén
* | Realizar mantenimiento a estantes, luminarias y otras maquinas
» | Eliminar residuos y suciedad de paredes, suelo y techo del almacén
4°S | Estandarizacién
* | Fomentar la mejora continua en almacén
» | Acciones para prevenir inconvenientes relacionados a las 3S
* | Incentivar en proponer ideas de mejora por supervisores y operarios
* |Implantar y mantener tres 3 primeras S en almacén
5°S | Disciplina

Capacitar al personal de almacén en mejorar su gestion

Establecer acciones constantes de fortalecimiento de 5S
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Fuente: Elaboracion propia

Estas acciones se siguieron de acuerdo con el cronograma de actividades que se
muestran en la siguiente tabla, en la cual se adicioné las mediciones pre test
(noviembre 2020) y post test (abril y mayo 2021), a las acciones de implementacion
de la mejora: preliminares (marzo 2021), ejecucion (abrii 2021) vy
seguimiento/mejora (abril, mayo y junio 2021).
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Tabla 8. Cronograma integral

Acciones de mejora

Nov-20

Mar-20

Abr-20

May-20

Jun-20

Pre test

SEM 5

SEM6 | SEM7

SEM 8

SEM9

SEM 10| SEM 11

SEM 12

SEM 13

SEM 14 SEM 15

SEM 16

SEM 17

SEM 18| SEM 19

SEM 20

SEM1 | SEM2 [ SEM3 | SEM4

Andlisis de situacion actual

Propuesta de mejora (5S)

Actividades Preliminares

1° S. Clasificacion

Identificar y agrupar cosas segun criterio
elegido

Colocar etiquetas de identificacion a todo lo
que se encuentre en el almacén

Colocar tarjetas rojas a elementos innecesarios

Tomar decisién para reducir cantidad de
elementos innecesarios

2°S. Orden

Analizar criterio de orden

Ordenar objetos y herramientas segun criterio
elegido

Colocar rétulos de identificacién de grupos
de elementos

3°S. Limpieza

Delegar limpieza total del aimacén

Realizar mantenimiento a estantes, luminarias
y otras maquinas

Eliminar residuos y suciedad de paredes,
suelo y techo del almacén

4° S. Estandarizacion

Fomentar la mejora continua en almacén

Acciones para prevenir inconvenientes
relacionados a las 3S

Incentivar en proponer ideas de mejora por
supenvisores y operarios

Implantar y mantener tres 3 primeras S
en almacén

5° S. Disciplina

Capacitar al personal de almacén en mejorar
su gestion

Establecer acciones constantes de
fortalecimiento de 5S

Seguimiento y mejora

Post test

Fuente: Elaboracion propia
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Para llevarse a cabo, se necesitd de un presupuesto, donde se incluyen los
materiales necesarios de oficina (papeles, cartones, cintas, tijera, plumones, goma,
tintas), materiales de limpieza (escobas, recogederos, tachos, bolsas),
mantenimiento (de equipos, materiales, estantes y herramientas), energia eléctrica
e internet usado, el transporte al almacén (ida y vuelta) y los costos intangibles
generados por las capacitaciones, tiempo usado por el personal y la investigacion

realizada por el autor del informe de tesis. Todo ello se muestra a continuacion

Tabla 9. Presupuesto

Recurso Inversion

Materiales de oficina S/ 183.50
Mantenimiento S/ 150.00
Materiales de limpieza S/ 25.00
Capacitaciones S/ 90.00
Investigacion S/ 3,733.33
Personal de almacén S/ 279.00
Energia eléctrica/lnternet S/ 130.10
Transporte S/ 68.00
Total S/ 4,658.93

Fuente: Elaboracion propia

Los costos desintegrados en cantidad, unidades y costos unitarios de la

investigacion se encuentran el anexo 12.
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Implementacion de la mejora

La implementacién de la mejora, basado en el manual de las 5S de Rodriguez
(2010), consiste en tres fases: actividades preliminares, la ejecucion y el
seguimiento/mejora de las 5s; todas ellas son detalladas a continuacion.

Fase 1: Actividades preliminares

Las 5s, asi como muchas otras técnicas, siguen el enfoque de la mejora continua;
por lo cual no sélo consiste en implementar; sino también en planear, evaluar,
controlar y mejorar; por lo que es importante realizar actividades preliminares, las

cuales se precisan en los siguientes puntos:

eCompromiso de la Alta Direccién
La implementacion se realizé con previa informacion, aceptacion y compromiso
de la Alta Direccion, la cual en Ingenieros Peru esta conformada por la Gerencia
General y la Gerencia de Infraestructura. Esto consistio en hacer conocer a
ambos gerentes acerca de la intencion de implementar las 5S con el fin de
mejorar la productividad de la empresa. La Alta Direccion dio su aprobacion,
puesto que se le precisé y argumentd la eleccién de las 5S como mejor
alternativa para mejorar la productividad del area del almacén, por lo cual se

procedio a iniciar con los siguientes puntos preliminares.

eOrganizacion del Comité 5S
La Alta Direccion debio6 analizar y decidir quienes conformarian el comité, el cual
en Ingenieros Peru se denomind: “Comité 5S del almacén”.
Este equipo de trabajo, te6ricamente, deben ser elegidas por distintas cualidades
y habilidades blandas como el liderazgo y proactividad; asi como sobresalir con
las claves de las 5C del trabajo en equipo: coordinacion, comunicacion,
confianza, colaboracion y compromiso. El comité completo sigue el enfoque de

mejora continua basado en el PHVA, teniendo las siguientes responsabilidades:
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Tabla 10. Comité 5S enfocado en mejora continua

Responsabilidad Tareas

* Elaborar planes para el desarrollo de Ias actividades
Planear *  Promaocionar las actividades
* Gestionar los recursos necesarios para su implementacion

* Coordinar las actividades de capacitacion en el tema 55
» Convocar y dirigir las reuniones 55
Hacer * Fomentar la integracion del personal como un solo equipo de trabajo
*  Animar al personal a que colaboren con un espiritu de trabajo en equipo
+  Participar en el desarrollo de las actividades 55

+  Dar seguimiento a los planes definidos

Verificar L . o -
Realizar inspecciones o auditorias relacionadas con las 55
+ Fomentar la implementacion de actividades de mejora
+ \elar por el cumplimiento de las acciones
Actuar

Documentar las acciones, actividades, resultados y pasos a seguir
*  Presentar propuestas de mejora

Fuente: Rodriguez (2010)

Este equipo tiene que estar guiado por el Lider o Coordinador del Comité 5S,
quien tiene como principales responsabilidades las siguientes:

X4

Liderar al equipo en funcion al logro de objetivos

L)

°

Fomentar el dinamismo activo en el equipo de trabajo

X/
°

Definir roles de todo integrante del equipo

X/
**

Controlar, evaluar, coordinar y retroalimentar el progreso de las 5S

De esta forma el comité delegado y sus funciones fueron las siguientes:

% Denominacion: “Comité 5S del almacén”

% Coordinador del Comité 5S: Gerente de Infraestructura
(Planificar acciones, dirigir y evaluar progreso, decidir)

% Subcoordinador del Comité 5S: Jefe de Almacén

(Planificar y ejecutar acciones, controlar y evaluar progreso, difundir)
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% Integrantes: 2 Operarios

(Ejecutar acciones)

En la siguiente figura se visualiza de mejor manera como estuvo conformado el

comité 5s del almacén:

Figura 15. Comité 5S del almacén

Coordinador 5S

del almacen
erente de
Infraestrutura

Subcoordinador 5S
del almacén

Jefe de almacén

Integrante

Integrante

Operario 1 Operario 2

Fuente: Elaboracidon propia

eLanzamiento de las 5S
En este punto se procedidé a exponer las razones del por qué seria necesario
implementar las 5S no soOlo a la alta direccién sino también a todos los
integrantes del Comité 5S del almacén. Esta exposicion se realiz6 durante el
refrigerio dentro de la dltima semana de marzo, con el fin sensibilizar a los

integrantes del comité. Asi, se lanzé la implementacion de las 5S.

ePlanificacion de acciones
Una vez lanzada oficialmente la implementacion, se planificé las acciones que
se tomarian para la implementacion de las 5S donde se incluyeron las 3 fases.

El detalle se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 11. Cronograma 5S

CRONOGRAMA 5S

Mar-20

Abr-20

May-20

Jun-20

FASE 1: ACTIVIDADES PRELIMINARES

Compromiso de la Alta Direccion

Organizacion del Comité 5S

SEM1| SEM 2| SEM 3 | SEM 4

SEM 10

SEM 11

SEM 12

SEM 13

SEM 14

SEM 15

SEM 16

Lazamiento oficial de las 5S

Planificacién de acciones

Sensibilizacién de trabajadores en 5S

FASE 2: EJECUCION

1° S. Clasificacion

2°S. Orden

3°S. Limpieza

4° S, Estandarizacion

5° S. Disciplina

FASE 3: SEGUIMIENTO / MEJORA

Plan de seguimiento

Evaluacién

Andlisis y difusion

Establecimiento de mejora

Fuente: Elaboracion propia
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e Sensibilizacion de trabajadores en relacién con las 5S
En este punto se sensibilizO a los rabajadores en relacion con las 5s y su
implementacion en el almacén con el fin de que conozcan los que se iba a
realizar y en qué los beneficiaria. Esto es importante en las 5S puesto que

fomenta la creacion de una cultura de trabajo adecuado cada vez mas compacta.
Esta sensibilizacidon se realiz6 en principio a la alta direccion y al comité 5S del
almacén; y posteriormente a todos los trabajadores dentro de la empresa, sin

exclusion. Para su realizacion fue importante incluir los siguientes detalles:

% Material de presentacion (papelotes y ppt)

X/
°

Instructora (investigadora)

X4

S

Registro de asistencia (8 operarios)

% Programacion de duracién (30 minutos)

*,

>

% Establecer lugar o plataforma de capacitacion (lugar de proyecto)

L)

A continuacién, se muestran imagenes de la sensibilizacién/capacitacion

realizada:

Figura 16. Sensibilizacion inicial

5. AUTODISCIPLINA

4, ESTANDARIZACION “omnie™

No limpiar mds , sino evitar
3. LIVPIEZA izt

Un lugar para cada cosa y cada cosa
2. ORDEN s

Distinguir entre o que es necesario
1. SELECCION e .

Fase 2: Ejecucién

44



Esta fue seguramente la fase central y mas importante de la implementacion
integral de las 5S; pues aqui se especificaron las acciones a realizar (ver tabla 7) y
la implementacion de cada una. En las siguientes lineas se detalla cada una de las
5S.

e Clasificacion (1°S)
Clasificacion o seiri es la primera S, y con la cual se buscé optimizar el uso del
espacio y productos dentro del almacén, de acuerdo con algun criterio de

clasificacion. Esta S sigui6 ciertos pasos:

En primer lugar, se registro la situacion actual mediante fotografias del almacén

de Ingenieros Perq, las cuales se muestran debajo:
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Figura 17. Almacén

De acuerdo con estas fotos que también sirvieron de evidencia de la falta de
orden y limpieza del almacén, se identifico6 el punto de partida de la
implementacion. Asi, se establecio el criterio de clasificacion de acuerdo con la

tabla a continuacion:
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Tabla 12. Criterios segun area y elementos

Di:par_t_amerltuf Objetos/ elementos de trabajo Criterios
Area

Inventarios Frecuencia de uso y cantidad
Maguinas/ equipos Frecuencia de uso

Produccion Herramientas e instrumentos Frecuencia de uso
Materiales Utilidad y cantidad
Estantes, cajas y mesas de trabajo Utilidad y cantidad
Articulos varios Utilidad y cantidad

Bodepas Documentos, archivos, moldes Relevancia y utilidad
Maguinas Utilidad
Archivos, documentos Relevancia vy frecuencia de uso

Oficinas )
Mesas, sillas, equipos Unicamente necesarios

Fuente: Rodriguez (2010)

Entonces, se decidio por el criterio de “frecuencia de uso”, debido a que en el

almacén se tienen herramienta e instrumentos de construccion.

Seguido se implementaron alertas de desecho mediante tarjetas rojas, para lo
cual se debe tener en cuenta el estado actual del elemento almacenado y la
decision final para contrarrestar su estado; esto sirve para clasificar objetos

innecesarios.
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Tabla 13. Decision ante objetos innecesarios

Objetos innecesarios

Estado actual

Decision final

Defectuoso

(deteriorados, rotos, descompuesto)

Reparar
Desechar

Reutilizar piezas

(mohoso, vencid

0)

Conservados sin utilizacion
. Desechar
(pocos funcionales)

Desechar

Obsoletos Donar

Vender
Funcionales Reubicar

Peligroso

Desechar

Fuente: Rodriguez (2010)

Asi se implementaron las tarjetas rojas donde se detallan la fecha, el nombre del

elemento, su descripcion, categoria, estado y decision final; tal como se muestra

en la siguiente figura:
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Figura 18. Formato de tarjeta roja 5S

Tarjetaroja 5S

| Fecha: | |

Nombre del elemento:

Descripcion:

Estado
Deteriorado Obsoleto
Descompuesto Mohoso
Roto Vencido
Sin uso Reduce espacio
Sobrante Otros

Decision final

Reparar Donar
Reutilizar Vender
Reubicar Desechar

Fuente: Rodriguez (2010)

De esta forma se colocaron estas tarjetas rojas cuando se identificaron

elementos u objetos innecesarios, detallando y marcando segun sea pertinente.
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Figura 19. Elementos con tarjetas rojas

Luego se documenté y realiz6 un informe con lo obtenido mediante la
clasificacion de objetos innecesarios con las tarjetas rojas. Esto lo realizo el

Comité 5S de almaceén. El formato usado fue el siguiente:
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Tabla 14. Informe de objetos innecesarios

Empresa:

Ve

Area:

Fecha:

Encargado:

Nombre del elemento

Estado

Detalle evidencia

Acciones posibles

Decision final

Fuente: Elaboracion propia
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Se realizaron las acciones segun la decision final tomada para cada elemento u

objeto innecesario, de esta forma el almacén sin ellos quedo asi:

Figura 20. Almacén después

4

De esta implementacion resultaron los siguientes valores:

Tabla 15. Checklist 1°S

1°S ITEMS DE CLASIFICACION Marcar

1 ¢ No existen cosas inutiles que afectan el normal desenvolvimiento del entorno v
del area de almacén?

5 ¢ No existen mercancias, materiales, objetos y herramientas de trabajo en el .
entorno del area de almacén?
¢ Se encuentran todos los objetos y herramientas de trabajo de uso frecuente

3 | de manera ordenada, en su ubicacién y correctamente identificado dentro del v
entorno del area de almacén?
¢ Se encuentran todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes y

4 | productos de manera ordenada, en su ubicacién y correctamente identificado v

dentro del entorno del area de almacén?
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¢, Se encuentra todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios y estantes ordenados,
5 |en su ubicacién y correctamente identificado dentro del entorno del area de v
almacén?
6 | ¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal? v
Calificacién de clasificacion real
6

Calificacion de clasificacion esperada

Fuente: Elaboracion propia

eOrden (2°S)
Orden o seiton es la segunda S, la cual contribuyé a tener un almacén mas
productivo, pues se ordenaron los elementos almacenados evitando saturar el
espacio disponible y haciendo mucho mas factible la visualizacién y manejo de

los mismos.
De esta forma, una vez eliminados los elementos innecesarios se analiz6 el area

del almacén teniendo en cuenta ciertas consideraciones como las que se

muestran en la siguiente figura:

Figura 21. Consideraciones de orden del almacén

Espacio
disponible

Manejo facil

Frecuencia Elementos
de uso* Sl EIES

*E| criterio elegido en almacén para ordenar fue la frecuencia de uso

Fuente: Rodriguez (2010)
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De esta forma se ubico los elementos del almacén segun la frecuencia en que
usualmente se manejan; esto debido a que son mayormente herramientas; y muy
pocos materiales. Asi mismo, para facilitar ain mas la visualizacion y traslado de
dichos elementos se colocaron rétulos (etiquetas) de acuerdo con la categoria de
cada elemento; sean herramientas manuales, herramientas eléctricas, maquinaria
pesada, elementos quimicos, material de construccién y otros elementos; tal como

se visualiza en las siguientes imagenes:

Figura 22. Elementos con tarjetas de identificacion

De esta implementacion resultaron los siguientes valores:

Tabla 16. Checklist 2°S

2°S ITEMS DE ORDEN Marcar

¢ Se encuentran claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento,

1 lugares de trabajo? X
> ¢, Se encuentran todos los objetos y herramientas de trabajo disponibles y

facilmente identificables?
3 ¢, Se encuentran todos los materiales y mercancias almacenados de forma

adecuada?

A IR IR N

4 | ¢No existe algun tipo de obstaculo cerca de los dispositivos contra incendios?

¢No tiene el suelo del &rea de almacén algun tipo de desperfecto: grietas,
sobresalto, entre otros?
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6 ¢, Se encuentran las estanterias y otras areas de almacenamiento en el lugar v
adecuado y debidamente identificadas?
7 ¢ Los estantes disponen de letreros identificatorios que permita conocer los v
materiales y mercancias almacenados en ellos?
8 ¢ Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el formato de X
almacenamiento?
e 5
Calificaciéon de orden real
8

Calificacién de clasificacion esperada

Fuente: Elaboracion propia

eLimpieza (3°S)
Limpieza o seiso es la tercera S, la cual consiste no solo en directamente eliminar
suciedad dentro del area; sino también en programar y delegar las acciones
correspondientes de limpieza. La limpieza ademas reduce el nivel de estrés
laboral; pues en conjunto con las S anteriores, se mantiene un lugar confortable
para trabajar o por lo menos para ingresar. Y el punto mas importante de esta S

es que evita accidentes; pues reduce su riesgo.

La limpieza dentro del almacén de Ingenieros Peru se delimito al mismo espacio,

dividiéndolo en tres &mbitos:

Figura 23. Ambitos de limpieza del almacén de Ingenieros Perd

Herramientas, Montacarga,

estantes, otras maquinas
repuestos y equipos

Fuente: Elaboracion propia
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Teniendo en cuenta estos ambitos se realiza el programa de limpieza; teniendo
en cuenta que ademas del personal de limpieza, se necesita del apoyo y

compromiso de todos los trabajadores para implementar y continuar con esta S.

Tabla 17. Programa de limpieza

Responsable Detalle Frecuencia
Limpieza constante del Cada vez que se use
' elemento recibido, evitando | el espacio del

Operarios
esparcir suciedad en el almaceén (entrega o
espacio recepcion)
Limpieza integral donde se
delega al personal de

Personal de limpieza | limpieza a eliminar la Cada 15 dias

suciedad de todo el

almacén.

Si se encuentra alguna
herramienta, maquina u
o otro elemento o
Mantenimiento Cuando se solicite
descompuesto o con fallas
paulatinas, se solicita el

servicio de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

En esta oportunidad, se delegé al personal de limpieza eliminar toda suciedad o
inconveniente relacionado a la limpieza dentro de todo el almacén en todos los
ambitos ya mencionados. Ademas, se solicit6 el servicio de mantenimiento para

los estantes, luminarias y algunos elementos maquinas.
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Figura 24. Actividades de limpieza

De esta implementacion resultaron los siguientes valores:

Tabla 18. Checklist 3°S

3°S ITEMS DE LIMPIEZA Marcar
¢ Se revisa de manera cuidadosa el suelo, los pasos de acceso y los
1 |alrededores del mobiliario y estantes del area de almacén en la blsqueda de v
polvo o residuos?
5 ¢No existe polvo, residuos y suciedad acumulada en el mobiliario y estantes, v
asi como en el entorno del area de almacén?
3 | ¢Se encuentra la tuberia eléctrica y de aire limpia y en buen estado? v
4 | ¢Los elementos de la luminaria se encuentran en buen estado? v
5 ¢Las paredes, suelo y techo del entorno del area de almacén se encuentran v
limpios y libres de residuos?
6 ¢, Se limpia de manera frecuente dejando libre de polvo y residuos el mobiliario v
y los estantes del area de almacén?
7 ¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las v
operaciones de limpieza?
e N 7
Calificacién de limpieza real
. 0z S 7
Calificacion de limpieza esperada

Fuente: Elaboracién propia

eEstandarizacion (4°S)
En esta S también denominada seiketsu se buscé mantener las 3S anteriores,

controlando y buscando mejorar constantemente.
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Para ello, en principio, se asigno responsabilidades las cuales ya se detallaron
en las actividades preliminares; donde se delegaron funciones a los integrantes
del Comité 5S del almacén; teniendo en cuenta que esta implementacion solo se

realizo en él.

Es importante, implementar constantemente las 3S anteriores; pues no son
implementaciones Unicas; sino actividades cotidianas a realizar, tales como

clasificar, ordenar y limpiar siempre; y no sélo cuando sea urgente su realizacion.

Lo mencionado anteriormente, fue de la mano con el control de las S
implementadas, para lo cual se usaron checklists de las 5S (tablas 15, 16, 18,
21, 24), tal como se mostro al final del detalle de cada una. El formato seguido

fue el siguiente:

Tabla 19. Formato de Checklist de las 5S

CHECKLIST DE CLASIFICACION

Empresa: Calificacion real:
Area: N°de items marcados segin "S"

Responsable: Graciela Guevara
Mes: Afio:
Fecha de registro:

Calificacion esperada:
N°de items seglns "S"

Marcar con # sise cumple con el item y con una X si no se cumple segln cada S

1°S ITEMS DE CLASIFICACION Marcar

1 |¢No existen cosas inutiles que afectan el normal desenvolvimiento del entorno del area de

¢No existen mercancias, materiales, objetos y herramientas de trabajo en el entorno del area de
almacén?

¢Se encuentran todos los objetos y herramientas de trabajo de uso frecuente de manera ordenada,
en su ubicacion y correctamente identificado dentro del entorno del &rea de almacén?

¢Se encuentran todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes y productos de manera
ordenada, en su ubicacion y correctamente identificado dentro del entorno del rea de almacén?

¢ Se encuentra todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios y estantes ordenados, en su ubicacién y
correctamente identificado dentro del entorno del area de almacén?

6 |[¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal?

Calificacion de clasificacion real

Calificacion de clasificacion esperada
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208 ITEMS DE ORDEN Marcar
1 |¢Se encuentran claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento, lugares de trabajo?
2 |¢Se encuentran todos los objetos y herramientas de trabajo disponibles yfacilmente identificables?
3 |¢Se encuentran todos los materiales ymercancias almacenados de forma adecuada?
4 |¢No existe algun tipo de obstaculo cerca de los dispositivos contra incendios?
5 |¢Notiene el suelo del &rea de almacén algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto, entre otros?
6 ¢Se encuentran las estanterias y otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado y
debidamente identificadas?
7 ¢Los estantes disponen de letreros identificatorios que permita conocer los materiales y
mercancias almacenados en ellos?
8 |¢Estanindicadas las cantidades maximas yminimas admisibles y el formato de almacenamiento?
Calificacion de orden real
Calificacion de clasificacion esperada
3°s ITEMS DE LIMPIEZA Marcar
1 ¢Se revisa de manera cuidadosa el suelo, los pasos de acceso ylos alrededores del mobiliario y
estantes del area de almacén en la busqueda de polvo o residuos?
2 ¢No existe polvo, residuos y suciedad acumulada en el mobiliario y estantes asi como en el entorno
del &rea de almacén?
¢Se encuentra la tuberia eléctrica y de aire limpia y en buene estado?
¢Los elementos de la luminaria se encuentran en buen estado?
5 ¢Las paredes, suelo ytecho del entorno del area de almacén se encuentran limpios ylibres de
residuos?
6 ¢Se limpia de manera frecuente dejando libre de polvo yresiduos el mobiliario ylos estantes del
area de almacén?
7 ¢Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de
limpieza?
Calificacion de limpieza real
Calificacion de limpieza esperada
408 ITEMS DE ESTANDARIZACION Marcar
1 |¢Conregularidad se generan mejoras en las diferentes areas de la empresa?
2 |¢Se propician de manera regular ideas de mejora para la empresa?
3 ¢Dentro del area de almacén estan establecidos procedimientos estandarizados de manera escrita
los cuales son empleados activamente?
4 |¢Son consideradas las futuras normas como plan de mejora clara del area de almacén?
5 ¢Se mantienen las 3 primeras S (clasificar, ordenar y limpiar) como actividades cotidianas en el
area de almacén?
Calificacion de estandarizacion real
Calificacion de estandarizacion esperada
5°S ITEMS DE DISCIPLINA Marcar
1 |[¢En el area de almacén se realiza el control diario de limpieza?
2 |¢Enel area de almacén realizan los informes diarios correctamente ya su debido tiempo?
3 ¢El personal del area de almacén posee la capacitacion adecuada para el desarrollo de las
actividades de trabajo diarias?
4 |¢Se encuentran las herramientas, los materiales y mercancia almacenados correctamente?
5 |¢El area de almacén cumple con los controles de stocks?
6 ¢En el area de almacén se posee de procedimientos de mejora continua que sean revisados con
regularidad?
7 ¢En el area de almacén se da cumplimiento a todas las actividades definidas en las 5s y se realizan

los seguimientos definidos?

Calificacion de disciplina real

Calificacion de disciplina esperada

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de conocer el indicador y evaluacién de cada S, se establecen medidas

para prevenir la aparicion de inconvenientes relacionadas a las 5S. Se realizo lo
siguiente:

Tabla 20. Medidas de prevencion

Medidas de prevencion

Analizar constantemente mediante interrogatorios enfocados en los items

aun no cumplidos detectados en el checklist de las 5S.

2 charlas relacionadas a 5S mensuales donde se reline a todos los
trabajadores.

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, con el fin de proponer mejoras integrales, el Comité 5s del almacén
incentivo a todos los trabajadores de la empresa que hayan entrado al almacén
proponer ideas para mejorar la situacion que exista. Esto se realiza
constantemente; asi el coordinador y subcoordinador puedan tener un panorama

mucho mas grande la situacion del almacén y qué acciones implementar.

De esta implementacién resultaron los siguientes valores:
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Tabla 21. Checklist 4°S

4°S ITEMS DE ESTANDARIZACION Marcar
1 |¢Con regularidad se generan mejoras en las diferentes areas de la empresa? X
2 | ¢ Se propician de manera regular ideas de mejora para la empresa? v
3 ¢Dentro del area de almacén estan establecidos procedimientos estandarizados v
de manera escrita los cuales son empleados activamente?
4 ¢Son consideradas las futuras normas como plan de mejora clara del area de X
almacén?
5 ¢Se mantienen las 3 primeras S (clasificar, ordenar y limpiar) como actividades v
cotidianas en el area de almacén?
Calificacion de estandarizacién real
5

Calificacion de estandarizacién esperada

Fuente: Elaboracion propia

eDisciplina (5°S)

La disciplina o también denominada shitsuke es una de las S mas importantes

de todas, pues sin ella, no se tomaria a esta metodologia como un ciclo (de

mejora continua); para ello siempre se enfoco en el ciclo de Deming. Esta S no

es de corto, sino de largo plazo; puesto que se necesita de compromiso, de

autodisciplina de parte de todos los trabajadores y de paciencia para ver

resultados de mayor impacto relacionados a esta S.

Es asi como, se realizé capacitaciones constantes a los trabajadores, las cuales

fueron programadas mediante el siguiente formato:

Tabla 22. Formato de capacitacion
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Capacitacion
N° orden Dia Mes ARo

Capacitador:

Modalidad:

Tema:

Duracion:

Fuente: Elaboracion propia

Figura 25. Capacitacion final

s ey

En este estudio los encargados de la mejora continua fueron el coordinador y
subcoordinador del comité 5S del almacén; y ellos promovieron constantemente
distintas acciones para fortalecer las 5S dentro del almacén, pero también en la

empresa cuando sea posible.
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Tabla 23. Acciones de fortalecimiento de las 5S

Acciones de fortalecimiento de las 5S

Puntualidad

Orden dentro de todo el espacio

Evitar y realizar limpieza

Consecuencia

Respeto y participacion de todos los trabajadores

Compromiso y apoyo de la Alta Direccién

Fuente: Rodriguez (2010)

Es importante mencionar que cada vez que ingrese un nuevo trabajador, se

realice una induccion referida a las 5S con el fin de fortalecer la metodologia

como una cultura dentro del area del almacén y la empresa.

De esta implementacion resultaron los siguientes valores:

Tabla 24. Checklist 5°S

50 S ITEMS DE DISCIPLINA Marcar
1 | ¢En el &rea de almacén se realiza el control diario de limpieza? v
> ¢En el &rea de almacén realizan los informes diarios correctamente y a su v
debido tiempo?

3 ¢ El personal del &rea de almacén posee la capacitacion adecuada para el .
desarrollo de las actividades de trabajo diarias?

4 ¢, Se encuentran las herramientas, los materiales y mercancia almacenados v
correctamente?

5 | ¢El area de almacén cumple con los controles de stocks? v

6 ¢En el &rea de almacén se posee de procedimientos de mejora continua que "
sean revisados con regularidad?

7 ¢En el &rea de almacén se da cumplimiento a todas las actividades definidas en v
las 5s y se realizan los seguimientos definidos?

5

Calificacién de disciplina real
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Calificacion de disciplina esperada
Fuente: Elaboracion propia

Fase 3: Seguimiento/Mejora

Esta fase se describe brevemente; puesto que muchas acciones van de la mano

con las 2 Ultimas S.

En primer lugar, se planifico la forma en que se seguiria el progreso de la
implementacion de las 5S. Este seguimiento continuo estuvo a cargo del
subcoordinador del Comité 5S del almacén quien tuvo que preguntarse y analizar

las distintas consideraciones de evaluacion:

Tabla 25. Consideraciones de evaluacién

Evaluacion
¢, Qué se evalua? El cumplimiento de cada una de las 5S
¢, Quién evaluara? Coordinador del Comité 5S del almacén
¢, Como se evaluara? Mediante el Checklist 5S
¢ Donde se evaluara? En el area de almacén
¢ Cuando se evaluara? | Semanalmente

Fuente: Elaboracion propia

Aqui es importante resaltar que las evaluaciones se dieron desde la segunda
semana después de implementadas todas las acciones de mejora; es decir, se
revisaban y evaluaba semanalmente durante las mediciones pretest; dejando sélo

al final la ultima valoraciéon obtenida en el checklist de las 5S.
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Una vez revisados, se difundieron los resultados. Ello se realiz6 pegando un cartel
fuera del almacén y dentro del mismo; asi todos podian conocer la situacion actual
relacionada al orden, clasificacién y limpieza. Fue sumamente importante este
punto ya que permitid reforzar la confianza de los trabajadores y entender que si
valio la pena la implementacién de las 5S y que deberia mantenerse en la empresa.

Figura 26. Cartel con resultados de post test de variable independiente (5S)

Finalmente, se fortaleci6 las 5S implementadas mediante acciones (tabla 23) con
el fin de formar una cultura y no sélo una implementaciéon simple sin enfoque de

mejora continua.

Post test

Con las implementaciones ya realizadas, se procedié a medir los indicadores de
ambas variables; sin embargo, fue necesario presentar también, el diagrama de
analisis del proceso, donde se visualiza ciertos cambios y reducciones de tiempo a

través de las mejoras.
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Tabla 26. DAP Post test

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Diagrama No. 1 HojaNo. 1 OPERARIO a MATERIAL W Equiro O
Objetivo: RESUMEN
Almacenamiento de material y distribucion a ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
obra Operacion 3
Proceso analizado: Transporte 3
Almacenamiento Espera 0
Metodo: Inspeccion 1
Actual O Propuesto | Almacenamiento 1
Localizacion: Almacen Distancia (m) 112

Tiempo (s) 158.80
Operario: Trabajador Costo

Total
Elaborado por: Fecha:
Graciela Guevara 4/05/2021 .

Comentarios
Aprobado por: Fecha:
o ) Distancia | Tiempo Simbolo .
Descripcion Cantidad , Observaciones
(m) | (min) OI:> D ]v
recepcion de lista de requerimientos 1 180 | 0N
verificar stock clasificado 1 8.30
comprar stock faltante 1 60.00 | O
transportar al almacen 1 650 | 240 )
Ilenar guia de remision 1 7.50 (
transportar alaobra a ejecutar 1 731 26.50 \L‘
descargar el requerimiento 1 5.80 ‘>;.
regresar movilidad al almacen 1 71| 265 |
TOTAL 8 2112 | 15880

Fuente: Elaboracién propia
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Variable independiente: 5S

Tabla 27. 5S Post test

Tabla de recoleccion de datos de las 5S - Post test

Empresa: Ingenieros Per( Mes: Mayo
Area; Amacén Afio: 2021
Responsable: Graciela Guevara Fecha de registro: 02/12/20
e | Nombre de"s" Frmula Calificacion Calificacion Valor del
real esperada indicador
CCR
19'S"| Clasificacion | 1C= g ; 100% 5 6 83.33%
COR
20"S" Orden 10 ==——x100% 5 8 62.50%
COE
LR .
35’ Limpiea | 1L =gy ¥100% 7 7 100.00%
40"s" | Estandarizacion | IE = CE ¥ 100% 3 5 60.00%
o CDR
50"S"|  Disciplina |ID = O x100% 5 7 71.43%

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se puede visualizar que los valores de cada indicador de las 5S han
aumentado en cierta medida; llegando la clasificacion a 83.33%, el orden a 62.50%,

la limpieza a 100%, la estandarizacion a 60% vy la disciplina a 71.43%.
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Figura 27. 5S Post test

5S
100,00%
100,00%
83,33%
80,00% 71,43%
62,50% 60,00%
60,00%
40,00%
20,00%
0,00%
Clasificacion Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina

Fuente: Elaboracion propia

Estas mejoras representaron las siguientes variaciones porcentuales para cada S,

donde se comparo el pre y post test de cada indicador:

Tabla 28.Variacion porcentual de las 5S

5S Pre test Post test Variacion porcentual
Clasificacion 0.00% 83.33% de 0a83.33%
Orden 50.00% 62.50% 25.00%
Limpieza 28.57% 100.00% 250.00%
Estandarizacion 20.00% 60.00% 200.00%
Disciplina 28.57% 71.43% 150.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Variable dependiente: Productividad
Eficiencia

Tabla 29. Eficiencia Post test

Tabla de recoleccion de datos de la eficiencia - Post test

Empresa: Ingenieros Peru Mes: Abril-Mayo Afio: 2021

Area: Amacén Formula:

Responsable: Graciela Guevara If = TT * 100%

TR TT If
Dia Tiempo Real Tiempo Total indice de
(min) (min) eficiencia
26/04/2021 476 960 49.63%
27/04/2021 318 960 33.08%
28/04/2021 318 960 33.08%
29/04/2021 476 960 49.63%
30/04/2021 476 960 49.63%
1/05/2021 476 960 49.63%
3/05/2021 476 960 49.63%
4/05/2021 476 960 49.63%
5/05/2021 794 960 82.71%
6/05/2021 635 960 66.17%
7/05/2021 476 960 49.63%
8/05/2021 476 960 49.63%
10/05/2021 476 960 49.63%
11/05/2021 476 960 49.63%
12/05/2021 476 960 49.63%
13/05/2021 476 960 49.63%
14/05/2021 635 960 66.17%
15/05/2021 635 960 66.17%
17/05/2021 794 960 82.71%
18/05/2021 635 960 66.17%
19/05/2021 635 960 66.17%
20/05/2021 635 960 66.17%
21/05/2021 635 960 66.17%
22/05/2021 635 960 66.17%
X 56.52%

Fuente: Elaboracién propia



Figura 28. Eficiencia Post test
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Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 29 se puede observar un valor final de eficiencia de 56.52%; lo cual
significo el nivel de uso del recuro tiempo segun el tiempo total disponible; cuyo
valor fue de 960 minutos ya que se laboran 16 horas diarias (8horas en cada turno).
Mientras que, el tiempo util se obtuvo del producto de los pedidos entregados vy el
tiempo estandar precisado en el DAP (tabla 26). El andlisis comparativo entre los
valores del indicador en el pre y post test se muestran en el siguiente capitulo:

resultados.
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Eficacia

Tabla 30. Eficacia Post test

Tabla de recoleccién de datos de la eficacia - Post test

Empresa: Ingenieros Peru Mes: Abril-Mayo Afio: 2021
Area: Amacén Férmplgai
Responsable: Graciela Guevara Ie= PR x100%
PE PR Ic

Dia N° Pedidos N° Pedidos indice de
entregados requeridos eficacia
26/04/2021 3 5 55.14%
27/04/2021 2 5 36.76%
28/04/2021 2 5 36.76%
29/04/2021 3 5 55.14%
30/04/2021 3 5 55.14%
1/05/2021 3 5 55.14%
3/05/2021 3 5 55.14%
4/05/2021 3 5 55.14%
5/05/2021 5 5 91.90%
6/05/2021 4 5 73.52%
7/05/2021 3 5 55.14%
8/05/2021 3 5 55.14%
10/05/2021 3 5 55.14%
11/05/2021 3 5 55.14%
12/05/2021 3 5 55.14%
13/05/2021 3 5 55.14%
14/05/2021 4 5 73.52%
15/05/2021 4 5 73.52%
17/05/2021 5 5 91.90%
18/05/2021 4 5 73.52%
19/05/2021 4 5 73.52%
20/05/2021 4 5 73.52%
21/05/2021 4 5 73.52%
22/05/2021 4 5 73.52%
X 62.80%

Fuente: Elaboracion propia



Figura 29. Eficacia Post test

Eficacia

100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00%

12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 30 se observd que el valor de la eficiencia llegé a 62.80%, lo cual
significé el nivel de pedidos entregados con respecto a los pedidos requeridos. Es
importante precisar que el valor de pedidos requeridos se obtuvo a través del
producto entre el tiempo total y el valor que se le da al trabajo completo (90% para
el post test); a todo ello, se lo divide entre el tiempo estandar; resultando asi el valor
de pedidos requeridos. El andlisis comparativo entre los valores del indicador en el

pre y post test se muestran en el siguiente capitulo: resultados.
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Productividad
Tabla 31. Productividad Post test

Tabla de recoleccion de datos de la productividad - Post test

Empresa: Ingenieros Peru Mes: Abril-Mayo Afo: 2021

Area: Amacén Formula:

Responsable: Graciela Guevara P=1Ifxlc

If Ic P
b In.dllce d.e Indllce Fie Productividad
eficiencia eficacia
26/04/2021 49.63% 55.14% 27.36%
27/04/2021 33.08% 36.76% 12.16%
28/04/2021 33.08% 36.76% 12.16%
29/04/2021 49.63% 55.14% 27.36%
30/04/2021 49.63% 55.14% 27.36%
1/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
3/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
4/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
5/05/2021 82.71% 91.90% 76.01%
6/05/2021 66.17% 73.52% 48.64%
7/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
8/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
10/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
11/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
12/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
13/05/2021 49.63% 55.14% 27.36%
14/05/2021 66.17% 73.52% 48.64%
15/05/2021 66.17% 73.52% 48.64%
17/05/2021 82.71% 91.90% 76.01%
18/05/2021 66.17% 73.52% 48.64%
19/05/2021 66.17% 73.52% 48.64%
20/05/2021 66.17% 73.52% 48.64%
21/05/2021 66.17% 73.52% 48.64%
22/05/2021 66.17% 73.52% 48.64%
X 56.52% 62.80% 37.24%

Fuente: Elaboracion propia



Figura 30. Productividad Post test
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Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 31 se mostré que el valor de la productividad fue de 37.24%, el cual se
obtuvo a través del producto entre los valores obtenidos de la eficiencia y la eficacia.
El analisis comparativo entre los valores del indicador en el pre y post test se

muestran en el siguiente capitulo: resultados.

Evaluacion econdmica financiera

Se necesitd una inversion de 2,267.99; ademas se agregaron los desembolsos para

mantener la mejora:

Tabla 32. Costos para mantener la mejora
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Costos para mantener mejora
Limpieza S/ 50.00
Control mediante formatos S/ 25.00
Capacitaciones S/ 50.00
Costo total S/ 75.00

Asi mismo se analiz6 e identificd el beneficio obtenido a través de la mejora, para

lo cual se enfoco en el tiempo ahorrado:

Tabla 33. Beneficio por ahorro de tiempo

Reduccion tiempo estandar

Unidad Pre test Post test
minutos 176.10 158.80
Ahorro 17.30 min

Ahorro 0.29 hrs

Produccién mensual

(maxima) 152
Beneficio
Ahorro de tiempo (hrs) 0.29
Produccién maxima 152
Ahorro mensual (hrs) 44.18
Costo por hora (operario) S/ 7.57
Ahorro mensual (S/.) S/ 334.26

Como se observa, se obtuvo un ahorro mensual de S/334.26; lo cual se plasma

junto con las otras cantidades monetarias precisadas, en el flujo de caja:
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Tabla 34. Flujo de caja

Flujo de caja
Concepto MESO MES MES2 MES 3 MES4 MES 5 MES6 MEST MES 8 MES9 | MES10 | MESHI | MESL

Ahorro mensual S B[S 33465 3326(S 33426 |(S 3346|534 |S 334w |(Y 3326|5426 |(S 33426|5 33426| 33426
Beneficio total S B426(S 3346 |S 3326(S 33426 |(S 3326|542 |S 3342 |(Y 3326|5426 |(S 33426|5 33426| 33426
Inversion S 226799
Costos por mantener mejora S 7500(S 75000 7500(S/  7500(S/  7500(S/  7500(S/  7500(S/  7500(S/  7500(S  7500(S/ 7500(S 7500
Egresostotal S 261918 750018 750018 750008 750008 750008 750008 750008 750008 75000 7500(§ 750005 7500
Flujo econdmico S 2200995/ 25926(S) 25926 (S 25926(S/ 25926|S/ 2026|S 29.26(S/ 29926 |S/ 259.26|S/ 2596 |S/ 259.26|S/ 25926(S/ 25926
Flujoeconémicoacumulado S 226799 |5/ 200874 (5 174948 |5/ 149022 |5/ 123097 (S 9TLIL|S) 71245 (S 4532015/ 193941/  6532(S/ 32458|S/ 58383 S/ 84300
Tabla 35. Evaluacion financiera

VAN S/ 440.36 anual mensual

Tasa
TIR 5.23% 25% 2.20%

B/C S/ 1.14




En este conjunto de tablas se muestran el flujo de caja y la evaluacion financiera
correspondiente. Asi se visualiza que se recuperara y ademas obtendra ganancias
por la mejora a partir del mes 9 después de la misma. Ademas, el VAN, TIRy B/C
presentaron valores de S/440.36, 5.23% y S/1.14 respectivamente; lo cual significa
que si es factible el proyecto, a pesar del no tan alto beneficio de S/0.14 por cada

nuevo sol invertido.

3.6.Método de analisis de datos

Se dard mediante dos formas: descriptivo e inferencial y para lo cual se usara
frecuentemente SPSS (Lai 2018).

El analisis descriptivo es usado para identificar y detallar las caracteristicas basicas
de los datos obtenidos durante las mediciones de la investigacion, donde se
incluyen los maximos, minimos, desviacion estandar, varianza, medias, entre otros
(Lai 2018).

Por otro lado, el analisis inferencial consiste en realizar pruebas comparativas
especialmente de las medias, en las investigaciones cuantitativas, con el fin de
aceptar o rechazar la hipétesis planteada en la investigacion (Miralles vy

Monteagudo-Fernandez 2019).

3.7.Aspectos éticos

La presente investigacion mostrara informacién recabada de distintas fuentes
nacionales e internacionales, para lo cual se usara adecuadamente el citado y

bibliografia correspondiente siguiendo las normas establecidas por UCV.

Igualmente, se usara data de la empresa previa aceptacion de la misma, con el fin

de no afectar su confidencialidad.
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IV. RESULTADOS

Analisis descriptivo

> Eficiencia

A través de las implementaciones de mejora realizadas en relacion con las 5S,
se pudo incrementar el valor de la eficiencia, tal como se visualiza en la siguiente

tabla comparativa entre los valores del pre test y post test de este indicador.

Tabla 36. Eficiencia - Variacién porcentual

' Variacion
Indicador Pre test Post test porcentual
Eficiencia 46.62% 56.52% 21.22%

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se muestra que la eficiencia aumenté en 21.22%; pues en el pre
test (antes de la mejora) se obtuvo un valor de 46.62% y después de implementar
la mejora se obtuvo un valor de 56.52%. Para mejor visualizacion de este

incremento se muestra la siguiente figura:
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Figura 31 Eficiencia - Pre test VS Post test

Eficiencia
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Pre test Post test

Fuente: Elaboracion propia

> Eficacia

Lo mismo sucedié con el indicador de la eficacia, el cual, a través de las
implementaciones de mejora realizadas en relacion con las 5S, se pudo
incrementar su valor, tal como se presenta en la siguiente tabla comparativa

entre los valores del pre test y post test de este indicador.

Tabla 37. Eficacia - Variacion porcentual

. Variacion
Indicador Pre test Post test porcentual
Eficacia 54.85% 62.80% 14.49%

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se muestra que la eficacia aumenté en 14.49%; pues en el pre test

(antes de la mejora) se obtuvo un valor de 54.85% y después de implementar la
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mejora se obtuvo un valor de 62.80%. Para mejor visualizaciébn de este

incremento se muestra la siguiente figura:

Figura 32. Eficacia - Pre test VS Post test

Eficacia
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Fuente: Elaboracion propia

» Productividad

La productividad, consecuentemente, logré también un incremento en su valor;
el cual, si los valores de la eficiencia y la eficacia aumentan, siempre tendra una
tendencia de aumento también. Lo mencionado se presenta en la siguiente tabla

comparativa entre los valores del pre test y post test de este indicador.
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Tabla 38. Productividad - Variacion porcentual

Indicador Pre test

Post test

Variacion porcentual

Productividad 27.22%

37.24%

36.84%

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se puede visualizar que la productividad aument6 en 36.84%; pues

en el pre test (antes de la mejora) se obtuvo un valor de 27.22% y después de

implementar la mejora se obtuvo un valor de 37.24%. Para mejor visualizacion

de este incremento se muestra la siguiente figura:

Figura 33. Productividad - Pre test VS Post test

Productividad
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Fuente: Elaboracion propia

Post test
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Analisis inferencial

Al ser 24 datos los medidos para cada indicador; se realizo la prueba de normalidad,
pues fueron menos de 30 datos tal como lo indica la teoria. Ademas, se tuvo en

cuenta lo siguiente:

e Si Sig > 0.05 Se acepta hipotesis nula; es decir, los datos son paramétricos.

e Si Sig < 0.05 Se rechaza la hipétesis nula; es decir, los datos no son

paramétricos.

Tabla 39. Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnoyv® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
FPRODUC_PRE 323 24 oo T21 24 000
PRODUC_POST 305 24 oo 826 24 0m
EFICIE_PRE 336 24 000 T37 24 000
EFICIE_POST 288 24 000 854 24 003
EFICA_PRE 336 24 000 737 24 000
EFICA_POST 288 24 000 854 24 003

a. Correccidn de la significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, todos los valores de significancia fueron menores a 0.05; por lo
tanto, se toma como datos no paramétricos. Ello significa que se realiz6 la prueba
de Wilcoxon para comparar medias.

e Hipotesis general
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Ho: La implementacién de las 5S no mejorara la productividad en el almacén de

la empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.

Ha: La implementacion de las 5S mejorara la productividad en el almacén de la

empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.

Entonces:

Si Sig > 0.05, se acepta Ho
Si Sig < 0.05, se rechaza Ho

Tabla 40. Prueba Wilcoxon Productividad

FRODUC_POST-

PRODUG_PRE
z -2 850"
Sig. asintdt.
(bilateral) 004

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

h. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar, el valor de significancia en la prueba de contraste de

Wilcoxon fue de 0.004; es decir fue menor que 0.05. Por lo tanto, se rechaza la

hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna: La implementacion de las 5S

mejorara la productividad en el almacén de la empresa Ingenieros Perd, Callao

2020.

e Hipotesis especifical

Ho: La implementacién de las 5S no mejorara la eficiencia en el almacén de la

empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.
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Ha: La implementacion de las 5S mejorara la eficiencia en el almacén de la

empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.

Entonces:

Si Sig > 0.05, se acepta Ho
Si Sig <0.05, se rechaza Ho

Tabla 41. Prueba Wilcoxon Eficiencia

EFICIE_POST -

EFICIE_PRE
z -3,282"
Sig. asintat. (bilateral) 001

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar, el valor de significancia en la prueba de contraste de

Wilcoxon fue de 0.001; es decir fue menor que 0.05. Por lo tanto, se rechaza la

hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna: La implementacion de las 5S

mejorara la eficiencia en el almacén de la empresa Ingenieros Peru, Callao

2020.

Hipotesis especifica 2

Ho: La implementacion de las 5S no mejorara la eficacia en el almacén de la

empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.
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Ha: La implementacion de las 5S mejorara la eficacia en el almacén de la

empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.

Entonces:

Si Sig > 0.05, se acepta Ho
Si Sig <0.05, se rechaza Ho

Tabla 42. Prueba Wilcoxon Eficacia

EFICA_FPOST
- EFICA_FPREE
7 -2.303"
Sig. asintot. (bilateral) 021

a. Prueba de los rangos con

signo de Wilcoxon

h. Basado en los rangos

negativos.

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar, el valor de significancia en la prueba de contraste de

Wilcoxon fue de 0.021; es decir fue menor que 0.05. Por lo tanto, se rechaza la

hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna: La implementacion de las 5S

mejorara la eficacia en el almacén de la empresa Ingenieros Peru, Callao 2020.
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V. DISCUSIONES

Como se pudo observar en el capitulo anterior de resultados, la implementacion de
las 5s mejora la productividad del almacén en estudio. Esto se comprobé inferencial
y descriptivamente, siendo en este ultimo donde se pudo encontrar que la

productividad se incrementd en 28%; pasando de un valor de 27.22% a 34.84%.

Esta variacion positiva se debié a la implementacion paso a paso de las 5s y
realizando el seguimiento respectivo mediante los checklists correspondientes a

cada S. Esto repercutié en la mejora de cada S, pues se incrementaron sus valores.

En primer lugar, se incremento la puntuaciéon de la clasificacién (S1) pasando de
0% a 83.33%; el de orden aumentd en 25%, de limpieza se increment6 en 2.5
veces; mientras que la estandarizacién y la disciplina incrementaron sus
puntuaciones en 2 y 1.5 veces respectivamente. Entonces, existieron variaciones
porcentuales altas debido a la inexistencia de esta herramienta como cultura en el

almacén y toda la empresa de Ingenieros Peru.

En el articulo de Makwana y Patange (2019), recolectado como antecedente, se
obtuvo que la mediante el incremento de valor de las 5s de 20% a 80% en promedio;
se logré mejorar la productividad incrementando su valor respectivo de 75% a
101%. En ello se aprecia que las 5S pueden mejorar bastante puesto que son
valoraciones brindadas por auditorias de puntuacion para cada S por cada accién
correspondiente; y en la productividad incide de una manera no tan alta, pero

igualmente positiva.

Asi mismo, Ajay y Sridhar (2016) en su articulo de investigacion incorporé las 5s
dentro de las practicas constructivas de una organizacion de tal sector. En él se

encontro que la productividad mejor6 en 39%.
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Finalmente, se tuvo un articulo mas recabado para dar mayor base a la presente
investigacion; donde Lamprea, Carrefio y Sanchez (2015), muestran las ventajas
de implementar las 5S en una empresa; y encontrar el impacto de la misma sobre
distintos indicadores fundamentales dentro de una organizacion donde se resalta
la productividad. De esta forma, se consiguioé que las tasas de piezas reparadas,
desperdiciadas y rechazadas disminuyeron en 62.93%, 82.94% y 71.42%.

Consecuentemente, la productividad total aumento en 28.57%.

Por otro lado, se tuvo a la eficiencia la cual en la presente investigacion se logré
mejorar en 16.79%; pasando de un valor de 46.62% a 54.45%. Esto significd un
incremento de los niveles de tiempo real con respecto al tiempo total debido a que
si bien el tiempo estandar del proceso de almacenamiento se redujo, la cantidad de

pedidos entregado se incrementé.

Asi encontramos a 2 autores quienes obtuvieron también resultados positivos sobre

la productividad a través de la implementacion de las 5s.

En primer lugar, Valladares (2017), en su tesis aplica las 5s para mejorar la
productividad del almacén de una empresa peruana dentro del rubro de
construccion. Asi, pudo implantar una cultura de limpieza y organizacion dentro del
almacén; logrando mejorar la eficiencia en 18.52%; un valor muy similar al

conseguido en la presente investigacion (16.79%).

Asi mismo, Isayama (2019), mediante la implementacion de las 5s logré mejorar la
productividad del almacén de una empresa comercializadora obteniendo luego de
las implementaciones especificas, un valor promedio de 90% para la eficiencia; la

variacion porcentual no supera el 30%; por lo tanto brinda mayor soporte a nuestra
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investigacion; a pesar de las diferencias de cada autor y organizacion en la que se

aplica.

Finalmente, se tuvo la eficacia, la cual mejor6 en 10.30%; pues paso de un valor de
54.85% a uno de 60.50%. Esto significo un incremento de los niveles de pedidos
entregados con respecto a los pedidos requeridos; pues mediante la reduccion de
actividades por falta de clasificacion, desorden, o limpieza, estandarizacion o

disciplina se pudo entregar mas pedidos diarios.

Los mismos autores mencionados para la eficiencia obtuvieron resultados

parecidos para la eficacia.

Primero, Valladares (2017), aplica las 5s para mejorar la productividad del almacén
de una empresa peruana dentro del rubro de construccion. De esa forma, pudo
implantar una cultura de limpieza y organizacién dentro del almacén; logrando
mejorar la eficacia (factor importante de la productividad) en 11.49%; un valor muy

similar al conseguido en la presente investigacion (10.30%).

Y segundo, Isayama (2019), mediante la implementacion de las 5s logré mejorar la
productividad, mediante una mejora también de la eficacia del almacén de una
empresa comercializadora obteniendo luego de las implementaciones especificas,
un valor promedio de 94% para la eficiencia; la variacion porcentual no supera el
30%; brindando entonces un soporte tedrico previo para sustentar la hipétesis

especifica 2 de la presenta investigacion.

Como se pudo demostrar, la productividad y sus respectivos factores (dimensiones
en la presente investigacion), la eficiencia y la eficacia, mejoraron a través de la
implementacion de las 5s. Sin embargo, existieron algunas dificultades que se

tuvieron que afrontar y superar durante su desarrollo. En primer lugar, la situacién
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nacional y mundial en el momento de realizacion de esta investigacion no fue la
optima; se dificultod la movilizacion, el acceso a empresas y la respectiva inversion
para la implementacion; a razon de la Covid-19. Asi mismo, la empresa estudiada
en esta investigacion presenté dificultades internas por baja economia lo cual
limitaba el nivel de inversion. A pesar de estas dificultades se logré encontrar la

manera mas factible para su desarrollo.

Si bien se obtuvieron resultados positivos a través de la metodologia usada para la
investigacion, se podria realizar durante un mayor periodo de evaluacion pre y post

test; dejando ello para las recomendaciones.
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VI.

CONCLUSIONES

Como primera conclusion, se tuvo que la implementacion de las 5S mejora
la productividad en el almacén de la empresa Ingenieros Peru; puesto que
incrementd su valor en 28%. Este indicador llevo su valor de pre test en
27.22% al post test en 34.84%. Ademas, mediante el contraste de la
hipotesis general, relacionada y enfocada en la productividad, se obtuvo un
valor de significancia menor que 0.05; por lo tanto, se aceptd dicha hipétesis.
Este resultado se desglosa en las distintas acciones ordenadas mediante los
pasos de las 5S; asi se logré incrementar los niveles de tiempo real y de

pedidos entregados conformes; y por ende, la productividad.

Asi mismo, se concluyé que la implementacién de las 5S mejora la eficiencia
en el almacén de la empresa Ingenieros PerU; puesto que incrementd su
valor en 16.79%. Este indicador llevo su valor de pre test en 46.62% al post
test en 54.45%. Ademas, se contrasto y acepto la hipétesis especifica 1. Este
resultado se debi6 al incremento de los niveles de tiempo real con respecto
al tiempo total; esto debido a que se redujo el tiempo de cada ciclo por la
facil identificacion; asi como el orden y limpieza del almacén; pero también

en formar su cultura.

Finalmente, se concluy6 que la implementacion de las 5S mejora la eficacia
en el almacén de la empresa Ingenieros PerU; puesto que incrementd su
valor en 10.30%. Este indicador llevo su valor de pre test en 54.85% al post
test en 60.50%. Ademas, se contrasto y acepto la hipétesis especifica 2.Este
resultado se debi6 al incremento del nivel de pedidos entregados con
respecto a los pedidos requeridos; pues mediante la reduccién de
actividades por falta de clasificacion, desorden, o limpieza se pudo entregar

mas pedidos diarios.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda desarrollar un plan de mejora continua; con el fin de
desarrollar propuestas sostenibles dentro del almacén y en la organizacion

entera.

Asi mismo, se recomienda desarrollar sefalizaciones de identificacion fuera

del almacén, para una mejora integral.

Realizar capacitaciones seguidas con el fin de adecuar y adaptar a los

operarios en formar una cultura de 5s.

Se recomienda también, incentivar a los operarios mediante didacticas con
reconocimiento para cada uno de ellos; asi mejorar su labor y compromiso

dentro del &rea de trabajo.
Implementar, ademas, el estudio del trabajo; con el fin analizar de manera
mas detallada el proceso sea del almacén o de algun otro que se requiera;

asi como estandarizar su tiempo respectivo.

Se recomienda realizar una nueva clasificacion y ordenamiento dentro del

almacén si entra otro tipo elemento.

Inducir y capacitar al personal nuevo que ingrese dentro de la empresa; para
adaptarse desde el principio a la cultura de las 5s.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia

Problema general Hipotesis general Objetivo general
¢De qué manera laimplementacién de las » _ Determinar de qué manera la
_ ) o La implementacion de las 5S mejora la_ y _
5S mejorara la productividad en el o ] implementacion de las 5S mejora la
) _ _ productividad en el almacén de la o ]
almacén de la empresa Ingenieros Peru, . ] productividad en el almacén de la empresa
empresa Ingenieros Peru, Callao 2020. . ]
Callao 20207 Ingenieros Peru, Callao 2020.
Problemas especificos Hipotesis especificas Objetivos especificos
Determinar de qué manera la

¢,De qué manera la implementacion de lasLa implementacion de las 5S mejora la

_ ) S ) S ) implementacion de las 5S mejora la
5S mejorara la eficiencia en el almacén de eficiencia en el almacén de la empresa

_ i _ ; eficiencia en el almacén de la empresa
la empresa Ingenieros Peru, Callao 20207 Ingenieros Peru, Callao 2020.

Ingenieros Peru, Callao 2020.

) _ . . . . Determinar de qué manera la
¢,De qué manera la implementacion de lasLa implementacion de las 5S mejora la

. ) o ) o ) implementacion de las 5S mejora la eficacia
5S mejorara la eficacia en el almacén de eficacia en el almacén de la empresa

en el almacén de la empresa Ingenieros

la empresa Ingenieros Peru, Callao 20207 Ingenieros Peru, Callao 2020. )
Perq, Callao 2020.

Elaboracion propia



Anexo 2. Matriz de operacionalizacion

Definicion

Definicion

Variable N Dimensiéon Indicador Escala
conceptual operacional
IC = CCR 1009
~CcE ™ ©
Clasificacion IC: Indicador de clasificacion Razoén
CC: Calificacion de clasificacion real
CT: Calificacion de clasificacion esperada
10 = Cor 100%
~CcoE * ©
Orden 10: Indicador de orden Razodén
CO: Calificacion de orden real
CT: Calificacion de orden esperada
Es una metodologia|Es la variable que evalda la CLR
japonesa la cual describe,|clasificacion, orden, IL =75 x100%
establece y mantiene el|limpieza, estandarizacion y
55 lugar de labor de unaldisciplina dentro de Ila Limpieza IL: Indicador de limpieza Razoén
manera orde_nac!a, empresa con re_s_pec_to a CL: Calificacién de limpieza real
organizada y limpia, [sus calificaciones CT: Calificaciéon de limpieza esperada
fomentando su habito|correspondientes en la
(Rodriguez 2010) auditoria. CER
1IE = 1009
CEE ™ 7o
Estandarizacion IE: Indicador de estandarizacion Razoén
CE: Calificacion de estandarizacion real
CT: Calificacion de estandarizacion esperada
ID = x 100%
Disciplina ID: Indicador de disciplina Razoén
CD: Callificacion de disciplina real
CT: Calificacion de disciplina esperada
If R 100%
: = — X (]
Es e meduor  aelS3 I Serble que resus TT
desempefio de una " o 1 Eficiencia P . . Razoén
em respa individuo. |respectivos de la eficiencia If: Indice de Eficiencia
mépuina, 6 nacién ue|Y eficacia del almacén de la TR: Tiempo Real
L au a empresa, de acuerdo con TT: Tiempo Total
Productividad relaciona los resultados )
. los pedidos entregados a
obtenidos con respecto al,. _ PE
. tiempo, % los pedidos Ic = —= < 100%
los insumos usados para PR
su obtencién (Baca et al. entregados en total, con Eficacia Razén
respecto a los pedidos Ic: indice de Eficacia

2014)

requeridos.

PE: N° pedidos entregados conformes
TP: N° pedidos requeridos

Elaboracion propia



Anexo 3. Diagrama de Ishikawa
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Anexo 4. Matriz de correlacion

C13

C14

Frecuencia

Item | Causa Descripcion Categoria Cl |C2 |C3 |c4 [c5 [ce [c7 (€8 [Cc9 [cC10 |Ci1|c12

1 Cl |Ubicacion inadecuada de materiales Materiales

5 co Clasiﬁcacién y codificacién inadecuada de Materiales

materiales

3 C3 Escasa cultura organizacional Mano Obra

4 C4 Poco compromiso del personal Mano Obra

5 C5 Escasa capacitacion al personal Mano de obra

6 C6 Averias de patos Maquinaria

7 C7 Magquinaria obsoleta Maquinaria

8 C8 Nulo plan de compras Método

9 (@:°] Procesos no estandarizados Método

10 C10 |Escasa llimpieza Medio ambiente
11 C11 |Desorden Medio ambiente
12 C12 |Ruido Medio ambiente
13 C13 |Ausencia de indicadores Medicion

14 C14 |Inexistencia de auditorias Medicion

Total

Escalas de relacion: Sin relacion (0) - Débil (1) - Media (3) - Fuerte (5)

Elaboracion propia



Anexo 5. Tabla de puntajes y porcentajes

It Codi D L Frecuencia Frecuencia % % Total
em odigo escripeion parcial acumulado Parcial °
1 C10 Escasa llimpieza 65 65 28.02% 28.02%
2 C11 Desorden 65 130 28.02% 56.03%
3 C1 Ubicacioén inadecuada de materiales 61 191 26.29% 82.33%
4 c2 Clasm'cacmn y codificacion inadecuada de 9 200 3.88% 86.21%

materiales
5 C14 Inexistencia de auditorias 8 208 3.45% 89.66%
6 C3 Escasa cultura organizacional 7 215 3.02% 92.67%
7 Cco Procesos no estandarizados 5 220 2.16% 94.83%
8 |C13 Ausencia de indicadores 4 224 1.72% 96.55%
9 C4 Poco compromiso del personal 2 226 0.86% 97.41%
10 ([C5 Escasa capacitacion al personal 2 228 0.86% 98.28%
11 |C6 Avwerias de patos 1 229 0.43% 98.71%
12 |C7 Magquinaria obsoleta 1 230 0.43% 99.14%
13 |C8 Nulo plan de compras 1 231 0.43% 99.57%
14 |[C12 Ruido 1 232 0.43% 100.00%
232 100.00%

Elaboracion propia



Anexo 6. Diagrama de Pareto
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Anexo 7. Tabla de estratificaciéon

Causas Frecuencia Estrato
Inexistencia de auditorias 8
Escasa cultura organizacional 7
Ausencia de indicadores 4
- Gestion
Poco compromiso del personal 2
Escasa capacitacion al personal 2
Nulo plan de compras 1
Averias de patos 1
Magquinaria obsoleta 1 Manteniemiento
Ruido 1
Escasa llimpieza 65
Desorden 65
Ubicacioén inadecuada de materiales 61
Procesos
Clasificacion y codificaciéon inadecuada de 9
materiales
Procesos no estandarizados 5

Elaboracién propia




Anexo 8. Gréfico de estratificacion
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Anexo 9. Matriz de alternativas de solucién

. Solucién ala Costo de la Facilidad de Tiempo de
Alternativas L. NN L e Total
problematica aplicacion la aplicacion aplicacion
Estudio del trabajo 1 3 2 2 8
5S 3 3 3 3 12
Gestion de almacenes 3 2 2 2 9

No factible (0) - Poco factible (1) - Factible (2) - Muy Factible (3)

Elaboracién propia



Anexo 10. Juicio de Expertos

h:-l—l UnivERsIDAD CESAR VALLEID

GERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 55

VARIABLE ! DIMEN SICN

Pertinencia® [Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIAELE INDEPENDIENTE: 53 Si Mo | S | No | Si No
Dimension 1: Clasifizacion
IC: ndicador de clasifizacion
Ic = CCr ® 100% CCR: Calificacion de clasiicacion real X X X
CCE CCE: Calificacion de clasificacion esparada
Cimersion 2 Orden
12 Indicadior de arden
10="20R o ooss COR: CaFficacion ds orden resl X X X
COE COE: Calificacicn de crden esperada
Dimerzion 3: Limpizza
IL: Indicador de limpiaza
IL= E w 100% CLR: Calificacian de limpizza real kt X kt
CLE CLE: Calificacion de limpiaza esperads
Dimensicn 4: Estandadizacion
E: Indicador de estardarzacion
E=R o CER: Calficacitn de estandarizacitn real k X k
CEE CEE: Calificacion de estardarizacion asperada
Dimenszicn 5: Disciplina
I Irdizadar de dissiping
=Bk o £OR: Califizacin de dissiping real X X X
CDE (CDE: Calficacion de dizciplira esparada

Observaciones (precisar si hay suficiencial: 51 HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad:

Aplicable [ X]

Aplicable después de comegir[ ]

Apellidoz ¥ nombres del juez validador. Cv./ My: L Rosa, Zefia, José

Eapecialidad del validzador: Ingeniero Indusirial

1Pertinencia: El indicador comesponde al comcapto tedrico formmlada.
*Relevancia: £l indicador ez apropiado para representar al conponeris o dimersion especifica del construcio
*Claridad: Se epfiends sin dificuliad slguna 2l enunciado del indicador, 25 conciso, exacto y direcho.

Mota: Suficienca, se dice suficiencia cuardo los indicadores planteadas son suficientes para medie [a dimension.

Mo aplicable [ ]

DNE: 17533125

-

it

Firma del Experto Informante.




h:hl—l UNIVERSIDAD CESAR WALLEMN

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

VARIAELE I DIMEN 510N

Pertinencia® |Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad 81 No S No Si No
Dimensidn 1: Eficiencia ]
= IF; Indice de Eficienca (%)
1f = == x 100% TR: Tiempa Real {min) X X X
T TT: Tiempo Total (mik]
Dirnension 2: Eficacia ]
PE ) I Imdize de Eficacia (34
le= mr 1005 FE: W pedidos ertregadas X X X
PR: N pedidos requendas
Observaciones (precisar si hay suficiencia): 51 HAY SUFICIENCIA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de comegir[ ] Mo aplicable [ ]
Apellidoz ¥ nombres del juez validador. Cr./ Mg: Lz Roza Zefia, José DMI: 17533125
Eapecialidad del validzdor: Ingeniero Industrial
'Partinencia: El indicador comesponde al corcepto tedco fommlada, AT '7 :
*Relevancia: El indicador es apropiado pava representar al componerie o dimersion especifica del corstucto {‘: v J
*Claridad: Se erdiands sin dificulfad slguna =l enunciado del indicador, &= conciso, exacto y direcho. AL

Wota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicsdares plantesdos son suficientes para medir [a dimension.

Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 55

N* DIMENSIONES Partinencia Relavancia Claridad Sugenencias

DIMEMNIION 1 Clasificacion 3 No 3 No 3i Mo

. I 3 |3
- = l0APs
L

Leryamda:

T Indicador de clasiioaciin

OC- Calficanion para clasifoacion
(O Caliloacidn ioial

DIMEMNSION 2 Orden i No Si No Si Mo

i
e x 100%
T

Leryamda:
0: Inciicador de orden

O Calificacidn para onden
O Califloacidn ioial

DIMEMNZION 3 Limpieza L] No Si No Si Mo

L=l
x MAFs
T

Leryamda:
L Indicador g Limgdeza

CL: Calficacion para limplez
(O Caliloacidn ioial

DIMEMNSION 4 Estandarizar L No S No Si Mo

L
IE a D
(&

Lepanda:
E: Indicador de esiandarizacion

CE: Calificaciin para estandarnizacion
(O Caliloacidn ioial

DIMEMNSION 5 Disciplina 3 No 3 No 3i Mo

!
D === 1%
T

| Leyamnda:
D Indicador de discipling

CIOx Calficacitn para discipling
(O Caliloacidn ioial

Observaciones |precsar si kay suficiencia):

Opinidn de aplicabilided:  Aplicable [X) Aplicable después de corregir [ | Mo aplicable |

30 DE OCTUBRE DEL 2020

Apeliidos y nombres del juez validador. DryfMg: LOPEZ PADILLA ROSARIO DEL PILAR DIz 08163545

Especialidad del validador: INGENIERD ALIMENTARMD

Pmrtinenciac Elitem cormesponde o CONCEpto worico formladn
‘Rulevancia: £ item et apropiado para rapresentar a comgonents o dimension espacifica el constnecio

‘Claridad: S& entsnde sn dificaitad alguna o enunciado del fam 85 CoRCis, EaEcto yw dinecta
Moita: Sufichonoia, 5o dice suliciencia cuando los iems plmoados son suficentes para madinla dmengsn ING. R

RO LOPEZ PADILL
CIR MO M



CERTIFICADD DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIAELE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD
L DIMENSIONES Pertinencia Relevancia Claridad Sugersncias

DIMEMSION 1 Eficiencia 5 Ne i Me i Mo
|3 0 I

TR
T

Ir

nida:
IF: Indice de Eficieniia
TR Thampo neal
TL Tiemoo Total
DIMEMNSION 2 Eficacia B Ho Si Mo Si Ho
e F < 3

Lasyunda:
IC: Indios de Efcacia
PE- H" Pedido eniregados

TF: N™ Total da &Im IEEIJEfﬂS

Observaciones |presisar si hay suficiencia);

Opinidn de aplicabilidad:  Aplicable [x) Aplicable después de carregir [ | No aplicable | ) 30 DE QCTUBRE DEL 2020

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/Mg: LOPEZ PADILLA ROSARIO DEL PILAR DMl 08163545
Especialidad del validador: INGENIERO ALIMENTARIC

Pertinencia: Elitem cormesponds o Cconcepio toricos fonmalada
‘Ralowancia: £l ipem es apropiado para representar o comganente o dimension espacifca del constnecto
‘Claridad: S¢ entisnde sn dificdtad alguna & enunciado del @M 25 CenCisn, $Aacto y dinecho

ING, R RIO LOPEZ PADILL

Mota: Sufickencia, se dice sulickncia cuando los itemns planoados som suficienies para madin la e, Firma del Experto informante



h—l UNIVERSIDAD CESAR VALLEI

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIAELE INDEPENDIENTE 55

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIAELE INDEPENDIENTE: 55 Si No Si No Si No
Cimenszion 1: Clasficacion
cCR IC: Indicador de clasificacion %
IC = —— » 100% CCR: Calificacion de clazificacion real
CCE CCE: Calficacion de clasificacion esperada
Cimension 2: Crden
COR ICr Indicador de orden %
10 = — x 1009 COR: Calificacion de orden resl
COE COF: Caficacion de orden esperada
Cimension 3; Limpieza
CLE IL: Indicador de impizza %
IL= —x 100% CLR: Calificacion de Bmpisza real
CLE CLE: Cafficacion de limpieza esperada
Dimenzion 4: Estandarnizacion
CER IE: Indicador de estandarizaciin %
[E = = 1009 CER: Calificacion de estandarizacion real
CEE CEE: Calficacion de estandarizacion esperada
Dimension 5: Discipling
CDR ID: Indicador de disciping -
ID = —— » 100% COR: Calificacion de discipling real
CDE CDE: Cafficacion de disciping esperada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): 51 HAY SUFICIENCIA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Rodriguez Alegre, Lino Rolanda DHNI: 06535058
Especialidad del validador: Ingeniero Fesquerno Tecnologo
1Pertinencia: Bl indicador corresponde & concepdo fedrico formulada.
Relevancia: El indicador e apropiado para representar &l components o dimension especifica del constructn
#Claridad: Se enfiende sin dificuliad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y direcio. - - {:

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medir |3 dimansion. -—-

Firma del Experto Informante.



E-I_—i URIVERSIDAD CESAR VALLEM
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevanciaz Claridads Sugerencias
VARIABLE DEPEMDIEMTE: Productrvidad §i No 51 No 81 No
Dimengidn 1: Efciencia ]
IE; Indice de Eficiencia (%)
LR, TR: Tiempa Real {min) X X X
TT TT: Tiempo Total (min)
Dimengidn 2: Efcacia )
PE I Indice de Eficacia (%)
Ic= R ® 100% PE: N° pedidos entregados i X x
PR: N° pedides requeridos
Observaciones (precisar si hay suficiencia): 5| HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de cormegir [ _] Mo aplicable [ ]

Apellidos y nomhbres del juez validador. Or./ Mg: Rodrigusz Alegre, Lino Rolando DMI: E525058

Especialidad del validador: Ingeniere Pesguero Tecndlogo

Pertinencia: El indicador comresponde & concepio tedrico formulado.
*Relevancia: El indicador 22 apropiado para representar &l componente o dimension especifica del corstructn
-

*Claridad: Se entiends sin dificuliad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacio y direcio. - - .

-~

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medir 13 dimansion.
Firma del Experto Informante.



Anexo 11. Porcentaje Turnitin

Implementacidn de las 55 para mejorar la productividad en el
alma-cén de la empresa Ingenieros Pend, Callao 2020

ME R CF DR A

12+ 12« 0« 3

PMDGE DE SIMLITUD  FLENTES DE PUSLICACIONES TRUASA KOS DEL
PTERRET ESTUMANTE

FUEMTES FrassRLe

rapositono_ucy.edu_pe Bﬁ

Fomnis de Inlsrmsi

repositorioacademico.upc.edu.pa 1%
Fosmnts de Inlsmms!

Submitted fo Universidad Cesar Vallajo 1 %

Temtwn 26l ssbhudmnis

o

bibliotecas. unsa.adu.pe
P ot e et < 1 o

O

e <1x
. [t <1
Bl ncsnpeseeton <1
[« [ <1%
B che <1
10 m;b:fmmdammdm.guh.m: ":1'%
11 [ <1x%
- <1x




Anexo 12. Costos de lainvestigacion

Codigo MEF

Recursos

Unidad

Cantidad

Costo
unitario

Costo total

No monetario

Monetario

Fuente
financiadora

Recursos human

os

3.1.18.2 Investigador hrs 448 S/ 8.33 | S/ 3,733.33 - Investigador
4.1.18.2 Zl‘xzzre‘i' del hrs 36 s/ 7.75 | s/ 279.00 - Empresa
Bienes y equipos duraderos
2.2.23.22 Ordenador und 1 S/ 680.00 - | s/ 680.00 Investigador
2.3.15.12 Impresora Und 1 S/ 630.00 - | S/ 630.00 Investigador
Materiales e insumos
2.3.15.12 Hojas de impresion und 15 S/ 0.10 - | S/ 1.50 Investigador
2.3.15.12 Tinta para imprimir Und 2 S/ 35.00 | s/ 70.00 - Investigador
3.3.15.12 I'\I"n"f]‘tpel':;‘;es de s/ 25.00 s/ 25.00 Empresa
Servicios y asesorias
2.3.27.16 Servicios educativos cuotas 5 S/ 450.00 - | S/ 2,250.00 Investigador
3.3.27.16 Mantenimiento S/ 150.00 - | s/ 150.00 Empresa
2.3.22.11 Luz Kw/h 70 S/ 0.43 | s/ 30.10 - Empresa
2.3.22.23 Internet Mbps 4 S/ 25.00 | s/ 100.00 - Investigador
Gastos operativos
2.1.21.21 Transporte veces 34 S/ 2.00 - | S/ 68.00 Investigador
2.3.19.199 [Carpetade titulacion und 1 S/ 1,500.00 - | S/ 1,500.00 Investigador
2.3.15.12 Otros uatiles oficina conjunto 1 S/ 112.00 | S/ 112.00 - Empresa
S/ 4,324.43 | S/ 5,304.50




