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RESUMEN

El tipo de investigacion es aplicada de nivel explicativo, enfoque cuantitativo y de
disefio cuasi experimental; La poblacion y muestra de estudio es de 63
materiales, con muestreo no probabilistico por conveniencia.

Las técnicas para la recoleccion de datos fue la técnica de observacion directa y
el empleo de andlisis documental. Entre las herramientas que se aplicaron fueron
Check list de cumplimientos y fichas de observacion. Para el procesamiento de
datos se usé las medidas de tendencia central y dispersién como media, moda,
varianza y desviacion estandar. Se determind que los datos provienen de una
distribucion normal. Con el test de Shapiro-Wilk y el Software estadistico SPSS
version 25 se realiz6 la prueba de hipotesis empleando la prueba de T Student.
Mediante el analisis descriptivo se determiné el increment6 de la productividad
en 37.3%, de 53.59% a 90.99%. La eficacia en 27.9%, de 68% a 96.11% y la
eficiencia en 15.9% de 78.58% a 94.54%.

Finalmente, con el andlisis inferencial mediante la prueba de hipétesis se
concluyo que se aceptan las hipotesis del investigador y se lograron los objetivos
planteados. El impacto generado para la productividad del almacén de la

empresa 7SM GROUP es positivo.

Palabras claves: Productividad, eficacia, eficiencia.

VI



ABSTRAC

The type of research is applied with an explanatory level, a quantitative approach
and a quasi-experimental design; The study population and sample is 63
materials, with non-probability sampling for convenience.

The techniques for data collection was the direct observation technique and the
use of documentary analysis. Among the tools that were applied were the
compliance checklist and observation files. For data processing, measures of
central tendency and dispersion were used as mean, mode, variance and
standard deviation. The data was determined to come from a normal distribution.
With the Shapiro-Wilk test and the SPSS version 25 statistical software, the
hypothesis test was performed using the Student's T test.

Through descriptive analysis, the increase in productivity was determined in
37.3%, from 53.59% to 90.99%. The efficiency in 27.9%, from 68% to 96.11%
and the efficiency in 15.9% from 78.58% to 94.54%.

Finally, with the inferential analysis through hypothesis testing, it was concluded
that the researcher's hypotheses were accepted and the objectives set were
achieved. The impact generated for the productivity of the warehouse of the 7SM

GROUP company is positive.

Keywords: Productivity, effectiveness, efficiency.



I. INTRODUCCION

En nuestro pais el rubro de la construccion es una de las actividades econémicas
mas productivas para el estado, aporta el 5,6% del PBI, ofrece trabajo de manera
formalizada a 285 mil trabajadores de forma directa e indirecta, apoya a mas de
462 mil personas, Gener6 S/ 6 826 millones de soles en impuestos en el afio
2019: Esto corresponde el 6.7% de lo recaudado como tributo interno, por
efectos de la pandemia generado por la covid-19, el indice productivo de este
sector retrocedié hasta 13.9% en el 2020, con méas de 5 mil obras paralizadas,
esto ocurrié en el sector publico. De igual manera impacto en el sector privado
con pérdidas de 26 mil millones de soles en inversiones, incluyendo 1 800
proyectos de vivienda, Durante los meses de abril a junio del 2020, se llegaron a
registrar, segun CAPECO (Camara Peruana de la Construccion) y FTCCP
(Federacion de Trabajadores de la Construccion Civil del Pert), mas de 148,000
obreros del sector construccion formales fueron desempleados. Ademas, hubo
despido de trabajadores del area administrativa (entre 15% y 29%) y operadores
(entre 45% y 70%), siendo la mas afectada el area de proyectos. Para el 2021
las perspectivas del aumento de productividad en el sector, se mostraron
favorables; Hasta el mes de febrero del 2021 el sector aument6 14.32%. Este
sector es considerado como un eje primordial para mejorar la economia del pais,
ya que aporta directamente al PBI del estado. (Profesor de la maestria en
Gestion y Desarrollo Inmobiliario de la universidad ESAN Justo Cabrera,

Publicado en el diario oficial El Peruano, 2021).

Actualmente la reorganizacion de los almacenes del sector construccion en el
pais y en el mundo, ha tomado mucha fuerza, debido a las exigencias del
mercado, las empresas constructoras deben competir entre si y la organizacion
de sus almacenes ayuda a ser mas competitivos, la aparicion de nuevas
tecnologias de trabajo ha traido como consecuencia disminuir los tiempos,
costos y elevar su productividad. La eficiencia y la efectividad se encuentran
dentro de los objetivos de la productividad y en el entorno de la construccion se

involucran con la finalidad de producir obras de calidad.
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En la investigacion realizada a la empresa 7SM GROUP, se observo lo siguiente
en el area del almacén; materiales acumulados en los pasillos, no hay
procedimientos de control de materiales, hay polvo en toda el area, no cuentan
con sistemas computarizados para los controles de entradas y salidas de
insumos, tampoco hay registro de materiales entregados, la rotacién de personal
es alta, Se evidencia desorden en el area, los trabajadores no son responsables
y no se sienten comprometidos con la empresa, no realizan mantenimiento ni

limpieza en el area.

Debido a las condiciones anteriormente mencionadas, se recolectd la
informacion precisa de los libros de gerencia y se determind la situacién en la
gue se encontro el area del almacén de la empresa 7SM GROUP. En la tabla 1,

se presentan los porcentajes de productividad, eficiencia y eficacia.

Tabla N° 1: Condicién antes de implementar el método 5S

Mes.2021 EFIC(I;’I)\ICIA EFIz/AO)CIA Produ(;)uvudad
Enero 78.91 64.71 51.06
Febrero 75.89 66.67 50.60
Marzo 82.73 73.53 60.83
Abril 75.77 55.17 41.80
Mayo 76.17 80.00 60.93
Junio 79.80 69.23 55.25
Julio 78.58 68.20 53.59

Elaboracion propia

Mediante la herramienta de ingenieria de Ishikawa, se realiz6é el diagrama de
causa y efecto para determinar las posibles causas que originan la baja

productividad en esta area.
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Figura N° 1. Diagrama de Ishikawa
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El diagrama de causa-efecto fue expuesto por Karou Ishikawa, el presente
método sirve para resolver problemas haciendo uso del andlisis organizado y
sistematico de sus causas, que es tomada en cuenta como una herramienta de
la calidad. Blanco Alonso, J. (2014).

En la figura 1, se muestran las causas mas significativas en el almacén de la
empresa 7SM GROUP, resaltando entre la causa principal, el desorden del
almacén, se considera como la causa raiz de la baja productividad en el area.

Significa que, al no haber orden en el area, va a ocasionar que no se puedan
ubicar los materiales a tiempo y provocaran que no se entreguen los materiales
en el momento oportuno. Con el desorden en el area no se pueden controlar los

ingresos y salidas de materiales.

Para complementar la informacion obtenida, se empled el diagrama de Pareto,
con el cual se cuantifican las causas raices criticas las cuales son el origen de la
baja productividad en el area.

El diagrama de Pareto fue creado por Vilfredo Pareto, se le conoce también como
grafico de Pareto o curva 80-20, Con esta herramienta se puede separar los
problemas mas importantes de aquellos que no lo son, los problemas quedan
clasificados de la siguiente manera: El 20% de las causas, genera el 80% de las

consecuencias. Betancourt, (2016).

En la tabla N° 2, se presentan los elementos que ocasionan la baja productividad

en el area, se considerando las frecuencias y los %.
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Tabla N° 2: Tabla de frecuencia

TABLA DE FRECUENCIA
ITEMS DESCRIPCION FRECUENCIA % FREC. % ACUM.
ACUM.
1 Predisposicion a peligros 12 30.00 12 30.00
2 No realizan mantenimiento ni limpieza en el almacén 7 17.50 19 47.50
3 Deficiente clasificacién de los materiales 5 12.50 24 60.00
4 Retrazo en la entrega de materiales 3 7.50 27 67.50
5 Falta de control y verificacion de materiales almacenadas 3 7.50 30 75.00
6 Falta de procedimientos de control 2 5.00 32 80.00
7 Pasillos con material acumulado 2 5.00 34 85.00
8 Falta de una computadora para controlar la entradas y salidas de los insun| 2 5.00 36 90.00
9 Alta rotacion del personal 2 5.00 38 95.00
10 |Escaso compromiso con la empresa 1 2.50 39 97.50
11 |Personal sin debida capacitacién y conocimientos 1 2.50 40 100.00
TOTAL 40 100.00

Fuente: Elaboracion propia
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Segun el cuadro de frecuencia se puede observar 6 causas de gran relevancia,

los mismos que fueron remediados lo mas pronto posible.
Dicho lo anterior, se muestra el diagrama de Pareto donde los datos se
representaron por medio de barras, los cuales se organizaron de mayor a

menor (de izquierda a derecha). Se muestra en la figura N° 2.

Figura N° 2: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

) / 1o0%

FRECUENCIA

% ACUMULADO

c-1 c-2 Cc-3 c-4 C-5 C-6 c-7 C-8 Cc-9 C-10 c-11

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N° 2 se puede apreciar las 6 causas mas criticas que afectan la
productividad en el area, ellos son: La predisposicion a peligros, no realizan
mantenimiento ni limpieza en el almacén, deficiente clasificacion de los
materiales, retraso en la entrega de requerimientos, escasez de control y
verificacion de materiales almacenados, no existen procedimientos de control.

Conociendo las causas a través del diagrama de Pareto-Ishikawa, se plantea

implementar el método 5S y se formulan los siguientes problemas:
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Problema general

¢En qué medida el impacto del método 5S incrementa la productividad en el area
de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima, 2021?

Problemas especificos

PE1: ¢ En qué medida el impacto del método 5S incrementa la eficacia en el &rea
de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima, 20217

PE2: ¢ En qué medida el impacto del método 5S incrementa la eficiencia en el

area de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima, 2021?

Luego de indicar el problema general y problemas especificos, se presenta la

justificacion de la presente investigacion:

Para justificar el motivo de una investigacion se deben explicar las causas por el
cual se desarrolla la investigacion. A través de la justificacion podemos
demostrar su importancia. Hernandez Sampieri et.al (2014, pag. 40).

La actual investigacion se realiza con la finalidad de buscar mejoras en el
almacén de la empresa 7SM GROUP, con la intencion de incrementar la
productividad, en vista de los problemas que se mencionaron anteriormente. Por
lo tanto, podemos decir que la investigacion tiene una justificacion practica
porque presenta una solucion a corto plazo donde se puede ver que se
incrementa la productividad, al aplicar el método 5S. La presente investigacion
tiene justificacion de relevancia social, porque ayuda a reorganizar cualquier
area de una empresa con una minima inversion, los mismos que estaran en
condiciones de ofrecer nuevos puestos de trabajo. De esta manera se contribuye
a disminuir el desempleo en el pais, se reduce la contaminacion ambiental
porque se implementa un sistema de eliminacion de desperdicios, favorece a la
sociedad porgue dentro de la empresa se implementa una cultura que modifica
muchos habitos en los trabajadores, tales como; limpieza, orden, disciplina, etc.

Los mismos que pueden inculcar en sus hogares.

16



La utilidad metodologica de la investigacidn es que crea nuevos instrumentos

para la recopilacion de informacion.

Esta investigacion fue realizada con el objetivo de mejorar las condiciones de
baja productividad que existe en el almacén implementando el método 5S. El
método 5S es un método japonés que usaron en los afios 50, actualmente
muchas empresas la utilizan debido a los resultados positivos que se logra sin
mucha inversion.

El método 5S fomenta una cultura de mejora continuo de la calidad, eficiencia,
eficacia, compromiso y productividad; la productividad se ve reflejado en la
disminuciéon de costos, mejorando los tiempos de entrega de las obras
construidas y de manera indirecta favorece a los trabajadores, la sociedad y el
medio ambiente. Pifiero E. (2018, pag. 99-110).

La filosofia de las 5S se aplica para dar mantenimiento a toda area, para que
exista un ambiente agradable, organizado, ordenado, limpio, estandarizado y
disciplinado, obteniendo una mejora continua en la vida diaria de cada individuo
dentro de cualquier lugar. Las tres primeras “S”, sirven para aplicarlas
diariamente, de esta manera se puede mantener el area en condiciones
estandarizadas; Las tres siguientes sirven para mantener las anteriores. Estas
incentivan a la aplicacion diaria y convertirlas en un habito de vida para una mejor
calidad de vida empresarial, todo ello conlleva a la buena productividad. Nava-
Martinez, Irais, Leon-Acevedo, Miguel Angel, Toledo-Herrera, Ignacio y
Kidomiranda, Juan Carlos (2017).

El método 5S, es una buena alternativa para incrementar la productividad
generando un impacto positivo en el area, motivo por el cual se presentan los

siguientes objetivos:

Objetivo general

Determinar en gué medida el impacto del método 5S incrementa la productividad

en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima, 2021.
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Objetivos especificos

OEL1: Determinar en qué medida el impacto del método 5S incrementa la eficacia

en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima, 2021.

OE2: Determinar en qué medida el impacto del método 5S incrementa la

eficiencia en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima, 2021.

Con los objetivos propuestos, se plantean las siguientes hipotesis:

Hipotesis general

El impacto del método 5S permite incrementar significativamente la

productividad en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima, 2021.

Hipotesis especificas

HELl: El impacto del método 5S permite incrementar significativamente la

eficacia en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima, 2021.
HE2: El impacto del método 5S permite incrementar significativamente la

eficiencia en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP Lima,
2021.

18



II. MARCO TEORICO

Como antecedentes para la actual investigacion se considera lo siguiente:
Aproximadamente en los afios 50, cuando los militares estadounidenses
llegaron a Japon, trajeron al pais muchos métodos estadisticos de control de
calidad, ellos estuvieron familiarizados con programas llamados TWI (Training
Within Industry), Estos conocimientos metodoldgicos los impartieron W.
Edwards Deming y Joseph M. Juran.

Esta tecnologia estadounidense fue aprovechada por los japoneses, es asi que
lograron desarrollar la inteligencia emocional. Con este desarrollo mejoraron
las estrategias de optimizacién de la calidad. La mejora de la calidad
posteriormente se transformo en lo que hoy se conoce como el método 5S.

En este lugar japonés el método 5S pasoé de la sociedad a las empresas. En
occidente esta ocurriendo lo contrario. Esta tarea no es sencilla y llevara su
tiempo, pero cada dia son mas las empresas industriales, comercios, escuelas
y organizaciones de todo tipo que eligen progresar en la mejora del ambiente
de trabajo. Nava-Martinez, (2017, pag. 29-41).

Se encontraron las siguientes tesis internacionales:

Yantalema O. (2020), Guayaquil. En la tesis de grado titulada, Implementacion
de la metodologia 5 S en el taller mecanico de una industria de alimentos
ubicada en Guayaquil; concluye que: La implementacion del método 5S fue
positiva, consiguieron mejorar la productividad de 32.57% a 77.43% y la
eficiencia se incrementd de 71% a 91%. Las mejoras se lograron manteniendo
los horarios normales de jornada laboral y minimizando los periodos de tiempos
perdidos durante sus actividades diarias; un trabajo en equipo y planificado les
permiti6 disminuir las paradas de equipos y tiempos muertos. También
concluyeron que el logro de la disciplina en sus trabajadores es importante para

el éxito de la implementacion del método 5S.

Nava-Martinez, Irais, Leén-Acevedo, Miguel Angel, Toledo-Herrera, Ignacio y
Kidomiranda, Juan Carlos, (2017). México. Revista de Investigaciones

Sociales, Metodologia de la aplicacion 5’S en el area de servicio y taller. Al
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culminar con la implementacién concluyeron que; Lo beneficioso de implantar
las 5S se visualiza en la productividad y calidad que se alcanzé dentro de la
empresa. Redujeron 40% de sus costos de mantenimiento y 70% el nimero de
accidentes. Incrementaron 10% la productividad de los equipos, la
productividad de la empresa se incrementd de 80% a 95%. Finalmente acotaron
gue los logros son producto de un trabajo en equipo y disciplina de todos los

involucrados.

Vorkapic, M.; Cockalo, D.; Dordevic, D. & Besic, C. (2017). Serbia. En el trabajo
de investigacion titulada: Implementation of 5S tolos as a starting point in
business process reengineering, tuvo las siguientes conclusiones:

- Se logré6 mejorar la calidad en el rendimiento de los equipos, mejor6 la
productividad en la empresa de hasta un 92%,

- El mantenimiento de los equipos se realiza con una planificacion previa.

- La productividad usual de 45% se increment6 a 95%, esto obedece a que se
han reducido los residuos en un 80% y se elaboraron procedimientos
definidos.

- Minimizaron los riesgos hasta un 85% en cuanto a la seguridad.

- En almacén, organizaron eficientemente cada sub area, herramientas y
equipos, lo cual incrementd su eficiencia en 90%.

- El personal de la empresa adquirid mejores comportamientos en sus areas

de trabajo, demuestran autodisciplina,

Revista Ciencias Estratégicas, Vol 25, num 38, Julio-diciembre 2017, pp 411-
423, Universidad Pontificia Bolivariana, Medellin, Colombia. Metodologia
dinamica para la implementacion de 5S en el area de produccion de las
organizaciones.

En la presente revista indican que la implementacién del método se disefid
especialmente para que las empresas decididas a usar este método lo realicen
de manera facil, tan solo con recordar y respetar las 5S, indican que es un
método sencillo y eficaz que sirve para mejorar la calidad y buscar la mejora
continua. También sirve para concientizar y preparar a todos los colaboradores

o trabajadores del sector donde se desea implementar. consiste en concientizar
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y capacitar a cada uno de integrantes para que formen parte activa de la mejora
continua de la empresa.

El método 5S sélo consta de 5 pasos que es necesario implementarlo paso a
paso, sin avanzar antes de lograr la implementacién de la “S” anterior. Los

resultados son extremadamente satisfactorios.

- La productividad tuvo un impacto positivo. Su desempefio mejor6é de un 39
a 93%.

- Los inconvenientes de reprocesamiento y desperdicio bajaron rapidamente
y con los dias se lograron controlar los indices de rendimiento. Las tasas de
piezas reparadas, piezas desperdiciadas y piezas de hierro rechazadas se
redujeron en un 62,93%, 82,94% vy 71,42% respectivamente.

- Encuanto a SSOMA en el taller, el 85,7% de las fuentes de riesgo que tenian
un nivel de riesgo no aceptado lograron un nivel de aceptable. Los
trabadores del taller comprendieron que el uso de los equipos de proteccion
personal es importante, que pueden salvar su vida cuando se usa
responsablemente.

- Los resultados de la implementacion se pudo ver en corto tiempo, se
incrementaron la productividad, minimizaron la cantidad de materiales
rechazados, se trabajo con mayor eficiencia y eficacia.

Se confirmé que el método 5S es confiable, seguro y que cualquier empresa

lo puede implementar con excelentes resultados.

Revisando los antecedentes nacionales, se encontraron los siguientes trabajos

relacionados al tema de investigacion:

Chacén & Ochoa, (2019). Lima. En la tesis titulada, Aplicacion de la
metodologia de las 5s para mejorar la productividad en el taller de confeccién
de la empresa Enmanuel L.O, distrito de Comas, 2019. El objetivo general para
la presente investigacion fue la determinacion del incremento de la
productividad luego de implementar el método 5S, en el taller de confeccion. El
disefio de la investigacion fue de tipo cuasiexperimental. Se obtuvo resultados

favorables donde se determiné que la produccion mejoré en un 65.67%, el
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porcentaje del tiempo confeccionado y eficacia en un 74.26% y 88.32%
respectivamente. El presente resultado es un buen antecedente para la

investigacion que se esta realizando.

Lépez F. & Poma H. (2019). Lima, Universidad tecnoldgica del Perq, en la tesis
de titulacion en Ingenieria industrial, Propuesta de implementacion de las 5S
en el &rea de envasado de la empresa bodega Sotelo S.A.C. sefialan que; la
metodologia 5S es la mas optima porque contribuyé a la resolucion de
problemas y se incrementd la productividad en la etapa de envasado; de 42.5%
a 53.5% en un periodo de tiempo muy corto, la meta es llegar a 96%.

Al implementar la propuesta del método 5S, se logré6 que se incremente la
eficiencia en la etapa de envasado en un promedio de 14.3%, paso de un 80.9%
a 99%, con estos resultados ahorraron 1708 Litros de producto mermado.

Meregildo, K. (2018). Universidad César Vallejo, tesis para optar el grado de
ingeniero industrial. Aplicacién de las 5S para mejorar la productividad del
almaceén de la empresa Envases Selectos EIRL, Lima, La investigacion es de
caracter cuantitativo y de disefio experimental. Concluyeron que, con la
aplicacion del método 5s, mejord la productividad en el area de almacén de la
empresa Envases selectos, que inicialmente era de 68.13% y pasaron a una
productividad de 90.63%. también se incrementd la eficiencia de 81.63% a
99.06% vy la eficacia se modifico de 80.5% a 92%.

Tacsa, A. (2018). Lima, Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Tesis para
optar el titulo de Ingenieria Textil y confecciones. Implementacion de la
metodologia 5S para mejorar la productividad en el area de acabado en una
empresa textil exportadora, Sostiene que al concluir la implementacion del
método 5S; se incrementa la productividad, el aumento fue aproximadamente
de 36,000 prendas a 60,000 prendas mensuales, La productividad mensual
representa pérdida de dinero para la empresa, asi como también para los

clientes al no llegar a tiempo al lugar de entrega o despacho.
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Al finalizar el proyecto terminaron con una productividad mejorada en el area
de acabado de 76% en la semana 32. Concluyen que la implementacion del

método 5S es favorable en el incremento de la productividad de la empresa.

Freyre, Katherine & Condori, Beatriz (2017) en su investigacion acerca de la
relacion de la metodologia 5S y los procesos operativos del almacén de
distribuidoras en Lima Metropolitana. Se ejecutaron estudios pertinentes para
establecer la relacion entre el método 5S y procesos operativos/productivos de
la organizacién. Al culminar la investigacion concluyeron que la relacién es muy
fuerte, se llega a confirmar que, al normalizar los procedimientos, se simplifican
las tareas. De esta manera se crean procedimientos con eficiencia. La
investigacion lo concluye al determinar la existencia de una relacion alta entre
las variables, es decir que el método 5S mejora los procesos operativos. La
disciplina es una de los factores a considerar muy importante en el éxito de la

implementacion del presente método.

En vista de los antecedentes internacionales y nacionales, en la cual se
visualiza los buenos resultados que obtuvieron al incrementar su productividad
al implementar el método 5S; es que se decide optar por este método que es
muy dinamico, interactivo y mas o menos econdmico en comparacion de otros

métodos.

El método de las 5S, se denomina de esta forma porque emplea la letra S para
mencionar a cada etapa. (Manzano & Gisbert, 2016); se inici6é en el afio 1960
con la finalidad de lograr mejores condiciones laborales. con buena
organizacion, limpios y ordenados de forma constante para lograr incrementos

en la productividad.
Sus objetivos son:

- Respuesta a las expectativas laborales en cuando a su area fisica, evitar los

desodrdenes, suciedad, contaminacion y otros.
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- Minimizar deterioros en la calidad, tiempo de respuesta y costes con la
intervencién del personal en el cuidado del sitio de trabajo, asi como también
incrementar el compromiso con el trabajo.

- Lograr mejores situaciones operacionales en el area.

- Busca incrementar la vida Util de los equipos, con supervisiones frecuentes.

- Estandarizar y disciplinar para el cumplimiento estricto de las labores.

- Formular procedimientos para brindar al trabajador oportunidades de
participacion activa en las labores de limpieza y otros.

- Usar las tarjetas como medio de apoyo para mantener ordenados todos los
materiales y herramientas que intervienen en el proceso productivo.

- Disminuir riesgos y posibles causas de accidentes.

La revista impartida por Kayzen a través de la Escuela de Organizacion
industrial (2015), sostiene que las 5S es sindénimo de “mejora continua”, se
considerada un gran método de calidad en la empresa y en el trabajo, tanto
individual como colectivo.

El método 5S se considera como técnica asociada al sistema productivo de

Toyota, empresa fabricante de vehiculos de origen japonés.

El concepto filosofico, Japon lo llevo a la practica y no soélo tiene por objeto que
tanto la compafia como las personas que trabajan en ella se encuentren bien
hoy, sino que la empresa es impulsada con herramientas organizativas para

buscar siempre mejores resultados. (Shaikh, et al, 2015)

El método busca:

e Mejorar las situaciones de trabajo y los habitos de los trabajadores. Hacerlo
tranquilo y seguro para laborar en un lugar limpio y ordenado.

e Minimizar gastos de tiempo y energia.

« Disminuir los riesgos de accidentes o sanitarios.

e Incrementar la produccion.

e Convivir con seguridad en el trabajo.

24



El método 5S, es un método muy sencillo que no requiere de mucha
preparacibn o de conocimientos sofisticados, lo primordial es lograr el
compromiso y disciplina de los trabajadores.

Las 5S, se implementan de manera progresiva, es decir, una “S” a la vez, luego
de lograr su implementacién se prosigue con la siguiente S hasta culminar con
todas. (Shaikh, et al, 2015).

A continuacién, se presenta la definicion de algunos términos basicos que nos

ayudaron a complementar la presente investigacion.

5S.- Es una herramienta que se implementa para el logro de mejora continua,
a través de procedimientos sencillos, basadas en un conjunto de trabajos
rutinarios que involucran al orden y limpieza. (Manzano y Gisbert, 2016).

Es una herramienta conocida a nivel mundial, que se implanté en las industrias
japonesas, causO un gran impacto en la mayoria de empresas como en los
trabajadores; se fundamenta en potenciar el aprendizaje de las personas que
trabajan. Es una técnica de facil implementacion con logros importantes.
(Aldavert, Vidal, Lorente & Aldavert, 2016).

Seiri (Organizacion-clasificacion), Se debe conservar sélo lo necesario para
realizar las tareas. En esta etapa se retira todo aquello que no tiene un uso
especifico o simplemente se descarta. Para esta etapa se hace uso de las

tarjetas rojas. (Berganzo J. 2020).

Seiton (Orden), Preservar las condiciones de las herramientas y equipos de
facil utilizacibn. Se considera ordenar las éareas de trabajo, equipos,
herramientas, etc. Se disponen de tal manera que se minimice el tiempo de
busqueda.

Para cumplir con esta condicién es importante el compromiso de todos los

colaboradores, solo asi se lograran los cambios positivos que se requiere.

(Manzano & Gisbert, 2016).
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Seiso (Limpieza), Su principio es conservar las areas de trabajo limpios, asi
como también el de todas las herramientas después de haber sido separadas
y ordenadas segun su uso, éstas deben estar en condiciones 6ptimas para ser
usadas. (Manzano & Gisbert, 2016)

Seiketsu (Estandarizacion), Consiste en mantener los logros de las etapas que
anteceden a la estandarizacion, es importante regirse a rutinas diarias para

evitar memorizar los procedimientos. (Manzano, M. 2016).

Shitsuke (Disciplina), Se refiere al cumplimiento de reglas especificas. Para
lograr una disciplina es importante construir habitos para cumplir con los
lineamientos de la filosofia que forma parte del método 5S. (Berganzo Justo
2020).

Productividad. — Es un factor que incrementa la capacidad productiva con
eficiencia, emplean factores de produccion en los procesos productivos. La
eficiencia depende, de la calidad de los factores; el trabajo que depende de la
educacion, la experiencia y de la capacidad de las personas. También se dice
gue la eficiencia depende como el ser humano emplea sus conocimientos en el
proceso productivo. Villamil (2015).

Eficacia, eficiencia y productividad son elementos muy importantes para una

gestion empresarial exitoso. Garcia Gonzalo (2017).

La productividad es una forma global para producir un bien o servicio, es una
manera de gestionar recursos para el logro de objetivos, teniendo en cuenta

factores como calidad y cantidad. (Yadav, 2015, parr. 7).

Procesos. — Son actividades planificadas, que siguen una secuencia

relacionada entre si, Moreno, O. (2017).

Eficiencia. — La eficiencia se refiere a la capacidad de cumplir de manera
adecuada una funcién, va de la mano con el uso de la minima cantidad de
recursos para generar un producto. (Ganga, Casinelli, Pifiones y Quiroz, 2014,
p. 131).
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Eficacia. — Es el cumplimiento de objetivos segun los efectos esperados.
Puede referirse a un individuo, grupo, organizacion o un objeto. Garcia Gonzalo
(2017).

Almacén. — Forma parte de la cadena productiva, se han ido especializando
cada dia mas, con el fin de suministrar la mercancia en perfecto estado. Morillo
D. (2015).

Valor agregado. — puede expresarse como sigue: Es sumar un aporte a los
valores parciales en la elaboracion de un producto. Herrero Mendoza, A.
(2018).

Trabajo en equipo. — Es una modalidad de trabajo, donde cada uno de los
integrantes aporta sus conocimientos para solucionar un inconveniente, ya sea
economico, social o politico. La finalidad es buscar la eficiencia a traves del
aporte de cada profesional integrantes de una organizacion. Rydenfalt &
Odenrick (2017).
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3.1.

Il. METODOLOGIA

Tipo y disefio de investigacion

3.1.1

Tipo de Investigacidn: La Investigacion es aplicada, es un tipo
de investigacion utilitaria busca aprovechar los conocimientos
existentes de la investigacion béasica o tedrica para el
conocimiento y solucion de problemas, es decir estan dirigidos
a solucionar inconvenientes de la vida diaria y a controlar
condiciones practicas. Sanchez Carlessi, (2018).

Una investigacion aplicada genera conocimientos a traves del
uso de conocimientos que provienen de la investigacion basica.
Lozada, estima que la investigacion aplicada se puede
diversificar y aumentar los conocimientos cuando se
implemente la Metodologia 5S. Lozada (2015).

La investigacion tiene un enfoque cuantitativo porque recopila
informacion cuantificable que fue usada en el analisis
estadistico de la muestra. El enfoque cuantitativo emplea la
recoleccion y analisis de datos para responder preguntas de
investigacion y probar hipotesis planteadas inicialmente, y
confia en mediciones numeéricas, conteo y frecuentemente
utiiza la estadistica para establecer patrones de
comportamiento en una poblacion. Hernandez-Sampieri, R. &
Mendoza, C (2018).

Segun el nivel, la investigacion es explicativo, Una
investigacion explicativa es la que indaga, en busca de una
explicacion a lo que sucede, practicamente se relaciona al
fendmeno de causa-efecto.

Por lo tanto, un estudio o investigacion explicativa trata de
determinar las causas y el efecto (investigacién experimental),
haciendo uso de las pruebas de la hipétesis. Arias, Fidias G
(2017).
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La investigacion tiene un disefio experimental del tipo cuasi experimental
y longitudinal, porque el grupo no ha sido previamente elegido y no se

elige al azar.

3.1.2 Disefio de Investigacion:
Los disefios cuasi experimentales, son los que manipulan con
total intension, al menos una variable independiente, sélo que
difieren de éstos en el grado de seguridad que pueda tenerse
sobre la equivalencia inicial de los grupos. (Hernandez, et. al,
2014, p. 151).

El disefio experimental se da cuando el investigador, manipula
las variables con intension de observar los comportamientos
producto de la manipulacién, dentro de una condicion de
control. Roberto Hernandez Sampieri, 2014).

3.2. Variables y operacionalizaciéon

Variable independiente: Método 5S

Definicion conceptual

El método 5S es una herramienta reconocida a nivel mundial, fue
implementada en las empresas japonesas, gracias al impacto y cambio
que generan tanto en las empresas como en las personas que la
desarrollan; se centran en potenciar el aprendizaje de las personas que
trabajan en las organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por
realizar pequefios cambios y mejoras con el fin de experimentar y

aprender con ellas (Aldavert, Vidal, Lorente & Aldavert, 2016).
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Definicién operacional

El método 5S, es una técnica de gestion que sirve para mejorar, impactar
en las gestiones empresariales, ayuda a prever y mejorar situaciones
gue permiten conducir situaciones de crisis, mantener las condiciones
de mejora.

Este método es considerado como una técnica muy importante para
optimizar los procesos operativos y la motivacion. Ruiz M. (2021).

La variable independiente, lo constituyen las siguientes dimensiones:
- Clasificacion (Seiri)

- Orden (Seiton)

- Limpieza (Seiso)

- Estandarizacion (Seiketsu)

- Compromiso y disciplina (Shitsuke)

Los Indicadores de la variable independiente son los siguientes:

Foérmula: Seiri (Clasificacion) — Materiales necesarios

% De materiales necesarios = Materiales que sirven * 100
Total de materiales

Férmula: Seiton (Orden) — Materiales ordenados

% De materiales ordenados = WMateriales ordenados * 100
Total de materiales

Férmula: Seiso (Limpieza) — cumplimiento de limpieza

% De cumplimiento de limpieza = N° de limpiezas realizadas * 100
N° de limpiezas programadas
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Férmula: Seiketsu (Estandarizacion) — Materiales estandarizados

% De materiales estandarizados = Estandares obtenidos * 100
Estandares esperados

Formula: Shitsuke (Disciplina) — Cumplimiento de actividades

% De cumplimiento de actividades = Actividades cumplidas * 100
Total de actividades

Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual
La productividad se encuentra ligado a la eficiencia y eficacia. También se

considera que la eficiencia depende del uso del conocimiento humano en

el proceso productivo. Villamil (2015)

Definicion operacional

Al producto de la eficiencia con la eficacia, se considera productividad. La
eficiencia se encuentra unida a la cualidad y la productividad, a la
cantidad. La eficiencia enfoca en como producir un bien, la eficacia en la
habilidad de producirlo. Estela M. (2021).

La variable dependiente lo constituyen las siguientes dimensiones:
- Eficacia

- Eficiencia

Los Indicadores de la variable dependiente son los siguientes:
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3.3.

Férmula: De eficiencia

% Eficiencia = Tiempo total empleado por entrega * 100
Tiempo total programado por entrega

Férmula: De eficacia

% Eficacia = N° de materiales entregados * 100
Total de materiales solicitados

Con las formulas anteriores se determina la productividad:

Productividad = Eficiencia x Eficacia

P =Tiempo total de materiales solicitados x N° de materiales entregados
Tiempo total programado por entrega Total de materiales solicitados

Productividad = N° de materiales entregados
tiempo programado por entrega

Por Suganya Sukumar, Traducido al espafiol por Diego Arredondo,
(2018).

Todo lo mencionado anteriormente se resume en la tabla de matriz de

operacionalizacion de variables. La tabla se presenta en anexo 1.

Poblacién, muestray muestreo

3.3.1 Poblacién: Se puede decir que la poblacién es el universo a
analizar e investigar, pertenece al lugar donde se realizara la

investigacion. Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 174).
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También se considera como la reunion de elementos comunes
gue se pueden observar y medir. Valderrama (2013).

En total hay 63 materiales y es el nUmero que se considerd
como poblacion para la presente investigacion.

3.3.2 Muestra: Una muestra estadistica es una fraccion del total de
la poblacién, se puede elegir de manera aleatoria,
sometiéndola a observaciones del tipo cientifico con la finalidad
de lograr resultados validos para el universo total investigado,
Pedro Lépez-Roldan P. & Fachelli S. (2015, péag. 6).

La poblacion para la presente investigacion esta formada por el
mismo nimero de muestra, 63 materiales.

3.3.3 Muestreo: Para la actual investigacion el muestreo es no

probabilistico por conveniencia.
Para las muestras no probabilisticas, se dice que el elegir a los
elementos no es una situacion de probabilidad, sino que
dependen de situaciones relacionadas con los requerimientos
del investigador. (Johnson, 2014, Hernandez-Sampieri et al.,
2013 y Battaglia, 2008b).

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidén de datos: Técnicas que Se
empleo la observacion directa.
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista, (2015), sostiene que la
observacion es un registro sistematico en el cual se puede confiar. (p.
309).
Para Palella y Martins, (2017: 122), explica que la observacion es directa
la persona que estad investigando se contacta directamente con el
fenédmeno a investigar.
También se empled el analisis documental de los registros existentes en
el area, con la finalidad de realizar las comparaciones luego de
implementar la metodologia 5S.
Instrumentos : La recoleccibn de datos se dirige a la creacion de
condiciones para la medicion. Los datos son opiniones que manifiestan

una abstraccion del mundo real, de lo sensorial, susceptible de ser
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3.5.

detectado por los sentidos, directa o indirectamente, donde Io
experimental puede ser medido. Se empled Check list, para la ejecucién
de las auditorias. Hernandez Mendoza S. & Duana Danae (2020).

Para la recoleccion de datos de ambas variables, se emplearon fichas de
observacion. Se aplicaron Check list para cada una de las variables segun
las dimensiones e indicadores, con la cual se detect6 las causas raices
de la baja productividad en el area del almacén.

Los instrumentos se presentan en el anexo 3.

Para validar los instrumentos, se sometieron a juicios de 3 expertos de la
escuela profesional de ingenieria industrial de la Universidad César
Vallejo los cuales emitieron su opinion favorable sobre la redaccion y
contenido de los mismos. Los certificados de validez se muestran en el

anexo 4.

Procedimientos: El permiso del Gerente General fue muy importante
para iniciar con la implementacion del método 5S, dicho documento se
presenta en el anexo N° 5.

Antes de proceder a la implementacion del método 5S se realizo el
diagnostico del estado actual en el que se encontro el almaceén.

El almaceén de la empresa 7SM GROUP es pequeiia y al sumar la falta de
organizacion en el mismo, hace que el espacio no esté distribuido de la
manera correcta y permita la visualizacion de los materiales, al no
encontrar los materiales solicitados se realizaba una sobre compra y esto
se veia reflejado en el incremento de costos lo que afecta directamente a
la economia de la empresa. También se detectd la existencia de
materiales deteriorados debido a la mala técnica de almacenaje, todo el
desorden ha impactado negativamente en la productividad del area.

En el diagrama de DOP y DAP, se puede observar el funcionamiento del
almacén. Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) y el Diagrama
Analitico del Proceso (DAP) (Diagrama de flujo). Se muestra en la figura
N° 3.

34



Figura N° 3: Diagrama de operaciones de procesos (actual)

INGRESO DE MATERIAL
- SIMBOLO RESUMEN | CANTIDAD

|:| Inspeccion 1

INSP O Operacion 2
v Almacenaje 1

OPE
:> Transporte 1
TOTAL 5

ALM

REQUERIMIENTO DE MATERIALES

BUSQUEDA MATERIALES SOLICITADOS

DISTRIBUCION DE MATERIALES SOLICITADOS

| MATERIALESSOLICITADOS |

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 4: Diagrama de actividades de procesos (actual).

OPERACIONES [] O v |:>
Inspeccion de materiales .\

Recepcion de materiales

Almacenaje
Blsqueda de materiales (
\\
Distribucion de materiales \'

Fuente: Elaboracion propia
Se puede observar la forma como desarrollaron sus actividades y
procedimientos en el area de almacén, no hay una buena organizacion lo
gue contribuyd a que el problema principal se acreciente mas.
Teniendo las causas y procedimientos de la actual situacion de la

empresa, se procedio a desarrollar la implementacién del método 5S.
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Se prepar6 un cronograma de trabajo que consta de 6 etapas que fueron
realizadas en 8 semanas, el periodo de cada etapa tuvo una duracion que
oscila entre 8 y 10 dias, segun el nivel de dificultad que se presenta. El

cronograma de actividades se presenta en la figura N° 5.
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Figura N° 5: Cronograma de actividades para implementar el método 5S.

e Bjecucion| Total
ETAPAS Detalles de la actividad Bjecutado por (Dias) (Dias)
Preparacion
Determinacion de las causas del problema ) 3
1° Programacion de medidas de mejora Investigadores 2 8
Presentacion del programa de implementacion 5S, capacitacion a los encargados 3
Implementacion de 1S: Seiri - Clasificacion
Capacitacion Investigadores 2
Inventario de materiales (equipos y herramientas) Encargado de almacén 2
2° Elaboracion de tarjetas rojas Investigadores 2 10
Aplicacion de tarjetas rojas e identificadores visuales para clasificar materiales Encargado de almacén 3
Auditoria Investigadores 1
Implementaciéon de 2S: Seiton - Orden
Capacitacion Investigadores 2
3 Ubicacion de los materiales segun criterios propuestos Encargado de almacén 3 9
Elaboracion de procedimientos para los trabajos diarias Encargado de almacén 3
Auditoria Investigadores 1
Implementacion de 3S: Seiso - Limpieza
Capacitacion Investigadores 2
4° Limpieza de materiales y areas del almacén Encargado de almacén 4 9
Elaboracion de medidas de prevencion para mantener la limpieza en el area Encargado de almacén 2
Auditoria Investigadores 1
Implementacion de 4S: Seiketsu - Estandarizacion
Capacitacion Investigadores 2
5e Designacion de los encargados de las inspecciones Investigadores 2 10
Elaboracion de procedimientos y control Encargado de almacén 4
Auditoria Investigadores 2
Implementacion de 5S: Shitsuke - Disciplina
Capacitacion Investigadores 2
6° Elaboracion de procedimientos para fomentar la repetitividad Encargado de almacén 3 10
Charlas para interiorizar la metodologia fomentando compromisos personales Investigadores 4
Auditoria Investigadores 1

Total de dias empleados para la implementacion = 56 dias = 8 semanas

Fuente: Elaboracion propia
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La primera etapa, El tiempo para esta etapa es de 8 dias. Estuvo a cargo
de los investigadores. Es la etapa de preparacion y determinacion de las
causas del problema en el area; con el apoyo del diagrama de Pareto se
realiz6 la tabla de frecuencia para identificar las causas mas criticas en el
area.

Antes de iniciar con la implementacion se aplica el check list para
determinar la linea base del método 5S, es decir el punto de partida. El
check list se muestra en la tabla N° 3.

Tabla 3: Check list antes de la implementacion

Nomb CHECK LIST Codi
ombre: 6digo:
“Empresa 7SM GROUP E.I.R.L.” o

Escalas de calificacion

4 = 95% de cumplimiento

1 = No hay implementacion Indicaciones: Mediante la presente encuesta solicitamos reponda con|FECHA:
2 = 30% de cumplimiento la mayor sinceridad y conocimiento posible. Los datos obtenidos seran
3= 65% de cumplimiento usados exclusivamente para los fines experimentales.
ALTERNATIVAS

SEIRI — CLASIFICAR - SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO 112]3]|4
1 Tienen materiales innecesarios en el area X
2 Las areas de trabajo estan bien distribuidas X
3 Siguen procedimientos para la disposicién de materiales innecesarios X
4 Todas las areas de trabajo tienen sefializaciones X
5 Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en su area de trabajo X
Puntaje total 4
SEITON — ORDEN - CADA COSA EN SU LUGAR 112 ]3| 4
6 Los materiales se encuentran identificados correctamente X
7 Los objetos se encuentran ubicados en su lugar X
8 Es facil visualizar donde se encuentra cada material X
9 Los materiales rechazados son ubicados en el lugar destinado para ello X
10 |Cuentan con area exclusiva para recepcion de materiales X
Puntaje total 5
SEISO - LIMPIEZA - NO ENSUCIE SI NO DESEA LIMPIAR 112|314
11 |Las areas de trabajo se encuentran limpios X
12 |ldentificaron las fuentes de suciedad y se realizaron las medidas correctivas X
13 |Elaboran cronogramas de limpieza frecuentemente X
14 |Cumplen con los cronogramas establecidos X
15 |Cuentan con productos necesarios para realizar las labores de limpieza X
Puntaje total 4
SEIKETSU — ESTANDARIZAR - FORMULAR NORMAS PARA CONSOLIDAR LAS 3 PRIMERAS S 1 3|4
16 |Respetan las normas y politicas establecidas
17 |Verifican el nivel involucramiento de los colaboradores X
18 |Realizan reuniones de capacitaciones para mejora continua X
19 |Actualizan constantemente las instrucciones y procedimientos para orden y limpieza X
20 |Cumplen con las 3 primeras S X
Puntaje total 4
SHITSURE - DISCIPLINA - RESPETAR LAS NORMAS ESTABLECIDAS 112 ]3| 4
21 [¢Realizan charlas para retroalimentacion del uso de procedimientos en las actividades diarias? X
22 |éRealizan tareas diarias periddicas para fomentar la repetitividad? X
23 [éExiste cultura de respetoy comunicacion dentro de la empresa? X
24 |Conoce las 5Sy lo practica diariamente? X
25 |cumplen con las normas de seguridad, higiene y salud en el trabajo? X
Puntaje total 3
PUNTAIJE ACTUAL 20

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 4: Resultados antes de implementar el método 5S

ID 58 TiTULO PUNTOS PU,NTAJ E %
MAXIMO

1S SEIRI — CLASIFICAR SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO 4 20 20

2S SEITON - ORGANIZACION CADA COSA EN SU LUGAR 5 20 25

3S SEISO - LIMPIEZA NO ENSUCIE SI NO DESEA LIMPIAR 4 20 20

4S  SEIKETSU — ESTANDARIZAR FORMULAR NORMAS PARA CONSOLIDAR LAS 3 PRIMERAS S 4 20 20

5S SHITSURE — DISCIPLINA RESPETAR LAS NORMAS ESTABLECIDAS 3 20 15
PUNTUACION 5S 20 100 20%

Fuente: Elaboracion propia

Rango de Resultados
0-20%  =Muy bajo
21% - 40% =Bajo
41% - 60% =Normal
61% - 80% =Bueno
81% - 100% = Muy bueno

Los resultados antes de la implementacion del método 5S fueron:

El porcentaje obtenido antes de la implementacion fue de 20%, que
corresponde al nivel muy bajo.

De la tabla N° 4, se tiene que:

La 1S (Clasificar), tiene un porcentaje de 20%, es debido a la existencia
de materiales innecesarios, sin lugar de ubicacion.

La 2S (Orden u organizacion), tiene un porcentaje de 25%, se debe a que
no existe orden en el area, lo Unico que tiene es sefializaciones.

La 3S (Limpieza), Tiene un porcentaje de 20% porque no tienen
cronogramas de limpieza a pesar que cuentan con los insumos esta
realizarlo.

La 4S (Estandarizacién), Tiene un porcentaje de 20%, debido a que no
cuentan con ningun tipo de procedimientos.

La 5S (Disciplina), Tienen un porcentaje de 15%, los trabajadores no

cuentan con reglas estructuradas que deban seguir.
Con los resultados obtenidos se realiza el diagrama del radar de la 5S., el

cual nos indica que el método 5S se encuentra en su etapa inicial. (Color

anaranjado, 20%), Se muestra en el figura N° 6.
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Figura 6: Grafico del radar 5S, antes de la implementacion

1S - CLASIFICACION

55 - DISCIPLINA 2S - ORDEN

4% - ESTANDARIZACION 35 - LIMPIEZA

Valor Maximo % Inicial % Final

Matriz del nivel en cada pilar de las 55

Culminada esta etapa se procedio con la implementacion del método 5S,

Implementacion de la segunda etapa, 1S -SEIRI (Clasificacion). — La
etapa de clasificacion tuvo una duracion de 10 dias. Seiri corresponde a
una dimension que nos ayuda a clasificar los materiales que sirven y los
gue son necesarios 0 segun las necesidades de la empresa se le puede
dar otro uso o también enviar a otras areas que si lo requieren. Para este
proceso nos hemos ayudado del diagrama de criterios de clasificacion y
se complementé con las tarjetas rojas. El diagrama de criterios de

clasificacion, como se presenta en la figura N° 7.

Con los procedimientos realizados se logré ubicar los materiales donde
corresponden y se les ha asignado un codigo a cada uno para que pueda
ser localizado sin demora. De esta manera se puede llevar el control mas
organizado de los materiales existentes en el area.
Es importante recalcar que el espacio del lugar ayuddé mucho en vista que
es un espacio pequefio de 50 m2.

La ejecucion de la presente etapa estuvo a cargo del encargado del

almacén y los investigadores.
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Figura N° 7, Diagrama de flujo para la fase de clasificacion

[ Objetos necesarios ] [

S
[ Objetos dafiados ]:>[ éSon(tiles? ] |:I>

[ Objetos obsoletos ] |:>
[ Objetos de mas ] [:>

ﬂNo
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N Organizarlos
L

i

Repararlos

e
%’

Donar
% Transferir
Si

Vender

Fuente: Instituto Politécnico Nacional de Espafia

Tabla N° 5: Inventario de materiales en el area del almacén

N° EQUIPOS N° HERRAMIENTAS N° HERRAMIENTAS
1 | Winche eléctrico 22 | combas 43 | winchas métricas

2 | Mezcladora de concreto 23 | llaves stillson 44 | carretillas tipo Buggy
3 | Martillos eléctricos 24 | dobladora de estibos 45 | espéatula de metal

4 | Pulidora de concreto 25 |yunque 46 | arco de siera

5 | Roto martillos eléctricos 26 | kg de clavo (diferentes tamafios) | 47 | palustre o paleta de albaifiil
6 | Amoladoras 27 | berbiqui 48 | pigueta

7 | compactadora tipo plancha |28 | pinza 49 | llana metélica lisa o plancha
8 | compactadoras tipo canguro | 29 | tenaza 50 | llana de madera

9 | cortadoras trepadoras 30| cincel 51 | llana dentada

10 |tostadoras eléctricas 31 | martillos de mano 52 | semucho

11 |taladradora 32 | patas de cabra 53 | hojas de sierra

12 | ranuradora 33 | desarmadores 54 | atortolador

13 | tripode 34 | alicates 55 | plomada

14 | teodolito 35| rastrillo 56 |tubo de doblado

15 | pulidora 36 | escaleras 57 | escuadras

18 | dobladora de estibos 37 |Andamios Acrow 58 |escatillén

17 | cortadora de ceramicas 38| picos 59 | pison

18 | polea 39 | palas 60 |niveles de mano

19 | juegos de andamios 40 | barreras 61 |alambre

20 |Maquina de soldar 41 |desamador plano 62 |alicate de corte

21 |moladora 42 |desamador estrella 63 |llave francesa

Fuente: Elaboracion propia
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Se inventario los equipos, herramientas y materiales en general.
Estuvieron anotados en cuadernos improvisados, no especificaba el tipo
de material (equipos o herramientas), tampoco especificaba cantidades y
marca. En total se inventariaron 63 tipos de materiales.

Las fotos de las condiciones iniciales del area de almacén se muestran en
el anexo N° 9

Las tarjetas rojas implementadas tienen las siguientes medidas: 12 cm X
8 cm, y fueron elaborados con un material autoadhesivo. El modelo usado
se muestra en la figura N° 8.

La funcion principal de las tarjetas rojas es de clasificacién, para decidir
gué hacer con el material marcado. Permiten realizar una adecuada
clasificacion porque:

- Ensefia a los trabajadores a no ocultar los objetos innecesarios.

- Disponer a qué aplica (herramientas, equipos, maquinas, etc.)

- Implementar criterios de clasificacion, empleando el diagrama de flujo,

anteriormente mostrado. Llerena Sebastian, (2015).

Figura N° 8: Tarjeta roja

Fuente: Elaboracion propia
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Cdomo usar las tarjetas rojas:
- Debe ser fijado por personas de otra area pero que cuenten con
conocimiento del uso de cada material a clasificar.

- Ser rigurosos y no aceptar presiones de los operadores.

Funcidn de las tarjetas rojas:

- Clasificar los objetos en stock y separar de los innecesarios.

- Anotar el nUmero de tarjetas rojas empleadas en la clasificacion.

- Eliminar materiales, equipos, herramientas y maquinas que obstruyan

los cambios para mejorar.

Cuando se terminé de clasificar cada herramienta y equipo, se procedio a
inventariar nuevamente, pero codificando cada material, de esta manera
se cre0 una base de datos de materiales codificados y fue mas facil la
ubicacion. Los resultados de esta etapa se muestran en la siguiente tabla,
identificada como tabla N° 6.

El inventario de materiales codificados se muestra en el anexo 10

Tabla N° 6, Determinacion de materiales clasificados

AREA DE ALMACEN
Dimensién Indicador Férmula
SEIRI Materiales Materiales qgue sirven * 100
(Clasificacion) clasificados Total de materiales
obsel:"v;::?ones Mate;?ﬂ::ﬁ que m'l;ﬁli ;:25 c'll;asti?igglde:s
(Dias) (%)
1 155 457 33.92
2 280 457 61.27
3 292 457 6565
4 299 457 71.12
5 308 457 74 .40
6 314 457 78.34
7 320 457 83.15
8 340 457 87.96
9 340 457 91.90
10 346 457 9519

Fuente: Elaboracion propia
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Con la clasificacién de materiales, se logré identificar a los materiales de mayor

rotacion y fueron colocados en espacios mas cercanos al area de despacho.

Tal es el caso de los alambres y clavos de construccién. Tabla N° 7.

Tabla N° 7: Organizacion de materiales en el area

ORGANIZACION DE MATERIALES EN EL AREA DE ALMACEN

. , Cantidad Condicién Observacion
Descripcidn del articulo
(kg) UF |UO | UR | UI
Clavo de acero de 1" 30
Clavo de acerode 112" 20
Clavo de acero de 2" 25 X
Clavo de acero de 2 1/2" 10 X
Alambres acerados de 0.35 mm 20 X
Alambres acerados de 0.50 mm 30

Condiciéon: UF=Uso frecuente, UO=Uso ocasional, UR=Uso raro, Ul=Uso improvable

Fuente: Elaboracion propia

se aplica un check list al finalizar la implementacion de la etapa 1S (Seiri), como

parte de la auditoria para controlar los resultados de la implementacion y

detectar debilidades para programar capacitaciones de reforzamiento.
Tabla N° 8.

Tabla N° 8: Check list — Etapa Seiri (Clasificacion)

Nombre:

CHECK LIST

“Empresa 7SM GROUP E.I.R.L.”

Codigo:

Escalas de calificacion

1 = No hay implementacién

2 = 30% de cumplimiento

3 = 65% de cumplimiento

4 = 95% de cumplimiento

usados exclusivamente para los fines experimentales.

Indicaciones: Mediante la presente encuesta solicitamos reponda con la|FECHA:
mayor sinceridad y conocimiento posible. Los datos obtenidos seran

ALTERNATIVAS

SEIRI — CLASIFICAR - SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO

11234

Tienen materiales innecesarios en el area

Las areas de trabajo estan bien distribuidas

Siguen procedimientos para la disposicion de materiales innecesarios

Todas las areas de trabajo tienen sefializaciones

alh|lwIN|EF

Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en su area de trabajo

Puntaje total

Fuente: Elaboracion propia
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Implementacion de la tercera etapa, 2S - SEITON (Orden). — La etapa de
Orden, tuvo una duracién de 9 dias. Para la fase actual se pidi6 el apoyo de
algunos trabajadores, el trabajo fue méas sencillo y con la capacitacion brindada
a los trabajadores se realiz6 de una forma muy dindmica.

La etapa Seiton consiste en ubicar a los materiales en los espacios
determinados, aprovechando que ya se realizé su clasificacion con el uso de
las tarjetas rojas, con el ordenamiento de los materiales se aproveché al
maximo los espacios, haciendo el area mas accesible a desplazamientos en su
interior. De esta manera los pedidos se atienden con mayor eficiencia y se
contribuye a minimizar los tiempos de espera. Los controles se muestran en la
tabla N° 9.

Tabla N° 9: Determinacion de materiales ordenados

+
AREA DE ALMACEN
Dimensién Indicador Férmula
SeroN oren) | (iaTles | Melrales ordenados 100
. res |
obse:lv'a‘i?ones gf%z':i:c:g: mTac;?r: ;:: - ::ca{;‘:;adl::
(Dias) (%)
1 200 457 4376
2 255 457 55.80
3 310 457 67.83
4 368 457 80.53
5 387 457 8468
6 400 457 87.53
7 421 457 9212
8 440 457 96.28
g 449 457 98.25

Fuente: Elaboracion propia

Se aplica un check list al finalizar la implementacion de la etapa 2S (Seiton),
como parte de la auditoria para controlar los resultados de la implementacion y
detectar debilidades para programar capacitaciones de reforzamiento. Se

audita desde la etapa 1S, ya que el proceso es una continuacién. Tabla N° 10.
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Tabla N° 10: Check list — Etapa Seiton (organizacion)

Nombre CHECK LIST Cédiao
re: | 5
“Empresa 7SM GROUP E.I.R.L.” Y

Escalas de calificacion

1 = No hay implementacion Indicaciones: Mediante la presente encuesta solicitamos reponda con la|FECHA:
2 = 30% de cumplimiento mayor sinceridad y conocimiento posible. Los datos obtenidos seran
3 = 65% de cumplimiento usados exclusivamente para los fines experimentales.

4 = 95% de cumplimiento

ALTERNATIVAS

SEIRI — CLASIFICAR - SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO 112 ]3] 4
1 [Tienen materiales innecesarios en el area X
2 Las areas de trabajo estan bien distribuidas X
3 Siguen procedimientos para la disposicion de materiales innecesarios X
4  [Todas las areas de trabajo tienen sefializaciones X
5 Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en su area de trabajo X
Puntaje total 4
SEITON — ORGANIZACION - CADA COSA EN SU LUGAR 112]|3] 4
6 Los materiales se encuentran identificados correctamente X
7 Los objetos se encuentran ubicados en su lugar X
8 Es facil visualizar donde se encuentra cada material X
9 Los materiales rechazados son ubicados en el lugar destinado para ello X
10 |Cuentan con &rea exclusiva para recepcion de materiales X
Puntaje total 4

Fuente: Elaboracion propia

Implementacion de la cuarta etapa, 3S - SEISO (Limpiar). — La etapa de
limpieza es parte de la organizacion del area, tuvo una duracion de 9 dias. La
presente etapa consiste en limpiar y supervisar su area laboral. Se debe asumir
funciones de limpieza, esta tarea debe ser considerada como algo
imprescindible porque no soOlo se trata de limpiar sino también de realizar
actividades de manera preventiva.

Esta etapa tiene beneficios muy parecidos a la implementacion de una politica
de mantenimiento preventivo porque se logra reducir el nUmero de desperfectos
en los equipos y también se reducen los accidentes de trabajo. (Aldavert, Vidal,
Lorente & Aldavert, 2016).

Los criterios que se tuvieron en cuenta fueron los siguientes:

Si no desea limpiar no debe ensuciar, Debe observar como dejar el lugar de
trabajo antes de salir de €él, Debe reunir los desechos de materiales y limpiar el
piso, debe asear las maquinas, mesas y articulos de iluminacién, Cuando
realice la limpieza debe aprovechar en supervisar las condiciones de los
equipos y materiales, El trabajador de turno asume las responsabilidades de

limpieza. Se realiz6 un cronograma de limpieza, Tabla N° 11.
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Tabla 11: Cronograma de limpieza

TAREAS RESPONSABLE TIEMPO DIAS
(min)
Limpieza de andamios Chacon  Solguren  Luis  F. 20 L-M-V

(responsable-almacén)

Limpieza de materiales Sénchez Sernaqué Kevin F. (peon) 30 M-J-S

Limpieza de pisos (barrer y trapear) Lozada Vilchez Frankiin J. (peén) 20 L-M-M-J-V-S

Limpieza de equipos Chacon  Solguren  Luis  F. 40 J-S
(responsable-almacén)

Limpieza de techo, paredes y ventanas | Rivao Taboada Javier (peén) 30 M-J

Limpiar e ingresar materiales nuevos al | Navarrete Zumacta Eduardo. (Ing. 40 L-M-M-J-V-S

area Residente)

Fuente: Elaboracion propia

Los controles del cumplimiento del cronograma de limpieza se muestran en la
tabla N° 12.

Tabla N° 12, Cumplimiento de limpieza

AREA DE ALMACEN
Dimensién Indicador Férmula
o Cumplimiento de N° Limpieza realizada * 100
SEISO (Limpieza) limpieza N° Limpiezas programadas
N° de N N Cumplimiento
observaciones leplezas Hirpezes de limpieza
(Dias) realizadas programadas (%)
1 3 3 100
2 3 3 100
3 3 3 100
4 5 5 100
S 3 3 100
6 3 3 100
7 3 3 100
8 3 3 100
9 3 3 100

Fuente: Elaboracion propia
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Se aplica un check list al finalizar la implementacién de la etapa 3S (Seiso),

como parte de la auditoria para controlar los resultados de la implementacion y

detectar debilidades para programar capacitaciones de reforzamiento. Se

audita desde la etapa 1S, ya que las etapas se encuentran entrelazadas. Se

evidencia en la tabla N° 13.

Tabla N° 13: Check list — Etapa Seiso (Limpieza)

2 = 30% de cumplimiento

3 = 65% de cumplimiento

4 = 95% de cumplimiento

Indicaciones: Mediante la presente encuesta solicitamos reponda con la
mayor sinceridad y conocimiento posible. Los datos obtenidos seran
usados exclusivamente para los fines experimentales.

CHECK LIST L
Nombre: “Empresa 7SM GROUP E.L.R.L.” Codigo:
Escalas de calificacion
1 = No hay implementacién FECHA:

ALTERNATIVAS

SEIRI — CLASIFICAR - SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO

1(2]3]|4

1 |Tienen materiales innecesarios en el area X
2 Las areas de trabajo estan bien distribuidas X
3 Siguen procedimientos para la disposicion de materiales innecesarios X
4 [Todas las areas de trabajo tienen sefializaciones X
5 |Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en su area de trabajo X
Puntaje total 4
SEITON — ORGANIZACION - CADA COSA EN SU LUGAR 1123 4
6 Los materiales se encuentran identificados correctamente X
7 Los objetos se encuentran ubicados en su lugar X
8 Es facil visualizar donde se encuentra cada material X
9 Los materiales rechazados son ubicados en el lugar destinado para ello X
10 |Cuentan con area exclusiva para recepcion de materiales X
Puntaje total 4

SEISO - LIMPIEZA - NO ENSUCIE S| NO DESEA LIMPIAR

11 |Las éareas de trabajo se encuentran limpios

12 |ldentificaron las fuentes de suciedad y se realizaron las medidas correctivas

13 |Elaboran cronogramas de limpieza frecuentemente

14 [Cumplen con los cronogramas establecidos

15 |Cuentan con productos necesarios para realizar las labores de limpieza

Puntaje total

Fuente: Elaboracion propia

Implementacion de la quinta etapa, 4S - SEIKETSU (Estandarizar). — La etapa

de estandarizacion tuvo una duracion de 10 dias. Esta fase es para hacer que

los procesos se conviertan en tareas frecuentes, respetando procedimientos y

reglas, para no desviar los objetivos trazados. Para lograr la estandarizacion se

hace uso de esquemas y manual de instruccion. (Aldavert, Vidal, Lorente &

Aldavert, 2016).
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Para el presente proceso se asigné de manera especifica a una persona para
cada tarea, que se encarguen de realizar las tareas de manera continua. Estos
procedimientos se tratan de manera frecuente como parte de la rutina diaria.
La etapa de estandarizacion es el seguimiento del cumplimiento de las etapas
anteriores.

Fueron 10 dias de monitoreo, se trabajé en 2 fases porque, se detectaron
deficiencias en los 5 primeros dias de observacidon, posteriormente se
levantaron las observaciones y se realiz6 nhuevamente el check list por 5 dias

mas. Los resultados de los controles se presentan en la tabla N° 14.

Tabla N° 14, Implementacién de estandares.

AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
SEIKETSU Implementacién Estandares obtenidos * 100
(Estandarizacion) | de estandares Estandares esperados
obse’:l\:a?:?ones Estandares Esténd_ares Esizingleres Irgg lgsn':ée: :jz(;:aésn
(Dias) obtenidos esperados (%)
Seiri 19 22 86.36
Seiton 19 22 86.36
> Seiso 19 22 86.36
Seiketsu 19 22 86.36
Seiri 21 22 95.45
Seiton 20 22 90.91
> Seiso 21 22 95.45
Seiketsu 22 22 100.00
TOTAL 160 176 90.91

Fuente: Elaboracion propia

Para corroborar los resultados de la etapa 4S (Seiketsu), se aplica un check list
como parte de la auditoria, si se llega a encontrar desvios se programan
capacitaciones de reforzamiento. Se audita desde la etapa 1S, ya que las

etapas se encuentran entrelazadas. Tabla N° 15.
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Tabla N° 15: Check list — Etapa — Seiketsu (Estandarizar)

Nombre CHECK LIST Cadigo
; igo:
“Empresa 7SM GROUP E.I.R.L.” ¢

Escalas de calificacion

1 = No hay implementacion Indicaciones: Mediante la presente encuesta solicitamos reponda con la|FECHA:
2 = 30% de cumplimiento mayor sinceridad y conocimiento posible. Los datos obtenidos seran
3 = 65% de cumplimiento usados exclusivamente para los fines experimentales.

4 = 95% de cumplimiento

ALTERNATIVAS

SEIRI — CLASIFICAR - SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO 1|12]3] 4
1 Tienen materiales innecesarios en el area X
2 Las areas de trabajo estan bien distribuidas X
3 Siguen procedimientos para la disposiciéon de materiales innecesarios X
4 Todas las areas de trabajo tienen sefializaciones X
5 Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en su area de trabajo X
Puntaje total 4
SEITON — ORGANIZACION - CADA COSA EN SU LUGAR 112]3] 4
6 Los materiales se encuentran identificados correctamente X
7 Los objetos se encuentran ubicados en su lugar X
8 Es facil visualizar donde se encuentra cada material X
9 Los materiales rechazados son ubicados en el lugar destinado para ello X
10 |Cuentan con &rea exclusiva para recepcion de materiales X
Puntaje total 4
SEISO - LIMPIEZA - NO ENSUCIE SI NO DESEA LIMPIAR 1 2 3 4
11 |Las éareas de trabajo se encuentran limpios X
12 |ldentificaron las fuentes de suciedad y se realizaron las medidas correctivas X
13 |Elaboran cronogramas de limpieza frecuentemente X
14 |Cumplen con los cronogramas establecidos X
15 |Cuentan con productos necesarios para realizar las labores de limpieza X
Puntaje total 4
SEIKETSU — ESTANDARIZAR - FORMULAR NORMAS PARA CONSOLIDAR LAS 3 PRIMERAS S 11234
16 |Respetan las normas y politicas establecidas X
17 |Verifican el nivel involucramiento de los colaboradores X
18 |Realizan reuniones de capacitaciones para mejora continua X
19 |Actualizan constantemente las instrucciones y procedimientos para orden y limpieza X
20 [Cumplen con las 3 primeras S X
Puntaje total 4

Fuente: Elaboracion propia

Sexta etapa, 5S - SHITSUKE (Disciplina). - La etapa de disciplina tuvo una
duracion de 10 dias. La finalidad de esta etapa es mejorar los procesos
productivos realizando acciones que deriven de etapas anteriores. (Aldavert,
Vidal, Lorente & Aldavert, 2016).

Es la ultima etapa del proceso de implementacion, son actividades que
guedaran de manera permanente, en esta etapa se evalué el compromiso de
cada uno de los involucrados, en este caso de los trabajadores, la
responsabilidad de ejecutar todas las reglas, politica y los métodos de trabajo
en el area. En esta etapa se logro la participacion de los trabajadores, el buen
desenvolvimiento y cumplimiento de cada procedimiento establecido, se logré

que las nuevas rutinas diarias fueran interiorizados por los trabajadores. La
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etapa de disciplina es el complemento final de la implementacion de las 4s

anteriormente ya establecidas. Se aplica un check list como parte de la

auditoria de la presente etapa; en caso de encontrar desvios se programan

capacitaciones de reforzamiento. Se audit6 desde la etapa 1S, ya que las

etapas se encuentran entrelazadas. Tabla N° 16.

Tabla N° 16: Check list - SHITSUKE (Disciplina).

Nombre CHECK LIST Caédigo

E igo:

“Empresa 7SM GROUP E.I.R.L.” L
Escalas de calificacion
1 = No hay implementacion Indicaciones: Mediante la presente encuesta solicitamos reponda con la|FECHA:
2 = 30% de cumplimiento mayor sinceridad y conocimiento posible. Los datos obtenidos seran
3 = 65% de cumplimiento usados exclusivamente para los fines experimentales.
ALTERNATIVAS

4 = 95% de cumplimiento

SEIRI — CLASIFICAR - SEPARAR LO NECESARIO DE LO INNECESARIO 1123 4
1 [Tienen materiales innecesarios en el area X
2 Las areas de trabajo estan bien distribuidas X
3 Siguen procedimientos para la disposicion de materiales innecesarios X
4  [Todas las areas de trabajo tienen sefializaciones X
5 |Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en su area de trabajo X
Puntaje total 4
SEITON — ORGANIZACION - CADA COSA EN SU LUGAR 112]3] 4
6 Los materiales se encuentran identificados correctamente X
7 Los objetos se encuentran ubicados en su lugar X
8 Es facil visualizar donde se encuentra cada material X
9 Los materiales rechazados son ubicados en el lugar destinado para ello X
10 |Cuentan con &rea exclusiva para recepcion de materiales X
Puntaje total 4
SEISO - LIMPIEZA - NO ENSUCIE S| NO DESEA LIMPIAR 1 2 3 4
11 |Las éareas de trabajo se encuentran limpios X
12 |ldentificaron las fuentes de suciedad y se realizaron las medidas correctivas X
13 |Elaboran cronogramas de limpieza frecuentemente X
14 |Cumplen con los cronogramas establecidos X
15 |Cuentan con productos necesarios para realizar las labores de limpieza X
Puntaje total 4
SEIKETSU — ESTANDARIZAR - FORMULAR NORMAS PARA CONSOLIDAR LAS 3 PRIMERAS S 1123 4
16 |Respetan las normas y politicas establecidas X
17 |Verifican el nivel involucramiento de los colaboradores X
18 |Realizan reuniones de capacitaciones para mejora continua X
19 |Actualizan constantemente las instrucciones y procedimientos para orden y limpieza X
20 |Cumplen con las 3 primeras S X
Puntaje total 4
SHITSURE - DISCIPLINA - RESPETAR LAS NORMAS ESTABLECIDAS 1123 4
21 |¢Realizan charlas para retroalimentacion del uso de procedimientos en las actividades diarias? X
22 |¢Realizan tareas diarias periddicas para fomentar la repetitividad? X
23 |¢Existe cultura de respetoy comunicacion dentro de la empresa?
24 |Conoce las 55y lo practica diariamente?
25 |cumplen con las normas de seguridad, higiene y salud en el trabajo? X
Puntaje total 4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 17 Cumplimiento de actividades de la fase de disciplina.

AREA DE ALMACEN
Dimensién Indicador Férmula
SHITSUKE Cumplimiento Actividades cumplidas * 100
(Disciplina) de actividades Total de actividades
N° de " Cumplimiento
obse(rlg/iaacsi)ones Estandares i(ﬂcx;oc:%da(ass a(;l;?vti%l : dees de act(ig//oi)dades
Seiri 18 22 81.82
Seiton 18 22 81.82
° Seiso 19 22 86.36
Seiketsu 19 22 86.36
Seiri 21 22 95.45
Seiton 21 22 95.45
5 Seiso 21 22 95.45
Seiketsu 21 22 95.45
TOTAL 158 176 89.77

Fuente: Elaboracion propia

Para finalizar la etapa de implementacion, se adecu6 algunas operaciones que

permitieron agilizar los trabajos, tales como el registro de los materiales

recepcionados y la revision de los mismos antes de su entrega, esta

implementacion permitio acelerar la atencion de los pedidos ya que se logro

ubicar los materiales de manera rapida, esta aceleracidén en la atencion de los

materiales solicitados, ayudd a mejorar la produccién en el area.

Actualmente, el area de almacén se ha convertido en un area mucho mas

funcional, organizado y productivo, tal como se puede ver el en diagrama de

operaciones de procesos (DOP). Figura N° 9.
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Figura N° 9: Diagrama de operaciones de procesos (DOP), Después de la

implementacion.

INGRESO DE MATERIAL -
- SIMBOLO RESUMEN CANTIDAD

— Inspeccién 2
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()
N

SISTEMATIZACION EN REGISTRO

[y

ALMACENAMIENTO DE MATERIALES

REQUERIMIENTO DE MATERIALES

EZ:I VERIFICACION DE MATERIALES SOLICITADOS

1 ) DISTRIBUCION DE MATERIALES SOLICITADOS

| MATERIALESSOLICITADOS |

Con los procedimientos de implementacion concluidos, sélo quedaba verificar los
resultados de las mejoras logradas en el area, para ello se realizaron los calculos

de eficiencia y eficacia en el area.

Para determinar la eficiencia en el area del almacén, se controlaron los tiempos con
la ayuda de un crondmetro. La base de datos para el calculo de esta fase se
muestra en el anexo 6.

Los resultados donde se determina la eficiencia, se presentan en la tabla N° 18.
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Tabla N° 18, Determinacioén de la eficiencia

AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
EFICIENCIA Tiempo de entrega de Ti_empo total de empleado por entrega * 100
materiales Tiempo total programado por entrega
Fechn | Tty | | sy | Efiiencin 0
01/08/2021 470 500 84.00
02/08/2021 620 640 96.88
03/08/2021 490 520 94.23
04/08/2021 412 440 93.64
05/08/2021 462 500 92.40
06/08/2021 533 560 95.18
07/08/2021 615 660 93.18
08/08/2021 498 520 9577
09/08/2021 574 600 95.67
10/08/2021 469 500 93.80
TOTAL 5143 5440 94.54

Fuente: Elaboracién propia.

Para determinar la eficacia en el area del almacén se controlaron en etapas de 10

dias, la base de datos se presenta en el anexo 6.

En la tabla N° 19 se muestra la determinacion de la eficacia

Tabla N° 19, Determinacion de la eficacia.

AREA DE ALMACEN
Dimensién Indicador Férmula
rial ® de material ntr *1

EFICACIA | anuregados a tempo | Totar de matenles sotmamdos

Fecha N ::t:;':d';“s'“ Tm; ;?c'i“t:;’;"" Eficacia (%)
01/08/2021 25 25 100.00
02/08/2021 32 34 94 12
03/08/2021 26 28 92.86
04/08/2021 22 22 100.00
05/08/2021 25 25 100.00
06/08/2021 28 30 93.33
07/08/2021 33 34 97.06
08/08/2021 26 29 89.66
09/08/2021 30 30 100.00
10/08/2021 25 26 96.15

TOTAL 272 283 96.11

Fuente: Elaboracién propia.
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Con los datos obtenidos de la eficiencia y la eficacia se determiné la productividad

en el area. Los resultados se muestran en la tabla N° 20.

Tabla N° 20: Determinacion de la productividad

AREA DE ALMACEN
Dimensién Indicador Férmula
Productividad ti';';g(e) r;r?)tgerr;i?dgn;ﬁg;ﬁ?j g/a Eficacia * Eficiencia
Fecha Eficacia (%) Eﬁc(iozr)":ia Productividad (%)
01/08/2021 100 94 94
02/08/2021 94 97 91
03/08/2021 93 94 88
04/08/2021 100 94 94
05/08/2021 100 92 92
06/08/2021 93 95 89
07/08/2021 97 93 90
08/08/2021 90 96 86
09/08/2021 100 96 96
10/08/2021 96 94 90
TOTAL 96 94 -

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N° 20 se puede ver claramente que los resultados de la

implementacion del método 5S son positivo, se logro el objetivo planteado.
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3.6.

3.7.

Método de analisis de datos

Se empled técnicas cuantitativas. Para la presente investigacion se
empled el andlisis estadistico descriptivo inferencial. En la estadistica
descriptiva se utilizé las medidas de tendencia central y dispersion (media,

moda, varianza, desviacion estandar).

Estadistica inferencial y prueba de hipétesis. - Segun Hernandez, (2014).
indica que, es probar la hip6tesis o los supuestos planteados.

Los resultados obtenidos se presentan en gréaficos para una visualizacién
mas didactica.

También se realiz6 la prueba de normalidad, empleando el test de
Shapiro-Wilk empleando el Software estadistico SPSS version 25.

Para la verificacion de hipotesis se realizo a través de la prueba de medias

empleando la prueba de T Student.

Aspectos éticos

Nos responsabilizamos de la autenticidad de la presente investigacion y
lo confirmamos a través del documento de autenticidad.

Se respeta el derecho de autor, indicando la informacion del autor en las
citas.

La informacién recepcionada de la empresa 7SM GROUP E.lLR.L es
empleada netamente para fines académicos, la carta de autorizacion se
muestra en el anexo 5.

Se consideraron aspectos éticos de confidencialidad, profesionalismo y

legalidad.

56



IV. RESULTADOS

Con los datos recolectados se procede a realizar el andlisis inferencial y
descriptivo, En el andlisis descriptivo se hace referencia a los resultados
favorables y el estudio econdmico financiero donde demostramos el impacto
positivo logrado.

Para el andlisis inferencial consideramos los indicadores con los cuales se

realizé la comprobacion de la hipétesis.
Analisis descriptivo de la variable dependiente: Productividad
Los resultados obtenidos después de implementar el método 5S para la

variable dependiente es el siguiente:

Figura 10: La Productividad: Antes y después de implementar el método 5S

La productividad: Antes y despuésde
implementar el método 55
100.00 90.99
90.00 7
80.00 /
70.00
60.00 53:-59
50.00
40.00
30.00
20.00
10.00
0.00
Productividad - antes (%) Productividad - después (%)

Fuente: Elaboracion propia.

Antes de implementar el método 5S, la productividad fue de 53.59%, luego de
la implementacién se incrementa a 90.99%.
El impacto causado en la productividad por la implementacion del método 5S

en el area del almacén es positiva, se incrementé 37.40%.
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Analisis descriptivo del indicador eficacia

Figura 11: La eficacia: Antes y después de implementar el método 5S

100.00
90.00
80.00
70.00
60.00
50.00
40.00
30.00
20.00
10.00

0.00

La eficacia: Antes y después de implementar el

método 5S

68.20

Eficacia - antes (%)

96.11

7

Eficacia - después (%)

Fuente: Elaboracion propia.

Con la implementacion del método 5S, la eficacia se incremento de 68.20% a

96.11%,

Con los resultados obtenidos se logra el objetivo especifico 1, que nos permiten

afirmar que el impacto causado en la eficacia por la implementacion del método

5S en el area del almacén es positiva, se logra un incremento favorable de

27.92%.
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Analisis descriptivo del indicador eficiencia

Figura 12. La eficiencia: Antes y después de implementar el método 5S

La eficiencia: Antes y después de implementar

el método 5S
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Fuente: Elaboracion propia

Es notable el incremento de la eficiencia luego de la implementacion del método
5S, se incremento de 78.58% a 94.54%

Con los resultados obtenidos se logra el objetivo especifico 2, que nos permiten
afirmar que el impacto causado en la eficiencia por la implementacién del
método 5S en el area del almacén es positiva, se logra un incremento favorable
de 15.96%.
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Tabla N° 21: Resumen de la eficiencia, eficacia y productividad; antes y

después de laimplementacién

Eficiencia (%) | Eficacia (%) | Productividad (%)

Antes 78.58 68.20 53.59
Después 94.54 96.11 90.99
Incremento 15.96 27.92 37.40

Fuente: Elaboracion propia.

Se presenta el andlisis de costo/Beneficio para comprobar el impacto en
la productividad

El analisis economico fue evaluado mediante el ahorro generado que se vio
reflejado en el tiempo para atender las solicitudes de pedido de materiales, Esto
significo evitar pérdidas de tiempo en la busqueda de los materiales solicitados,
agilizandose la atencion, de esta manera se eliminaron los incrementos de
horas extras en el area. En la tabla N° 22, se muestra el ahorro generado por

eliminacion de horas extras.

Tabla N° 22: Ahorro en planilla por disminucién de horas extras

N° de Horas Horas Ahorroen | Ahorro en
S Eclees extras extras al planilla pIar~1|IIa
(mensual) mes (mes) (ano)
1 2 60 252.00 3024.00
3 6 180 756.00 9072.00

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N° 23: Ahorro generado post implementacién método 5S

. Ahorro Ahorro
. Tiempo actual Ahorro mensual costo por
Actividad . mensual mensual
(minuto) ) (horas) hora (s/.)
(minutos) (Nuevo sol)
Entrega de materiales 23600 16200 270 4.20 1134.00

Fuente: Elaboracion propia.

Con la implementacion se eliminaron las horas extras.

Costos generados por laimplementacion:

La implementacién del método 5S, se inicia con el proceso de capacitacion.

El area de almacén cuenta con 5 personas en total que tienen un sistema de

trabajo rotativo.

El nimero de personas a capacitar fue de 6 personas en total, (Se considera al

Gerente General).

La capacitacion teorica se realiz6 via remoto, un promedio de 2 horas diarias,

para evitar ausencias en sus labores habituales y segun el cronograma de

actividades se realizaron las practicas dentro de las horas de trabajo justamente

para observar el cumplimiento de los procedimientos.

Las capacitaciones practicas sirvieron para observar y evaluar lo aprendido.
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Tabla N° 24: Costos de capacitaciones

Primera etapa: Capacitacion

. . Costo unitario Costo total

Participantes Cantidad (sl.) sl)
Gerencia General 1 15.00 15.00
Jefe de almacén 1 15.00 15.00
Operarios de almacén 4 15.00 60.00

Sub Total 90.00
Segunda etapa: 1S (Seiri - Clasificacion)
L . Costo unitario Costo total

Participantes Cantidad s.) (<)
Gerencia General 1 15.00 15.00
Jefe de almacén 1 15.00 15.00
Operarios de almacén 4 15.00 60.00

Sub Total 90.00
Tercera etapa: 2S (Seiton - Orden)

Participantes Cantidad COStO(Su/I:])Ita”O Coszz/.t)otal
Gerencia General 1 15.00 15.00
Jefe de almacén 1 15.00 15.00
Operarios de almacén 4 15.00 60.00

Sub Total 90.00
Cuarta etapa: 3S (Seiso - Limpieza)
. . Costo unitario Costo total

Participantes Cantidad (sl.) sl)
Gerencia General 1 15.00 15.00
Jefe de almacén 1 15.00 15.00
Operarios de almacén 4 15.00 60.00

Sub Total 90.00
Quinta etapa: 4S (Seiketsu - Estandarizacion)
. . Costo unitario Costo total

Participantes Cantidad (sl.) (sl)
Gerencia General 1 15.00 15.00
Jefe de almacén 1 15.00 15.00
Operarios de almacén 4 15.00 60.00

Sub Total 90.00

Sexta etapa: 5S (Shitsuke - Disciplina)
Participantes Cantidad Costo unitario Costo total
(sl.) (sl.)

Gerencia General 1 15.00 15.00
Jefe de almacén 1 15.00 15.00
Operarios de almacén 4 15.00 60.00
Sub Total 90.00

TOTAL 540.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 25: Costos de materiales

Materiales | cantidad Costo unitario | Costo total
(sl.) (sl.)

Papel bond 1 pagq. 32 32.00
Copias 100 0.1 10.00
Pintura 3 40 120.00
Paneles 2 40 80.00
Stickers paral 10 3 30.00
Cronémetro 1 40 40.00

TOTAL 312.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 26: Resumen de costos

Inversion Costo total (s/.)
Capacitaciones 540.00
Materiales 312.00

TOTAL 852.00

Fuente: Elaboracion propia

El costo total generado por motivo de la implementacion del método 5S
fue s/. 852.00. en un mes.
El ahorro generado fue de s/. 1134.00, producto de la eliminacion de

horas extras en el area.

Tabla N° 27: Costo - Beneficio

Meses VPN. VPN
Beneficios Costos
0 -s/. 852.00
1 s/. 1134
Total s/. 1134 |- s/. 852.00
B/C 1.33

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N° 27 se observa que los costos generados por la implementacion
ascienden a S/: 852.00 y el beneficio obtenido por la disminucién de las planillas
debido a la reduccion del tiempo en la entrega de materiales, es de s/1134.00.
Se tiene la relacion de Beneficio-Costo (B/C) = 1.33

Si B/C > 1, indica que los beneficios superan a los costos de inversion, por lo

tanto, se acepta el proyecto.

Segun Sjostrand, Lindhe, Séderqvist & Rosén (2019), indica que, el andlisis de
costo-beneficio es un método que se aplica para realizar comparaciones entre
beneficio y costo de un proyecto, si la relacién es mayor que 1, el proyecto es
aceptado.

En este caso, La relacion es 1.33; El impacto generado en la productividad es

positivo. La implementacion del método 5S logré su cometido.

Analisis inferencial

Andlisis de la hipodtesis general, los resultados para la validacion de la hipotesis
general que se inicia con la prueba de normalidad, se determina que los datos

provienen de una distribucion normal. Los detalles son los siguientes:

La prueba de Normalidad se realizé haciendo uso del sistema SPSS.

Se presentan los resultados:

Tabla N° 28: Prueba de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad Antes 0.162 10 ,200° 0.951 10 0.678
Productividad Después 0.137 10 ,200° 0.979 10 0.960

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccién de significacion de Lilliefors
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gl = 10 datos procesados, se consideraron los resultados de Shapiro-Wilk.

Asi mismo el pValor productividad antes = 0.678, el pValor productividad
después = 0.960

El p Valor productividad antes y p Valor productividad después > 0.05

Por lo tanto, provienen de una distribucion normal, el estadigrafo a utilizar es el

T-Student para muestras relacionadas.

En el analisis de estadigrafo para la Validacion de hipotesis general se empled

el estadigrafo de T-Student, Los resultados se presentan en la tabla N° 29:

Tabla N° 29: Estadisticas de muestras relacionadas

Media N Desv. Desviacién | Desv. Error promedio
P Productividad Antes 53.7000 10 7.64562 2.41776
ar
Productividad Después 91.0000 10 3.05505 0.96609

En la tabla N° 30 se muestran los siguientes resultados:

El promedio de la productividad antes de implementar el método 5S es de
53.7%, mientras que para la productividad después de implementar el método
5S es 91%.

La desviacion estandar para la productividad antes de implementar el método
5S es de 7.64% y para la productividad después de implementar el método 5S
es 3.05%, se observa que la variacion entre los elementos es menor en la

productividad después de implementar el método 5S.

Tabla N° 30: Correlaciones de muestras relacionadas

N Correlacion Sig.

Productividad Antes &

Productividad Después 10 0.756 0.011

Par 1
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Validacion de hipétesis general

Tabla N° 31: Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

Productividad Después

Desv. 95% de intervalo de t | Sig.
Media Desv. Error | _confianza de la diferencia 9 | (bilateral)
Desviacion . 3 -
promedio Inferior Superior
Productividad Antes = | 37 33000 | 569698 | 1.80154 | -41.37537 |-33.22463| -20704 | 9 | 0.000

Evaluando la Hiy Ho

Hi: El impacto del método 5S permite incrementar significativamente la

productividad en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.I.R.L.-

Lima — 2021.

Ho: El impacto del método 5S no permite incrementar significativamente la

productividad en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.I.R.L.-

Lima — 2021.

Al comparar las medias se obtuvo que:

La Productividad antes de implementar el método 5S fue de 53.7% y luego de

implementarlo se tiene que la produccion es de 91%.

Se puede apreciar un incremento de 37.3%.

El p Valor <=0.05, significancia 0.000 < 0.05 por lo que se concluye que se

acepta la Hi y se rechaza la hipotesis nula.

Se acepta que el impacto del método 5S permite incrementar significativamente

la productividad en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.I.R.L

Andlisis de la hipdtesis especifica (H1), Indicador — eficacia

Para el analisis inferencial de eficacia, se realizo la prueba de Normalidad en el

SPSS de eficacia antes y después de implementar el método 5S.

Los resultados son los siguientes:
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Tabla N° 32: Prueba de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia Antes 0.151 10 ,200° 0.926 10 0.412
Eficacia Después 0.242 10 0.099 0.872 10 0.105

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccién de significacion de Lilliefors

gl = 10 datos procesados, se consideran los resultados de Shapiro-Wilk.

Asi mismo el p Valor eficacia antes = 0.412, el p Valor eficacia después = 0.105

El p Valor eficacia antes de implementar el método 5S y p Valor eficacia

después de implementar el método 5S > 0.05

Por lo tanto, provienen de una distribucion normal, el estadigrafo a utilizar es el

T-Student para muestras relacionadas.

En el analisis de estadigrafo para validar la hipétesis especifica 1, se empleé el

estadigrafo de T-Student, donde se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla N° 33: Estadistica de muestras relacionadas

Media N | Desv. Desviacion | Desv. Error promedio
Par 2 Eficacia Antes 68.4000 10 8.90942 2.81741
a
' Eficacia Después | 96.3000 10 3.68330 1.16476

El promedio de la eficacia antes de implementar el método 5S es de 68.4%,

mientras que para la eficacia después de implementar el método 5S es 96.3%.

La desviacidon estandar para la eficacia antes de implementar el método 5S es

de 8.90% y para la eficacia después de implementar el método 5S es 3.68%,

se observa que la variacion entre los elementos es menor en la eficacia

después de implementar el método 5S.
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Tabla N° 34: Correlaciones de muestras relacionadas

Correlacidn

Sig.

Par 2

Eficacia Antes &
Eficacia Después

10

0832

0.003

Validacion de la hipétesis especifica H1, Indicador eficacia

Tabla N° 35: Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

Eficacia Después

D Desv. 95% de intervalo de t gl ‘S"Q-
Media esv. Error confianza de la diferencia (bilateral)
Desviacion . - :
promedio Inferior Superior
Eficacia Antes = | 57 90000 | 619049 | 1.95761 | -32.32841 | -23.47159 | -14.252 | 9| 0.000

Evaluando la Hi y Ho

Hi: Elimpacto del método 5S permite incrementar significativamente la eficacia

en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.I.R.L.- Lima — 2021.

Ho: El impacto del método 5S no permite incrementar significativamente la

eficacia en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.l.R.L.- Lima

- 2021.

Al comparar las medias se obtuvo que:

La eficacia antes de la implementacion del método 5S fue de 68.4% y luego de

la implementacién se tiene que la eficiencia es de 96.3%.

Se puede apreciar un incremento de 27.9%.

El p Valor <=0.05, significancia 0.000 < 0.05 por lo que se concluye que se

acepta la Hi y se rechaza la hipoétesis nula.

Se acepta que el impacto del método 5S permite incrementar significativamente

la eficacia en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.I.R.L
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Andlisis de la hipotesis especifica (H2), Indicador — eficiencia

Para el andlisis inferencial de eficiencia, se realizo la prueba de Normalidad en
el SPSS de eficiencia antes de implementar el método 5S y eficiencia después

de la implementacion.

Los resultados son los siguientes:

Tabla N° 36: Prueba de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia Antes 0.238 10 0.113 0.872 10 0.107
Eficiencia Después 0.230 10 0.144 0.947 10 0.638

a. Correccion de significacién de Lilliefors

gl = 10 datos procesados, se consideran los resultados de Shapiro-Wilk.
Asi mismo el p Valor eficiencia antes = 0.107, el p Valor eficiencia después =
0.638

El p Valor eficiencia antes de implementar el método 5S y p Valor eficiencia
después implementar el método 5S > 0.05
Por lo tanto, provienen de una distribucién normal, el estadigrafo a utilizar es el

T-Student para muestras relacionadas.

Para Validar la hipétesis especifica 2, se empleo el estadigrafo de T-Student,

donde se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla N° 37: Estadistica de muestras relacionadas

Media N Desv. Desviacion | Desv. Error promedio
Par 3 Eficiencia Antes 78.6000 10 263312 0.83267
Eficiencia Después | 94.5000 10 1.50923 0.47726

El promedio de la eficiencia antes de implementar el método 5S es de 78.6%,
mientras que para la eficiencia después de implementar el método 5S es
94.5%.

La desviacion estandar para la eficiencia antes de implementar el método 5S

es de 2.63% y para la eficiencia después de implementar el método 5S es 1.5%,
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se observa que la variacion entre los elementos es menor en la eficiencia

después de implementar el método 5S.

Tabla N° 38: Correlaciones de muestras relacionadas

N

Correlacién Sig.

Par 3

Eficiencia Antes &
Eficiencia Después

10

-0.308

0.387

Validacion de la hipétesis especifica H2, indicador eficiencia

Tabla N° 39: Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

95% de intervalo de

Eficiencia Después

Desv. Sig.
Media Desv. Error confianza de la diferencia : gl (bilateral)
Desviacion . . .
promedio Inferior Superior
Eficiencia Antes — | ;- qq000 | 341402 1.07961 | -18.34225 | 1345775 | 14728 | 9 | 0.000

Evaluando la Hiy Ho

Hi: El impacto del método 5S permite incrementar significativamente la

eficiencia en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.l.R.L.- Lima

—2021.

Ho: El impacto del método 5S no permite incrementar significativamente la

eficiencia en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.l.R.L.- Lima

- 2021.

Al comparar las medias se obtuvo que:

La eficiencia antes de la implementacion del método 5S fue de 78.6% y luego

de la implementacion se tiene que la eficiencia es de 94.5%.

Se puede apreciar un incremento de 15.9%.

El p Valor <=0.05, significancia 0.000 < 0.05 por lo que se concluye que se

acepta la Hi y se rechaza la hipétesis nula.

Se acepta que el impacto del método 5S permite incrementar significativamente

la eficiencia en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP E.I.LR.L
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V. DISCUSION

Segun los hallazgos encontrados, se acepta la hipotesis general que establece
que, el impacto del método 5S permite incrementar significativamente la
productividad en el &rea de almacén de la empresa 7SM GROUP E.I.R.

Esto se sustenta en los resultados obtenidos posterior a la implementacién del
método 5S, el incremento fue de 37.40%, como se muestra en la tabla N° 20.

El resultado obtenido se relaciona con la tesis de Yantalema O. (2020),
Guayaquil. En donde se concluye

que la implementacion del método 5S ayudd a incrementar la productividad,
qgue inicialmente fue de 32.57%; luego de la implementacion 77.43% vy la
eficiencia inicial de 71% se incremento a 91%.

Lo que recalca en esta tesis es que los resultados los obtuvo desde la primera
semana de implementada, con la salvedad de tener trabajadores responsables,
disciplinados y comprometidos con la empresa. Es muy importante resaltar la
buena voluntad de los trabajadores porque, todo cambio es dificil, pero al

trabajarlo diariamente se hace familiar y cotidiano.

En nuestro caso, también logramos resultados positivos desde el primer dia,
pero todos los dias no eran iguales, hubo momentos criticos en donde se
observo el comportamiento negativo de algunos trabajadores indisciplinados.
El cambio de actitud y habitos en ellos, fue el trabajo mas dificil de lograr, pero
con disciplina y mucho esfuerzo se logré. Este logro se ve reflejado en los
resultados finales de la productividad, eficiencia y eficacia, los cuales fueron:
90.99%, 94.54% y 96.11% respectivamente. Una vez mas se resalta la
participacion activa de los trabajadores y la capacitacién constante hace que el

cambio al implementar el método 5S sea fructifero.
Otra de las debilidades que enfrentamos al iniciar el proceso de implementacién

fue que, al ver tanto desorden en el area no se sabia por donde empezar a

organizarlo, los trabajadores estuvieron adecuados a ese desorden
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escudandose en que debian de cumplir con la atencion de los requerimientos
de materiales diarios y no quedaba tiempo para ordenar y limpiar.

Con mucho trabajo se logro organizar el area, se gano6 espacio y se aceleraron
la entrega de los materiales solicitados, el cual impacté econémicamente en la
empresa.

Lo dicho anteriormente se contrasta con el trabajo de investigacién de Vorkapic,
M.; Cockalo, D.; Dordevic, D. & Besic, C. (2017). Quienes sustentaron el logro
del incremento de la productividad hasta 92% de un 45%, debido que
implementaron el método 5s y lograron organizar eficientemente los espacios,
materiales y equipos, donde su eficiencia se incrementé hasta 90%. Para
implementar el método 5S se deben involucrar a todos los trabajadores y
directivos de la empresa, el cambio de conducta en todos los participantes en
general fue el principio del éxito al cambio. El logro de este cambio se refleja
en el incremento de la productividad.

Segun la evaluacion econémica de la implementacion del método 5S, en la
presente investigacion, se tuvo un beneficio de s/.1134.00 y un costo de s/.
852.00; siendo el indice de Beneficio/Costo de 1.33; con el presente resultados
se contrasta el impacto positivo en la productividad del area de almacén de la
empresa 7SM GROUP E.I.R. El beneficio econdmico logrado se obtuvo gracias
a la reduccion de los tiempos en el despacho o entrega de los pedidos de los
materiales solicitados.

Los logros de la presente investigacion se contrastan con los resultados de
Condori Puma R. (2019), quien en su tesis de investigacion sostuvo que, en la
evaluacion econémica, tuvo como indice de Beneficio/Costo el valor de 1.58.
es un valor que indica la aceptabilidad del proyecto, es decir que se puede

ejecutar.

Los resultados de la evaluacién econdmica y el impacto positivo que genera en
la productividad se contrasta con la teoria establecida por Aldavert, Vidal,
Lorente & Aldavert, (2016). Quien sostiene que el método 5S causa un gran
impacto luego de su implementacion. Tiene aportes importantes tanto en

organizacion empresarial, como en mejoras de la productividad.
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Realizando el andlisis estadistico a la variable dependiente (Productividad), se
determind que la media de la productividad antes de implementar el método 5S
fue de 53.7%, mientras que para la productividad después de laimplementacién
lleg6 a 91%.

Lo mismo sucede con la desviacion estandar que inicialmente fue de 7.64% y
posteriormente con la implementacion llegd a 3.05%.

Se observa que la variacion entre los elementos es menor para la productividad
después de implementar el método 5S. Por lo tanto, se dice que la
implementacion del método 5S causa impactos significativos en la

productividad del almacén de la empresa 7SM GROUP.

Segun la definicion de 5S, sustentado por (Manzano & Gisbert, 2016), quien
manifiesta que la herramienta 5S trata de establecer y estandarizar las rutinas,
mejorar el orden y limpieza en los lugares de trabajo.

La presente definicion, se puede contrastar con los hechos que se suscitaron
en los inicios de la implementacion en el almacén de la empresa 7SM GROUP,
se corroboro que, todo cambio en las rutinas de trabajo, trae consecuencias un
tanto complicadas en la conducta y actitudes de los trabajadores.

Al principio de la implementacién, los trabajadores presentaron resistencia al
cambio, no habia compromiso y la rotacion de personal era mas frecuente,
trabajaban con desgano pues pensaban que finalmente todo seria en vano;
pero con las capacitaciones y charlas de induccion se logré ese cambio.

La motivaciéon y perseverancia jugaron un rol muy importante, y eso es parte de

la teoria del método 5S.

Es primordial el cambio de pensamiento en el personal y todos los involucrados
para lograr una implementacion exitosa; con el logro de dicho cambio el
personal trabaja mucho mas motivado y seguro, el orden en las areas de trabajo
es un pilar muy importante porque se puede ver cada cosa en su lugar, los
productos solicitados se ubican con rapidez, el tiempo de espera es menory se
agiliza el trabajo en todo aspecto. Al obtener los primeros signos de cambio se
debe continuar con las capacitaciones y no perder la motivacion de los

colaboradores.
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También Berganzo Justo, (2020), quien brindo los lineamientos para establecer
la norma de disciplina, sostuvo que, la etapa de disciplina es la mas importante
de todas las etapas de la implementacion del método 5S.

Lo mencionado anteriormente es prueba que lo sostenido por Berganzo es
totalmente verdadero, la disciplina es fundamental, pero, también fue la causa
de desercion laboral, debido a que, a los trabajadores les costaba mucho
esfuerzo mantener las normas establecidas. Muchas veces se tuvo que
capacitar desde cero, pero fue beneficioso. De esta manera se realizaba las
retroalimentaciones constantes.

Nada se logra sin esfuerzo, finalmente si se logré implementar el método 5S
con éxito y se probaron las hipétesis respectivas.

Lo que se rescata de todos los inconvenientes presentados antes, durante y
después de la implementacion es que, al hacer los procedimientos de manera
frecuente, se convierten en habitos. De esta manera los trabajadores se
involucran e identifican con los intereses de la empresa porque finalmente
comprende que lo que suceda en la productividad del area tarde o temprano
repercutird en sus ingresos mensuales, esto es parte del beneficio social, al
mejorar la productividad, los trabajadores tienen la oportunidad de mejorar sus
ingresos econdémicos.

Otro beneficio social, es que el cambio de conducta y mentalidad en los
trabajadores hace que ellos, mejoren como personay lo aprendido en el trabajo
lo pueden plasmar en sus hogares, de esta manera se produce el efecto
multiplicador. Por ello la importancia del método 5S no solo en la productividad

sino también en la sociedad.

La implementacion del método 5S en la empresa 7SM GROUP, se realizé con
un minimo de inversién, debido a la situacién de liquidez por la estaba
atravesando la empresa, lo importante es que mejor6 la productividad y el
estudio econdmico asi lo refleja. El apoyo incondicional de la gerencia general
fue muy importante, asi como también la colaboracion de trabajadores que

estuvieron involucrados directamente con el area del almacén.
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VI. CONCLUSIONES

1.- De acuerdo al objetivo general planteado y segun los resultados logrados

se concluye que se logré el objetivo general, la implementacién del
método 5S causa un impacto significativo en el incremento de la
productividad en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP. El
estudio economico asi lo demuestra. La productividad lograda fue de
90.99%.

2.- Antes de la implementacién del método 5S, la eficacia fue de 68.4% y

posterior a la implementacion se tiene que la eficacia es de 96.3%. Hay
un incremento de 27.9%. El p Valor <=0.05 y la significancia 0.000 < 0.05
confirman que la implementacion del método 5S causa un impacto

significativo para mejorar la eficacia. Se logré el objetivo especifico 1.

3.- La eficiencia antes de la implementacion del método 5S fue de 78.6% y

luego de la implementacion se tiene que la eficiencia es de 94.5%. Tiene
un incremento de 15.9%. El p Valor <=0.05 y la significancia 0.000 < 0.05,
por lo tanto; el método 5S, causa impacto significativo porque se
incremento la eficiencia en el lugar de implementacion. Se logro el objetivo

especifico 2.

Se concluye que, al reducir los tiempos de entrega de materiales
requeridos en el area de almacén, mejora la eficiencia porque antes de
implementar el método 5S la eficiencia fue de 78.58% y después de la

implementacion la eficiencia se increment6 a 94.54%.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la Gerencia General, mayor compromiso con la
implementacion del método 5S, proporcionar los recursos necesarios para
continuar con los procedimientos implementados en el area. Es importante

para mantener los resultados del logro de los objetivos.

Se recomienda a la Gerencia General, realizar auditorias inopinadas con
mayor frecuencia; para detectar desvios que afecten la productividad en el

area.

Se recomienda a Gerencia General y jefe de almacén, incentivar a los
colaboradores para que no pierdan el espiritu de colaboracion y disciplina en

la ejecucion del método 5S.

Se recomienda al jefe de almacén, continuar con los lineamientos de la
metodologia 5S para mantener los resultados logrados. La metodologia 5S
se implement6 de manera muy rapida y sin mucha inversion, el trabajo en

equipo fue muy importante.
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ANEXO 1. MATRIZ DE CONSISTENCIA
TITULO: Impacto del Método 5S para mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa 7SM GROUP-Lima - 2021

AUTORES: Maldonado Céspedes, Victor David - Rivera Galindo, Antoni Estiben

LINEA DE p - .
INVESTIGAGION | EMPRESA | PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DIMENSION  [INDICADORES METODOL OGIA
Problema Objetivo Hipotesis Tipp de investilgatl:ién:
general: general: general: SEIRI Materiales | % DE MATERIALES CLASIFICADOS Ap"Clédav, Cuantitativa y
¢En qué | Determinar en | El impacto del (Clasificacion) clasificados = Materiales que sirven * 100 explicativa.
medlda el que medida el metogo 58 Total de materiales Disefio de investigacion:
impacto  del | impacto  del | permite Cuasi-experimental
método 5S | método 5S | incrementar
increme_n_ta la increme‘n‘ta la | significativame SEITON Materiales % le MATE_RIALES ORDENéDOS Poblacion:
productividad productividad nte la (orden) ordenados = Materiales ordenados * 100 63 materiales
en el area de | en el area de | productividad Total de materiales
almacén de la | almacén de la | en el area de '\S/'“esn"’?:d dal
empresa 7SM | empresa 7SM | almacén de la socbtljgsi'ésraaw ala
GROUP Lima, | GROUP Lima, | empresa 7SM | iz seso | Cumpimiento | % DF CUMPLIMIENTO DELIMPIEZA
2021" 2021. GROUP Lima, Independiente: (Limpieza) de limpieza - £ _|mp_|ezas realzadas .
2021. N° de limpiezas programadas Técnica:
Problemas Objetivos Hipotesis Método 5S Observacion directa
especificos: especificos especificas: Analisis documental
PE1: ¢(En qué | OEL: HEL: El )
medida el | Determinar en | impacto del SEIKETSO Materiales %_DE MATERIALES_ESTANDARIZADOS Instrumentos:
. . ; ; A ¢ = Estandares realizados * 100 - Check list de
impacto  del | qué medida el | método 58 (estandarizacion) | estandarizados Estandares esperados cumplimientos
Gestion 7SM método 5S | impacto del | permite - Fichas de observacion
Empresarial y GROUP incrementa la | método 5S | incrementar
Productiva eficacia en el | incrementa la | significativame
area i de (?ficacia en el nte la gficacia o %DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES Técnicade
almacén de la | area ) de | en el area de SHITSURE Cump'hr'mento = _Actividades cumplidas _ * 100 procgdimignto de datos:
empresa 7SM | almacén de la | almacén de la (Disciplina) de actividades Total de actividades Estadistica inferencial y
GROUP Lima, | empresa 7SM | empresa 7SM prueba de hipotesis.
20217 GROUP Lima, | GROUP Lima, z;g:;zﬁ; f;mgm% o
2021. 2021. X '
. ; TIEMPO DE ENTREGA DE MATERIALES test de Shapiro-Wilk, se
PEZ:. ¢En que | OE2: ) .HEZ: El Tiempo de = Tiempo total empleado por entrega _ * 100 | empleael S‘C))ﬁware SPSS
medida el | Determinar en | impacto  del EFICIENCIA entrega de Ti total d " versién 25.
impacto  del | qué medida el | método  5S materiales 1empo folal programados por entrega Para la verificacion de
método 5S | impacto  del | permite hipétesis se realizé a
incrementa la | método 5S | incrementar Variable través de la prueba de
eficiencia en el | incrementa la | significativame | dependiente: medias empleando la
area de | eficienciaen el | nte la » prueba de T Student.
almacén de la | area de | eficienciaen el | Productividad Materiales | MATERIALES ENTREGADOS A TIEMPO
empresa 7SM | almacén de la | area de EFICACIA entregados a = __N° de materiales entregados  * 100
GROUP Lima, | empresa 7SM | almacén de la tiempo Total de materiales solicitados
20217 GROUP Lima, | empresa 7SM
2021. GROUP Lima,
2021.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 2: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

- DEFINICION - P ESCALA DE
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES FORMULA MEDICION
Es una herramienta reconocida a | EI método 5S, es una
nivel mundial, fue implementada en | técnica de gestion que sirve . % DE MATERIALES CLASIFICADOS
las industrias japonesas, para mejorar, impactar en S.E.IRI - Mat_e‘nales = Materiales que sirven * 100
: : . : ’ (Clasificacion) clasificados -
gracias al impacto y cambio que | las gestiones empresariales, Total de materiales
generan tanto en las empresas | ayuda a prever y mejorar
como en las personas que la | situaciones que permiten
desarrqllan; se centran en cqnpjucir situaciones de SEITON Materiales % D_E MATERIALES ORDENADOS
potenciar el aprendizaje de las | crisis, mantener las = Materiales ordenados * 100
- T - (orden) ordenados :
personas que trabajan en las | condiciones de mejora. Total de materiales
organizaciones gracias a su | Este método es considerado
Variable simplicidad y agilidad por realizar | como una técnica muy
Independiente: | pequefios cambios y mejoras con | importante para qptimizar SEISO Cumplimiento de % IzE CUOMPLI_MIENTO DE‘LIMPIEZ*A
el fin de experimentar y aprender | los procesos operativos y la (Limpieza) limpieza = _N° de limpiezas realizadas * 100
Método 5S con ellas (Aldavert, Vidal, Lorente | motivacion. Ruiz M. (2021). N° de limpiezas programadas
& Aldavert, 2016).
. %DE MATERIALES ESTANDARIZADOS
SEIKETSO Materiales = Estandares realizados * 100
(estandarizacion) estandarizados .
Estandares esperados ;
Razén
o %DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES
SHITSURE Cump'llr'nlento de = _ Actividades cumplidas _ * 100
(Disciplina) actividades Total de actividades
La productividad es el factor de | La productividad es el
aumento de la capacidad | producto de la eficiencia con Tiempo de TIEMPO DE ENTREGA DE MATERIALES
productiva con eficiencia con la | la eficacia, se considera EFICIENCIA entrega de = Tiempo total empleado por entrega _ * 100
cual se utlizan los factores de | productividad. La eficiencia materiales Tiempo total programados por entrega
produccién en los procesos | se encuentra unida a la
Variable productivos. La eficiencia depende, | cualidad y la productividad, a
dependiente: de un lado, de la calidad de los | la cantidad. La eficiencia
factores; el trabajo que depende de | enfoca en cémo producir un
Productividad la educgci()n, la experiencia y de bien, la eficacia en la Materiales MATERIALES ENTREGADOS A TIEMPO
los atributos innatos de las | habilidad de producirlo. EFICACIA entregados a = N° de materiales entregados  * 100
personas. De otro lado, la | Estela M. (2021). tiempo Total de materiales solicitados

eficiencia depende del uso del
conocimiento humano en el
proceso productivo. Villamil (2015).

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 3: FORMATO DE LOS INSTRUMENTOS
Tabla 01: Materiales clasificados

AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
SEIRI ) Materiales Materiales que sirven * 100
(Clasificacion) clasificados Total de materiales
““ﬁ%;::‘f““ M ien ¢ | Total de materiales da';!;t:a':ﬁ:sm]
1
2
3
4
5
6
7
8
g
10
Fuente: (Area de aimacén, 2021)
Tabla 02: Materiales ordenados
AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
SEITON Materiales Materiales ordenados  * 100
{Orden) ordenados Total de materiales
s Materiales . Materiales
OPSeBiney"°* | ordenados Total de materiales |, jonados (%)
1
2
3
4
5
6
7
8
9

Fuente: (Area de almacén, 2021)
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Tabla 03: Cumplimiento de limpieza

AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
SEISO Cumplimiento de M® Limpieza realizada _* 100

(Limpieza) limpieza N® Limpiezas programadas

7

2

3

4

5

6

T

8

9

Fuente: (Area de almacén, 2021)

Tabla 04: Implementacién de estandares

AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
SEIKETSU Implementacion Estandares obtenidos * 100
(Estandarizacion) | de estandares Estandares esperados
N° de Implementacion
abselr[giaan;i]mes Estandares iti"“ﬂi:r:: iﬂ:ﬁ: de esmda res
Sein
Seiton
> Seiso
Seiketsu
Sein
Seiton
5 Seiso
- Seiketsu
TOTAL

Fuente: (Area de almacén, 2021)
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Tabla 05: Check list para evaluar cumplimientos de la etapa de
estandarizacion

CHECK LIST
Nombre: Coalgo:
“Empresa 7SM GROUP E.LR.L."
Escalas de calificacion Indicaciones:
1 = No hay implementacion FECHA:
o 30 decmplmenis | e B e o
3 = 65% de cumplimiento Los datos obtenidos serdn usados exchisivamente ALTERNATIVAS
4 = 95% de cumplimiento para los fines expenmentales
SEIRI - CLASIFICAR 112 3] 4
1 | Tienen materniales innecesanos en el drea
2 | Las dreas de trabajo estan bien distribuidas
3 | Siguen procedimientos para |a disposicion de materisles innecesarios
4 | Todas las dreas de trabajo tienen sefalizaciones
5 Tienen capacidad para reccnocer [0 necesano de o INNecesarno en su drea de
frabaio
6 | Las dreas de trabsjo se encuentran despejados sin cbsticulos
7 Existe un drea especifica para materisles de desecho
Puntaje total
SEITON - ORGANIZACION - CADA COSA EN SU LUGAR 112 |3]|4
Los materiales se encuentran identficados correctamente
Los objetos se encuentran ubicados en su ugar
10 | Es facil visualizar donde se encuentra cada material
11 | Los materales rechazados son ubicados en el lugar destinado para ello
12 | Cuentan con drea exclusiva para recepcion de materiales
Puntaje total
SEISO - LIMPIEZA 112 |3]|4
13 | Las dreas de trabajo se encuentran impios
14 | Kentificaron las fuentes de suciedad y se realizaron las medidas correctivas
15 | Elaboran croncgramas de limpieza frecuentemente
16 | Cumplen con los cronagramas establecados
17 | Cuentan con productos necesarnios para realizar |as labores de impieza
Puntaje total
SEIKET SU - ESTANDARIZAR PARA MANTENER EL CUMPLIMIENTODE 15,28Y38 | 1| 2| 3 | 4
18 |Respetan s normas y politicas establecidas
19 | Verifican el nivel involucramiento de los colaboradores
20 | Realzan reuniones de capacitaciones para mejora continua
21 5ctuakzan constantemente las instrucciones y procedimienios para orden y
impiezs
22 | Cumplen con las 3 primeras S
Puntaje total

Fuente: Elaboracién propia

88



Tabla 06: Cumplimiento de actividades de la fase de disciplina

AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
SHITSUKE Cumplimiento Activi mplidas _* 100
(Disciplina) de actividades Total de actividades
N° de o Cumplimiento
nhse-{r;iaat;i;mes Estandares ﬁ:;ﬂ? ac'gﬁ;ais deacl{:;:;mes
Seiri
Seiton
E Seiso
Seiketsu
Sein
Seiton
5 Seiso
Seiketsu
TOTAL

Fuente: (Area de almacén, 2021)
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Tabla 07: Check list para evaluar cumplimiento de la etapa de disciplina

CHECK LI8T
Coaigo:

Nombre: “Empreca 7IM OROUP E.LRL™

[ Eccalat do oalifoscion incicaciones:

1 = No hay imgiementacion l o Medante | cecHa:

— A presonte entuesla Solclamos respondd Con @ mayor

2= )::\ da cumpimianto Sincerdad y conocimiento posibie Los datos

3 = 65% de cumpimienio cbtendos serdn usados exclusivamente para los fnes| o1 TERNATIVAS

4 = 95% de cumpimienio cxpermentales

- 1] 2 3 =
1 Tenen materia'es Innecesancs en ¢l rea
2 Las dreas de radap estan bien distriuidas
3 Siquen procedim ieniios Para 'a ALDOSICON de mater Bies NNecesanos
4 Todas as dreas de tradao tienen safaizaciones
5 Tienen capacidad para reconocer |0 Necesar o de o Innecesaro on su ared de trabajo
[ Las dreas de radap se encuentran despejados sin obsidoulos
7 Exile un dred especifica para matedales de desecho
Puntaje total
- - WL 1] 2 3 -
Loa materales se encuentran identificados correctamente

9 Loa cbjelos se encuentran uticados en su lugar

10 Es 1301 visudizar donde se encuentra cada matenal

1" Loa materales rechazados “on udicados en el lugar destinado para elo

12 Coentan con drea exclusva para recepcion de materales

Puntaje total

[3E180 - LAiFiEZA il 7] )

13 Las dreas de radap se encuentran limpos

4 densincaron s fuentes de sudiedad vy se realzaron las moddas correctivas

15 Elaboran cronogramas de Impieza frecueniemenie

16 Cumpien con los cronogramas estabiecdos

7 Cuentan oon Droducios NECCLANos Para real zar 'as ladbores de Impieza

Puntaje total

iU - A A 18,28Y38 1] 2] 2] &

18 Respetan las nomas y poiticas estabiecidas

19 Verfican ¢ nivel invciucramienio de ios colaboradores

Roaizan reuniones de cagaciaciones pama mejora continua

Actualzan constantemente 3% rsinaccones v procedimentos para orden y impeza

\]

Cumgien con las 3 prmeas S

Puntaje total

- 1] 2] 2] &

Realzan charas para retroal imeniad 6n del uso de proocadimientos en s actividades daras

Redizan Wareas dirs perddoas para fomentar la repettividad

Comparten e inleriodzan o procedimientos para fomentar ¢l compromiso de continuidad

Exsle cubra de respeto y comuncadon dentro de B emoresa

Conoce las 58 y lo practica dianamente

BN BN 2B

Cumgien con las normas de seQuridad nigiene vy salud en el trabajo

Puntaje total

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 08: Determinacién de la eficiencia

AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
Tiempo de entrega | Tiempo total empleado por entrega * 100
EFICIENCIA de matenales Tiempo programado por enfrega
Tiempo total Tiempo total
Fecha empleado por programado por Eficiencia (%)
entrega (min) entrega (min)
TOTAL
Fuente: (Area de almacén, 2021)
Tabla 09: Determinar de la eficacia
AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
EFICACIA Materiales : *100
entregados a tiempo Total de materiales solicitados
N° de materiales Total de materiales
Fecha entregados solicitados Eficacia (%)
1
2
3
4
5
6
7
&
9
10
TOTAL

Fuente: (Area de almacén, 2021)
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Tabla 10: Determinacion de la productividad

AREA DE ALMACEN
Dimension Indicador Formula
Productividad ti’;‘;,l‘:; g‘;t:r’;ﬂ]?dz”;;‘?gjﬂf:;a Eficacia * Eficiencia
Fecha Eficacia (%) Eficacia (%) Productividad
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
TOTAL

Fuente: (Area de almacén, 2021)
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ANEXO 4. VALIDACION DE INSTRUMENTOS

‘j—] UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRE SENTACION

Sefer: Mg, Z0figa Mufioz Marcial Rene
Presenis

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnmos oon usted para expresare nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conoamiento que, sendo estudantes de [ escuels de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Lima Este, requermos valdar los instrumentos con
los cuales recoger [ informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacidn
y con ks cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo del trabajo de investigaciin es:

“IMPACTO DEL METODO 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREADE
ALMACEN DE LA EMPRESA 7SM GROUP. LIMA - 2021

Y siendo imprescindble contar con la aprobacién de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado convenente recurric a usted,
ande su connotada expenencia en el tema a desarroliar,

El expediente de validacidn, que e le hace llegar contiens:

Carta de presentacidn.

Definiciones conceptuales de las varables y dmensicnes.
Matriz de operaconalizacon de las variables.

Certificado de vahdez de contenido de los instrumentos.
Instrumenios de recoleccion de datos

Expresindole ruestros sentmienios de respelo y consideracidn nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerie por |a atencitn que dispense a la presente

Alentamente,

-
”

P

Vi (Mg

/
Victor David Maldonado Céspedes Antoni Rivera Galndo
D.N.I: 06668701 DN 71844278
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

EL METODO 5S Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevanciaz | Claridad | Sugerencias
3
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODO 5S Si No Si No | Si | No
Dimensi6n 1: SEIRI (Clasificacion)
Materiales que sirven * 100
Total de materiales X X X
Dimension 2: SEITON (Orden)
Materiales ordenados * 100
Total de materiales X X X
Dimension 3: SEISO (Limpieza)
N° de limpieza realizada * 100 X X X
N° de limpiezas programadas
Dimension 4: SEIKETSU
(estandarizacion) Estandares obtenidos * 100
Estandares esperados X X X
Dimension 5: SHITSUKE (Disciplina)
Actividades cumplidas  * 100 X X X
Total de actividades
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No | Si | No
Dimension 1:
Eficiencia Tiempo total de materiales solicitados * 100
Tiempo total programadas por entrega X X X
Dimension 2: Eficacia
N° de materiales entregados  * 100 X X X
Total de materiales solicitados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ]
No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg Marcial Rene Zufiga Mufioz

D.N.I.: 06105726

Especialidad del validador: Ingeniero industrial

1 . o , s .
Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.

2 . . .
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Aplicable después de corregir [ ]

23 de agosto del 2021

T

Firma del Experto Informante
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~]_| UNMIVERSIDAD CESAR VALLEID

CARTA DE PRE SENTACION

Senac Mg Fadan Maninez Roberto
Prasenie

Asurd:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Mo =5 muy graba comunicarnos oon usted para expresaie noesinos saludos v asi
misma, kacer de su conodmiento gue, Sendo estudiantes de b escoela de Ingeneria
Indusirial de la IS, & la sede de Lima Este, requermos validar los instrumentas can
los cusles recoger [ infarmacikdn necesaria para poder desarrollar nuestra investigacian
¥ oon kA cual aptar el tulo de Ingerens Industrial.

El titule del rabko de imvestigacian as:

“IMPACTO DEL METODO 55 PARA MEJORAR LA PROCUCTIVIDAD EM EL AREA DE
ALMACEM DE LA EMPRESA TSM GROUP. LIMA - 2021

¥ sendo imprescindiale contar con la agrobacian de docentes especializados para poder
aplicar ks insbrumentos en mencidn, hemos cansiderado convenente recurrir 8 usted,
ante su connolada expenencia n el tema a desarmallar.

El xpediente de validacidn, gque @2 | haos llegar contiens:

= Caarta de presentacitn.

= Definiciones concapluales de L@ varables y dmensioneas.
= [Matnz de cperaconalizaacon de las varisbhlas,

= Carlilicads de valides de corfenido de los instrumeantas,

- [mefrumeantos de recaleccicn de dabas

Expresandole ruesiras santmienios de respeio y consideracan nas despedimos de
usted, no SN antes agradecerks por la atencicn gue dispense a 18 pressnie

il'lulenl.an':nl:e, /

.

o
| ,"{”ﬂ ¢ N |
LA OO fadng

k

Wictar David Taldonada Céspadas fntoni Rivera Galinda
DN OE8E8T01 DML T1844278
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VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia! [Relevancia2

Claridad
3

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODO 5S

Si

No Si No | Si | No

Dimension 1: SEIRI (Clasificacion)
Materiales que sirven * 100

Total de materiales

X X X
Dimension 2: SEITON (Orden)
Materiales ordenados * 100
Total de materiales X X X
Dimension 3: SEISO (Limpieza)
N° de limpieza realizada * 100 X X X
N° de limpiezas programadas
Dimensién 4: SEIKETSU
(estandarizacion) Estandares obtenidos  * 100
Estandares esperados X X X
Dimensi6n 5: SHITSUKE (Disciplina)
Actividades cumplidas  * 100 X X X
Total de actividades
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No | Si | No
Dimensién 1:
Eficiencia Tiempo total de materiales solicitados  * 100
Tiempo total programadas por entrega X X X
Dimensi6n 2: Eficacia
N° de materiales entregados  * 100 X X X

Total de materiales solicitados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable despuss de corregir[ ] Mo aplicabla [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg Roberto Farfan Martinez D.N.1.: 02617308

Especialidad del validador: MAESTRO EN GERENCIA DE PROYECTOS DE INGENIERIA

'Pertinencia: El ftem cormesponds el conceplo bagnce formuleda.

“Relevancia: B fem 22 spropisdo pars receeserisr ol componenis o
dimension especifics del conetrcic

*Claridad: Se erfiende sn dhizuksd siguna el enuncisds del tem, =2
comcEn, exaci y direcio

16 de agosto del 2021

%Tf

Mg Roberto Farfan Martinez
O.M.L: 02617808
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‘TI UMIVERSIDAD CESAR VALLE D

CARTA DE PRESENTACION

Senor: Mg Bazéan Robles Romel Daric.
Presenie

Asunie WVALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Mes s muy graba comunicarnos oon usted para espresarte neestnos saludos vy asi
misma, bacer de su conoamenta que, Sendo estudiantes de & ascesla de Ingeneria
Incustrial de la OV, an b sede de Lima Este, regquermaos valdar les instrumenbas can
los cusbes recoger [ infarmacian necesaria pars poder desarrollar nuestra investigacian
¥ oo b cual optar el Huls de Ingeriens Industrel.

El fituke del trabajo de imvestigacidan as:

“IMPACTO DEL MET QDO 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EM EL AREA DE
ALMACEM DE LA EMPRESA TSM GROUP. LIMA - 2021

¥ wienda imprescindile contar con la aprobacian de decenbes sspacializadaes pama poder
aplicar ks instrumentos en mencien, hemos considerads convenienie recuerir 3 usbed,
At gu connolsds axpaiencia en el bema a desarnallar,

El mxpediente de validssidn, que 2o le hace [legar confiens:

= Carta de presentackon.

= Definiciones concepiuales de ke sarables y dmensioneas.
= Matriz de cperscionalizsacn de las varisbles,

= Carilicads de validez de commenido de ks irstumantas,

= Instrumantos de recaleccion de datas

Expresdndale nuestnos sentimienios de respelo y consideracion nos despedimos de
usted, no sn antes agradecerks por la atencion que dispense a la presanis

Alentamenbsa, /
1

-'.--
-

o 0 Gdng

i

Wittar Danid Fuidd-m‘m:h Céspadas Antani Rivera Galinda
Lkl Jea6ET01 DAL 1644278
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VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevanciaz | Claridad

3

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODO 5S Si No Si No | Si | No
Dimension 1: SEIRI (Clasificacion)
Materiales que sirven * 100
Total de materiales X X X
Dimension 2: SEITON (Orden)
Materiales ordenados * 100
Total de materiales X X X
Dimension 3: SEISO (Limpieza)
N° de limpieza realizada * 100 X X X
N° de limpiezas programadas
Dimensién 4: SEIKETSU
(estandarizacion) Estandares obtenidos  * 100
Estandares esperados X X X
Dimensi6n 5: SHITSUKE (Disciplina)
Actividades cumplidas  * 100 X X X
Total de actividades
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No | Si | No
Dimensién 1:
Eficiencia Tiempo total de materiales solicitados  * 100
Tiempo total programadas por entrega X X X
Dimension 2: Eficacia
N° de materiales entregados  * 100 X X X

Total de materiales solicitados

Observaciones (precisar sl hay sufickencis): SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabllidad; Aplicable [ ] Aplicable Gespuds 0o comegir [ ] No aplicadie [ )
Apellidos y nombres oel juez validacor. Mg Bazan Robles Romel Dario D.N.I.: 41051024

Especialicad del validacor: Maestro en Productividad y Relaciones Indusiriales,

16 de agosto cel 2021

‘Pertitero: B fem conessonte o cottests tednes Umseds 4 Uy

‘.tﬁ"lmv €1 e £ aSF0IR0s SN NOASINNtY O SOTOreTie o /
gnension eapelfics J8 Lonsuc

"Clsaan: Se ernecce st SPCUet 20ure = atunTeds e fen, e
TR0, SXBCD y drec
Mg. Bazan Robles Romel Dario
DL C 41051024
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ANEXO 5. CARTA DE AUTORIZACION DE LA EMPRESA




ANEXO 6. BASE DE DATOS

BASE DE DATOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION DEL METODO 5S

SIS | Tom DAL TTeo o e espof TeN) [oTaL TOSATD o g | eroaca o | proscnsns o
20 25 411 500 82.20 80.00 65.76
22 34 505 640 78.91 64.71 51.06
15 28 415 520 79.81 53.57 42.75
15 22 345 440 78.41 68.18 53.46
18 25 378 500 75.60 72.00 54.43
20 30 425 560 75.89 66.67 50.60
25 34 546 660 82.73 73.53 60.83
16 29 394 520 75.77 55.17 41.80
24 30 457 600 76.17 80.00 60.93
18 26 399 500 79.80 69.23 55.25
193 283 4275 5440 78.58 68.20 53.59

BASE DE DATOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DEL METODO 5S

SRS | TOTL A 1o T e esnol N [oTaL ROSRANATD o | eroaca 9 | prosenans 0
25 25 470 500 94.00 100.00 94.00
32 34 620 640 96.88 94.12 91.18
26 28 490 520 94.23 92.86 87.50
22 22 412 440 93.64 100.00 93.64
25 25 462 500 92.40 100.00 92.40
28 30 533 560 95.18 93.33 88.83
33 34 615 660 93.18 97.06 90.44
26 29 498 520 95.77 89.66 85.86
30 30 574 600 95.67 100.00 95.67
25 26 469 500 93.80 96.15 90.19
272 283 5143 5440 94.54 96.11 90.99

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 7. Cronograma de actividades para implementar el método 5S

- . Ejecucion | Total
ETAPAS Detalles de la actividad Ejecutado por (Dias) (Dias)
Preparacion
Determinacion de las causas del problema 3
1° Programacion de medidas de mejora Investigadores 2 8
Presentacioén del programa de implementacion 5S, capacitacion a los encargados 3
Implementacion de 1S: Seiri - Clasificacion
Capacitacion Investigadores 2
Inventario de materiales (equipos y herramientas) Encargado de almacén 2
2° Elaboracion de tarjetas rojas Investigadores 2 10
Aplicacion de tarjetas rojas e identificadores visuales para clasificar materiales Encargado de almacén 3
Auditoria Investigadores 1
Implementacién de 2S: Seiton - Orden
Capacitacion Investigadores 2
30 Ubicacion de los materiales segln criterios propuestos Encargado de almacén 3 9
Elaboracién de procedimientos para los trabajos diarias Encargado de almacén 3
Auditoria Investigadores 1
Implementacion de 3S: Seiso - Limpieza
Capacitacion Investigadores 2
4° Limpieza de materiales y areas del almacén Encargado de almacén 4 9
Elaboracién de medidas de prevencion para mantener la limpieza en el &rea Encargado de almacén 2
Auditoria Investigadores 1
Implementacion de 4S: Seiketsu - Estandarizacion
Capacitacion Investigadores 2
5o Designacion de los encargados de las inspecciones Investigadores 2 10
Elaboracién de procedimientos y control Encargado de almacén 4
Auditoria Investigadores 2
Implementacidon de 5S: Shitsuke - Disciplina
Capacitacion Investigadores 2
6° Elaboracion de procedimientos para fomentar la repetitividad Encargado de almacén 3 10
Charlas para interiorizar la metodologia fomentando compromisos personales Investigadores 4
Auditoria Investigadores 1

Total de dias empleados para la implementacion = 56 dias = 8 semanas

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 8. PROCEDIMIENTOS (PPT EMPLEADO EN LA CAPACITACION)

=

INTRODUCCION A5 8"

Mt Gl g, Vb St

i B, At e

=

=

|

=
=

= Lugsr de frabsjo de 3°cizss

Gente gue fra desechos y basura & su alrededor y nadie
ks descarta

Lugar de wabajo de 2* clase:
Gente que tira basura y desechos a su alrededor, pero
algin grupo de gente [Impa su drea de trabajo

/Lugar de wabajo de 1* class:

| Gérrie que no tirs basura y desechas @ su slrededor y iodos
| ektan limpiando permanentemente su lugar de trsbsjo
|

Loquees
necesarnio de
E aguello que no ko
es

QUEESS"S

Es el conjunto de actividades que se
desarrollan sobre los habitos y el
comportamiento de Ias personas, siendo el

hieti I

| principal obj . imp Ia formacion de

| "Equipos de Trabajo” a través de los cuales se

I'. mejora la calidad, productividad y seguridad.
1/

Foto tomada en una parte del aimacén:
4Cuantas cosas Inutiles hay? ¢ Limplan el lugar de trabajo?

JES:

TILIZACION SELECEION

m
m
wn

(D)

-

% Método de=amoilado en Japdn, crientado 3 efminar las
“purdidas” de tiempo, esfuerzos y oltros recursos.

# Se ba=s en comprender y aplicar cCOnceptos simples, can i
participacion de “todos”.

|
B Mejorar las condiciones de trabajo.

||* Lograr reas mas seguras pars personas y productos.
I|* Mejorar la calidad del servica.

* Reducir desperdicos. Mejorar of uso de recursos.

* Estimular los buenos habitos y aiterios del personal.

A\

endio:

. Muava I3 biciciets
Mueva el tacho
rojo
Corra Iaa bolsas

. Reclén shora
pueds usar el
matatuego, sl
todavia esta a
tismpo

1 §- solo las cosas necesariasen el puestode trabajo

SER - uTILIZACION 1 =
=

SELECCION mg
| SerTon - oroen . ? b
|Se120 - Lmpreza T g 22
\ —r2 o r!&

S\FIKETSU - MANTENER :;'t

SUKE - AUTODISCIPLINA

+ NS

| SEPARAR lo que es Gtil de aquello que nc loes !! |

8

)

Cementerio de
maquinaria en un
lugar de trabajo
£ Qué Hacer?
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C SELECCION
{Qu# cosas No 20N necesartas?

x Papeles, envases vacios, residus, elc

x Repuesios, partes, herramientas que no et previsio
uslczar,

E N wles que serdn ullizados otro dis.

X Documentos, avisos, carleles fueras de vigencia

1 Sugerenclas

) No Acumule materales y cosas que no va 2 usar en el din
!

v '»Dlhuelv* o gue sobea al depdsilo o estanterias.

o l a lo que necesile pars cuanda lo va a utifzr.

B abjetivo es cumplir ks fecha pactada con of chente

\

13

AKAFUDA = Tarjeta roja
Consisia en colocar “Tarjetac Roj:
IROA0 K33 QU CLAIqURNS pueds disinguras

" N CORaS INNECRSANAS 6N & Lgar do

[ PARAORDENAR: DEJE EN ORDEN

F Orcena 08 Maneni §u0 0005 PUeCIN &N
F Rospom s norm
P Laubicacion daba sar 830l y vis

o |0 Que rocesitan.
estbiocidas
ara todoa.

“\ Mﬂ-

aCcrr‘o proct |ccr|o=

Escoger y rabiajar con un 4rea plioto
Determinar jos 18CUT808 NSCHSAAros en
guarde cosas que na le seven para su irabajo

f Definir criterios de utilizacion y frecuencia para luego
] ubicar herramientas o clemenios en ess rea

‘1 Retifar ko indtil, y asignar un 4res pars el deacarts

y cempamr elementas en el ambiente de trabajo

) 'F{h'cu la= CAUBAS pars cwvitar nusvas acumUCIoNes

AKAFUDA EN ESTANTERIA DE MATRICES

—  ——

5,

19

m

b
|-
F. Iasis do oo wementos con <4

'\\ | Ragstar k& cansdad de AKAFUDA

ANALISIS FRECUENCIA ACCION
‘ bicar en el kugar
trabajo
A Ubncar cerca del
Ubicar en un
Eosirra)—| “depieito
[Obice en el area
o MR el

AKAFUDA - Implementacién

Ensefiar 2 106 000rn0s Gua 1o 00HoN 06 OM0E NSNS

. Decar 2 que se ok a5 POTAS, MAlOres, MAGUNAS, 40|

Establoner orileres para on
.. Onjetos na utizadas duama oc = nscetarnio
Ccﬂo.

Dctcx;:r 0 “AK
- 4 e 5,200 por ISONG GO0 OO Sackor

S8 rigUICEO ¥ NO ACRERT PRRIONES 4o 106 oparanios
En taso de duta cologua SAl .

| Separar objetas on siock de ks

g
‘&Rmm RS MAUINGS ¥ 03UP0S Que Impidan s mejonas

2* 5: ORDEN

Desorden, malerial
en of piso y sin
identificar

L m;mmﬂm Erronar ol drew

que i ve et

\ r
\ Matarisl o
\ / ‘Vender para cbro uco
'.'l Elomenforno\ < %
rsossarics lhecimo o Vendar como ohatsrma

[ Encuentre todo en 30 segundos

20

Falta de orden en el patio trasero
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uizacon (1°S)

Por favor, compare éstas perdidas ( 3 %)
con la utilidad (15 %)

0 @ 10806 CoN ¢ MANGNIMIento del anden

Plezac cobra of cusio, decorden
Suolediad, pooa luz, cin pinhura,
Pocieion de frabajo baja, srgonomédricaments mala

| ¢ESTA ORDENADA ESTA MESA DETRABAJO?

4
2°5: ORDEN

RECCMENDACIONE 3
Estabiecer informacd

e conecta pe

* Nombm da

Identficacion dal sector y lugar {oodfics

*  ldentiicar an of mala

5
‘I‘ f

H\ | Forma cet conte:
\

‘\ Datos scbn o matenal (cantdad, ws0, estado)
\

LES FACIL
ENCONTRAR ALGO O
TRABAJAR ASI?

= 1]

wn o= 2z

UBICACION  LISIE LON I HOLAGA

¢(ESTA ORDENADO Y LIMPIO EL LUGAR DE TRABAJO?
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2°5: ORDEN

RECOMENDACIONES
No coiocar maleriaies on 200as de

acion

—

g‘{\...__A_A_..._._,“ Sl Lol .
\

37 38

Limgiar es no ensucar,

Obseray

0 e

eja el puesto te

shjo al retirarse.
N Juntar basura y restos de matenales, barrer of piso

1 Smpiz maquinas, escritonos, ark

1oz de ilurminacidn
‘; Al frppaar aproveche pars inspecconar of estado de equipos

', y hemramientss
i

:Q.wa Lo e responsable de maniener limgio lo gue usa,
\\

\
W\

41

Esto es Limpieze? Maguina sucis
Interior de meguing muy sucio +0ué hacer para
evitar la dispersion
de virulas?

mducir of tiampo de blsqueda

panes. hamamiantas drectamenia

*} Ganr 2 on o mismo lugas, con dentticacdn y
|\estado de o simacen segin comesponda (en proceso”, ‘pana
\bvorer

oo
\F
AL

39

¢La SUCIEDAD no
afecta al motory a los

rodamientos?

A Iimplar cesobra of ongen 90 &3 suckacad y aliminalo.
£ trabajo S Consicon KMinaco, despuds 0o dfectuaca
| col sactory de

a bmpiaza
Tamientas usizadas, y Gstas estin guardacas an
los lugnes ffos establocioos.

*i Caga uno debe efectuar i inspac
h 5 nemamiontas. aaupos y sodo

dlania de la lmpieza y estado de

r caramaenta i responsal

dad por la imgieza o I
NSE6, CAMNas, 0, 42 )

\\|Todos merecemos trabajar en un

La ernpresa Sene gque estar impis pars
Que el clente tenga s mejor imagen de ks empresa,

Cuidar ky sabud de ks per.

Dierminuic el r

Impedir que producios y matenales se ensucien o danen.
Majorar el funcicnamiento de magunas e nstslciones.
Détectsr necesidsdes de mantenimiento ripdamente.

\|L ambiente limpio!!

Comer an el pussto de trabajo, ce
| mezolan reciduoc oon virutac.
| 20 comtamina ia viruta, mal olcr,

58S en Japon
B
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Efapa Ejempio de resultado

Semccin | Uns elicrie 2 wgzac

HRCLCT 3 ekt S TR0 SRS ST
O HeCLcE e jardhin Su e
e

Undectar periien de i, wr, e
Mg o arrteetie Ou itatiag
lariias casooe e sexide e

e

LATjiar o Inpeciicrer Weas Cherex

\

49

|
|

5

4° 5: MANTENER

¢ Para qué srve?

Evita que fracase la splicacién de las 3 S y permite su
permanencia en el ismpa.
|

l&nemmumaw- o y sabi a0 en las

\
\Mq'tia fa convivencias social.

/

||:'}'u—a s condiciones de salubridad y seguridad.

3

5 S - IMPLEMENTACION
¥ Sacar FOTOS del momente inicial
¥ Iniciar el Programa — Establecer respansables
¥ Aplicar las 35 (Seleccion — Orden — Limpleza). Recuerde:
| aplicar s tarjetss rojes SARAPUDA™
¥ Trsbagar en problemas diarios, practicos, resles
I Sacor FOTOS luego de lae mejoras, uiizar okos
indicadares
\ IMPORTANTE: Pensar y luego actuar
Observar el sector.
Defink Qué nacer y Quién io hard.
QUE S3Car, POrQUE ¥ 00naE 52 pone.

primeras 3"§":
Safaccion, Ordan y Limpleza

™ 188 condiciones de trabajo iogradas, con 1as

Lograr Ia higiene parsonal:
Fisica, Menil y Presancia (aspecio)

50

£1 nabito y = practica

't trven & perfeccion . ..

respetado”

: »
oore: # :
i 45} 2
& -8

Cumplir con las yp i dela
operacion en forma habitual

54

Letreros de Avance Grupos de Mejora

4° S: MANTENER
£Que significa?

| E= mantener condiciones de trabajo fisicas y mentales

|| Favorsbles pars ks salud. Mantener  fimpio y prolijo el lugar
| de trabio hace sentic a ls gente gue se tares es importante
mejoranda I3 productividad

|

51

5% 5: AUTCDISCIPLINA
*  Comgparta las Misian y Valores de ls organzacian
* Establezcs normas simples y cdmplales

1 Asigne tareas compatiles con fas habilidades y
canacimientos del personal

Desarolle la creatvidad con e grupo de trabajo

]|' Redslice seguimienios permanentes

( . . 2
*1\ Mejore & comunicadon
!

- = ilidad y otorgue

55

QUE SE GANA CON 5§
No e= solo limpiar y ordenar es mejorar s productividad
mediznie:

FRODICTION
CALIDAD
COSTOS
SEGURIDAD
MOTIVACION
ATIEMPO

O RS

Es afianzar las 3 S anteriores, Seleccon, Orden y Limpieza.

% Pt cualquier tipe de polucidn en el sgua, aire o Wsion.
J

e ——

4° 3 MANTENER

Para efic s debe:

Crear un sstema de mantenimiento de fas 3 °S”
alcanzadas medianie conogramas de limpieza en cada
lugar de trabajo

Manjener higiene personal. Condentice al persanal de su
importancia

¢tmr un clima de confianza, amistad y solidanidad
|

5§ - RESUMEN

/

1' 8: Unkaaeida
Separar 1o gue sinve,
Sescarian  que N0 SN

2* §: Ordenar
Orcenar para encontar
CLANGO 303 NECEsI0.

Autodisciplina
Cumplir sempre con
lo establecido.

Martanar s primaras 35 Limgizr, sacarpoo.

5§ Y LAS PERSONAS
Se requiere de gente gue piense, consulle, scuerde y
coopere.

En resumen Mejors

«EL ESPIRITU DE EQUIPO

LA CREATIVIDAD

*LAS COMUNICACIONES
*LAS'RELACIONES HUMANAS
*LACAMARADERIA

l-LAVITALIDAD

Loz faciores enundados contribuyen @ mejorar &
PRODUCTIVIDAD en & empresa

A2}
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ANEXO 9. Fotografias de las condiciones de la condicion en el area, antes
de implementar la metodologia 5S.

GSH27VC
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ANEXO 10. INVENTARIO DE MATERIALES CLASIFICADOS Y CODIFICADOS

- — EQUIPO / P EXISTENTE/BUENAS
ITEMS | CODIGO Descripcion HERRAMIENTA STOCK CONDICION CONDICIONES
1 001E Winche eléctrico equipo 2 Buen estado 2
2 002E Mezcladora de concreto equipo 1 Buen estado 1
3 003E Martillos eléctricos equipo 3 1 malogrado 2
4 004E Pulidora de concreto equipo 3 1 malogrado 2
5 005E Roto martillos eléctricos equipo 4 1 malogrado 3
6 006E Amoladoras equipo 8 2 malogrados 6
7 007E compactadora tipo plancha equipo 3 Buen estado 3
8 008E compactadoras tipo canguro equipo 2 Buen estado 2
9 009E cortadoras trepadoras equipo 3 1 malogrado 2
10 0010E tostadoras eléctricas equipo 2 2 malogrados 0
11 0011E taladradora equipo 3 1 malogrado 2
12 0012E ranuradora equipo 2 Buen estado 2
13 0013E tripode equipo 3 1 malogrado 2
14 0014E teodolito equipo 1 Buen estado 1
15 0015E pulidora equipo 3 Buen estado 3
16 0016E dobladora de estibos equipo 3 Buen estado 3
17 0017E cortadora de ceramicas equipo 3 Buen estado 3
18 0018E polea equipo 2 Buen estado 2
19 0019E Maquina de soldar equipo 1 Buen estado 1
20 0020E moladora equipo 1 Buen estado 1
21 0021H juegos de andamios Herramienta 3 Buen estado 3
22 0022H combas Herramienta 10 3 malograos 7
23 0023H llaves stillson Herramienta 8 1 malogrado 7
24 0024H dobladora de estibos Herramienta 3 Buen estado 3
25 0025H Yunque Herramienta 3 Buen estado 3
26 0026H Bolsas de clavo (diferentes tamafos) Herramienta 10 Buen estado 10
27 0027H berbiqui Herramienta 5 1 malogrado 4
28 0028H pinza Herramienta 5 1 malogrado 4
29 0029H tenaza Herramienta 5 1 malogrado 4
30 0030H cincel Herramienta 8 2 malogrados 6
31 0031H martillos de mano Herramienta 15 3 malogrados 12
32 0032H patas de cabra Herramienta 8 2 malogrados 6
33 0033H desarmadores Herramienta 10 4 malogrados 6
34 0034H alicates Herramienta 10 5 malogrados 5
35 0035H rastrillo Herramienta 5 1 malogrado 4
36 0036H escaleras Herramienta 10 2 malogrados 8
37 0037H Andamios Acrow Herramienta 3 Buen estado 3
38 0038H picos Herramienta 15 3 malogrados 12
39 0039H palas Herramienta 15 5 malogrados 10
40 0040H | desarmador plano Herramienta 12 2 malogrados 10
41 0041H | desarmador estrella Herramienta 12 3 malogrados 9
42 0042H barreras Herramienta 8 2 malogrados 6
43 0043H winchas métricas Herramienta 16 5 malogrados 11
44 0044H carretillas tipo Buggy Herramienta 8 2 malogrados 6
45 0045H espatula de metal Herramienta 10 4 malogrados 6
46 0046H arco de sierra Herramienta 10 5 malogrados 5
47 0047H palustre o paleta de albafiil Herramienta 10 3 malogrados 8
48 0048H piqueta Herramienta 8 Buen estado 8
49 0049H llana metalica lisa o plancha Herramienta 10 2 malogrados 8
50 0050H llana de madera Herramienta 12 4 malogrados 8
51 0051H llana dentada Herramienta 12 4 malogrados 8
52 0052H serrucho Herramienta 5 1 malogrado 4
53 0053H hojas de sierra Herramienta 30 12 malogrados 18
54 0054H atortolador Herramienta 10 5 malogrados 5
55 0055H plomada Herramienta 10 3 malograos 7
56 0056H tubo de doblado Herramienta 10 3 malogrados 7
57 0057H escuadras Herramienta 5 Buen estado 5
58 0058H escatillén Herramienta 20 5 malogrados 15
59 0059H pisén Herramienta 3 Buen estado 3
60 0060H niveles de mano Herramienta 10 2 malogrados 8
61 0061H rollos de alambre Herramienta 10 Buen estado 10
62 0062H alicate de corte Herramienta 6 Buen estado 6
63 0063H llave francesa Herramienta 6 1 malogrado 5
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