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RESUMEN

La investigacién desarrollada en este informe tiene como principal objetivo
determinar cdmo la propuesta de las 5S mejora la productividad en el almacén de la
empresa Electromotriz Renzo SAC. Para ello dentro de la metodologia de
investigacion se tuvo una investigacion aplicada con un enfoque cuantitativo, un
disefio preexperimental de nivel explicativo. Los resultados obtenidos fueron los
siguientes: en el diagndstico inicial de la situacién de la empresa se encontraron las
principales causas para el problema de baja productividad destacandose en un
diagrama de Pareto la falta de orden, clasificacion y de un programa de limpieza; y
estas principales causas se encuentran en el area de almacén por lo que se hace
una evaluacion de las principales herramientas lean manufacturing que den solucion
a este problemay se identifica a la metodologia 5S como la mejor alternativa. Luego
se coloca a detalle la aplicacién de la metodologia 5S y se tiene como resultados
finales que se lograron aumentar los niveles de eficiencia, eficacia y de la
productividad en un 63% a 90%, 63% a 90% y de 39% a 81% respectivamente.
Finalmente se concluye que es posible aumentar la productividad del almaceén

mediante la aplicacion de la metodologia 5S.

Palabras clave: Metodologia 5S, eficiencia, eficacia, productividad.
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ABSTRACT

The main objective of the research developed in this report is to determine how the
5S proposal improves productivity in the warehouse of the company Electromotriz
Renzo SAC. For this, within the research methodology, there was applied research
with a quantitative approach, a pre-experimental design of an explanatory level. The
results obtained were the following: in the initial diagnosis of the company's situation,
the main causes for the problem of low productivity were found, highlighting in a
Pareto diagram the lack of order, classification and a cleaning program; and these
main causes are found in the warehouse area, so an evaluation is made of the main
lean manufacturing tools that solve this problem and the 5S methodology is identified
as the best alternative. Then the application of the 5S methodology is detailed and
the final results are that it was possible to increase the levels of efficiency,
effectiveness and productivity by 63% to 90%, 63% to 90% and from 39% to 81 %
respectively.

Finally, it is concluded that it is possible to increase warehouse productivity by

applying the 5S methodology.

Keywords: 5S methodology, efficiency, effectiveness, productivity



.  INTRODUCCION

El crecimiento de cualquier tipo de economia estd basado en la mejora continua y
el aumento gradual de la productividad. Esto ha sido entendido por algunos paises
y explica las diferencias entre estos. Gregory Mankiw (1998) sefiala que ‘“las
diferencias de los niveles de vida en el mundo se resumen en una sola palabra:

productividad”.

Un estudio de la Comisién Econdmica para América Latina analizé las diferencias
en el desempeio desde la percepcion del crecimiento en los paises de América
Latina demostrando que la gran diferencia de las tasas de crecimiento en la
productividad provenia de los distintos ritmos de acumulacion de capital de los
trabajadores y el comportamiento de los ciclos econdmicos de cada pais y la

dindmica interna de los procesos industriales de cada pais (CEPAL, 2018).

El ultimo informe de estudios econdémicos de la OCDE de octubre del 2019 muestra
graficos de productividad por sectores donde se observa que la productividad es
escaza en todos los sectores productivos. Por ello, la importancia de impulsarla
mediante politicas de saludable competencia y gestion empresarial. Una de las
metodologias mas aceptadas debido a que se puede evidenciar el éxito de su

implementacion aumentando la productividad es la metodologia 5S (OCDE, 2019).

En el pais, durante el primer trimestre del afio 2020, la productividad disminuy6 en
un 3,4% producto de la pandemia segun lo reportado por el Instituto Nacional de
Estadistica e Informética (INEI) en su Informe Técnico N° 02 de junio del 2021,

donde 11 departamentos reportaron resultados negativos.

A nivel local, es importante destacar que a pesar de que la actividad productiva a
nivel nacional cayo en -3,4%; en la region Lambayeque esta no disminuy0, sino que
se mantuvo con un ligero incremento de 0,1%; a pesar de la dificil situacién
generada por la pandemia. Este resultado fue por el buen desempefio de los
sectores agropecuario, telecomunicaciones, administracion publica y defensa;
entre otros. Esto demuestra que la regién tiene potencial para desarrollarse ain en

situaciones inesperadas como la que enfrentamos actualmente. (INEI, junio 2021)
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La empresa Electromotriz Renzo S.A.C., ubicada en el distrito de Motupe de la
Provincia de Lambayeque brinda servicios generales de obras civiles e industriales
y planificacion de proyectos. Presenta algunos problemas por la falta de orden, la
acumulacion de materiales fuera de su lugar, inventarios desactualizados, y

espacios desaprovechados.

El area de almaceén tiene deficiencias por el espacio insuficiente debido al desorden
de los materiales, las maquinarias, equipos y la mala gestion de estos. Tampoco
existen procedimientos establecidos para las actividades; algunos cargos son
multitareas. Todo ello genera la baja productividad. Adicionalmente, se tienen
errores en la supervision de las operaciones y la coordinacion de las actividades, lo
cual es un factor importante cuando se presentan demoras. Los problemas
sefialados han ocasionado un rendimiento no acorde a las metas de la
Electromotriz Renzo S.A.C. y una disminucion en su productividad por demoras en

la prestacion de los servicios que brinda a sus clientes.

Por lo sefialado, ELECTROMOTRIZ RENZO S.A.C., necesita realizar los cambios
para optimizar sus actividades y lograr el correcto manejo en los materiales de su
almaceén, lo que le permitira mejorar su eficiencia y eficacia para llegar a obtener
una mejora gradual de la productividad a mediano y largo plazo. El estudio de la

investigacion se formuld en base al problema principal siguiente:

¢,Como la propuesta de las 5S mejorara la productividad en el almacén de la
empresa Electromotriz Renzo SAC? y se formularon los siguientes problemas
especificos ¢ Como la propuesta de las 5S mejorara la eficiencia en el almacén de
la empresa de servicios generales Electromotriz Renzo SAC? y ¢(Cémo la
propuesta de las 5S mejorara la eficacia en el almacén de la empresa de servicios

generales Electromotriz Renzo SAC?

Este trabajo de investigacidn tiene una justificacién desde un punto de vista social
debido a que la implementacién de la metodologia 5S ayudara a la empresa a
contar con lugares de trabajo mas adecuados e higiénicos lo cual repercute
directamente en el clima del ambiente de trabajo de la empresa. También es

importante sefialar que segun la OIT existe una gran cantidad de factores que
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contribuyen a la competitividad de una empresa, pero son los trabajadores de esta
quienes representan el factor decisivo en crear una ventaja competitiva a largo
plazo; es decir no solo existe una relacion entre el recurso humano y la
productividad de una empresa sino también una relacion entre el recurso humano
y la competitividad (OIT, 2016). Es por ello que los trabajadores que se identifican
con su organizacion y con el ambiente de trabajo que les proporciona, desarrollan
sus capacidades y llegan a ser mas productivos y por ello son de gran ayuda en la

organizacion.

Asimismo, se justifica desde un punto de vista econdmico debido a que se
encontraran multiples beneficios generados por esta herramienta que tienen efecto
directo en la minimizacién de gastos, dentro de los que encontramos la reduccion
de los tiempos muertos en la busqueda de documentacion importante, también el
agilizar los procesos lo cual disminuye las horas de trabajo en la empresa y por
ende el costo adicional de personal o de horas extra. Al mismo tiempo que se
minimizaran los problemas que se pueden ocasionar por la falta de limpieza y orden
en los procesos de cualquier organizacion y se podra tener mejoras en las
actividades que se realizan debido a un adecuado manejo de los productos y una

mejor distribucion en el almacén.

El objetivo general propuesto fue: Determinar como la propuesta de las 5S mejora
la productividad en el almacén de la empresa Electromotriz Renzo SAC. Asimismo,
los objetivos especificos fueron determinar como la propuesta de la metodologia
5S mejora la eficacia de la productividad en el area de almacén de la empresa
Electromotriz Renzo SAC y determinar como la propuesta de la metodologia 5S
mejora la eficiencia en el area de almacén de la empresa de servicios generales

Electromotriz Renzo SAC.

Finalmente, el estudio propuso como hipoétesis general que la propuesta de las 5S
mejorara la productividad en el almacén de la empresa de servicios generales
Electromotriz Renzo SAC y como hipétesis especificas que la propuesta de las 5S
mejorara la eficiencia en el almacén de la empresa de servicios generales
Electromotriz Renzo SAC y la propuesta de las 5S mejorara la eficacia en el

almacén de la empresa de servicios generales Electromotriz Renzo SAC.
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Il.  MARCO TEORICO

Es importante una guia que sirva como referencia en el tema a desarrollar; por tal

motivo se detallan los siguientes antecedentes internacionales y nacionales:

La investigacion de (Ayala Luna, 2016), tuvo como objetivo de investigacion el
realizar una propuesta de mejora, considerando la distribucion de planta para luego
revisar la gestion de procesos de manufactura con la ayuda de indicadores que
puedan ser Uutiles para el encargado de produccion. La metodologia de
investigacion utilizada fue cuantitativa y secuenciada, puesto que se inicio
diagramando los procesos, identificando causas a los distintos problemas
especificos de la empresa mediante herramientas como diagrama de Ishikawa y
lluvia de ideas. Dentro de los resultados de la investigacion se tiene que, la
propuesta permitird que se logre un incremento de la productividad por la
disminucién en tiempos en los procesos. Adicionalmente la metodologia de las 5’'S
lograra que se cuente con un espacio mas confiable y agradable para todos los
trabajadores segun la investigacion propuesta. Finalmente se concluye que la

propuesta no es sélo viable sino también rentable en la empresa.

En la investigacion de (Abuhadba Ortiz, 2017), su objetivo principal fue determinar
como influye la metodologia de las 5S en la produccién de la organizacion.
Asimismo, se utilizo el disefio de investigacion no experimental-transversal.
Tomando en cuenta los resultados obtenidos se llega observar que esta
metodologia 5 S, que es la variable independiente, se puede expresar en una
relacion directa de 0,691 con la variable dependiente de la investigacion que es la
produccion de la empresa, lo cual nos demuestra la existencia de una relacion
positiva del estudio. Tomando como base una muestra de treinta trabajadores de
la empresa y su relacién con la variable produccion, es posible demostrar que la
metodologia 5S influye directamente en la produccién de la empresa TACHI S.A.C—
2014. Finalmente, se concluye que esta metodologia influye en la productividad de
la empresa, asi como en su servicio de entrega y en la generacion de confianza y
asi generar mayor orden y limpieza, convirtiendo a la empresa en un lugar

agradable para trabajar.

(Ching Alvarez y Bellodas Tavar, 2018), en su investigacion plantearon como
objetivo general la elaboracion de la propuesta de mejora basada en la metodologia
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5S y asi llegar a un aumento de la productividad en la empresa. Se utilizd
inicialmente una metodologia de investigacion basada en técnicas tales como
check list, guias de observacion; ya que sus resultados serviran como guia para
poder realizar un diagnético inicial del estado del area de produccién en relacion a
las 5S; donde se lleg6 a la conclusion de que actualmente el 5,73% de total de
capacidad en infraestructura de la planta se encuentra ocupado por los
desperdicios. Luego de esto se realiz6 una encuesta al personal para conocer el
grado de avances en la iniciativa de la implementacion 5S con lo cual se procedi6
a la realizacion de la propuesta. Finalmente, se concluy6 que en aproximadamente
3 meses se espera que se cumplan las acciones tomadas en relacion a las 5S en
un 85%. Tomando en cuenta la parte econdmica se calcula un beneficio de

36°290,68 soles pasado el afio uno en la implementacion.

La investigacion de (Flores Quispe, 2018), tuvo el objetivo hallar la relacion entre la
mejora operativa del almacén mediante la metodologia 5S y la mejora gradual de
la productividad. Teniendo en su metodologia de investigacion el tipo aplicativo, con
un disefo explicativo y cuantitativo. A partir de los resultados de la investigacion se
puede observar que al cabo de 30 dias de aplicar las 5S en la empresa existe una
mejora notoria en las actividades del almacén en cuanto a la limpieza, el ordeny la
clasificacion de existencias. Asimismo se observa una mejora en la eficiencia de un
72% aun 91% y de un 84% a un 97% en el caso de la eficacia. La conclusion final
es que la aplicacién de esta metodologia incrementé la productividad del almacén

de la empresa en un 46,6%, porque paso6 de un 60% a un 88%.

En el estudio (Morales Sosa, 2019) se plante6 como objetivo determinar que la
implementacion de este método aumentara la productividad de las empresas de
calzado. Por ello en cuanto a la metodologia, se aplica el tipo de investigacién que
se realiza y se adopta un disefio de corte cuantitativo no experimental; se hizo uso
de la técnica basada en una encuesta y como instrumento de evaluacion se tuvo al
cuestionario. Dentro de los resultados se tiene que al aplicar las fases de la
metodologia se logran mejorar los aspectos negativos observados y no se
observaron retrasos ni defectos en la entrega de los productos. Finalmente, se
concluye que, si mantiene dicha actividad de mejora continua se mantendra una

sostenibilidad adecuada.
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(Carajulca Suarez y Escobar Saavedra, 2019), en su investigacion tienen como
objetivo general y principal determinar el como influye la implementacion de la
metodologia 5S en la productividad de la empresa. Dentro de la metodologia de
investigacion se hizo uso de una lista de chequeo con el propdsito de hacer un
diagnéstico inicial del estado en que se encuentra el area de produccion, y luego
poder realizar un comparativo con el estado final después de haber implementado
las 5S en la empresa. Luego de realizar la aplicacién de esta metodologia se obtuvo
como resultados que al momento de su implementacion se logra obtener una
reduccion de tiempos de 7 dias en la elaboracion de un cerco perimétrico de 80
MT2 el cual antes era elaborado en 18 dias con un costo de S/ 8100.00, al darse la
reduccion en tiempos también se tuvo un ahorro en sus costos de S/ 3150.00 soles.
Finalmente, se llega a concluir que existe una evidente mejora en la productividad
y una considerable disminucién en los costos de las operaciones de la empresa y

en el tiempo de realizacién de dichas operaciones.

En el articulo de investigacion de (Medrano, Hinojosa, Basilio y Becerril, 2019) el
objetivo es implementar la metodologia 5S en los almacenes de repuestos para
mejorar las condiciones de trabajo para que las tareas se puedan realizar de
manera organizada, ordenada y limpia. El estudio del proceso esta documentado
en fotografias, mostrando antes y después de aplicar este método. Los resultados
son satisfactorios, ya que la productividad del método ha alcanzado el 93%: ahora
se pueden ubicar e identificar materiales y estanterias, lo que reduce el tiempo de

blusqueday por lo tanto brinda un servicio mas rapido y eficiente a la zona solicitada.

En la revista de investigaciones sociales de nuestro pais, se publico el articulo de
(Nava, Leon, Toledo y Kido, 2017) en el cual el objetivo general fue presentar
demostraciones practicas del desarrollo de 5°S en las organizaciones, empresas e
instituciones publicas y privadas. En cuanto a los resultados es posible crear un
entorno de trabajo mas eficiente, seguro y comodo para todos. Logrando asi mayor

espacio y organizacion de materiales, ordenes, herramientas.

La filosofia lea Manufacturing es capaz de ser implementada en todo tipo de
empresas mediante la correcta utilizacién de una gran variedad de técnicas, con

grandes diferencias entre si, pero al mismo tiempo generan un complemento entre
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ellas, estas técnicas lean se han ido implementando con éxito en empresas de
diferentes sectores y tamafios alrededor del mundo. La gran cantidad de técnicas
con que cuenta esta filosofia ha hecho que expertos en la materia ho puedan
ponerse de acuerdo cuando se les tiene que identificar, clasificar y menos al
momento de querer proponer el ambito de aplicacion de cada una de ellas.
(Hernandez, Vizan, 2013)

Dentro de las técnicas, metodologias y herramientas que desarrolla lean
manufacturing se encuentra la metodologia 5S, la cual es capaz de apoyar al orden,
limpieza y la mejora continua de las organizaciones Esta técnica tiene la ventaja de
ir mejorando con el tiempo en las empresas donde se implementa; asi como
convertir los ambientes de trabajo en lugares mas comodos, con una percepcion
visual mas armoniosa y una adecuada ubicacién de las herramientas y materiales
de trabajo, evitando retrasos en las operaciones y las actividades tanto

administrativas como productivas.

La metodologia 5S se encuentra dentro de un primer grupo de técnicas de lean
manufacturing que apoyan el desarrollo de esta filosofia. Este primer grupo se
caracteriza por ser aplicable a distintos sectores, tipos de producto y/o empresas
debido a su enfoque practico; lo que nos lleva a pensar en 5S como una

herramienta adaptable y practica (Hernandez, Vizan, 2013, p.34)

La metodologia 5S se define como una herramienta préctica al momento de
determinar la mejor ubicacién, organizacion y limpieza de los lugares de trabajo, y
tiene como finalidad el brindar mejoras en las condiciones de seguridad y calidad
en las actividades diarias e incluso ayuda a las personas en la vida cotidiana. Es
una estrategia que se encuentra desarrollada por un gran nimero de actividades
sencillas que nos brindan aumentos en los niveles de eficiencia y efectividad de
cualguier empresa y esto se logra gracias al desarrollo de un estandar

predeterminado y la mejora continua de los procesos.

Todo lo desarrollado en la metodologia 5S sirve para aumentar la capacidad de las
empresas frente a los cambios y retos que se presentan en su entorno

organizacional. Esta herramienta se encuentra integrada por 5 palabras japonesas
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que se inician con la letra “S”, las cuales sintetizan las tareas cotidianas facilitando

la ejecucion eficiente de las actividades laborales. (Rodriguez 2010)

La metodologia 5S se encuentra con el objetivo principal de crear, fomentar y/o
incentivar al desarrollo de un entorno de trabajo eficiente y agradable, el cual sera
capaz de lograr el adecuado desempefio de las actividades diarias en la empresa
y con lo cual se podran cumplir estandares de calidad, los de mejores precios y con

las condiciones de entrega requeridas por los clientes.

Segun Rodriguez (2010), esta metodologia se le denomina 5S debido a que
desarrolla acciones basadas en principios los cuales se expresan con las cinco

antes mencionadas y se encuentran en la figura N° 05:

Figura 1. Organizacion de las 5S

Palabra Traduccion

japonesa  al espafiol Descripcion

Separar los elementos necesarios de los innecesarios vy eliminar

Seiri Clasificar , ) . .
del area de trabajo los innecesarios
, Ordenar, organizar y rotular los elementos necesarios de manera
Seiton Ordenar . .g . ¥ . .
gue estén disponibles y facilmente accesibles
Seiso Limpiar Eliminar el polvo y suciedad. Hacer la limpieza con inspeccidn

Mantener el area de trabajo higiénica mediante el mejoramiento

Seiketsu Estandarizar s )
de las tres “5" anteriores

Respetar las reglas por propio convencimiento. Cambiar los habi-

Shitsuke Disciplina ) )
s sepin tos de trabajo mediante la continuidad y la practica

Fuente: Rodriguez, 2010

Se puede destacar que las tres primeras partes de la metodologia, las cuales son
Seiri, Seiton y Seiso sefialan acciones mas sencillas y son parte de las actividades
laborales cotidianas. Y las dos ultimas partes de la metodologia que son Seiketsu
y Shitsuke, tienen la mision de crear condiciones necesarias para mantener en buen
estado a las tres primeras. En resumen, las cinco herramientas de esta metodologia
pueden ser incorporadas en las actividades cotidianas de la empresa de forma
natural y hacerlas parte del proceso y/o actividad que se desarrolle y con ello se

podran obtener los resultados esperados (Rodriguez, 2010, p. 3).
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La importancia de la utilizacion de la metodologia 5S y en especial de cada uno de

sus componentes lo vemos a continuacion:

Figura 2. Importancia de cada S

5 °Autodisciplina

4° Todos igual siempre

3° No limpiar mas, si no evitar de ensuciar

2° Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

1° Distingue entre lo que es necesario y lo que no es

Fuente: Rodriguez, 2010

SEIRI (Clasificar): Es la primera S de la metodologia 5S y consiste en una serie de
pasos para poder identificar los elementos no necesarios o fuera de lugar en el area
de trabajo para luego eliminarlos. En esta etapa, se pretende realizar una revision
profunda y critica del lugar de trabajo, con el propdsito de distinguir claramente qué
elementos se utilizan para realizar las tareas que se realizan en ese lugar y cuales
no. (ACHS, 2015). Durante el desarrollo de la primera S (clasificacion), se

distinguieron tres actividades principales:

v Clasificar los elementos del lugar de trabajo en necesarios e innecesarios.
v Retire todos los elementos innecesarios del lugar de trabajo.

v Defina acciones para mantener despejado el lugar de trabajo.

Gracias a la aplicacidon de esta primera S, clasificar se tendran: espacios libres de
objetos innecesarios en la empresa y menos accidentes de trabajo. La herramienta
recomendada en la primera parte de estametodologia (Clasificar) es: La tarjeta roja

para clasificar lo innecesario.

SEITON (Orden): Esta es la segunda S de esta metodologia y se encarga de
ordenar los elementos necesarios en las areas de trabajo adecuadas del proceso

productivo. Es aqui donde se deben considerar todos los elementos definidos como
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necesarios anteriormente, y darle un lugar determinado a cada uno. Para su

desarrollo los pasos a seguir son:

v Primero determinar la mejor ubicacién para cada cosa.
v Identificar el lugar asignado a cada cosa mediante letreros, carteles o
sefaléticas, mapas o croquis.

v" |ldentificar el orden adecuado de cada actividad en tiempo y forma.

Gracias a la aplicacion de Seiton se podra facilitar el regreso de las herramientas
y/o materiales a su lugar establecido y nos permitira identificar la ausencia de algun
material y/o herramienta. La herramienta recomendada en esta parte de la

metodologia es realizar cédigos de color y también sefializacion.

SEISO (Limpieza): Esta es la tercera S de la metodologia y consiste en realizar la
adecuada limpieza del area de trabajo y de su entorno en busca de cambios o
mejoras de ser necesario. Tiene como objetivo identificar todos aquellos focos de
suciedad para prevenir y evitar tener que emplear tiempo en limpiar. Los pasos a

seguir para su implementacion son:

v Determinar el ambito de aplicacion de los materiales adecuados y necesarios
para realizar la limpieza en el area de trabajo.

v Hacer una planificacion de las actividades de limpieza.

v' Realizar la limpieza segun lo planificado e implementar actividades de

limpieza como rutina.

Mediante la aplicacion de Seiso los trabajadores tendran una menor probabilidad
de contraer enfermedades en el ambiente de trabajo y mejorara el aspecto del
lugar. La herramienta recomendada en esta parte de la metodologia es el check list

de inspeccién y limpieza y la tarjeta amarilla

SEIKETZU (Estandarizar): Esta es la cuarta S de la metodologia y consiste en llevar
a cabo la estandarizacion de los procesos que lo necesiten. Y para ello, se realizan
instrucciones técnicas o procedimientos que ayudaran al consultar como hacer
determinadas tareas asignadas. El objetivo es determinar formalmente Ila
organizacion, limpieza, elementos necesarios, su numero, ubicacion, condicion y

propésito de cada lugar de trabajo. Los pasos a seguir para su implementacion son:
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v" Primero, designe al responsable de realizar cada actividad.
v" Busque integrar las actividades de las tres primeras S en el trabajo diario.
v Finalmente, verifique el nivel de mantenimiento de las primeras tres S en

cada lugar de trabajo.

Dentro de los beneficios tenemos que mejora la gestion visual, también estandariza
los métodos operativos y logra facilitar las relaciones entre trabajadores. La
herramienta recomendada en esta parte de la metodologia es realizar las

Instrucciones y los procedimientos neesarios para su ubicacion.

SHITZUKE (Disciplina): Esta es la quinta y ultima S de esta metodologia y se
desarrolla para lograr la automatizacion de las otras 4S antes mencionadas para
asi poder evitar que se incumpla con los procedimientos ya establecidos. Esta
Ultima parte de la disciplina se apoya en los conocimientos de aplicacion de la
mejora continua. Tiene como objetivo alcanzar el correcto desarrollo de los
procedimientos y de las reglas establecidas por la empresa, todo ello sélo se puede
lograr con una constante conviccién, un desarrollado sentido del compromiso y un
adecuado conocimiento para asi lograr que se realicen las acciones de mejora
necesarias en cualquier organizacion. Los pasos a seguir para su implementacion

son:

v’ Establecer y generar actividades diligentes que fomenten la participacion
activa de los trabajadores de la empresa.

v Establecer el adecuado ambiente para generar acciones correctivas.

Dentro de los beneficios tenermos que permite contar con un clima laboral honesto,
respetuoso y con acciones éticas en las relaciones interpersonales, también el
demostrar empatia en los servicios prestados y cumplir con eficiencia cada una de

las actividades laborales. La herramienta recomendada es: Check list de las 5S’s

La productividad se define como la capacidad de las personas que operan
magquinas y equipos para usar todos los materiales de produccién de manera
eficiente para reducir pérdidas y costos, y producir mas productos a menor costo.
Existen diversas formas de medirlas y dependen del tipo de empresa. (ACHS, 2015)

Salidas

Productividad = ——
Entradas
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Figura 3. La productividad y los elementos que la componen

Productividad = Eficiencia X eficacia

Unidades producidas _ Tiempo (til o Unidades producidas

Tiempo total Tiempo total Tiempo atil

Eficiencia = 50% Eficacia = 80%

50% del tiempo se desperdicia en: ¢ De 100 unidades 80 estén libres de
¢ Programacion defectos

¢ Paros no programados ¢ 20 tuvieron algdn tipo de defecto

¢ Desbalanceo de capacidades

¢ Mantenimiento y reparaciones

Fuente: Calidad total y productividad (2010)

El calculo de la productividad puede plantearse desde tres perspectivas (Fontalvo,
de la Hoz, Morelos, 2019): Como la Productividad total, que se obtiene de dividir la
produccion total con la suma de los requerimientos para producirlo. Como la
Productividad multifactorial que se obtiene de dividir la produccién final con la suma
de dos o0 mas factores que ingresan para producirlo. Y la Productividad parcial que
es la productividad que se obtiene al dividir la produccion final con un solo factor

predominante.

Para poder medir la productividad se debe tener en cuenta sus dos factores, los

cuales son:

v Eficiencia. La eficiencia es la capacidad de aumentar la disponibilidad, el
rendimiento y la calidad en el aprovechamiento de todos los recursos para
convertir los insumos o materiales en resultados o productos terminados. En
un proceso de fabricacion cuanto menos pérdidas existan, mas eficiente sera
el proceso o cuanto mas eficiente sea el aprovechamiento tanto de las
maquinas, como de los materiales y la mano de obra, mayor sera la
eficiencia del proceso. (ACHS, 2015)

v Eficacia. Es la capacidad para lograr el efecto deseado en tiempo y forma
al momento de desarrollar una actividad; puede ser calculada por medio de
la divisién entre los tiempos establecidos y los programados; mediante los
cuales se obtienen los resultados esperados. Su indicador expresa
claramente el buen resultado en las actividades realizadas en un periodo de
tiempo definido. (ACHS, 2015).
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.  METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefo de investigacion
Tipo de investigacion: La investigacion aplicada se centra en poner en practica
las teorias generales para resolver con esfuerzo las necesidades que presentan

tanto el hombre como la sociedad. (Baena, 2014).

Esta investigacion fue aplicada, porque se buscéd informacion de libros,
investigaciones de tesis y articulos de temas de productividad, eficiencia, eficacia 'y
metodologia de las 5S, informacion que fue utilizada para este trabajo de

investigacion.

Por su enfoque: Fue una investigacion cuantitativa debido a que se recopilaron
datos numéricos de las actividades realizadas en el area de almacén de la empresa,
con el fin de analizar su comportamiento mediante procesos estadisticos, siendo

estos derivados de la hipétesis y la fundamentacién de la variable.

Por su nivel: Fue una investigacion explicativa debido a que se pretende conocer
y responder las causas que generan la baja productividad, para luego detallar la
solucion encontrada mediante la metodologia 5S.

Por su disefio: Fue una investigacion pre experimental, debido a que en la
investigacion la aplicacion de la metodologia 5S se tuvo con un nivel minimo de

manipulacion y se analiz6 la productividad pre y post prueba.
3.2. Variables y operacionalizacion
Variable independiente: Las 5S

Definicion conceptual: Segun Rodriguez (2010), la metodologia 5S es una
estrategia desarrollada para un niumero de actividades sencillas que nos brindan
aumentos en los niveles de eficiencia y efectividad de cualquier empresa logrando

estandarizar y generar la basqueda de la mejora continua en los procesos.

Definicion operacional: Segun Olaya (2020) es una forma de trabajo para las
distintas areas de las empresas en la que se desarrollan actividades para fomentar
el orden, la limpieza y también al detectar alguna situacion inusual. Todo esto se

espera lograr con la participacion de todos los trabajadores.
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Dimensiones:

Seiri: significa clasificar, se encarga de diferenciar los elementos que son
necesarios de los innecesarios y retirarlos del area de trabajo los innecesarios.

(Rodriguez, 2010). Esta dimension tiene el siguiente indicador:

Puntaje Obtenido en Clasificar

Clasificar = X 100%

Puntaje Total de Evaluacién

Seiton: significa ordenar, se encarga de generar un orden y la correcta
identificacion de los elementos que son necesarios y estén disponibles y accesibles.
(Rodriguez, 2010). Esta dimensién tiene el siguiente indicador:

Puntaje Obtenido en Ordenar

Ordenar = X 100%

Puntaje Total de Evaluacién

Seiso: significa limpiar y se encarga de acabar con el polvo y la suciedad.
Desarrolla una limpieza apoyada de la supervision de otros. (Rodriguez, 2010).

Esta dimension tiene el siguiente indicador:

Puntaje Obtenido en Limpiar.

Limpiar = X 100%

Puntaje Total de Evaluaciéon

Seiketsu: significa estandarizar. Se encarga de desarrollar actividades
estandarizadas apoyados en la mejora continua de las tres S anteriores.
(Rodriguez, 2010). Esta dimensién tiene el siguiente indicador:

Puntaje Obtenido en Estandarizar

Limpiar = X 100%

Puntaje Total de Evaluacién

Shitsuke: significa disciplinar, consiste en mejorar las actividades rutinarias de
trabajo mediante la continuidad y la practica. (Rodriguez, 2010). Esta dimension

tiene el siguiente indicador:

Puntaje Obtenido en Disciplinar

Limpiar = X 100%

Puntaje Total de Evaluaciéon
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Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Es la capacidad de las personas que operan maquinas y
equipos para usar todos los materiales de produccion de manera eficiente para
reducir pérdidas y costos, y producir mas productos a menor costo. Existen diversas

formas de medirlas y dependen del tipo de empresa. (ACHS, 2015)

Definicion operacional: Mediante la medicion de la productividad es posible
analizar la capacidad en una empresa para generar mejoras en sus actividades

productivas.
Dimensiones:

Eficiencia: Es la capacidad para lograr el efecto deseado en tiempo y forma al
momento de desarrollar una actividad; puede ser calculada por medio de la division

entre los tiempos establecidos y los programados. (ACHS, 2015)

Esta dimension tiene el siguiente indicador:

Tiempo tutilizado

X 100%

Eficiencia =—
Tiempo total propgramado

Eficiencia: Se considera como eficiencia a la capacidad para lograr incrementar
tanto la disponibilidad, como el rendimiento y también la calidad para el
aprovechamiento de cada uno de los recursos y asi poder convertir los insumos o

los materiales en resultados o productos terminados. (ACHS, 2015)

Esta dimension se enfoca en el siguiente indicador:

. . Ordenes de servicio realizadas
Eficacia = X 100%

Ordenes de servicio programadas

Operacionalizacion de Variables

Segun Rodriguez (2010), la metodologia 5S Es una estrategia que involucra un
gran namero de actividades sencillas que brinda aumentos en los niveles de
eficiencia y efectividad de cualquier empresa logrando estandarizar y generar la

mejora continua en los procesos.
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3.3. Poblacién, muestray muestreo

La investigacién fue realizada en la empresa de servicios generales de la
ELECTROMOTRIZ RENZO S.A.C., ubicada en el distrito de Motupe.

Poblacién

Se define a la poblacion como un grupo de individuos que poseen caracteristicas y
propiedades que se quieren estudiar. (Hernandez Sampieri, 2014) La poblacion de
esta investigacion fueron las ordenes de servicio presentadas al area de almacén
de la empresa de servicios generales ELECTROMOTRIZ RENZO S.A.C.

Criterio de Inclusién:

Se tomd como criterio de inclusién las 6rdenes de servicio ingresadas al area de
almacén durante los ultimos 6 meses en la empresa de servicios generales
ELECTROMOTRIZ RENZO S.A.C., en el cual laboran segun lo establecido por la
empresa en un horario de oficina de lunes a viernes de 8:00am a 5:00pm y los dias

sabados de 8:00am a 1:00pm.
Criterios de exclusién:
En los criterios de exclusion estan los dias no laborables, domingos y feriados.

Muestra

La muestra corresponde a las 6rdenes de servicios de los ultimos 6 meses (pre y
post test) en el area de almacén de la empresa Electromotriz Renzo S.A.C.
Unidad de Anélisis

La unidad de analisis es la orden de servicio que atiende la empresa Electromotriz
Renzo S.A.C.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Las técnicas de una investigacion son un conjunto de normas y procedimientos para
regular un determinado proceso y alcanzar un determinado objetivo en cada etapa,
desde el principio hasta el fin; desde el descubrimiento del problema hasta la
verificacion e incorporacion de las hipétesis, dentro de las teorias vigentes.

(Naupas, Valdivia, Romero y Palacios, 2018).
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Dentro de las técnicas de una investigacion tenemos a la observacion directa, el
cuestionario, la entrevista, la encuesta, el analisis de documentos y de contenido y

focus group. (Naupas, Valdivia, Romero y Palacios, 2018).

Los instrumentos de una investigacion son las herramientas conceptuales o
materiales, mediante los cuales se recoge los datos e informaciones, mediante
preguntas, items que exigen respuestas del investigado. Asumen diferentes formas
de acuerdo con las técnicas que le sirven de base (Naupas, Valdivia, Romero y
Palacios, 2018).

Dentro de los instrumentos de una investigacién tenemos el check list, libreta de
campo, cédula de cuestionario, guia de entrevista, hoja de codificacién entre otros

(Naupas, Valdivia, Romero y Palacios, 2018).
Las técnicas e instrumentos desarrollados en esta investigacion fueron:

Entrevistas: Son una serie de preguntas dirigidas al responsable y los trabajadores
del area de almacén. Esta técnica permitird obtener informacion respecto la
situacién inicial en que se encuentra el almacén de la empresa, para luego
contrastarlo con la evaluacién final. Los instrumentos utilizados son la guia de

entrevista y el cuestionario.

Encuestas: Permite obtener informacion directa de las actividades desarrolladas
en el almacén de la empresa y su cercania al desarrollo de una metodologia 5S. El

instrumento que se empleara es un formato de encuesta

Andlisis de Documentos: Permite acceder y analizar los archivos de los
documentos de la empresa. Y con esta informacion sera posible identificar los
factores que intervienen en el almacén de la empresa. El instrumento que nos sera

de utilidad sera una Guia de Analisis Documentario.

Observacion Directa: Con la utilizacion de esta técnica, se podra obtener
informacion confiable de cada procedimiento y/o actividad que se desarrolla en
areas en el almacén de la empresa. El instrumento utilizado sera una lista de

chequeo.
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3.5. Procedimientos:
Situacion actual de la empresa

La empresa Electromotriz Renzo S.A.C. se constituyé en octubre del 2012. Y
actualmente cuenta con un sélido equipo de profesionales y técnicos de mando
medio, plenamente identificados con los valores, la vision y mision de la empresa

garantizando asi garantizar la eficiencia en los servicios prestados.

Las fuentes de ingresos de la empresa provienen de trabajos variados como, obras
civiles, obras eléctricas, obras sanitarias a empresas importantes del departamento
de Lambayeque. La empresa se ha desempefiado en diversos contratos con
empresas como Unién Cervecera Backus & Johnson S.A., Transportes 77 base

Motupe, Gandules Inc. y Gandufresh S.A.C.
Aspectos estratégicos
v' Vision
Ser una empresa lider en servicios generales de obras civiles e industriales en la
planificacion de Proyectos. Orientados a la satisfaccion de nuestros clientes,

ofreciendo permanentemente un servicio de calidad y estamos comprometidos con

la proteccién del medio ambiente.

v' Misioén
Brindar un servicio de calidad a nuestros clientes, en el menor plazo y costo posible.
Lograrlo mediante la optimizacion de nuestros recursos disponibles respetando los
estandares internacionales de seguridad. Asimismo, nos encontramos en la
bldsqueda y ubicacién de un equipo humano técnicamente competente, capacitado,

motivado y comprometido, el cual sea capaz de utilizar procesos modernos y

herramientas tecnolégicas actuales.
v" Valores Corporativos

Los valores bajo los cuales realiza sus actividades son: fomentar el compromiso en
el trabajo, innovar en sus procesos, la responsabilidad en el area de trabajo,
transparencia con sus proveedores, confianza con los clientes y colaboradores de

la empresa y cuidar el medio ambiente.
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Organizacion de la empresa

Electromotriz Renzo S.A.C cuenta con dos areas, la primera es el area de
produccién y la segunda es el area de almacén. A continuacion, se detalla el

organigrama del area del almacén

Figura 4. Organigrama del area del almacén

Gerente General |
I

Jefe de logistica

Jefe de mantenimiento

Jefe de planificacion

Operarios (2)

Asistente de logistica Asistente de planificacion

Principales clientes de la empresa

Electromotriz Renzo S.A.C cuenta con clientes reconocidos dentro del sector

industrial y agroindustrial a nivel nacional, los que se detallan a continuacion:

Tabla 1. Principales clientes de Electromotriz Renzo S.A.C.

Cervecerias Peruanas Backus &
Gandules Inc. S.A.C.
Johnston S.A.A.

v" Planta Motupe v' Planta Jayanca

v' At. Ing. José Echeverria Carrillo v/ At. Luis Linares
Transportes 77 S.A. Gandufresh S.A.C.

v' Base Motupe v' Planta Jayanca

v'At. David Espinoza v' At. Juan Colana

Fuente: Electromotriz Renzo S.A.C.
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Principales servicios brindados por la empresa

La lista de los servicios ofrecidos por la empresa es la siguiente:

v

< AN N NN R

AR NERN

Fabricacion y montaje de estructura metalicas: techos metalicos a dos aguas
y techos parabdlicos.

Trabajos de limpieza de intercambiadores.

Trabajo colocacion de gres cerdmico.

Trabajos de sellado de juntas de piso con brea.

Pintado de pisos con pintura epoxica.

Pintado de vias peatonales, lineas de sefializacion Con pintura trafico.
Pintado de paredes de oficinas, comedores, con pintura dura latex, esmalte.
Etc.

Trabajos de maniobras para montaje y desmontaje de equipos Yy
maquinarias.

Trabajos de limpieza de techos en altura.

Trabajos de obras civiles.

Trabajos de electricidad industrial.

Trabajos de mantenimiento de transportadores.

Disefio de planta del &rea de almacén de la empresa

El almacén de la empresa Electromotriz Renzo S.A.C. cuenta con un amplio

espacio el cual si fuera utilizado de una manera correcta y sin acumular las

herramientas para los servicios que brinda en él seria factible tener una mayor

cantidad de utilizacion y aprovechamiento de sus espacios, lo cual mejoraria el

proceso de asignacion de las ordenes de servicio y se utilizaria de mejor manera el

tiempo (ambas dimensiones de productividad); con lo cual evidentemente se

mejoraria la productividad del almacén y de la empresa. La figura 9 muestra el

detalle del disefio de planta del almacén de la empresa.
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Figura 5. Disefio de planta del area de almacén

AREA DE MAQUINAS

AREA DE
HERRAMIENTAS

55H I‘ﬂ DUCHA

OFICINAS ADMINISTRATIVAS

Fuente: Electromotriz Renzo S.A.C. Elaboracién propia.
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Principales actividades del area de almacén de la empresa

Dentro de las actividades desarrolladas por el area de almacén tenemos el proceso

de compras de materiales y equipos, proceso de mantenimiento de equipos y el

proceso de planificacion de los servicios brindados a clientes.

Figura 6. Diagrama de flujo para compras de materiales y equipos

Diagrama de flujo del proceso de compras de materiales y equipos
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Fuente: Electromotriz Renzo S.A.C. Elaboracion propia.
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Figura 8. Diagrama de flujo del proceso de planificacién de servicios

Diagrama de flujo del proceso de planificacién de servicios brindados
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Fuente: Electromotriz Renzo S.A.C. Elaboracién propia.

Problemas de productividad en el almacén de la empresa

Fin

Para poder identificar el porqué de la baja productividad en el almacén de la

empresa Electromotriz Renzo S.A.C., se realizé un andlisis de las principales

causas que lo ocasionan y de las sub causas que a su vez las originan. Es por ello

importante analizar con detenimiento estas causas en un diagrama de Ishikawa o

también conocido como diagrama de causa-efecto.

En la siguiente figura se muestra el diagrama de Ishikawa elaborado segun las

observaciones realizadas al principal problema identificado en el almacén de la

empresa, la baja productividad.
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Figura 9. Diagrama de Causa-Efecto
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En el diagrama de causa y efecto se han detallado las causas de la baja
productividad en el almacén de la empresa; dentro de las cuales se identifica las
siguientes causas: Falta de comunicacion, errores en coordinacion de operaciones,
no se ubican las listas de programacion de compras (Clasificacién y orden),
equipos y materiales en desorden (Orden), supervision deficiente en operaciones
de almacén, no se cuenta con un programa de limpieza (Limpieza), ausencia de
mantenimiento a maquinas y equipos, espacio insuficiente en el almacén para las
piezas, no se cuenta con listas de verificacion o chequeo, exceso de materiales
para las compras, existen equipos antiguos en desuso, errores de precision en
inventario, no existen procedimientos para las actividades, ausencia de programa

de capacitacion e instrumentos de medicidén desactualizados.

Mediante el diagrama de Ishikawa o causa efecto analizado en la figura N° 09 en la
introduccién de esta investigacion se logré identificar las causas que estan
originando los problemas de productividad y tomando en consideracion ese
diagrama de Ishikawa, se enumeran las causas de la baja productividad en el
almacén de la empresa, en la siguiente tabla se muestran las principales causas
gue permiten identificar cuales se deben resolver, tomando las acciones adecuadas
en cada area involucrada. A continuacion se muestra la relacion de causas de la

baja productividad.

Tabla 2. Relacion de causas para la baja productividad

Relacién entra las causas

No existe relacion

Se tiene poca relacion

Mediana relacién

w| N| k| O

Tiene una relacion directa
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Tabla 3. Relacion de causas que originan baja productividad

N° Causas Cl|C2|C3|C4|C5|C6|C7|C8B|C9|Cl10|C11|C12 | C13 | C14 | C15 | Puntajes
C1l | Falta de comunicacion 0 1 1 1 0|0 0 0 0 0 0 0 0 7
C2 | Errores en coordinacion de operaciones 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 7

No se ubican las listas de programacion de
C3 o 3 3 3 3 3 313 3 3 3 3 3 3 3 42
compras (Clasificacion y orden)
C4 | Equipos y materiales en desorden (Orden). 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 42
Supervision deficiente en operaciones de
C5 1 0 1 1 1 0|0 0 0 0 0 0 0 0 6
almacén
No se cuenta con un programa de limpieza
C6 o 3 3 3 3 3 3|2 3 3 3 3 3 3 3 41
(Limpieza)
Ausencia de mantenimiento a maquinas y
C7 | equipos 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6
Espacio insuficiente en el almacén para las
Cc8 ) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5
piezas
C9 | No se cuenta con listas de verificacion o chequeo | 0 0 0 0 0 0 0| O 0 0 0 0 5
C10 | Exceso de materiales para las compras 0 0 0 0 0 0 0| O 0 0 0 0 5
C11 | Existen equipos antiguos en desuso 0 0 0 0 0 0 0| O 0 0 0 0 0 3
C12 | Errores de precision en inventario 0 0 0 0 0 0 0|0 0 0 0 0 0 0 3
C13 | No existen procedimientos para las actividades 0 0 0 0 0 0 0| O 0 0 0 0 0 0 3
C14 | Ausencia de programa de capacitacion 0 0 0 0 0 0 0| O 0 0 0 0 0 2
C15 | Instrumentos de medicion desactualizados 0 0 0 1 0 1 0|0 0 0 0 0 0 0 2
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En la tabla anterior, se puede visualizar que, mediante el uso de la Matriz de

Correlacion de causas, se realiz6 la confrontacion de cada una de ellas entre si,

cuya finalidad es determinar la relacion que existe entre dichas causas que generan

el problema de baja productividad en el &rea de estudio. En este sentido, la escala

de relacion es la siguiente: (0=Nula, 1=Baja, 2= Medio y 3=Fuerte)

Luego de esto se hace un consolidado de las causas y sus puntajes obtenidos,

colocandolas en orden descendente, teniendo lo siguiente:

Tabla 4. Listado de causas en orden decreciente a sus puntajes obtenidos

N° CAUSAS PUNTAJES
c3 Mala ubicaciéon de las listas de programacion de 42
servicios y compras (Clasificacion y orden)
C4 Equipos y materiales en desorden (Orden). 42
6 No se cuenta con un programa de limpieza 41
(Limpieza)
Cl Maquinaria y equipos fuera de lugar 7
C2 Piezas en desorden en el almacén 7
C5 Falta de comunicacion 6
C7 Ausencia de mantenimiento a maquinas y equipos 6
C8 Ausencia de programacion de compras 5
C9 No existen listas de verificaciébn o chequeo 5
C10 Exceso de materiales para las compras 5
Cl1 Existen equipos antiguos en desuso 3
C12 Errores de precision en inventario 3
C13 No existen procedimientos para las actividades 3
Cl4 Ausencia de programa de capacitacion 2
C15 Instrumentos de medicidn desactualizados 2
TOTAL 179

Luego de ordenar de mayor a menor puntaje se realizan los calculos para poder

realizar el diagrama de Pareto de identificacion de causas, teniendo lo siguiente.

Tabla 5. Listado de causas en base a sus puntajes y acumulados
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N° CAUSAS PUNTAJES % ACUMULADO %
Mala ubicacién de las listas de

C3 programacion de servicios y compras 42 23% 42 23%
(Clasificacion y orden)

ca (EOCI:S(E?])S y materiales en desorden 42 239 84 47%

C6 No se cuenta con un programa de a1 239 125 70%
limpieza (Limpieza)

C1 Maquinaria y equipos fuera de lugar 7 4% 132 74%

Cc2 Piezas en desorden en el almacén 7 4% 139 78%

C5 Falta de comunicacion 6 3% 145 81%

c7 Aqsenma de mgntenlmlento a 6 3% 151 84%
magquinas y equipos

cs ﬁg;%r:gsa de programacién de 5 3% 156 87%

co ?r?ezﬁlesz;en listas de verificacion o 5 3% 161 90%

c10 Eé(r?]%srgsde materiales para las 5 3% 166 93%

Cl1 | Existen equipos antiguos en desuso 3 2% 169 94%

C12 | Errores de precisién en inventario 3 2% 172 96%

c13 No_e_X|sten procedimientos para las 3 204 175 98%
actividades

cl14 AusenIC|a.c,ie programa de 5 1% 177 99%
capacitacion

ci5 Instrumentos de medicién 5 1% 179 100%
desactualizados

TOTAL 179 100%

Figura 10. Diagrama para analisis de las principales causas de la baja productividad
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En el diagrama de Pareto desarrollado en la figura anterior se observa que solo el
20% de las causas que son: mala ubicacion de las listas de programacion de
servicios y compras, equipos y materiales en desorden y no se cuenta con un
programa de limpieza representan el 80% de los problemas de baja productividad
en la Electromotriz Renzo S.A.C. con lo cual se evidencia la clara necesidad de una
herramienta que pueda enfocarse en mejoras para los problemas de mala
organizacion, programacion de limpieza y la incorrecta clasificacion de equipos y
materiales. Luego, se evallan las causas que dependen directamente del area de

almaceén y se tiene la tabla siguiente.

Tabla 6. Listado de causas en funcion al &rea que pertenecen

AREA clL|Cc2|C3|c4|C5|C6|C7|C8|CO|Cl0|Cl1l| TOTAL
Almaceén SI|SI|SI|SI|SI|SI SISl SIS 10
Mantenimiento SI 1
OTRAS 0
AREAS

Luego de que se identificaron las principales causas y detall6 su frecuencia y su
relacion entre ellas se realizd una breve evaluacion de las principales técnicas de
Lean Manufacturing que podrian apoyar a la mejora de la productividad en el
almacén de la empresa. Para ello se determinaron las principales herramientas lean
manufacturing existentes y para la evaluacién de las mismas se procedié a
determinar la frecuencia de uso que tienen en las empresas y la mejora que significa
cada una; con lo cual finalmente se seleccionaron las herramientas Lean que son
mas aptas para ser aplicadas en el almacén de la empresa. Se detalla a
continuacion en una tabla los factores de evaluacién y seleccion de las

herramientas lean manufacturing identificadas.
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Tabla 7. Evaluacion y seleccion de herramientas lean manufacturing

Herramientas
Lean

Frecuencia de selecciéon

Mejora propuesta

Control visual

Mediana: Se utiliza para una
rapida deteccion de errores y
defectos en un area

Permite a todos saber el estado de las
cosas, sin necesidad de consultarlo con
nadie

Mediana: Conocido como uno

Ofrece a los operarios la oportunidad de

Kaizen de los impulsores del éxito del ) :
. X hacer sugerencias y promover mejoras
sistema Lean en Japodn
Kanban Baja: No se usa comunmente | Brindan dispositivos anti error, los cuales
por el costo de implementarla pueden prevenir la ocurrencia de defectos
Baja. Inicialmente para procesos . . . .
Brindan dispositivos anti error, los cuales
Poka Yoke de manufactura, pero ahora . .
. pueden prevenir la ocurrencia de defectos
mayormente en servicios
Mediana. Usada comunmente .
Nos sirve para entender los procesos e
VSM por las empresas de | . . s
identificar sus desperdicios
manufactura
Mediana. No muy | Permite: optimizar el uso de los recursos
Heinjuka frecuentemente usada por la | disponibles, reducir los despilfarros a
industria través de la normalizacion del trabajo
Mediana. Usada ante |Ila . . :
. . Pretende reducir al minimo el tiempo de
SMED necesidad de reducir tiempos de - - .
preparacion de maquinas y materiales.
procesos.
Alta. Es utilizada en todas las | Permite organizar, limpiar, desarrollar y
5S industrias; siendo la mejor | mantener las condiciones para un

herramienta para los procesos.

ambiente productivo.

Luego se realiza la seleccion de las herramientas 5S en base al analisis de la tabla

anterior

Tabla 8. Seleccion de la herramienta lean manufacturing

Herramienta o Herramienta o
Evaluacion final Evaluacion final
Lean M. Lean M.

Control visual No se ajusta al propdsito establecido VSM No se ajusta al proposito
Kaizen No se ajusta al propdsito establecido Heinjuka No se ajusta al proposito
Kanban No se ajusta al propdsito establecido SMED No se ajusta al proposito

Poka Yoke No se ajusta al propdsito establecido 58S Util para el proposito

En la evaluacion realizada se obtuvo que la herramienta lean manufacturing mas

adecuada para el proposito esperado es la metodologia 5S y luego se procedio a

realizar la propuesta para su aplicacion. Empezando por el diagnostico inicial.
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Diagnostico de la variable independiente Metodologia 5S- Pre test

Se realiza una encuesta de diagnostico inicial en la empresa.

Tabla 9. Modelo de Check list pre implementacion 5S

ENCUESTA - DIAGNOSTICO INICIAL - HERRAMIENTA 5 S

LUGAR DE TRABAJO Electromotriz Renzo SAC
RESPONSABLE Sagal Sanchez, Juan FECHA 28.06.2021
EVALUACION
1 2 3 4 5
Deficiente [No es muy bueno | Esta en el promedio | Es correcto | Es excelente

PUNTUACION
SEIRI - CLASIFICAR 11234
1.- | ¢Como calificaria usted la ubicacidn de sus herramientas de trabajo? X
2.- | ¢COmo califica la organizacion del area donde realiza sus actividades? X
3. | ¢Cual considera usted que es el nivel de clasificacion de cada una las X
herramientas, materiales y equipos de su lugar de trabajo?
a ¢Como califica usted la capacidad que se tiene en su drea para «
" | distinguir lo necesario de lo innecesario?
Puntaje obtenido de la evaluacion en clasificar (POC) 45%
SEITON - ORDENAR 1/12|3]|4
5. «
- | ¢COmo calificaria el orden que se tiene en su lugar de trabajo?
6. | ¢Como calificaria la facilidad tiene usted para encontrar las «
- | herramientas de trabajo en su area?
7. | Al término de sus actividades, ¢Se le ha indicado que debe devolver las «
- | herramientas al lugar designado?
8. | ¢Como calificaria usted las guias o sefaléticas con que se cuenta para X
= | el orden de cada cosa utilizada en su lugar de trabajo?
si NO
9.- En su lugar de trabajo, éexiste un lugar designado para las X
herramientas que debe usar en la realizacion de sus labores?
10. | ¢Conoce usted cual es su lugar designado para su ubicaciony y
- | almacenamiento?
Puntaje obtenido de la evaluacion en ordenar (POO) 41%
SEISO - LIMPIAR 1(2(3]|4
11.-| ¢Como califica la limpieza de su lugar de trabajo?
12.-| ¢ Como califica la separacion de residuos en su lugar de trabajo? X




¢Cémo es el mantenimiento que se realiza a herramientas,
13.- | maquinaria y equipos en su lugar de trabajo? (Tenga en cuenta, X
calidad y periodicidad)
Puntaje obtenido de la evaluacion en limpiar (POL) 47%
SEIKETSU - ESTANDARIZAR 1(213|4]|5
14.- | Cémo calificaria la sefializacion para ubicar las herramientas de trabajo? X
Si NO
15.- ¢Sabe usted si se cuenta con un método o guia para la limpieza de las X
" | herramientas y demas, asi como del drea donde trabaja?
16.- | ¢Ha visto usted si existe una sefializacion o una delimitacion de las areas X
de trabajo o de la maquinaria, los equipos y/o herramientas?
17.- ¢Sabe usted si existe un método o guia para el orden de los equipos y de "
" |las herramientas en su lugar de trabajo?
18.- ¢Sabe usted si se cuenta con un método o guia para seleccionary X
clasificar los equipos y herramientas en su lugar de trabajo?
Puntaje obtenido de la evaluacion en estandarizar (POE) 21%
SHITSUKE - DISCIPLINAR 112 (3|4]5
19.- éExiste algun tipo de seguimiento realizado a la clasificacion de x
" | materiales y equipos en su lugar de trabajo?
20.- ¢Como considera usted que es el seguimiento realizado respecto «
" |al orden de los materiales y equipos en su lugar de trabajo?
21.- | ¢Como considera usted que es el seguimiento realizado a la X
limpieza de materiales y equipos en su lugar de trabajo?
| NO
29 éExiste un cumplimiento de las normas de seguridad, higiene y «
" |salud en el trabajo?
Puntaje obtenido de la evaluacion en disciplinar (POD) 44%
OTROS ASPECTOS A EVALUAR 1(2|3[4]|5
23.- éConsideraria la idea de implementar una herramienta que mejore X
" |las condiciones de orden y limpieza en el drea de almacén?
4. ¢Cual es su conocimiento acerca de los indicadores de desempefio «
| de su area?
25 ¢Como es segln usted el nivel de accidentalidad del 4drea de «
* | almacén?
Puntaje obtenido de la evaluacion en otros aspectos (POOA) 70%
Puntaje total de Evaluacion (PTE) | 45% | 41% (47% | 21% | 44% | 70%

| Resultado | 40% |

41



De la encuesta de diagnaostico inicial relacionada a las 5S tenemos lo siguiente:

v' En cuanto a la evaluacién de la primera S Clasificar se observa que la
empresa no tiene los procedimientos adecuados y ello se refleja en el
resultado final de este aspecto de un 45%. Esto lo podemos ver en el anexo
N°01.

v' En el caso del segundo punto de implementacion; es decir en cuanto a
ordenar, nos encontramos frente a un resultado regular con un 41% en
avance de este aspecto.

v" En el aspecto de Limpiar, la empresa sigue el mismo patrén con un 47% que
se podria decir esta en un limite para ser aceptable.

v' En cuanto a las Ultimas 2 S Estandarizar y disciplinar esta se encuentran
en un porcentaje menor al 45% en el caso del aspecto estandarizar con un

avance deficiente del 21%. Todo esto se resume en el siguiente cuadro.

Tabla 10. Pre test: Metodologia 5S

PRE TEST-VARIABLE INDEPENDIENTE:
Metodologia 5S

RESUMEN DIAGNOSTICO INICIAL
ASPECTO PORCENTAJE ESTADO
Clasificar 45% REGULAR
Ordenar 41% REGULAR

Limpiar 47% OPTIMO
Estandarizar 21% DEFICIENTE
Disciplinar 44% REGULAR

Figura 11. Gréfico radar de avance en la metodologia 5S

Diagndstico Inicial 55

Clasificar
50%

Disciplinar Ordenar

Estandarizar Limpiar

Fuente: Elaboracion propia
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Diagnostico de la variable dependiente: Productividad-Pre test

Para evaluar la productividad en la empresa se analizan las dimensiones

identificadas en la operacionalizacion de variables que son eficiencia y eficacia.

PRE TEST-VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

DIMENSION 1: Eficiencia

Tiempo util

Eficiencia= — —
Tiempo total utilizado
MES Tiempo dtil Tien_"l_po total Indi_cz_idor_ de
utilizado eficiencia

Enero 130 horas 200 horas 65%
Febrero 115 horas 192 horas 60%
Marzo 125 horas 200 horas 63%

Abril 118 horas 200 horas 59%
Mayo 150 horas 200 horas 75%
Junio 110 horas 200 horas 55%

PRE TEST-VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

DIMENSION 2: Eficacia

Ordenes de servicios realizadas

Eficacia= - =
_ Ordenes de servicios programadas
Ordenes de Ordenes de .
e o Indicador de
MES Serviclios Servicios . .
: eficacia
realizadas programadas

Enero 55 0S 95 0OS 58%
Febrero 62 OS 90 OS 69%
Marzo 58 OS 90 OS 64%
Abril 62 OS 100 OS 62%
Mayo 54 OS 95 0S 57%
Junio 63 OS 95 0OS 66%

Figura 12. Histérico de eficiencia y eficacia Enero-junio 2021
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M Indicador de Eficacia M Indicador de eficiencia
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Tabla 11. Analisis de la productividad antes de la propuesta

Almacén

Sagal Sanchez Juan

01.07.2021

1/02/2021 | ENERO 55 6rdenes de servicio 95 0OS 58% [ 130 horas | 200 horas 65% 37.63%
1/03/2021 | FEBRERO 62 ordenes de servicio 90 OS 69% [ 115 horas | 192 horas 60% 41.26%
1/04/2021 | MARZO 58 drdenes de servicio 90 OS 64% | 125 horas | 200 horas 63% 40.28%
1/05/2021 | ABRIL 62 Ordenes de servicio 100 OS 62% (118 horas | 200 horas 59% 36.58%
1/06/2021 | MAYO 54 6rdenes de servicio 95 0OS 57% [ 150 horas | 200 horas 75% 42.63%
1/07/2021 | JUNIO 63 Ordenes de servicio 95 0OS 66% [ 110 horas | 200 horas 55% 36.47%

39.14%

63% 63%

Indicador de eficiencia Indicador de Eficacia

Indicadores Enero-Junio 2021

PRODUCTIVIDAD
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Se evidencia en la siguiente figura el estado inicial del almacén de la empresa, donde las cosas estan desubicadas y por organizar

y la parte posterior del almacén se encuentra con todas las herramientas en desorden.
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Actividades preliminares de Implementacion de las 5S

Previo a la implementacion de cada una de las "s" se debe seguir una serie de
pasos de preparacion para asegurar ciertas condiciones que favorezcan su buen
desarrollo y fomenten actitudes positivas hacia el cambio y la mejora. Las

actividades preliminares a la implementacion de las 5S son:

e Asegurar el compromiso de la Alta Direccion

En primer lugar, se debe realizar una reunion con la alta gerencia, para poder contar
con el apoyo de las personas que dirigen la empresa, puesto que son ellos quienes
brindan los recursos necesarios para realizar el proceso de implementaciéon. En el
anexo N 02 se muestra la evidencia de la reunién con el Gerente General y el

Supervisor del almacén para determinar su nivel de compromiso en la mejora.

Tomando en cuenta la organizacion de

la empresa, nos estamos refiriendo a

realizar una reunion con el gerente

AT
o

general y el supervisor del almacén.

e Organizacion del equipo 5S

Tomando en cuenta el organigrama del area del almacén se consideré que el
equipo o comité 5S esté liderado por el supervisor del almacén y sea integrado por
el jefe de logistica, el jefe de planificacion y el de mantenimiento; los cuales fueron
seleccionados por su capacidad de dirigir las distintas actividades de la empresa.

Por lo tanto, el equipo 5S quedara organizado de la siguiente manera:

Figura 13. Organizacion del equipo 5S

Supervisor de almaceén

Jefe de logistica Jefe de planificacion Jefe de mantenimiento

A este equipo se le denomina “Comité 5S”, y se le brindara la introduccion y

sensibilizacién con respecto al tema.
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Funciones con que cuenta el comité

Dentro de sus funciones tenemos lo siguiente:

e Determinar y programar el inicio de la aplicacion de las 5 S.

e Promover que los demas empleados se involucren en la implementacion y
promuevan la participacion y consulta.

e Deben recordarles a los trabajadores que la implementacién de esta
metodologia no implica aumento de la carga laboral.

e Velar por la correcta implementacién de la metodologia 5S

(_. Chat 9rupnl-[-mr... TR

Buenos dias estimados se les

e Lanzamiento oficial de la metodologia 5S

H A 1 H 1 recuerda que el dia de hoy se
El supervisor del almacén y lider del equipo 5S envia s S e
. todos ustedes para participar
por medio del chat grupal de WhatsApp (en el que se activamente de la presentacién
de un nuevo proyecto para
encuentran todos los trabajadores del é&rea de IERSMMTINSER (i e B akin
el cudl se basa en la metodologia
, .. 58. Cont
almacén), dando a conocer a las decisiones tomadas pnalin o) ety
podremos desarrrollar nuevas
con respecto a las 5S hasta ese momento y lo que se estrategios para una mejora
continua de este nuevo proyecto
espera lograr mediante la implementaciéon de la e i

metodologia 5S. En este mensaje comunicado, que

No olvidar que el
distanciamiento social es

también sera enviado por correo electrénico, se les parte de protegemos tambidn.

ESPQYQ\“OS con ansias sus

hace recordar a todos que su participacion a este aportes y comentarios a la

presentacién de este tema a
todos ustedes

evento demostraria su compromiso y generaria un

| iti . I‘I““j;“\“ L:f o
' t Itiv tre los asistentes. J
- < ‘ ( ) [7‘

e Planificacion de actividades

Para dar inicio a la implementacion de la metodologia 5S primero debe definirse un
cronograma o un plan de trabajo que detalle las actividades el tiempo y el
responsable para su ejecucion. Para que luego se vayan realizando las actividades
en funcion a su programacion y puedan ser concluidas en las fechas programadas,
de ser asi, los resultados se iran observando con el paso del tiempo dando como
resultado el logro de los objetivos y metas establecidas desde un inicio. Es por todo
lo antes mencionado que establecer un buen programa o una propuesta Gantt de
implementacion es una estrategia pre implementacion indispensable en el proceso
de una metodologia 5S. A continuacion, se evalua el Gantt de implementacion

realizado para la empresa.
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Para desarrollar la implementacion primero se lleva a cabo la planificacion de la implementacion 5S para lo cual se desarrolla el

siguiente cronograma de implementacion.

Tabla 12. Programacion de implementacion de la metodologia 5S

Propuesta 5s-GANTT de aplicacion

Actividades a desarrollar

Responsable

Participantes

Gerente General, Supervisory

Fecha

Horario

5S

Sensibilizacion a la alta gerencia de laempresa | Gerente General : . 2/01/2022 |15:30 - 17:00 hrs.
Coordinadores de &rea

Comun!gados respecto a,la conciencia de Gerente General |Todos 2/01/2022 | 15:30 - 17:00 hrs.

aplicacion de metodologia 5S

E;L:)r:;osr;mmal con todo el personal de la Gerente General |Todos 2/01/2022 | 15:30 - 17:00 hrs.

Reunién de,evaluauon para diagndstico inicial Gerente General Geren'ge General, Supe}rwsor y 2/01/2022 | 15:30 - 17:00 hrs.

en el almacén Coordinador de almacén

Formacion de equipo 5S Gerente General |Trabajadores de la empresa 12/01/2022 | 15:30 - 17:00 hrs.

Reunion para asignacion d.e roles y Lider de equipo Trabajadores de la empresa 12/01/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.

responsabilidades del equipo 5S 5S

Elaboracmp de un plan de implementacion de Lider de equipo Trabajadores de la empresa 14/01/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.

metodologia 5S 58S

Definicidn de areas de trabajo y responsables IE_)lsder de equipo Trabajadores de la empresa 22/01/2022 | 15:30 - 16:30 hrs

Implementacion de Clasificar IE_)lsder de equipo Trabajadores de la empresa 22/01/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.
Preparacion preliminar IE_)lsder de equipo Trabajadores de la empresa 2/02/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.
Aplicacion de primera S Lider de equipo Trabajadores de la empresa 8/02/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.
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Implementacién de Ordenar

Lider de equipo
5S

Trabajadores de la empresa

15/02/2022

15:30 - 16:30 hrs.

Preparacion preliminar

Lider de equipo
5S

Trabajadores de la empresa

23/02/2022

15:30 - 16:30 hrs.

Aplicacién de primera S

Lider de equipo
5S

Trabajadores de la empresa

30/02/2022

15:30 - 16:30 hrs.

Lider de equipo

Implementacion de Limpiar 5S Trabajadores de la empresa 1/03/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.
Preparacion preliminar Igisder de equipo Trabajadores de la empresa 12/03/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.
Aplicacion de la segunda S SLSider de equipo Trabajadores de la empresa 21/03/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.

Implementacién de Estandarizar Iéisder de equipo Trabajadores de la empresa 23/04/2022 | 15:30 - 17:30 hrs.

Implementacién de Disciplinar IE_)iSder de equipo Trabajadores de la empresa 12/05/2022 | 15:30 - 17:30 hrs.

Elaboracién de un plan maestro IE_)iSder de equipo Trabajadores de la empresa 15/05/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.

Reunién de revisién por la direccién IE_)iSder de equipo Trabajadores de la empresa 18/05/2022 | 15:30 - 17:30 hrs.

Auditpria 5S Lider de equipo Trabajadores de la empresa 22/05/2022 | 15:30 - 16:30 hrs.

5S

Fuente: Elaboracion propia
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e Capacitacion del personal en metodologia 5S

Luego de haber hecho todo lo
descrito  anteriormente, como
concientizar y capacitar a la alta
gerencia y al equipo 5S en la
metodologia, se espera que tanto

el Gerente general como el equipo

5S en su conjunto utilicen esa - i
informacion obtenida para apoyar en las capacitaciones que seran impartidas por
un especialista en metodologia 5S a todos los demas trabajadores de la empresa.
El equipo 5S es quien se asegura de que la capacitacion sea impartida a todo el
personal del area del almacén de la empresa, que es donde se aplicara esta
metodologia. Se espera que la asistencia sea de un 100% pero en el caso de que
haya inasistencias al momento de una capacitacion, ellos deben programar una

nueva capacitacion los que no la recibieron.

Aplicaciéon de la metodologia 5S

Antes de iniciar la aplicacion de la técnica de las 5 S, se debe tomar fotos de las
areas donde se implementara la metodologia, de modo que se cuente con el antes
y el después de y asi facilitar la visualizacion de las mejoras logradas. Luego de

€so se siguen los siguientes pasos

e Implementacion de 1° S: Clasificar

En este punto de implementacion es donde se
realiza una “limpieza inicial y profunda” del area
involucrada en la mejora mediante la metodologia
5S, que en el caso de la empresa Electromotriz
Renzo S.A.C. es el area del almacén. Para el
desarrollo de esta primera S (Clasificar) se

desarrollan tres actividades detalladas a

continuacion:
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v' Clasificar y separar cada elemento del lugar de trabajo en necesarios e
innecesarios. En esta etapa se revisan es donde se hace una revision de
cada uno de los elementos del area de trabajo para determinar lo que es
necesario y lo innecesario en las actividades que se realizan. Se tienen que
vaciar los estantes, cajones y contenedores. La secuencia para realizar la

clasificacion se detalla a continuacion:

Figura 14. Diagrama de flujo para clasificar elementos en Electromotriz Renzo S.A.C.

Diagrama de flujo 1S: Clasifiar

L Identifica el ,Con ¢ Pertenece al
Inicio | <" ;Seusa? >—Si» o > sl
frecuencia? area?

objeto
v v v

Coloca tarjeta
roja para Almacenar Reubicar
descartar

—S»{  Mantener || Fin

Area de almacén

v Retirar del area del almacén todos los elementos que no se usan o que
no pertenecen al area. En este caso las cosas que resultan siendo
necesarias para las actividades desarrolladas en cada area del almacén, se
deben conservar y con ello se trabaja la implementacién de las otras cuatro
“S”. Asimismo, los elementos que, resultan ser calificados como indtiles
debido a que son desperdicios, elementos dafiados, recortes o no tienen
arreglo o basura, deben ser retirados del lugar de trabajo y del almacén. En
el caso de las cosas que pertenecen a otras areas, deben ser puestos a
disposicion del area a la que pertenecen, con el fin de determinar la
necesidad de conservarlos o no.

v' Actividades para mantener despejado el lugar de trabajo contar
mediante criterios adecuados y definicion de las acciones a tomar.
Luego de realizar la clasificacion y eliminar los elementos que no son Uutiles,
lo que se debe lograr es que este estado se mantenga en el tiempo. Se
deben establecer reglas y normas de mantenimiento del lugar de trabajo, en
algunos casos se tiene analizar en profundidad las causas que provocan la
acumulacion de elementos innecesarios en el lugar de trabajo, para asi

evaluar la mejor solucion a cada una de ellas. Es importante definir los
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criterios de forma simple y darlos a conocer a las personas y areas de la
planta mediante capacitaciones al personal, también hacer una difusion

mediante paneles o pancartas.

En esta etapa se hace uso de las tarjetas rojas para
clasificar asi a los elementos que deben ser
retirados. Esta es una herramienta Gtil y simple de
identificacion de los elementos que fueron
definidos como innecesarios en el area total del
almaceén; los cuales son retirados y/o evaluados

por el supervisor del almacén para determinar su

disposicion final. El uso de esta herramienta de la metodologia 5S que sera
usada en el almacén, consiste en pegar estas tarjetas de color rojo a los
elementos que deben ser retirados. Esta tarjeta de color rojo hace las veces de
una sefializaciéon para identificar de manera rapida y oportuna los elementos a

evaluar

Figura 15. Modelo de tarjeta roja a utilizar en la empresa

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTICULO
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado

2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina

3. Equipo de medicion 8. Limpieza

4. Materia Prima

5. Inventario en proceso

FECHA Localizacion Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso desconocido
ELABORADA POR Departamento

FORMA DE DESECHO 1. Tirar 5. Otros
2. Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolucion proveedor

FECHA DESCHECHO

Fuente: ACHS, 2015
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Implementacion de la 2° S: Ordenar

Al pasar a esta etapa se entiende que ya se encuentran definidos los elementos
clasificados como necesarios. En este segundo punto de la implementacion 5S
se debe determinar un lugar adecuado y Unico para cada uno de esos
elementos, es por ello que la actividad de ordenar los elementos en el almacén
se debe iniciar solamente después de haber completado la primera etapa de
clasificar. Esta parte de la implementacion ayuda a asignar un lugar a cada cosa
para que todos los que trabajan en el almacén puedan ubicar, usar y devolver a
su lugar asignado los elementos de una manera facil y rapida. Para poder definir
el lugar que asignaremos a cada cosa se debe tener en cuenta algunos criterios
basicos como brindar un lugar seguro a cada elemento para que no represente
ningun riesgo de accidentes, es decir que no requiera un esfuerzo o posicion
inadecuada al ubicarlo, que no se caiga o dificulte la circulacion, que esté acorde
a las exigencias de las normativas de seguridad de nuestro pais y que no sea
dificil ubicarlo ni transportarlo y/o devolverlo a su lugar al momento de

manipularlo.

Para su puesta en marcha se tuvo que decidir la ubicacién de cada cosa segun
su frecuencia de uso y que cumpla los criterios tanto de seguridad, como calidad

y de eficacia. Para ello se sugiri6é seguir los siguientes pasos:

v" Primero: Determinar la mejor ubicacién para cada cosa. Dejando de lado
los antiguos habitos de ubicar las herramientas y demas en el almacén y
tomando en cuante que luego de haber pasado por la etapa de clasificar nos
quedamos con un ambiente de trabajo mucho méas amplio y con una gran
variedad de posibilidades en el almacén para la reubicacién de los materiales
y segun las necesidades priorizando conforme a los criterios identificados
los cuales son: Frecuencia de uso, actividades en las que se utiliza,
funcionalidad, dependencia con otros elementos (en ese caso se prioriza que

se encuentren juntos), cantidad de cada tipo de elemento.
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Figura 16. Ejemplo de orden en funcién de la frecuencia de uso

ALMACEN CENTRAL OE PLANTA
Una vez cada

Sels meses
0 MEns

PUNTO DE TRABAID Lna vez

2 | Unavezal -
LUGAR DE TRABAID dia 0 més almes
Lina vez
por semana

Fuente: ACHS, 2015, p.28.

v' Segundo: Cuando ya se decidi6 el lugar mas
apropiado para cada elemento, se debe tener
una forma de identificar ese lugar asignado a

cada cosa; es decir debe estar claro y ser

visible el lugar asignado para que todos
puedan saberlo y respetarlo. Para esto se

realiz6 una herramienta llamada control

visual, la cual es un medio de comunicacién

simple y eficaz que se utiliza para transmitir un

mensaje y que este se entienda soOlo con
mirarla. En el area de almaceén sirve para que todos puedan comprender con
un solo golpe de vista cual debe ser el correcto orden y disposicion de todas
las cosas que estan en el lugar de trabajo. Este recurso es utilizado para

poder comunicar las cosas que deben permanecer un determinado lugar.
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La implementaciéon de esta segunda S en el almacén de la empresa

Electromotriz Renzo S.A.C. se muestra a continuacion:

Figura 17. Implementacion de la 2° S-Ordenar

Fuente: Electromotriz Renzo S.A.C.
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Implementacion de la 3° S: Limpiar

En la implementacion de la tercera S "Limpiar" se identifica cualquier foco que
genere suciedad, para prevenirlo y que posteriormente el tiempo empleado en
la limpieza del area de trabajo en el almacén sea el menor tiempo posible. La
limpieza se considera una actividad mas de la rutina de los trabajadores, porque
a pesar de ser una actividad que no agrega valor es necesaria y debe ser simple
y facil de realizar. Inicialmente en la implementacion de la metodologia 5S en
esta etapa se realizé una limpieza general de todas las areas del almacén de la

empresa. Lo cual se puede visualizar a continuacion

Figura 18. Implementacion de la 3° S-Limpiar

Fuente: Electromotriz Renzo S.A.C.

Para contar con un ambiente limpio durante todo el afio se debe contar con un
programa de limpieza de las areas de trabajo, en el caso del almacén de la
empresa se desarrollé un programa anual de limpieza de las areas de trabajo
para asi tener un dia especifico de limpieza y contar con la participacion activa
de todos los trabajadores.
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Como se puede visualizar en la siguiente figura, se planteé un total de 4 veces al afio de limpieza general del almacén y limpiezas

mensuales de cada area del almacén; tomando en cuenta que la limpieza del lugar de actividades de cada trabajador debe tener un

mantenimiento diario como parte de sus actividades laborales.

Figura 19. Programa anual de Limpieza de las areas de trabajo en el almacén

Metodologia 38 Codige: ProgLlimpiezal
1 . . [ - ] - ﬁ_l _-I I-.I
Electromotriz Programa anual de limpieza de las areas de trabajo en e] | Elaberade: 13-08-2021
Renzo 5.A.C. . . Pizinas 1 de 1
almaceén de la empresa Electromotriz Renzo S.A.C-2022 sgias: L de
Programado Realizado -
L ctividad Enero Febrero Marzo Alril Mayo Junic Julio Agosto Septiembre Octukbre Noviembre | Diciembre
Actrvidades a
i . Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas Semanas
esarrollar
215141 41|23 2134125412341 )2|3 4023 |4f1|2]53]|4 2134123 (4]1])2]3]|4
Limpieza
general del x
almacén
Limpieza de
las dreas X x x x x X X x x
admimistrativas
Limpieza del
drea de b4 X X X X X X X X X X X X b4 X X X X X X
mantenimisnto
Limpieza del x x x x x x x x x
drea logistica
Limpieza del
drea de X X X X X X X X X X X
planificacidn

Fuente: Elaboracién propia

57




Implementacion de la 4° S: Estandarizar

Se debe definir formalmente para cada lugar de
trabajo del almacén de la empresa, tanto la
organizacion, la limpieza, los elementos

necesarios, su cantidad, ubicacién, estado y uso.

En esta parte de la implementacion de la
metodologia 5S se debe determinar la forma de
mantener los logros ya obtenidos mediante la
implementacion de las tres primeras S. Todo ello

debe estar registrado en un documento y/o

/[
/

A

7y

o
o

= =

|

manual de facil ubicacidén para los trabajadores; ya que de no contar una clara

vision de las condiciones adecuadas para el almacén serd mucho mas facil que

en un corto espacio de tiempo se haya perdido todo lo avanzado hasta

finalmente llegar al momento en que no se tenian aplicadas las estrategias de

la metodologia 5S. Es por ello que, el mismo personal debe ser participativo y

colaborativo en la estandarizacion de los procedimientos para un buen

desarrollo del trabajo mediante esta metodologia. En el caso de la empresa se

realizaron murales de identificacion de los materiales y equipos segun zonas y

de una breve explicacién de la metodologia 5S.

Figura 20. Mural 5S e identificacion de materiales y equipos

Fuente: Electromotriz Renzo S.A.C.
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Implementacion de la 5° S: Disciplinar

Esta ultima etapa es considerada por muchos autores la mas importante de
todas debido a que mediante esta se supervisa el cumplimiento de los
procedimientos y las reglas establecidos en la implementacién de las 4 primeras
S enlaempresay en esta etapa también es donde se debe realizar la evaluacion
de las acciones de mejoras. Esto no significa que se debe obligar a los
trabajadores a adecuarse a las reglas estipuladas, sino que se debe crear un
ambiente de mejora continua donde los mismos trabajadores puedan colaborar
en la mejora de cada uno de los lineamientos establecidos. Los pasos

principales para lograr la disciplina en las actividades en un lugar de trabajo son:

v Definir y desarrollar actividades que fomenten la participacion del personal
v Establecer el escenario para implantar la disciplina:

v' Reforzar conocimientos en el tema de autodisciplina y buenas costumbres

En esta etapa mas que castigar o desarrollar una cultura de error y despido en
el almacén de la empresa se desarrollé una cultura de mejora y motivacion al

personal para cumplir con los lineamientos ya establecidos.

Figura 21. Resumen de la técnica 5S

Las 5s Todos podemos usarlas...

S elemantos clove para la calidad total

(e W GO R AR TG LOE Comienza en tu sitio de trabajo

1 Clasificacion 2 Organizacién 3 Limpieza
iri s Seito Seiso
’ TT &
ot Mantén , Conserva

todo en LB 5 todo

"., — orden *.. limpio
i e e&

Contigo mismo RACL U1 W cComo estas fu?

4 Bienestar Personal 5  Disciplina iNoI '?Vi?ess
. aplicarla
_,9- Seiketsu Shitsuke vz, d;ar‘,?amem en
/2  Cuida tu Sigue las .‘, tu drea de
©7 o salud normasy ¢ trabajo y
1 / fisicay reglamentos en tu vida!
e Dl A mental :
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Evaluacion de secuencia de implementacién

La implementacion inicial, con las tres primeras etapas a un nivel aceptable, es

de uno a seis meses. Es preciso tomar en cuenta que la cuarta y quinta etapas

consisten en la estandarizacion y el seguimiento, por lo que este proceso tiene

un inicio, pero nunca un final. Cuando hablamos de tiempo de implementacion,

es recomendable seguir esta secuencia:

Figura 22. Resumen de secuencia de implementacion 5S

SEIRI

Separar y eli-
minar

SEITON
Arreglar e
identificar

SEIDO
Proceso diario
de limpieza

SEIKETSU
Seguimiento de
los primeros 3
pasos, asegurar un
ambiente seguro

SHITSUKI
Construir el

habito

Separar los
articulos nece-
sarios de los
no necesarios

Identificar los
articulos nece-
sarios

Limpiar cuan-
do se ensucia

Definir métodos
de orden y lim-
pieza

Hacer el orden y
lalimpieza con
los trabajadores
de cada puesto

Dejar solo . " . Formar a los
p Marcar areas Aplicar el méto- .
los articulos o » operarios de
. en el suelo para | Limpiar perio- do general en
necesarios . cada puesto para
en el lugar de elementos y dicamente todos los puestos que hagan osdlen
. actividades de trabajo Lo
trabajo y limpieza
Desarrollar un Actualizar la

Eliminar los

Poner todos los

. Limpiar siste- estindar especi- | | formacion de los

elementos no articulos en su L .

RAnasstins lugar definido maticamente fico por pu.esto Operarios r:u:?n—

de trabajo do hay cambios
Verificar Verificar que Verificar siste- Verificar que Crear un siste-

periodicamen- haya “un lugar maticamente exista un estan- ma de auditoria
te que no haya para cada cosa la limpieza de dar actualizado permanente de
elementos no y cada cosa en los puestos de en cada puesto planta visual

necesarios su lugar” trabajo de trabajo v 55

Fuente: Hernandez, Vizan, 2013.

Analisis de los resultados de implementacién de las 5S

Finalmente se realiza una evaluacién luego de la aplicacion de la metodologia

5S en la empresa:

60




Figura 23. Check List Diario 5S en areas administrativas

ADMINISTRATIVA-CONTABILIDAD

Agosto (4 sem)-Septiembre (2 sem) CUMPLE
Implementacion de metodologia 55 NO CUMPLE

Dejo mi mesa libre v gin papeles encima
al terminar mi jornada

Mo tengo cajas o material debajo o
gncima de mi mesa.

Los armarios cumplen con el estandar.
La parte superior esta libre de objetos

La zona de impresora esta ordenada v
=in acumulacion de papeles.

El panel de gestion operativa esta
actualizado: indicadores, plan de
acciones, colores.

Las pizarras estan limpias.

El suelo esta limpio, nada fuera de su
zona identificada

Las papeleras no estan a rebosar.

Mo exigten documentos duplicados o
indices antiguns.

Las bandejas de documentos no
contienen informacion obsoleta o
archivada

Enc argadﬂ de marketing Criterios de puntuacion

Mo se presentaron problemas de ningdn tipo

Mo se presentaron problemas de ningtn tipo

Mo se presentaron problemas de ningdn tipo

o se presentaron problemas de ningdn tipo

Mo se presentaron problemas de ningdn tipo

Mo se presentaron problemas de ningtn tipo

Se dio una eventualidad dénde no se cumplic pero
fue resuelta a la siguiente semana

o se presentaron problemas de ningdn tipo

Se dio una eventualidad dénde no se cumplic pero
fue resuelta a la siguiente semana

Mo se presentaron problemas de ningtn tipo

€0BJETIVO
1 0 TOTALS

9.66667
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Figura 24. Check List Diario 5S en area de mantenimiento

Area: o Criterios.sie
Mantenimiento puntuacion
58 Encargado: Jefe de mantenimiento CUMPLE
Semana/Mes: Semana 1-Agosto NO CUMPLE

maquinas e instalacionesen perfecto estado?

+Estan los elementos de seguridad y de proteccidn de las

;Estan los materiales y equipos dentro de sus
ubicaciones y correctamente identificados?

Mo se presentaron problemas de incumplimiento

+Estan los dtiles ylo herramientas en su ubicacidn
correcta?

Mo se presentaron problemas de incumplimiento

&3uelos, paredes, armarios, carros y puestos de trabajo
en general estan limpios, segln estandar?

Mo se presentaron problemas de incumplimiento

¢ Todos los equipos se encuentran limpios y listo par
usar?

Mo se presentaron problemas de incumplimienta

&L0s equipos de la linea estan en perfecto estado?
(deteccidn de anomalia pendiente de solucionar)

Mo se presentaron problemas de incumplimiento

Todas las ubicaciones estan con su material o equipo?
(no hay ubicacian vacia)

Mo se presentaron problemas de incumplimienta

&El aprovisionamiento de materia prima, de consumible y
elementos de embalaje cumple los estandares?

Mo se presentaron problemas de incumplimiento

Preventivos y Planes de Limpieza?.

&Estan correctamente cumplimentados elflos formatos de

Mo se presentaron problemas de incumplimienta

+Estan la documentacidn e informacidn de la distribucidn
del almacén actualizadas y en su lugar, segln estandar?

Mo se presentaron problemas de incumplimienta
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Mo se presentaron problemas de incumplimienta
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o
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Diagnostico de la variable independiente Metodologia 5S- Pos test

Se realiza una encuesta de diagnostico final en la empresa.

Tabla 13. Modelo de Check list pre implementacion 5S

ENCUESTA — ANALISIS DE LA HERRAMIENTA 5 S

LUGAR DE TRABAJO Electromotriz Renzo SAC
RESPONSABLE Sagal Sanchez Juan FECHA 13.09.2021
EVALUACION
1 2 3 4 5

Deficiente [No es muy bueno | Esta en el promedio | Es correcto | Es excelente

PUNTUACION
SEIRI - CLASIFICAR 112|3|4]|5
1.- | {Cémo calificaria usted la ubicacion de sus herramientas de trabajo? X
2.- | {COmo califica la organizacion del area donde realiza sus actividades? X
3.. | ¢Cual considera usted que es el nivel de clasificacion de cada una las X
herramientas, materiales y equipos de su lugar de trabajo?
a ¢Como califica usted la capacidad que se tiene en su area para X
| distinguir lo necesario de lo innecesario?
Puntaje obtenido de la evaluacion en clasificar (POC) 95%
SEITON — ORDENAR 1(2|3(4]|5
5.-| ¢Cémo calificaria el orden que se tiene en su lugar de trabajo?
6 ¢Cémo calificaria la facilidad tiene usted para encontrar las y
" | herramientas de trabajo en su area?
7 Al término de sus actividades, ¢Se le ha indicado que debe devolver las «
" | herramientas al lugar desighado?
8.- | ¢Como calificaria usted las guias o sefialéticas con que se cuenta para X
el orden de cada cosa utilizada en su lugar de trabajo?
si | NO
9. En su lugar de trabajo, ¢existe un lugar designado para las herramientas que X
debe usar en la realizacion de sus labores?
10.- | ¢ Conoce usted cudl es su lugar designado para su ubicacién y almacenamiento? | X
Puntaje obtenido de la evaluacién en ordenar (POO) 91%
SEISO - LIMPIAR 1(2(3]|4]|5
11.- | ¢Como calificaria usted la limpieza en el area donde trabaja? X
12.-| ¢ Como calificaria usted la separacién de residuos en su area? X
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¢Cémo considera que es el mantenimiento que se realiza a las
13.- | herramientas, maquinaria y equipos en el lugar donde trabaja? X
(Teniendo en cuenta, calidad y periodicidad)
Puntaje obtenido de la evaluacion en limpiar (POL) 87%
SEIKETSU — ESTANDARIZAR 1(2(3]|4]5
14.- | Cémo calificaria la sefializacion para ubicar las herramientas de trabajo?
NO
15.- ¢Sabe usted si se cuenta con un método o guia para la limpieza de las x
" | herramientas y demads, asi como del 4rea donde trabaja?
16.- | ¢Ha visto usted si existe una sefializacion o una delimitacion de las areas x
de trabajo o de la maquinaria, los equipos y/o herramientas?
17.- ¢Sabe usted si existe un método o guia para el orden de los equipos y de «
" |las herramientas en su lugar de trabajo?
18.- ¢Sabe usted si se cuenta con un método o guia para seleccionary X
clasificar los equipos y herramientas en su lugar de trabajo?
Puntaje obtenido de la evaluacion en estandarizar (POE) 89%
SHITSUKE — DISCIPLINAR 1|12 (3| 4 |5
19.- éExiste algun tipo de seguimiento realizado a la clasificacion de x
" | materiales y equipos en su lugar de trabajo?
20.- ¢Como considera usted que es el seguimiento realizado respecto X
" |al orden de los materiales y equipos en su lugar de trabajo?
21.- | ¢Como considera usted que es el seguimiento realizado a la X
limpieza de materiales y equipos en su lugar de trabajo?
Sl NO
29 éExiste un cumplimiento de las normas de seguridad, higiene y «
| salud en el trabajo?
Puntaje obtenido de la evaluacion en disciplinar (POD) 94%
OTROS ASPECTOS A EVALUAR 1|12 (3[/a]5
23.- éConsideraria la idea de implementar una herramienta que mejore «
" |las condiciones de orden y limpieza en el drea de almacén?
4. ¢Cual es su conocimiento acerca de los indicadores de desempefio y
| de su area?
25 ¢Como es segln usted el nivel de accidentalidad del drea de «
* | almacén?
Puntaje obtenido de la evaluacion en otros aspectos (POOA) 93%
Puntaje total de Evaluacion (PTE) | 95% (91% | 87% | 89% [ 94% | 93%

| Resultado | 91% |
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De la encuesta de diagnaostico inicial relacionada a las 5S tenemos lo siguiente:

v" En cuanto a la evaluacion de la primera S Clasificar se puede ver que la
empresa ha superado y por mucho la situacion inicial que tenia de un 45%
a un 95%.

v" En el caso del segundo punto de implementacién; es decir en cuanto a
ordenar, pasamos de un resultado porcentual de 41% en avance de este
aspecto a un 90% en cuanto a ordenar

v' En el aspecto de Limpiar, la empresa dej6 atras el 47% con que contaba
para llegar a un considerable 87%.

v' En cuanto a las Ultimas 2 S Estandarizar y disciplinar esta se encontraban
en un porcentaje de 45% y 21% respectivamente. Llegando a un 90 en el
caso de estandarizar y a un 95% en cuanto a disciplinar. Todo esto se

resume en el siguiente cuadro.

Tabla 14. Metodologia 5S-pos Test

POS TEST-VARIABLE DEPENDIENTE:
Metodologia 5S

RESUMEN DIAGNOSTICO INICIAL
ASPECTO PORCENTAJE ESTADO
Clasificar 95% OPTIMO
Ordenar 91% OPTIMO

Limpiar 87% OPTIMO
Estandarizar 89% OPTIMO
Disciplinar 94% OPTIMO

Figura 25. Grafico radar metodologia 5S-Pos test

Diagndstico Inicial 5S

Clasificar
96%

Disciplinar Ordenar

Estandarizar Limpiar

Fuente: Elaboracion propia

65



Diagnostico de la variable dependiente Productividad-Pos test

Para evaluar la productividad en la empresa se analizan las dimensiones

identificadas en la operacionalizacion de variables que son eficiencia y eficacia.

Tabla 15. Analisis post test de la productividad y sus dimensiones

POST TEST-VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
DIMENSION 1: Eficiencia

Eficiencias —cmpo il
Tiempo total utilizado
MES Tiempo dtil Tierr_]_po total Indi_cz_idor_de
utilizado eficiencia
Julio 180 horas 200 horas 90%
Agosto 175 horas 200 horas 87.5%
Septiembre 180 horas 200 horas 90%
Octubre 180 horas 200 horas 90%
Noviembre 180 horas 200 horas 90%
Diciembre 180 horas 200 horas 90%

POST TEST-VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

DIMENSION 2: Eficacia

Recursos utilizados

Eficacia=
Recursos programados
Ordenes de Orden_es_ de Indicador de
MES . . . Servicio . .
servicio realizadas eficacia
programadas
Julio 80 OS 90 OS 88.9%
Agosto 82 OS 90 OS 91%
Septiembre 80 OS 90 OS 88.9%
Octubre 82 OS 90 OS 91%
Noviembre 82 OS 90 OS 91%
Diciembre 83 0OS 90 OS 92%

Figura 26. Indicadores de eficiencia y eficacia-Post test

100%

Indicadores de eficiencia y eficacia

80%
60%
40%
20%

0%

JULIO

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

Noviembre

M Eficiencia ™ Eficacia

Diciembre
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Tabla 16. Analisis de la productividad luego de la propuesta

Almacén

Sagal Sanchez Juan _ 01.10.2021

1/08/2021 | Julio 81 0S 90 OS 90.00% 178 horas | 200 horas | 89.00% 80.10%
1/09/2021 | Agosto 80 OS 90 OS 88.89% 182 horas | 200 horas | 91.00% 80.89%
1/10/2021 | Septiembre 81 0OS 90 OS 90.00% 178 horas | 200 horas | 89.00% 80.10%
1/11/2021 | Octubre 82 0OS 90 OS 90.00% 182 horas | 200 horas | 91.00% 81.90%
1/12/2021 | Noviembre 82 OS 90 OS 90.00% 182 horas | 200 horas | 91.00% 81.90%
1/01/2022 | Diciembre 83 0S 90 OS 90.00% 184 horas | 200 horas | 92.00% 82.80%

89.91% 90.50% 81.28%
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3.6. Métodos de analisis de datos

Se realiz6 la recopilacion de la Informacion apoyandose en instrumentos para la
recoleccion de datos, los cuales seran detallados, también podran ser validados y
luego seran almacenados en la computadora personal de la tesista. Después de lo
antes descrito, se procede a analizar los datos con lo cual se llegara a obtener la

informacion necesaria para el trabajo de investigacion.

Para poder llevar a cabo las actividades detalladas, se hara uso de herramientas
digitales como: un procesador de textos de MS WORD doénde se haré el registro de
los analisis e interpretaciones de los datos que luego serén tabulados con la ayuda
de hojas de calculo del MS EXCEL. Finalmente, se hara uso también de las Hojas
de Calculo (MS EXCEL), para dar detalle del modelo propuesto y se analizara el

aumento de productividad que este genere.
Analisis descriptivo

En este punto, Describird las tendencias claves de los datos existentes que
conduzcan a nuevos hechos, resumidos de forma gréafica y analitica. (Llunas, Rojas,
2005)

Los andlisis de datos que se efectuard para la investigacion son de andlisis
descriptivo (media, mediana, moda, desviacion estandar y varianza de los datos
muestrales) para comparar los resultados del antes y después de la muestra:

medidas de dispersion, varianza y desviacion.
Método inferencial

Permite comprobar o medir hipétesis, determina relacion de semejanzas y

diferencias a partir de las muestras. (Hernandez, 2017)

Se aplicara la prueba de estadistica inferencial a los datos antes y después, en la
productividad, eficiencia y eficacia para conocer si son paramétricos 0 no
paramétricos, con esto se sabra si utilizaremos la prueba T- student (paramétrica)

gue conoce la distribucion de la muestra para hacer inferencias.
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3.7. Aspectos Eticos

Confidencialidad: Este aspecto es muy importante para la empresa, es por ello
que los datos proporcionados seran analizados y utilizados con total discrecion en

este trabajo.

Citaciones: La informacion utilizada en la investigacion sera citada, tomando en

consideracion los estandares de la normativa APA 6ta edicion.
V. RESULTADOS
4.1. Principales resultados de la aplicacion de la propuesta 5S

Tomando en consideracion el diagndstico pre y post test a la aplicacion de la
metodologia 5S. Se hace un comparativo de las principales mejoras desarrolladas

en el &rea de almacén gracias a esta metodologia.

» En la primera S Clasificar se puede ver que la empresa ha superado y por
mucho la situacion inicial que tenia de un 45% a un 95%, en el caso del
segundo punto de implementacion; es decir en cuanto a ordenar, pasamos
de un resultado porcentual de 41% en avance de este aspecto a un 90% en
cuanto a ordenar, en el aspecto de Limpiar, la empresa dejo atras el 47%
con gque contaba para llegar a un considerable 87%, en cuanto a las Ultimas
2 S Estandarizar y disciplinar esta se encontraban en un porcentaje de 45%
y 21% respectivamente. Llegando a un 90 en el caso de estandarizar y a un

95% en cuanto a disciplinar. Todo esto se resume en el siguiente cuadro.

Figura 27. Analisis de la metodologia 5S

Avance en Metodologia 5S

e PORCENTAJE INICIAL CLASIFICACION S PORCENTAIJE FINAL

Clasificar
100%
80%
60%
40%

Disciplinar Ordenar

Estandarizar Limpiar
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4.2. Analisis descriptivo de la variable dependiente e independiente

En cuanto a la productividad, que es la variable dependiente, se pudo observar
claramente el aumento de sus dos dimensiones tanto la eficiencia como la eficacia.

Lo cual se detalla a continuacion:

Tabla 17. Analisis de la productividad-Pre test

Analisis de productividad y sus
dimensiones antes de la metodologia
5S
Eficiencia | Eficacia | Productividad
0,58 0.65 0.3763
0,69 0.60 0.4126
0.64 0.63 0.4028
0.62 0.59 0.3658
0.57 0.75 0.4263
0.66 0.55 0.3647
0.63 0.63 0.39

Tabla 18. Analisis de la productividad- Post test

Analisis de productividad y sus
dimensiones luego de la metodologia
5S
Eficiencia | Eficacia | Productividad
0,90 0,89 0,8001
0,88 0,91 0,7936
0,90 0,89 0,8001
0,90 0,91 0,8190
0,90 0,91 0,8190
0,90 0,92 0,8280

0.90 0.90 0.81

Esto se ve reflejado en los siguientes graficos de evaluacién de eficiencia, eficacia

y productividad pre y post test.
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Figura 28. Comparativo de eficiencia: Antes y después

Comparativo de eficiencia: Antes y después
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En el analisis descriptivo de la eficiencia, se muestra los promedios de los meses
(Enero — Junio) que representa al antes de la Metodologia 5S con un resultado
obtenido de 63% Yy posterior a la implementacion que corresponde a los meses

(Julio — Diciembre) donde se muestra que la productividad aumenta a un 90%.

Figura 29. Comparativo de eficacia: Antes y después

Comparativo de eficacia: Antes y después
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En el analisis descriptivo de la eficacia, se muestra los promedios de los meses
(Enero — Junio) que representa al antes de la Metodologia 5S con un resultado
obtenido de 63% y posterior a la implementacién que corresponde a los meses

(Julio — Diciembre) donde se muestra que la productividad aumenta a un 90%.

Luego de la evaluacion de las dos dimensiones se procede a evaluar la

productividad del antes y el después de la metodologia 5S.
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Figura 30. Comparativo de productividad: Antes y después

Comparativo de la productividad: Antes y
después
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En el andlisis descriptivo de la productividad, se muestran los promedios de los
meses (Enero — Junio) que representa al antes de la Metodologia 5S con un
resultado obtenido de 39% Yy el evidente aumento luego de la metodologia 5S que
corresponde a los meses (Julio — Diciembre) donde se muestra que la productividad

aumenta a un 81%.

En el caso de la metodologia 5S que es la variable independiente se logré una

evidente mejora y se visualiza en el gréafico siguiente.

Figura 31. Comparativo de la metodologia 5S: Antes y después

Comparativo antes y después de la metodologia

5S
100%
80%
60%
40%
20% I I
0% I
Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar Disciplinar

B PORCENTAJE INICIAL = PORCENTAJE FINAL
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4.3.

Desde un punto de vista estadistico se analiza las dimensiones eficiencia y eficacia

Analisis inferencial de la investigacion

de la variable productividad y se tiene lo siguiente:

» Analisis de eficiencia PRE y POST

Figura 32. Estadisticos de la eficiencia

Estadisticos

EficienciaPRE | EficienciaPOST
Validos 6 6

N
Perdidos 0 0
Media ,626667 ,896667
Mediana ,630000 ,900000
Moda ,57002 ,9000
Desv. tip. ,0463321 ,0081650
Varianza ,002 ,000
Asimetria ,029 -2,449
Error tip. de asimetria ,845 ,845
Curtosis -1,327 6,000
Error tip. de curtosis 1,741 1,741
Rango ,1200 ,0200
Minimo ,5700 ,8800
Maximo ,6900 ,9000
25 ,577500 ,895000
Percentiles 50 ,630000 ,900000
75 ,667500 ,900000

a. Existen varias modas. Se mostrara el menor de los valores.

Con esto se tiene que la eficiencia presenta una clara mejora, en cuanto a la
media detectada aument6 de un 62.66% a un 89.67%; la desviacion de la
eficiencia al inicio es de 0. 0463321 y al final es de 0.0081650 lo cual
demuestra que hay una mayor dispersion de los datos antes de la propuesta
gue después de la misma. La varianza toma valor en el caso del analisis
previo a la metodologia, pero al final esta se inclina hacia el O.

Una vez analizado esto se procede a evaluar los histogramas de la eficiencia

pre y post aplicacion de la metodologia 5S.

Figura 33. Distribucion de la eficiencia PRE-TEST
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Figura 34. Distribucion de la eficiencia POST-TEST
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» Analisis de eficacia PRE y POST
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Figura 35. Estadisticos de la eficacia

Estadisticos

EficaciaPRE | EficaciaPOST

Validos 6 6
N

Perdidos 0 0
Media ,628333 ,905000
Mediana ,615000 ,910000
Moda ,55002 ,9100
Desv. tip. ,0688234 ,0122474
Varianza ,005 ,000
Asimetria 1,152 -,490
Error tip. de asimetria ,845 ,845
Curtosis 1,856 -1,467
Error tip. de curtosis 1,741 1,741
Rango ,2000 ,0300
Minimo ,5500 ,8900
Maximo , 7500 ,9200

25 ,580000 ,890000
Percentiles 50 ,615000 ,910000

75 ,675000 ,912500

a. Existen varias modas. Se mostrara el menor de los

valores.

Con esto se tiene que la eficiencia presenta una clara mejora, en cuanto a la
media detectada aumento de un 62.83% a un 90.50%; la desviacion de la
eficiencia al inicio es de 0.0688234 y al final es de 0. 0122474 lo cual
demuestra que hay una mayor dispersién de los datos antes de la propuesta
gue después de la misma. La varianza toma valor en el caso del analisis

previo a la metodologia, pero al final esta se inclina hacia el 0.

Una vez analizado esto se procede a evaluar los histogramas de la eficacia

pre y post aplicacion de la metodologia 5S.
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Frecuencia

Frecuencia

Figura 36. Distribucion de la eficacia PRE-TEST

EficaciaPRE

Figura 37. Distribucion de la eficacia POST-TEST
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Para el analisis inferencial se deben validar las hipo6tesis de la investigacion,

donde se tiene lo siguiente:

» El H, es la hipotesis nula

» EIl H, es la hipodtesis de investigacion
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Es importante tomar en cuenta que la hipétesis de investigacion (H,) y la prueba
de hipétesis nula (H,) se deben analizar para demostrar su veracidad. Para ello,
primero se debe conocer si la distribucion de las frecuencias del conjunto de
datos es paramétrica o no paramétrica lo cual comunmente se analiza mediante
las pruebas de normalidad de Shapiro Wilk o de Kolmogorov Smirnov. Para
esta investigacion que cuenta con una muestra N < 50 usaremos el estadigrafo
Shapiro Wilk (puesto que se analiza la productividad de los 6 meses de enero

a junio del 2021 para la pre test y julio a diciembre del 2022 para el post test)
Andlisis de la hipotesis general

H,:Laaplicacion de las 5S mejora la productividad en el almacén de la empresa

de servicios generales Electromotriz Renzo SAC.
Prueba de Normalidad
Si:
Sig. < 0.05 adopta una distribucion no normal.
Sig. >= 0.05 adopta una distribucién normal.

En donde la significancia (Sig.) es el nivel critico del contraste. Para esto se
tomaron los analizados del antes (pre test) y después (post test) de la

productividad del almacén, con lo que se tuvo lo mostrado en la tabla siguiente:

Tabla 19. Prueba Normalidad de la productividad

DESCRIPCION _ Shapiro-Wilk ,
Estadistico gl Sig.
ProductividadPRE ,966 6 ,863
ProductividadPOST ,805 6 ,065

Fuente: Software SPSS

Como se observa en la tabla anterior el valor de la significancia (Sig.), en la pre

y post prueba son mayores a 0,05, por lo tanto, los datos analizados son
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paramétricos y por ello se utilizara el estadigrafo paramétrico T-Student para

probar la hipétesis.

Hipdtesis Nula (HO): La aplicacién de las 5s no mejora la productividad en el

almaceén de la empresa de servicios generales Electromotriz Renzo SAC.
HO = Productividad (pre) - Productividad (post) >=0

Aqui se considera al estado actual mejor que el estado cuando se aplica la

metodologia 5S propuesta.

Hipotesis Alternativa (Ha)= La aplicacion de las 5s mejora la productividad en

el almacén de la empresa de servicios generales Electromotriz Renzo SAC
Ha = Productividad (pre) - Productividad (post) < 0

Aqui se considera que la metodologia 5S propuesta es mejor que el proceso
actual. Tomando en cuenta ello, se realiza la prueba T de student para las dos
muestras relacionadas para la validacion de la hipétesis. A un nivel de
confianza del 95% (1 - a = 0.95).

Tabla 20. Estadistico de contraste de la productividad.

Prueba para una muestra

Valor de prueba =0
t gl Sig. Diferencia 95% Intervalo de
(bilateral) | de medias confianza para la
diferencia
Inferior Superior
ProductividadPRE 36,348 ,000 ,39167 ,3640 ,4194
ProductividadPOST | 149,581 ,000 ,81167 71977 ,8256

Fuente: Software SPSS

Con la prueba T de student aplicada en la tabla anterior tenemos que el valor del

nivel critico de contraste es 0,000 con un nivel de confianza de 95% y eso es

claramente menor que 0.05. Por lo tanto, se acepta la hipétesis alterna y se

concluye que la aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad en el

almaceén de la empresa de servicios generales Electromotriz Renzo SAC.
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V. DISCUSIONES

En la investigacion propuesta se tiene como propasito la mejora de la productividad
a través de la aplicacion de la metodologia 5S y esto se evalué con los
antecedentes analizados en el marco teorico y por ello se tienen las siguientes

observaciones:

v' En la investigacion de Carajulca Suarez y Escobar Saavedra, 2019 se hizo
uso de una lista de chequeo con el propdsito de hacer un diagndstico inicial
del estado en que se encuentra el area de produccion, y luego poder realizar
un comparativo con el estado final después de haber implementado las 5S
en la empresa. Y en esta investigacion realizada se realizo también un check
list de diagnéstico inicial para evaluar el avance de la metodologia 5S que
tenia la empresa antes de la propuesta; luego se utilizdé el mismo check list
para evaluar el avance de dicha metodologia en la empresa; obteniéndose
resultados positivos y mejorando gradualmente las actividades del almacén
de la empresa y con ello finalmente la productividad.

v' Enlainvestigacion de Flores Quispe, 2018 tuvo como obijetivo principal hallar
la relacién entre la mejora operativa del almacén mediante la metodologia
5S y la mejora gradual de la productividad y demostré que la eficiencia
aumenta de un 72% a un 91%, la eficacia de un 84% a un 97% vy la
productividad del almacén de la empresa se incrementd en un 46,6%, porque
pas6 de un 60% a un 88%. En esta investigacion realizada se demuestra
también que es posible aumentar la productividad y sus dimensiones
eficiencia y eficacia; ya que se logré aumentar en promedio de un 63% a un
90% la eficiencia, del 63% al 90% la eficacia y la productividad paso de un
39% en promedio a un 81%. Generandose asi un claro aumento en la

productividad y sus dimensiones.

v' En la investigacién de Ayala Luna, 2016 se encontré que con la aplicaciéon

de la metodologia de las 5’S se logra contar con un espacio mas confiable y
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agradable para todos los trabajadores y que la propuesta no es solo viable
sino también rentable en la empresa. En similitud con su investigacion
también se logré aumentar el espacio del area de almacén de la empresa
Electromotriz Renzo S.A.C. mediante la mejora propuesta de la metodologia
5S y no sdlo ello, sino que se analizé la viabilidad y es una propuesta rentable
y viable en el almacén de la empresa. Por lo cual se demuestra en ambas
investigaciones que la metodologia apoya la mejora de productividad y
también mejoras relacionadas a aumento de espacio, mayor rentabilidad,

entre otras.

Segun la investigacion de Flores Quispe, 2018 al cabo de 30 dias de aplicar
las 5S en la empresa existe una mejora notoria en las actividades del
almacén en cuanto a la limpieza, el orden y la clasificacion de existencias.
La cual tiene una similitud con esta investigacion donde también se observan
evidentes mejoras en cuanto a la limpieza, el orden y la clasificaciéon de
existencias de la empresa, adicionalmente a la mejora en la productividad y

sus dimensiones eficiencia y eficacia.

La investigacion de Abuhadba Ortiz, 2017 sirvié de base para entender que
la aplicacion de la metodologia 5s ciertamente repercute en la mejora de la
productividad; puesto que analiza que la metodologia 5S se puede expresar
en una relacion directa de 0,691 con la variable productividad de la
investigacion que es la produccion de la empresa, lo cual demostré la
existencia de una relacidbn positiva entre la metodologia 5S y la

productividad.

En concordancia con la investigacion de Ching Alvarez y Bellodas Tavar,
2018 dbnde se analizé que en aproximadamente 3 meses se espera gue se
cumplan las acciones tomadas en relacién a las 5S en un 85% y se calcula
un beneficio de 36°290,68 soles pasado el aio uno en la implementacion; se
estima en esta investigacion que la aplicacion de la metodologia 5S se
estima para un periodo de 5 a meses lograr el cumplimiento de todas las
actividades a desarrollar en la metodologia 5S vy se tienen grandes

beneficios de esta implementacion.
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v" En esta investigacion se demuestra, mediante un analisis inferencial de la
hipotesis general que la metodologia 5S es capaz de aumentar la
productividad en el almacén de la empresa Electromotriz S.A.C.; lo cual
concuerda con la investigacion de Morales Sosa, 2019 en donde se tiene
que al aplicar las fases de la metodologia se logran mejorar los aspectos
negativos observados y no se observaron retrasos ni defectos en la entrega
de los productos y que, si mantiene dicha actividad de mejora continua se
mantendra una sostenibilidad adecuada.

v' La investigacién de Carajulca Suarez y Escobar Saavedra, 2019 logra
obtener una reduccién de tiempos de 7 dias en la elaboracion de un cerco
perimétrico de 80 MT2 el cual antes era elaborado en 18 dias con lo que se
evidencia la mejora en las actividades desarrolladas por la empresa debido
a la aplicacion de la metodologia 5S, en concordancia con esta investigacion
también se demuestra que mediante la aplicacién de la metodologia 5s se
logra una evidente mejora en los tiempos utilizados, frente a los tiempos
programados mensualmente y lograndose una mejora de la eficacia en el

almacén de la Electromotriz.

v' En la investigacién de Ching Alvarez y Bellodas Tavar, 2018 se analizan
técnicas tales como check list, guias de observacion y sus resultados
servirAn como guia para poder realizar un diagnético inicial del estado del
area de produccion en relacién a las 5S; donde se concluy6 que actualmente
el 5,73% de total de capacidad en infraestructura de la planta se encuentra
ocupado por los desperdicios. En similitud con esta investigacién se ha
logrado realizar un diagndstico del alcance de la metodologia 5S y de la
eficiencia, eficacia y productividad, mediante una encuesta y check list

aplicables al almacén de la empresa.

v' En el articulo de Medrano, Hinojosa, Basilio y Becerril, 2019 se obtienen
resultados satisfactorios, se llegd a obtener una efectividad de la
metodologia 5S llegando a alcanzar un porcentaje de implementacion del
93% y con ello se hace posible el ubicar e identificar materiales y estanterias,
lo que reduce el tiempo de busqueda y por lo tanto brinda un servicio mas
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rapido y eficiente a la zona solicitada. Asimismo, en el almacén de la
empresa se logra alcanzar en las etapas de la metodologia porcentajes de
95%, 91%, 87%, 89% y 94% en seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitzuke
respectivamente; para finalmente contar con una efectividad de aplicacion
promedio de 91% segun lo identificado en la tabla N° 14 de la encuesta de

analisis de la metodologia 5S.

En el articulo de investigacion de Nava, Ledn, Toledo y Kido, 2017 se tiene
como resultados que es posible crear un entorno de trabajo mas eficiente,
seguro y comodo para todos en la empresa y se logra de esa manera un
mayor espacio y organizacion de materiales, ordenes, herramientas. En
concordancia con esta investigacion en esta propuesta de las 5S también se
logra demostrar que la productividad de la empresa aumenta gracias al
aumento gradual de sus dimensiones eficiencia y eficacia analizados en un

periodo de 6 meses de evaluacion inicial y final.
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VI. CONCLUSIONES

Finalmente, luego de realizar la propuesta de implementacion de la metodologia 5S

se llega a concluir lo siguiente:

v' En la empresa se identificé la necesidad de la aplicacion de la metodologia
5S en el area del almacén debido al analisis inicial de las causas de la baja
productividad lo cual apoy0 la idea original de una implementacién de dicha

metodologia en el area esta area.

v' También se concluye que, esta metodologia influye en la productividad de la
empresa, asi como en su servicio de entrega y en la generacién de confianza
y finalmente en generar mayor orden y limpieza, convirtiendo a la empresa

en un lugar agradable para trabajar.

v" Con todo lo expuesto en los resultados de la investigacion se demuestra que
existe una evidente mejora en la productividad en el almacén de la empresa
y en el cumplimiento de las ordenes de servicio programadas, asi como en
los tiempos de trabajo establecidos. Llegando de valores de 63% al 90% en
el caso de la eficiencia y la eficacia. Y un aumento promedio de un 39% a un
89% en el caso de la productividad antes y después de la aplicacion de la

metodologia 5S
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VII.

RECOMENDACIONES

Para poder realizar una mejora basada en la propuesta de la metodologia
5S es importante contar con el compromiso de la alta gerencia, para brindar
el soporte operacional y brindar los recursos econdmicos necesarios para su

implementacion.

Se recomienda analizar las mejoras en la productividad en base a una mayor
eficiencia en la metodologia 5S en periodos semestrales, tal como se realizé

en esta investigacion.

Se recomienda hacer una segunda evaluacion de los datos obtenidos en
cuanto a porcentajes de eficiencia, eficacia y productividad en el almacén de

la empresa, para poder corroborar los datos encontrados.

84



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Abuhadba, 2017. Metodologia 5S y su influencia en la produccion de la empresa
tachi S.A.C. 2014. [Fecha de consulta: 14 de junio de 2021]. Disponible en:
http://repositorio.autonoma.edu.pe/bitstream/AUTONOMA/362/1/ABUHADBA%20
ORTIZ%2c%20SHEILA%20VERONICA.pdf

ACHS 2015. Metodologia 5S. Manual de auto implementacion, Chile, Asociacion

Chilena de seguridad.

Aldavert J., Vidal, Lorente y Aldavert X, 2016. 5S. para la mejora continua. La
base del lean, Espafia, editorial Alda Talent.

Armenia, 2018. Propuesta de mejora basada en la metodologia de las 5S para
aumentar la productividad en la empresa Industria de la Hebilla S.A.C. en el afo
2018. [Fecha de consulta: 16 de junio de 2021]. Disponible en:
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/15255/Ching%20Alvarez%?2
c%20David%20%20-
%20Bellodas%20T%c3%alvara%?2c%20Armenia.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Baena 2014. Metodologia de la investigacion. [Fecha de consulta: 14 de junio de
2021]. Disponible en:
https://www.editorialpatria.com.mx/pdffiles/9786074384093.pdf

Calderon, N. J., & Campos, A. K., 2016. Implementacion de la metodologia 5S
para mejorar la productividad en la empresa aditivos para papel QUIMI - CA S.A.
de C.V. (Tesis de pregrado). México: Instituto Politécnico Nacional.

Caruajulca y Escobar, 2019. Influencia de la metodologia 5S en la productividad
de la empresa M.N. rostro de cristo S.R.L., bambamarca 2019. Cajamarca _ Peru
[Fecha de consulta: 16 de junio de 2021]. Disponible en:
http://repositorio.upagu.edu.pe/bitstream/handle/UPAGU/1066/TESIS%202019%2
OCaruajulca%20y%20Escobar.pdf?sequence=1&isAllowed=y

CEPAL, 2018. Estudio Econdmico de América Latina y el Caribe 2018. [Consulta:
29 Mayo 2015]. Recuperado de:
https://repositorio.cepal.org/bitstream/handle/11362/43964/141/S1800837_es.pdf

85



Cespedes y Rondan, 2020. Productividad en el Peru. Lima: Univerisdad del
Pacifico. [Fecha de consulta: 17 de junio de 2021]. Disponible en
https://repositorio.up.edu.pe/bitstream/handle/11354/1083/C%C3%A9spedesNikit
a2016.pdf

De Medina, L., 2019. Propuesta para implemetar metodologia 5S en el
departamento de cobros de la suddelegacion veracruz Norte IMSS. (Tesis de
pregrado). Xalapa: Universidad Veracruzana.

Del Rio, J., 2016. Implementacion de la metodologia de las 5S como ventaja
competitiva para la industria en Chile. Chile: Universidad Andrés Bello

Flores, 2018. Aplicacién de las 5S para mejorar la productividad en el area de
almacén de la empresa Agunsa Imudesa — Callao 2018. [Fecha de consulta: 18 de
junio de 2021]. Disponible en:
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/22968

Fontalvo, de la Hoz, Morelos, 2019. Productivity and its Factors: Impact on
Organizational Improvement [Fecha de consulta: 10 de noviembre de 2021].

Disponible en: https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=6233008

GUTIERREZ, Humberto, 2010. Calidad Total y Productividad [fecha de consulta
12 de octubre de 2021]. Disponible en:
http://www.frenteestudiantil.com/upload/material_digital/libros_varios/industrial/Cal
idad%20total%20y%20productividad%20-%20Gutierrez%20-%203ra.pdf

Hernandez Sampieri, Fernandez y Baptista, 2014. Metodologia de la
investigacion 6ta edicion. México DF. McGRAW-HILL / INTERAMERICANA
EDITORES, S.A. DE C.V.

Hernandez, J. y Vizan, A., 2013. Lean manufacturing. Conceptos, técnicas e

implantacion.

INEI, 2021. Informe Técnico 2021. [fecha de consulta 12 de octubre de 2021]
Disponible en: https://www.inei.gob.pe/biblioteca-virtual/boletines/produccion-

nacional/1/

86



INEI, 2021. Informe Técnico N° 02 de junio del 2021. [fecha de consulta 12 de
octubre de 2021] Disponible en:
https://www.inei.gob.pe/media/MenuRecursivo/boletines/06-informe-tecnico-

produccion-nacional-abr-2021.pdf

Jaume Aldavert, Eduard Vidal; Jordi Lorente J; Xavier Aldavert, 2017, “Guia
practica 5S para la mejora continua. La base del lean”, Espafia, editorial Alda

Talent.

Lean thinking and methods. EPA United States Environmental Protection Agency.
[Consulta: 29 mayo 2015]. Recuperado de:

http://www.epa.gov/lean/environment/methods/fives.htm/

Llinds, Humberto y Rojas, Carlos, 2005. Estadistica descriptiva y distribuciones
de probabilidad. 1ra ed. Colombia. Ediciones Uninorte. 2005. 08 pp. ISBN: 958-825-
208-3

Madariaga, 2013 Lean Manufacturing. Exposicion adaptada a la fabricacién
repetitiva de familias de productos mediante procesos discretos, Bubok.

Medrano, Hinojosa, Basilio y Becerril, 2019. Implementacién de la metodologia
5S en un almacén de refacciones. Disponible en:
http://reaxion.utleon.edu.mx/Art_Impr_Implementacion_de_la_metodologia 5S _en

_un_almacen_de_refacciones.html

Nava, Ledn, Toledo y Kido, 2017. Metodologia de la aplicacién 5’S [Fecha de
consulta: 18 de junio de 2021] Disponible en:
https://www.ecorfan.org/republicofnicaragua/researchjournal/investigacionessocial

es/journal/vol3num8/Revista_de_Investigaciones_Sociales_ V3 N8 3.pdf

Naupas, Valdivia, Romero y Palacios, 2018. Metodologia de la investigacion
cuantitativa-cualitativa y redaccion de la tesis—5a. Edicién. Bogota, Ediciones de la
U.

OIT, 2016. El recurso humano y la productividad. [fecha de consulta 12 de octubre
de 2021]. Disponible en: https://www.ilo.org/wcmsp5/groups/public/---ed_emp/---
emp_ent/---ifp_seed/documents/instructionalmaterial/wcms_553925.pdf

87



OCDE, 2019. Informe de estudios econdmicos de la OCDE [fecha de consulta 12 de
octubre de 2021]. Disponible en: https://www.oecd.org/economy/growth/El-futuro-

de-la-productividad.pdf

Olaya, Donny, 2020. Implementacion de la metodologia 5s para incrementar la
Productividad en la empresa Megatextiles SRL, Distrito de la Victoria, 2020. [fecha
de consulta 12 de octubre de 2021]. Disponible en:
http://repositorio.ulasamericas.edu.pe/bitstream/handle/upa/1022/T.%20INVESTI
GACION%20-%200LAYA.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Palencia e Isaza, 2015. Efecto 5S. Manual paso a paso, Version digital adaptada

de y desarrollada por CIMD.

Panchana, 2019. Aplicacién de la metodologia 5S en la linea nimero # 1 de
clasificacion y empaque de una empresa empacadora de camaron ubicada en
Duréan. Guayaquil. [Fecha de consulta: 18 de junio de 2021]. Disponible en:
http://repositorio.ucsg.edu.ec/bitstream/3317/12535/1/T-UCSG-PRE-TEC-CIA-

47 .pdf.

Rajadell y Sanchez, 2010. Lean Manufacturing. La evidencia de una necesidad.
Madrid — Espafia, Diaz de Santos.

Ramirez, 2017. Metodologia para investigacion y redaccion— Malaga Espafa.
Grupo de investigacion (SEJ 309) eumed.net de la Universidad de Malaga.

Rodriguez, 2010. Manual: Estrategia de las 5S-Gestion para la mejora continua”,
Honduras, Consejo hondurefio de ciencia, tecnologia e innovacion con el apoyo de

la agencia de cooperacion internacional del japon.

Rojas R., M.S., 2017. Propuesta de una Metodologia para la Implementaciéon de
Las 5 “S” en una Empresa Productora de Alimentos. (Tesis para Titulo Profesional)
Universidad Técnica Federico Santa Maria. Chile. Recuperado de:
https://repositorio.usm.cl/bitstream/handle/11673/23258/3560900232501UTFSM.p

df?sequence=1&isAllowed=y.

88



Socconini, 2010. Lean Manufacturing. Paso a paso, Madrid — Espafa, Editorial

Norma.

Socconiniy Barrantes 2020. El proceso de las 5’S en accion — Barcelona, Espafia,

Marge Books.

SUKSABAI et al.,, 2015. Improving the Productivity of Sheet Metal Stamping
Subassembly Area Using the Application of Lean Manufacturing Principles.
Department of Materials Handling and Logistics Engineering, King Mongkut's
University of Technology North Bangkok. Bangkok, Thailand : Elsevier B.V., 2015.
pags. 102-107. ISSN: 23519789.

TIPPANNAVAR et al., 2018. Productivity Improvement at Actuator Assembly
Section Using Manual and Video Work Study Techniques. Department of Industrial
and Production Engineering, School of Mechanical Engineering, KLE Technological
University. Hubballi, Karnataka, India: Elsevier, 2018. pags. 123-130. ISBN: 978-
981329930-6.

Valderrama Santiago, 2007. Metodologia de la investigacion. Lima: San Marcos,
2007. 310pp. ISBN: 9789972380819

Womack, J. P.,, & Jones, D. T. 2012. Lean Thinking (Vol. Primera edicion ).

Barcelona, Espafa

89



Anexo N°01: Matriz de operacionalizacion de variables

ANEXOS

Estandarizar =——2£ x 100%
PTE

Donde:
P.O.E.=

evaluacion en estandarizar.

Puntaje obtenido de Ia

P.T.E.= Puntaje total en la Evaluacion

Problema Tipos Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
¢Como puede influir Segun Rodriguez (2010), | Esta metodologia es una | Clasificar Clasificar =22€ x 100% Razon
PT.E
la metodologia de la la metodologia 5S es una | forma de trabajo para las Donde:
5S en la estrategia que se | distintas areas de las P.O.E= Puntaje obtenido de la
productividad de la encuentra desarrollada | empresas en la que se evaluacion en clasificar.
empresa por un gran nimero de | desarrollan actividades para P.T.E.= Puntaje total en la Evaluacion
Electromotriz Renzo Metodologia | actividades sencillas que | fomentar el orden, la limpieza Ordenar ordenar =227 ¥ 100% Razon
S.A.C. Chiclayo | 58 nos brindan aumentos en | y también al detectar alguna PT.E
. - . . S Donde:
20217 E los niveles de eficienciay | situacion inusual. Todo esto . )
3 o ] P.O.E.= Puntaje obtenido de la
=z efectividad de cualquier | se espera lograr con la -
w evaluacion en ordenar.
w S ) .
"5 empresay esto se lograal | participaciéon de todos los P.T.E.= Puntaje total en la Evaluacion
ndarizar nerar | rabajadores. imoi - 3
Z estandarizar y generar la | trabajadores Limpiar Limpieza :i{;;X 100% Razon
L busqueda de la mejora -
;(’ . | Donde:
continua en los procesos.
o P P.O.L.= Puntaje obtenido de la
<>( evaluacion en limpiar.
P.T.E.= Puntaje total en la Evaluacion
Estandarizar 0 Razén




VARIABLE DEPENDIENTE

Productivida
d

Disciplina Disciplina Z%X 100% Razon
Donde:
P.O.E.= Puntaje obtenido de Ila
evaluacion en disciplinar.
P.T.E.= Puntaje total en la Evaluacién
Es la capacidad de las | Mediante la medicion de la | Eficiencia Eficiencia = Razén
personas que operan | productividad es posible : Tiempo utilizado X 100%
P . . . Tiempo total programado
magquinas y equipos para | analizar la capacidad en una
usar todos los materiales | empresa  para  generar
de produccién de manera | mejoras en sus actividades | Eficacia Eficacia = Razon

eficiente para reducir
pérdidas y costos, y
producir mas productos a
Existen

menor costo.

diversas formas de
medirlas y dependen del
tipo de empresa. (ACHS,

2015)

productivas.

Ordenes de servicio realizadas

X 100%

Ordenes de servicio programadas

Fuente: Elaboracién propia




Anexo N°02

: Matriz de consistencia

TITULO

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

METODOLOGIA

Aplicacion de
las 5S para
mejorar la

productividad

en el almacén
de laempresa
de servicios
generales
Electromotriz
Renzo S.A.C.
2021.

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢,Como la propuesta de

Determinar cémo la

La propuesta de las 5s mejorara

las. 55 = mejora la | propuesta de las 5S| |3 productividad en el almacén
producpwdad en el | mejora la pro,ductlwdad de la empresa de servicios
almacén de la empresa | en el almacén de la .
Electromotriz Renzo | empresa  Electromotriz generales Electromotriz Renzo
S.A.C.? Renzo SAC SAC
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS ESPECIFICAS
ESPECIFICOS ESPECIFICOS
Determinar como la
¢,Como la propuesta de | propuesta de la , i
las 5S mejora la eficiencia | metodologia 5S mejora | L@ Propuesta de las 5S mejorara
en el almacén de la|la eficacia de la | la eficiencia en el almacen de la
empresa de servicios | productividad en el area | empresa de servicios generales
generales Electromotriz | de almacén de la | Electromotriz Renzo SAC
Renzo S.A.C.? empresa Electromotriz
Renzo SAC
Determinar como la
¢,Como la propuesta de | propuesta de la

las 5S mejora la eficacia
en el almacén de la
empresa de servicios
generales Electromotriz
Renzo S.A.C.?

metodologia 5S mejora
la eficiencia en el &rea de
almacén de la empresa
de servicios generales
Electromotriz Renzo
SAC.

La propuesta de las 5S mejorara
la eficacia en el almacén de la
empresa de servicios generales
Electromotriz Renzo SAC

1)
2)

3)

4)

5)

6)

Tipo de Investigacion: El tipo de
investigacion es aplicada.

Disefio de Investigacion: Tiene
un disefo pre experimental.
Poblacién: La poblacion de esta
investigacion fueron las ordenes
de servicio presentadas al area de
almacén de la empresa de

servicios generales
ELECTROMOTRIZ RENZO
S.A.C.

Muestra: La muestra

corresponde a las 6Ordenes de
servicios de los Ultimos 6 meses
(pre y post test) en el area de
almacén de la empresa.
Técnicas: Las técnicas utilizadas
son  entrevistas, encuestas,
andlisis de documentos vy
observacién directa
Instrumentos: Los instrumentos
utilizados son: Cuestionario, guia
de encuesta, check list, hojas de
Excel y plataformas.




Anexo N°03: Instrumentos de recoleccién de datos

ENCUESTA - DIAGNOSTICO INICIAL - HERRAMIENTA 5 S

LUGAR DE TRABAJO

RESPONSABLE

| FECHA |
EVALUACION
1 2 3 4 5
Muy mal Mal Regular Bueno Excelente
PUNTUACION
SEIRI - CLASIFICAR 1/12(3]|4]|5
1.- | ¢Como califica la ubicacidn de sus herramientas de trabajo?
2.- | ¢Como califica la distribucion de su area de trabajo?
3. ¢Coémo es el grado de clasificacion de las herramientas, materiales y
equipos en su lugar de trabajo?
a ¢Cémo califica la capacidad para distinguir lo necesario e innecesario
" |ensu lugar de trabajo?
Puntaje obtenido de la evaluacién en clasificar (POC)
SEITON - ORDENAR 1/12(3|4]|5
5.- | ¢Como califica el orden en general de su lugar de trabajo?
6 ¢Cémo califica la facilidad con la que encuentra usted sus herramientas de
* | trabajo?
7. ¢Cuando usted termina de utilizar una herramienta, la devuelve al lugar
* | designado?
8.- | ¢Como es el nivel de estandarizacion (guia) para el orden de las
herramientas, materiales y equipos en su lugar de trabajo?
si | NO
9.- ¢Existe un lugar designado para las herramientas que debe usar en la
realizacion de sus labores?
10. | {Cudndo usted termina de utilizar una herramienta, la devuelve al lugar
- | designado?
Puntaje obtenido de la evaluacion en ordenar (POO)
SEISO - LIMPIAR 1(2(3|4]|5
11.- | ¢Como califica la limpieza de su lugar de trabajo?
12.-

¢Como califica la separacién de residuos en su lugar de trabajo?




13.-

¢Cémo es el mantenimiento que se realiza a herramientas,
magquinaria y equipos en su lugar de trabajo? (Tenga en cuenta,
calidad y periodicidad)

Puntaje obtenido de la evaluacion en limpiar (POL)

SEIKETSU - ESTANDARIZAR 1 415
14.- | {Cémo califica la sefializacidn para ubicar sus herramientas de trabajo?
Sl NO
15.- ¢Existe un método o guia para la limpieza de los equipos,
" | herramientas, maquinar y lugares de trabajo?
16.- | ¢Existe sefializacién y delimitacién de las areas de trabajo, maquinaria,
equipos y herramientas?
17.- ¢ Existe un método o guia para el orden de los equipos y herramientas
" | en su lugar de trabajo?
18.- ¢Existe un método o guia para seleccionar y clasificar los equipos y
herramientas en su lugar de trabajo?
Puntaje obtenido de la evaluaciéon en estandarizar (POE)
SHITSUKE - DISCIPLINAR 2 4|5
19.- | ¢COmo es el seguimiento realizado a la clasificacion de materiales y
" | equipos en su lugar de trabajo?
20.- ¢Como es el seguimiento realizado al orden de materiales y equipos
* | en su lugar de trabajo?
21.- | ¢€Como es el seguimiento realizado a la limpieza de materiales y
equipos en su lugar de trabajo?
SI NO
é¢Hay un cumplimiento constante de las normas de seguridad,
22.-
" | higiene y salud en el trabajo?
Puntaje obtenido de la evaluacion en disciplinar (POD)
OTROS ASPECTOS A EVALUAR 3(4]|5
23. | ¢{Cémo considera la idea de implementar una herramienta que mejore las
- | condiciones de orden y limpieza en el drea de almacén?
24. | ¢COmo es su conocimiento acerca de los indicadores de desempeiio de su
- |area?
25. | _, . . . . . .
¢Como es segln usted el nivel de accidentalidad del drea de almacén?
Puntaje obtenido de la evaluacion en otros aspectos (POOA)
Puntaje total de Evaluacion (PTE) | 0%| 0% | 0% 0% 0%

Resultado | 0%







Anexo N°04: Carta de aceptacion de la empresa

Chiclayo 10 de noviembre 2021

Dr. Desmond Mejia Ayala
Director de la Facultad de Ingenieria Empresarial
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Carta de Aceptacion

Es grato dirigirme a usted con la finalidad de saludarlo, asimismo hacer de su conocimiento
que la Srta. Aurora Goretty Soplopuco Zufiga, con DNI N° 73897925, estudiante de la
Escuela de Ingenieria Empresarial de la Universidad César Vallejo, cuenta con la
aprobacién de la empresa para la realizacion de su informe de tesis realizado con
informacion del almacén de la empresa. También tenemos de conocimiento de la propuesta
de aplicacion de la metodologia 5S en nuestro almacén con lo cual sera se espera poder
aumentar la productividad del mismo y es un trabajo que hemos visto de buena manera
considerarlo en nuestra organizacién. La informacion solicitada por la joven estudiante fue
proporcionada por nuestro responsable del area de almacén el cual brindé algunas
sugerencias para su desarrollo. Por todo lo mencionado, damos nuestra aceptacion para el
uso de la informacién brindada y estamos atentos a las estimaciones desarrolladas para
considerar la posibilidad de implementar a cabalidad la propuesta en nuestra organizacion.

\

Sin otro particular aprovecho la oportunidad para expresarle mi consideracion y
estima personal.

Atentamente,

José German Soplopuco Rodriguez
Gerente General de Electromotriz Renzo S.A.C.



Anexo N°05: Documentos para validar los instrumentos de medicién a través del
juicio de expertos

W Usnersiose Cesas Waize

Carta de presentacion
Sefor: Ing. Lino Rodniguez Alegre

Presomc
Asanto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS.

Me dimpo a Ud. en calidad de Tesista de la Universidad Cesar Vallejo manifestandole
que roguerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la mformaciém necesaria

para poder desarmollar nuestro trabajo de mvestigacwon.

El titulo de nuestro proyvecto de investigaaion es: Aplicacion de las 5§ para mejorar
Ia productividad en la empresa de servicios penerales Electremotriz Renzn SAC,
Motupe 2021. ¥ considerando su comnotada experencia en semas de Ingenieria Industrial
y'o investigacion tecnologica, le solicito validar los instrumentos de recoleccion de datos.
El expedienic de validociom, que le hacemos llegar comtieme:
- Carta de presentacion.
- Definiciones de las vanables y dimensiones,
- Matnz de operacionalizacion de las varizbles.
- Certificado de validez de contenido de los mstrsmentors.

Sin otro particular, aprovecho la oportunidad de expresar mi consideracidn y estima

persomal.
Atentamente. o o kd
: ’ ) gyt tnk
f

|
Awora Goretty Soplopuco Zuniga

DN.I: 73897925




ﬁ UsivErsiaeD CESRR VALLEM

a) Definiciin conceptual de las variables v dimensienes
Variahle:
Variable Independienie: metodolepin de lns 5 5

La esiraiegia de las 55 es una meindologia prictica para el esiablecimienio y mamienimientos
el hugar de imbajo béen organizado. ordenado v limpio, a fin de mejorar las condsciones de
seguridad, calsdad en el irabajo y en la vida diria. Esta estraiegia estd constitwida por an
conjunio de actividades sencillas que elevan la eficiencia y efectividad de la organgracicn
gracias a la estandarizacion y mejora coniinaa de los procesos. lo que permiie incremeniar o
capacidad de las empresas para responder a los cambios v retos que se presemtan en 2] entormo
organizacional . Estd imegrado por cimco palabras japonesss que indcian con b letra “57, que
resumen areas simples que facilitan la gjecuciGn eficiemie de las actividades laborales.
| Rodrigues 2000

Variable Dependiente: Productividad

Es la capacidad para aumeniar la eficiencia del uso de indos los medios de produccsin con
la= personas que operan las mdquinas y equipos, de modo de reducir pérdidas y costos pam
producir més con menos mane de obra, materiales, emergia y otros. Existen diversas formas
e meedirlas vy mucho depende del tipo de empresa. (ACHS, 200 5)

Dimenziomes de ls varishle: INDEPENDIENTE
SEIR] {Clasaficar)

Es una actividad que consisie en manmtener en el lagar de trabajo selamente ko que se utiliza
en la cantidad exacts o justa, ko que quiere decir separar bos elemenios necesanos de los
innecesarios ¥ eliminar del drea de trabajo ks innecesarios. (Rodrigaez 2010),

SEITON (Orden)

Consisie en organrar los elementos clasificados como necesarios, de manem gue se
encuentren con facilsdad, definir sa lugar de ubicacion identificindolo parm faciliar su
briisqueda y el retomo a su posicicn indcial. (Hemandez, Viemn 201230

SEISO | Limpaeza)

Seizo significa limpiar. inspeccionar el entomo par idemtificar bos defectos v elimnados, es
decir anticiparse para prevenir defectos. (Hemandes, Viean 201 2)




W LINENSI280 CESAR WaLLEM
SEIKETEL (Estandarzar

Es una fase de la metindologia 55 que permite comsolkdar b metas una ver asumidas las tres
primeras “87. porque sisiematizar lo comsegusdo asegura unmos efecios  pendurables.
Estandarirar supone seguir un método para gjecutar un determinado procedimiento de
manera gue la organizacion v o orden sean feciores fundamentales. (Hemandez, Vizan
203}

SHITAUKE | Descaplina)

Consiste en Respetar las reglas por propio convencimeento. Cambiar los habitos de trabajo
mediante la continuidad v la practica. (Rodrigwes 200 0).

imenzimnes de la varimble: DEPENDIENTE
Eficiencia

La eficiencia es la capacidad de aumentar la disponibilidad, el rendimiemio y la calidad en el
aprovechamiento de todos los recursos para corvertir kos insamos o maieriales en resaltados

o producios eerminados. [ACHS, 2015
Eficacia

La eficacia es la capacidad para lograr el efecio deseado en tiempoe v forma. (ACHS, 201 5).




W UNMERSIDA D [ESAR WaLLEID

b Matriz de speracionslicaciin de las variables

‘Wariabhs Definicion conceptual De=finicion operacional Dimezns lones Indicadorss Escala
Segin VARGAS (2000}, | es un programa de frabaje | Clasficar ClasBicacion = i L[ Razn
noica que las | para lolleres u oficinas que i
opEraciones de | consisie  en  cesamolar L T S —
Crganizacion, Orden ¥ | acivicades o clanificar
Limpieza fueron | orendimpieza ¥ delscckn P.T.E= Pusinis iotsl de Evaiuscitn
'y cesamolndas por | de anomalias en el puesio de [ Ovtenar 22 1 100 Hazon
E empresas |aponesas, | abajo, que por su sencilez IS
Dianda
entre elas Toyola, con miten i@ panicipacion de
3 per panices F.OO= Punispe ohisndo S I swsluscion
moTEne de 3 5 Iodos a niE
orderm:
ARG, Mo P.T.E= Pustags iotsl de Evaiuscitn
: el amblenle ce tabal, B [mpar — ':-—;’- - Razon
5 seguidad O personas ¥ _—
! Bquipcs ¥ B productividsd POl = Purinje chienide de ln sshmcii
¥ e
# F.T.En Pusinge ioisl de Evwsiuscion
Estarcarizar F——— .:'_':_,' 1083 Razn
Dl
F.OE= Punige cbisnico de I sealuscion
NI
P.T.E= Pusinis iotsl de Evaiuscitn
Disciplina [— .ﬁ I 104 Razon
Dionda
P.ODO= Punisia shisneio ds b seshuscion
il
W WA ERHDAR [Edan WaLLLiD
F.T E = Punings iotal S Eyalumcion
Segn ENMCALADA | @ medcion die la | Efdencia Ramn
2017} “La producividad | prodeciividad &5 wna fonma
maniens una relacion | excelenle de evleawr B
esirecha con la meion | cpacikdad de ura empresa
confinua del sisiema de | para proporcionar una mejora | Elcada Ramn

pesicn de a calidad y
oon esie ipo de sisiema
s puste adverfr schre
los: defertos de la calldad
de un
producio ¥ asi sl producin

deimrminadio

Begara de busna calidad
al sy final

WARLABLE DEFENDIENTE PRODAR: TRADMID

BN SU producciin




—
"ﬂ Lsivensiaean CESal VALLED

b} Certificado de valider de contenide del instrumento que mide Las 5 5 v

Prosductividad

™ DINIESSIIINES  ifoms Tabarencisl Kl v smria” {laridad mzeronsla
DN N SO0 - Clasiicar i e i ] =i T
Pabd Panizp: obic '.ll" < O ovalumrsHem on
1 W % n
wmficaciion
I F.TE.: Fundage ioial do Eveboscyn T X N
DM ENSNY 2 Chrdonar Bl bl =i al] i bl
Pk Puntaje obicnide de |s cvalescian on
L] T ] |
4 F.T.E - Funiajc foial dc Evaluscssn " . x
DENIESSION% 3: Limplsr ] i i o | =i | me
P31 : Funisjc obicnids de ls cvahoein en
= T ] |
— 1c il
= F.T.E - Funiajc foial dc Evaluscssn " . x
DINIESSAIN 4: Estamsdariear 5l bl Bt Mo = L
- (gl ohic de lsc n
y 3 ]
standanzracion
E F.T.E - Funiajc foial dc Evaluscssn " . x
DEMESSI0% 3: Dscipinar ] %o | i o | =i | me
P30k Puntaje obicnide de |s cvalescian on
L T ] n
discgpling
W | e Feniajc foial de Evaluscisn " . x
DM ENSIY 4 ENclencia sl bl =i Mo i bl
L PR iz de los recuma ad . . X
E.K.P.: Efcicncn dc los recars
1z T ] |
srogramados
HIMESSIY 7 Eficacia =i = = ™o =i ™
T .
L coru.: Eficsas de los recarsos wiillizsdos " n =
4 | corp: Bfcsade bos rocursos propmsmadus n = =




Ei- LiSIvEASIAAD CESRR VALLEM

Crhseryaciones (precisar o hay suficlincia j: periisnis

Ckpinian g splicabilidsd: iplicable |5 |
wplicable despeds do cormeeir | = | %o aplicable | |

wpallides ¥ nambres dol peer velidsder. Mg ng . Lino Bodriguer Alegre I a3 5 S0AE

Espscialidad d=l validador: Inpeniere Fesgoers Teonalozs

Chiclayo. U5 de Junis del 2021

! Cobmrercin: 1 fwer bera relacor O = B EEEmena

i
lmsided: Ta srimrce o oo e aigura ol uresd del BT a8 A o
NS I S

Wi Toicerca e mlioecm oondo b e T e rma b

Firma del Exparto informante.




ﬁ Ewmvrasias Ctsan Vauzio

Observaciones (precisar sl hay suficiencla): es pertiennte
Opinion de aplicabliidad: Aplicabie [ x] Aplcable después de corregir [ ] 0 apicabie [ ]

Apelliidos y nombres del juez validador. Mg'ing.. Leonidas Benlles Rodriguez.  DNIL: 10614957

Especiafidad del validador: Ingeniern ndusiria

"Perinenda £ Som comesponde 3 conceplo i=orco Drmudo
"Relevancia: © e o3 3roplado 3303 representy al componante 0 Simension peciica dof consreco

‘Clidxt: Se eofiende sy OBCUAR] Jgura of eruncads ool S=m, £ CONOSS &0 ¥ drechd
Notx Suficlenca, se doe SACENC QSNaD 108 Iems paTieads Son sufcenies para medr 3 dmeesion

Uima, 20 de junio del 2029

Firma ded Experto Informante




Anexo N°05: Primera reunion de evaluacion del compromiso de la alta gerencia
en la metodologia 5S.

© Zoom Reunién )
v Participantes (3)

Electromotriz Renz... (Anfitrion, yo) & ©

2 Aurora Goretty Soplopuco Zufiga § |

Jose Soplopuco

Invitar Silenciar a todos

Jose Soplopuco Electromotriz Renzo S.A.C.-Almacén

v Chat

‘e

Enviara: Todos v

Aurora Goretty Soplopuco Zufiga

Escribir mensaje aqui..




