\I UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Aplicacion de la metodologia 5°S para la mejora de la productividad
en el almacén de una comercializadora de prendas de vestir, La
Victoria, Lima - 2021.

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:
Ingeniera Industrial

AUTORA:
Medina Aspur, Mayra Lizzett (orcid.org/0000-0003-1288-0239)

ASESOR:
Mg. Sunohara Ramirez, Percy Sixto (orcid.org/0000-0003-0700-8462)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion Empresarial y Productiva

LIMA- PERU

2022


smantilla
Texto tecleado
2022

smantilla
Texto tecleado
TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE:
Ingeniera Industrial


Dedicatoria

Este presente trabajo es dedicado prime-
ramente a Dios por guiarnos y darnos las fuer-

zas para continuar en este proceso.

A mis padres y hermanas por su amor y
apoyarme en niformacion profesional, por sus
consejos, valores, principios que me brindan

a lo largo de todas mis etapas.

A todas las personas que me han apo-
yado y han hecho que el trabajo se realice con

éxito.



Agradecimiento

Agradezco primer lugar a Dios por ha-
berme ayudado a que con sabiduria persista

en mis metas y mis objetivos.

Mi agradecimiento a la Universidad Ce-
sar Vallejos por darnos la oportunidad y con-

vertirme en ser un profesional.

A mi Asesor por la dedicacion que me
brindo este tiempo de preparacion, por apo-
yarme hasta el Ultimo de este trabajo.

A la empresa que me abrid las puertas

N&V Asesores S.A.C y a cada uno de los co-
laboradores.



indice de contenidos

[ ] O N 1] I
AGRADECIMIENT O e 11
RESUMEN . ... et VIl
A B S T R A C T e ettt ettt ettt VI
[. INTRODUGCCION.....ccoi oottt e, 9
[ MARCO TEORICO ..o ittt ettt e e et e e e eernaa e 20
L. METODOLOGHA ..ottt et e et e e e e eraaa e 49
3.1. TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION ..euiuititieninieieeneeseenessesnsssenensesenensees 49
3.2. VARIABLES, OPERACIONALIZACION ..uiuititiiiieeeeeeeeeeneesesneesenensesenensnen 50
3.3. POBLACION Y MUESTRA .. ettt ettt et et e e e e e e e eaeneen 52
3.4. TECNICAS DE INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE DATOS............. 53
3.5, PROCEDIMIENTOS ..t ettt et te st et et e e et e e e et e a st e eereeneerenernrenenenen 53
3.6. METODO DE ANALISIS DE DATOS . .tuetninieteneneeteeneesesnsesensnsssenenserensnenren 56
3.7 A SPECTOS ETICOS ettt ettt ettt ettt e e e eaeneen 56
3.8, RECUR S DS . e ettt ettt et 56
3.0, GASTOS OPERATIVOS ettt ittt ettt et e e ettt ettt e e e et e ee s e e ra e e eereenenen 58
IV . RESU L T AD O S . ..ottt e e e e e e e reenns 59
V. DISCUSION oot e e e e e 70
V1. CONCLUSIONES ... oo e 71
VII. RECOMENDACIONES ... 72
REFE R EN C A .o e eaanns 73
AN X O S e 77



indice de Tablas

Tabla 1: Datos de productividad ... 59
Tabla 2 Analisis comparativo de la dimension eficacia............ccccceevveeeeieiieiinnnnnnn. 61
Tabla 3: Testde normalidad ... 65
Tabla 4: Test de NOrMAlidad ..........ccoouiiiiiiiiiiii e 67
Tabla 5 Cuadro comparativo de eficacia previa y posterior a5S.........ccccccevvveeen. 69



indice de Figuras

FIGURA N° 1 Diagrama causa efecto en el almacén de una comercializadora de

prendas de vestir 13

FIGURA N° 2 Diagrama de Pareto en el almacén de una comercializadora de

prendas de vestir 15

Vi


file:///D:/Users/FN/Downloads/MEDINA%20ASPUR%20MAYRA%20LIZZETT.docx%23_Toc119070716
file:///D:/Users/FN/Downloads/MEDINA%20ASPUR%20MAYRA%20LIZZETT.docx%23_Toc119070716
file:///D:/Users/FN/Downloads/MEDINA%20ASPUR%20MAYRA%20LIZZETT.docx%23_Toc119070717
file:///D:/Users/FN/Downloads/MEDINA%20ASPUR%20MAYRA%20LIZZETT.docx%23_Toc119070717

RESUMEN

La presente investigacion denominada: Aplicacion de la metodologia 5°S
para la mejora de la productividad en el almacén de una comercializadora de pren-
das de vestir, La Victoria, Lima - 2021. Tuvo como objetivo identificar de qué ma-
nera la aplicacion de las 5°s mejorara la productividad en el almacén de una comer-
cializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima— 2021. Se utilizd
como metodologia el disefio pre-experimental aplicado a los trabajadores de una
comercializadora de prendas de vestir ubicada en la ciudad de Lima.

Como conclusion se encontré que se aplico la metodologia japonesa 5°'S al
almacén de una comercializadora textil. La productividad aument6 en comparacion
a las primeras semanas hasta en un al 50%, y se pudo observar una mejora incluso
al comparar los datos antes y después de la aplicacion. La metodologia que de-

muestra la eficacia de esta herramienta de mejora es notable.

Palabras clave: 5s, productividad, Lean, eficacia, eficiencia.
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ABSTRACT

The present investigation called: Application of the 5'S methodology to im-
prove productivity in the warehouse of a clothing retailer, La Victoria, Lima - 2021.
Its objective was to identify how the application of the 5's will improve productivity in
the warehouse of a clothing retailer, located in La Victoria, Lima - 2021. The pre-
experimental design applied to the workers of a clothing retailer located in the city

of Lima was used as a methodology.

In conclusion, it was found that the Japanese 5°S methodology was applied
to the warehouse of a textile marketer. Productivity increased compared to the first
weeks by up to 50%, and an improvement could be observed even when comparing
the data before and after the application. The methodology that demonstrates the

effectiveness of this improvement tool is remarkable.

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

En la actualidad, diversas empresas que buscan mejorar su competitividad,
reconocen la importancia de la gestion de almacenes con el fin de mantener mayor
orden a la hora de realizar sus operaciones, asi como también mejorar su produc-
tividad y rentabilidad, sin embargo, su coste es elevado, por lo que es muy impor-
tante optimizar su uso y lograr que todos los empleados se involucren en su aplica-
cion. Ademas de la flexibilidad para cumplir con los requerimientos de la empresa
(ya sea para aumentar la produccion o el control de inventario, etc.), los almacenes
deberian tener la caracteristica de tener la capacidad de responder rapida y eficaz-
mente a los desafios actuales del mercado y garantizar no solo la entrega del pro-
ducto a tiempo, sino que también brindar un ambiente laboral adecuadoen donde los
colaboradores sientan que sus esfuerzos son reconocidos. Las empresasque no po-
seen una buena gestion de almacén se arriesgan a problemas graves. En el caso
particular de una empresa comercializadora de prendas de vestir ubicada en un
emporio comercial muy conocido en la ciudad de Lima, posee problemas constan-
tes en cuanto la entrega de los pedidos a los distintos clientes, el manejo no es ade-
cuado, asi como la higiene y la organizacion son deficientes, evidenciandose en la
percepcion que tiene tanto los colaboradores como los compradores acerca del de
tiempos servicio brindado. Estos problemas seran evaluados cuantitativamente du-
rante auditorias internas y externas con el fin de mejorar la productividad dentro de
la empresa que se esta reactivando luego de haber cerrado en el afio 2020 a causa
de la pandemia. Adicionalmente a ello, si estas deficiencias no se tratan, podrian
incluso tener un impacto negativo en los nuevos y antiguos clientes y podrian traer

pérdidas para la empresa en el ambito econémico.

Para poder lograr mejoras es recomendable invertir en tecnologia, asi como
llevar a cabo capacitaciones que beneficiarian a la empresa ya que se estariacom-
prometiendo a todo el personal con el fin de seguir las metas y objetivos propuestos
por la empresa, asi como contar con politicas y estrategias internas que ayuden a
esta labor de mejora continua. Muchos emprendedores creen que invertir en

mecanismos de gestion de la calidad y mejora continua representa un gasto, no



obstante, esto es mas bien una inversion a largo plazo que permite mejorar la ren-
tabilidad de la empresa que aplica un tipo de filosofia de mejora continua muy bene-
ficioso, asi también busca el compromisode todo el personal de diversa jerarquia
para cumplir los objetivos planteados por la empresa con el fin de que esta se po-
sicione en la mente del consumidor, creando un diferenciador frente a sus compe-
tidores brindandoles a los clientes buenas experiencias al momento de realizar su

compra. (Instituto Nacional de Calidad, 2015).

1.1 Realidad problematica

La calidad es importante para el buen funcionamiento de un negocio ya que
esto ayudara a dar un valor agregado que los clientes encuentran como un bien
preciado, esto a la vez mejorard la productividad y rentabilidad de una empresa, con
la aplicacion de herramientas de gestion y filosofias de trabajo eficiente y eficaz, se
pueden lograr las metas esperadas”. Aplicar mecanismos de gestion de mejora con-
tinua no solo ayuda a mejorar la productividad en una empresa,sino que ademas
mejorara la calidad de un producto o servicio alcanzando estandaresque satisfagan
al cliente tanto nuevo como antiguo, para que esta herramienta de trabajo funcione,
se requiere la colaboracion de todos los trabajadores independientemente del cargo
que ocupen. (Alvarez, 2020, p.87)

Una de las técnicas para mejorar la productividad y competitividad de una
empresa es el denominado Lean Manufacturing, el cual es un modelo muy utilizado
por diversas organizaciones a nivel mundial, en donde no importa el rubro ni el ta-
mafiode la misma, sino el compromiso de los directivos y los colaboradores para
lograr un cambio en dicha organizacién y que gracias a la participacién de todos
los involucrados, sea un éxito. Esta herramienta tiene como finalidad aplicar las
mejoras en una empresa, mediante una cultura de servicio y compromiso constante,
en dondetanto el factor humano como los procesos de fabricacion, deben ir a la par
con los cambios positivos implementados por una determinada organizacion en
donde se busca la mejora continua. El enfoque de lean o manufactura esbelta
ayuda a mejorar los procesos en una empresa con el fin de mejorar su productivi-
dad, dentro de este enfoque se puede hallar a la metodologia japonesa de las
5’s, la cual es una herramienta creada con el fin de crear un entorno laboral
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eficiente, limpio y ordenado para mejorar la productividad de una empresa.

Segun Manzano (2016) Sobre las 5°S sostiene: es uno de los métodos de
calidad mas exitosos del mundo. La cultura Nipona se desarroll6 después de la
Segunda Guerra Mundial, dicha metodologia fue la responsable y ayudé a Japén a
deshacerse de su sufrimiento que genero cayera en problemas por décadas. Japdén
esconocido por sus avances tecnoldgicos, asi como también la innovacion y la ca-
pacitacion constante que hacen en sus empresas con el fin de mejorar su produc-
tividad, ellos ademas de esto son muy disciplinados y colaborativos, es por eso su
avance constante. En 2012, "el 8% de las pequefias y medianas empresas del Peru
anuncio su participacion en actividades de servicio relacionados con la gestién de
nuevas tecnologias. Tu empresa, uno de los eventos mas concurridos La fuerza
impulsora de las PYME es la fuerza impulsora del sistema de gestion de la calidad:
incluye 5 sistemas de gestidn de la calidad”, asi lo sefial6 el INEI en 2013 podemos
verque todavia hay 92% de empresas en Peru que aun no han puesto en practica,
0 no se dan cuenta de la importancia de implementar métodos 5'S para reducir
desperdicios, aumentando asi la productividad de las areas y procesos de trabajo.
Especialmente cuando el gerente de una comercializadora de prendas de vestir
ubicada en La Victoria, Lima ingres6 al almacén de la empresa, aunque la empresa
solo contaba con 20 empleados durante la jornada laboral, era evidente que no exis-
tia un control adecuado dentro de la misma, los objetos se encontraban acumulados
evidenciandose un desorden total, ademas existia poca higiene, lo que hacia que
en muchos casos los pedidos sean cancelados por la calidad en la entrega, o si
esta se daba se hacia a destiempo y ello de forma constante afectando a los ingre-

sos de la empresa ya que estos se veian disminuidos.

Analizando el panorama que no es raro en diversas empresas peruanas, se
puede implementar el método 5'S en el area del almacén, y con ello se podria me-
jorarla productividad, ya que implica clasificar, organizar, limpiar, estandarizar pro-
cesos y disciplinar a todos los empleados en eso.

Segun Aldavert, (2016). Esta metodologia es entendida como la mas conve-
niente, "cada una de las empresas requieren un plan que les ayude a alcanzar las
respuestas esperadas por el disefio de una estrategia. Para lo que se necesita una

planificacién, una guia con la que puedan conseguir lo que deseen y se puedan
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solucionar los problemas encontrados.

Es gracias a los multiples beneficios a las ventajas que ofrece este modelo
en la mejora de los sistemas de produccidn y organizacion, que la galeria Yuyi, una
empresa ubicada en Gamarra - Lima dedicada a la confeccion textil y a la cual
tenemos acceso, busca la mejora en sus operaciones, ya que, a raiz de la reacti-
vacion econdmica, y al abrir sus puertas a los clientes nuevamente, evidencia pro-
blemas como el retraso en las entregas debido al poco control y planeamiento se
retardando la entrega asi como también el incremento en los desperdicios espe-
cialmente en los almacenes de la misma. Es por ello, que se busca que, con la
implementacion de las herramientas de Lean, integren a los involucrados, para el

éxito de la empresa textil.

Clasificacion y
Descarte

Disciplina 'y

Compromiso ;" Higienely
\ViStalizacion

Fuente: https://controlinventarios.wordpress.com/tag/5s/
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Diagrama de Ishikawa

FIGURA N° 1 Diagrama causa efecto en el almacén de una comercializadora de prendas de ves-
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En la Figura N°01, en el Diagrama de Ishikawa se puede apreciar las causan que generan los problemas en el almacén de la empresa textil la baja

productividad, las cuales tienen como efecto la falta de capacitacion, falta de compromiso, falta de mantenimiento, etc.
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Matriz de correlacién

Tabla N° 01. Matriz en el almacén de una comercializadora de prendas de vestir

1 | Falta de capacitacion C1 7 212 (2|2 |4 |4]4]2 2 2 2 2 2 4 0 0 0 0| 4 42 13%
2 | Falta compromiso C2 0 212|0]0]0|0]O0] 4 0 0 0 0 4 0 2 0 0 0| 4 18 6%
3 | Desconocmientoen planficaciondein-| g3 | g | g J slolalololalolalolo|2|alal2]0]o]4]o 32 10%
4 | Malas condiciones de trabajo C4 10014 \ 0j0|2]0|4]J]0)JO0O]JO0O]2]0]0]0|2]|]0]0]2]2 18 6%
5 | Falta de mantenimiento C5 00070 \ 2|12|0j0j0JO0O)JO]J]O]O]O]O]O0O]O0O]JO]JO]O 4 1%
6 | No hay inspeccién C6 0[O0 |0]0]2 J 210 2] 2 0 0 4 | 4 0 0 0 0 0 2 0 18 6%
7 | Maquinaria obsoleta C7 00|00 |2]|2mO0|0)0 2 0 0 0 2 0 0 0| 2 0 0 10 3%
8 | Falta de cumplimiento al programado c8 (4/0j]0|0}|2|2 |22 |0|]0)0O)J]O]O]O]O0O]O0O]O0O]JO]JO]O 12 4%
9 | Descuido C9 0(0|0|O0O|O0O|0O]O]|O 0 0 0 0| 4 0 0 0 4 0 0 0 8 3%
10 | Falta de orden y limpieza en el &rea C10 |44 (4]0|0]|0|4]0]0 4 0 4 4 0 4 0 0 4 0 4 40 13%
11 | lluminacion deficiente CM1 |00 ]O0O|O]|O0O|OJO[O]|2]0 e 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 1%
12 | Espacios reducidos ci2 (0| 0|0 |O|0]2|0|0]O0] O 0O e O 0 0 0 0 0 0 0 0 2 1%
13 | Falta de ventilacion C13 |0/ 0]J0O|]O|O]JO]O|O]O] O 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 2 1%
14 | Proceso de confeccion incorrecto C4 |0|J0]2]|]0|0]|]0OJO0O]|4]0JO0O]O0O]O0O]O \ 0 |2 ]0]0]2]0]2 12 4%
15 | Falta de estandarizacion enelproceso | €15 | 0 | 0 [ 0O | O | O [ O | O | O[O | O 0 0 0 0 0 4 0 0 0 4 1%
16 | Mala rotacion del colaborador C6 | 4/0]0|0|0]2|]0|0]0] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 6 2%
g7 | Fala de rotacion de prendas fermina- | g4z | 4 | o | o [0 |0 |o|0o]o|ofo|ofo|ofo]o|o oo fo]o 4 1%
18 | Incumplimiento de politicaseneltrabajo| C18 | 4 | 0 [ 2 | 0 | 4 | 0O | 0 | O | O | 4 0 4 0 0 0 2 2 0 0| 4 26 8%
19 | Presenta demoras constantes C19 (4000 |0]JO0O|O|0O]O0O] O 0 0 0 0 0 2 2 0 0 8 3%
20 | Inasistencia de una planeacién C20 (0|0 |JO|O|O]JO|O|O]O]| O 0 0 0 0 0 2 2 2 2 2 10 3%
21 | Falta de control de calidad C |4 |4]|2]|0(0]|J0]|0|2]0]0 0 0 0 0 0 4 | 4 4 | 4 4 \ 32 10%
312 100%
Fuente: Elaboracién propia
Altamente correlacionado 4
Regularmente correlacionado 2

Nada Correlacionado 0

En la tabla N° 01. Se muestra en la matriz de correlacién de la empresa textil, los resultados tras el procesamiento de las causas ya que nos da como
resultado los problemas primordiales.
14



Diagrama de Pareto

FIGURA N° 2 Diagrama de Pareto en el almacén de una comercializadora de
prendas de vestir
Diagrama de Pareto
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En la Figura N° 02. Se muestra en el diagrama de Pareto los resultados, lo cual nos afirmd las

principales causas que ocasionan los inconvenientes que se encuentra en la empresa como falta de

capacitacion, falta de orden y limpieza.
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Matriz de alternativas de solucién

Tabla N° 02. Alternativas de soluciéon en el almacén de unacomercializadora de

prendas de vestir

Fuente: Elaboracion propia

CRITERIOS
ALTERNATIVAS Hallar la Costo de Facilidad de Total
causa raiz aplicacion aplicacion
Ingenieria de Métodos 6 3 3 12
Metodologia de las 5S 6 6 6 18
Lean Manucfacturing 3 3 3 9
Mejor Opcién 6
Regular opcién 3
Opcién Minima 0

En la tabla N° 02. Se observa la alternativa de solucién que obtuvo mayor puntaje, vemos que la

Metodologia de las 5S es la adecuada. La cual dara soluciéon al problema en el almacén de la co-

mercializadora de prendas de vestir.
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En cuanto a la formulacion del problema, consta de los siguientes; problema gene-

ral y especificos mostrados a continuacion:

Problema general: ¢De qué manera la aplicacion de las 5°S mejorara la
productividad en el almacén de una comercializadora de prendas de vestir, ubicada
enLa Victoria, ¢Lima - 2021?

En cuanto a los problemas especificos son los siguientes:

Problema Especifico 1

¢De qué manera la aplicacion de las 5°S mejorara la eficiencia en el almacén

de una comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, ¢ Lima - 20217

Problema Especifico 2

¢,De qué manera la aplicacion de las 5°s mejorara la eficacia en el almacén

de una comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima - 20217

En cuanto a justificacion, se presentan las de caracter social, tedrica y me-

todologica:

Segun Herndndez Sampieri y Mendoza Torres (2018, p. 564), la justificacion
determina el motivo por el cual se esta realizando la investigacion y cuales son los
beneficios de que obtiene de ello.

Para Baena (2017, p. 118) la justificacion tedrica servira para posteriores
investigaciones que contengan el problema planteado. En el presente documento,
se muestran los fundamentos y las herramientas necesarias para mitigar la proble-
matica en relacién a los problemas encontrados en el almacén de la galeria Yuyi
ubicada en el distrito de la Victoria, Lima, asi como incrementar la productividad en
una empresa textil. La implementacion de la filosofia de las 5°s busca mejorar no
solo la productividad de una empresa determinada, sino también busca el compro-
miso de todos los involucrados, implementando una técnica que se espera gue to-

dos sigan para llegar al éxito y la mejora de procesos. p. 118.
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Para Herndndez Sampieri (2018, p. 56) en cuanto a justificacion practica,
sostienen que esta da luz a futuras investigaciones, puesto que se cuenta con un
disefio establecido y validado por diversos autores que es muy estudiada pero poco
practicada.

La aplicacion de la filosofia japonesa, lograra resultados como incrementar
la productividad una empresa textil, utilizando las 5°S, lo cual ayudara a entregar
los pedidos a tiempo, se tendra una correcta gestion de los almacenes y evitara el
generar desperdicios.

En cuanto a justificacién Barranquero (2017, p. 57) una investigacion servira
de base de manera social cuando esta busque resolver un problema. El presente
trabajo investigativo busca conseguir los objetivos trazados por la empresa, la cual,
gracias a la aplicacion del método 5°S, mejorara tanto el tiempo de produccion,
como el de entrega de sus productos, en donde no habra esperas innecesarias, ni
tiempos perdidos, generando clientes satisfechos.

En consecuencia, plantear métodos de filosofia 5°S, no solo incrementara la
productividad, sino que ademas mejorara la competitividad de la empresa.

En cuanto a la viabilidad del estudio, La presente investigacion resulta viable
puesto que no es necesario un disefio de maquinarias o tecnologias complicadas,
adicional a ello, se cuenta con los recursos y conocimientos necesarios para a llevar
a cabo los objetivos planteados.

En el caso de limitaciones de estudio se entiende que, la crisis sanitaria oca-
sionada por la propagacion del covid-19 a nivel mundial, ha sido causante de las
limitaciones del estudio, en donde se ha tenido que realizar un trabajo remoto
siguiendo los lineamientos de la universidad.

En cuanto a las hipoétesis, Baena (2017, p. 119) sefiala que una hipétesis es
una idea que se puede contrastar.

Contando, asi como hipaotesis general, la siguiente:
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Hipotesis general: La aplicacion de las 5°S mejorara la productividad en el alma-
cén de una comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima —
2021.

Teniendo adicional a ello, dos hipotesis especificas:

Hipotesis especifica 1

La aplicacion de las 5°S mejorara la eficiencia en el almacén de una comer-

cializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

Hipotesis especifica 2

La aplicacion de las 5°S mejorara la eficacia en el almacén de una comer-

cializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

En cuanto a los objetivos, son metas trazadas por el investigador. Sampieri
y Mendoza Torres (2018, p. 545).
El estudio cuenta con el siguiente objetivo general:

Identificar de qué manera la aplicacion de las 5°s mejorara la productividad
en el almacén de una comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria,
Lima— 2021.

Contando ademas con los siguientes objetivos especificos:

Objetivo especifico 1 Identificar de qué manera la aplicacion de las 5°S
mejorara la eficiencia en el almacén de una comercializadora de prendas de vestir,

ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

Objetivo especifico 2 Identificar de qué manera la aplicacion de las 5°S
mejorara la eficacia en el almacén de una comercializadora de prendas de vestir,

ubicada en La Victoria, Lima — 2021.
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II. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes internacionales

Mora y Ferndndez (2019) En su tesis acerca de la aplicacion de la metodolo-
gia5’S en una bodega, cuyo objetivo principal fue la aplicacién de esta metodologia
en unabodega de banano con el fin de incrementar su productividad, ya que la em-
presa estaba muy desordenada, ademas que los trabajadores hacian caso omiso
a las indicaciones que se les daba. Se utilizé el disefio no experimental de tipo
aplicativo y nivel descriptivo, tuvo como muestra al total de los trabajadores de la
empresa. Con laaplicacion de esta metodologia, se observo que el 99% de los em-
pleados se volvieronmas organizados y disciplinados, trayendo claros beneficios

tanto para ellos como parala empresa.

Gbomez y Dominguez (2018), en su tesis acerca de la metodologia 5°S, tuvo
como objetivo principal, el desarrollar estrategias para poder capacitar y poner en
practica el método de las 5°S en el area de logistica de un hospital local. El tipo de
investigacion fue descriptivo y cuantitativo, de corte transversal. Tuvo como pobla-
ciona 18 trabajadores pertenecientes al area de logistica, de los cuales se trabajo
como muestra con el total de estos por ser un numero reducido. Los autores con-
cluyeron que, gracias al uso de esta herramienta, se lograron obtener buenos re-
sultados esperados en la empresa de estudio, ya que uno de ellos era la desorgani-

zacion, cosaque se elimind casi por completo gracias a metodologia nipona.

Astudillo (2018). En su tesis titulada “Implementacién de la metodologia 5°S
en el &rea de Terfor en Poligrup S.A.” Encuentra la problemética de la desorganiza-
cion endicha entidad, en donde su obijetivo fue el de aplicar la metodologia japonesa
con elfinde corregir las dificultades halladas, se pudo verificar como paulatinamente
gracias a la metodologia y auditorias de seguimiento 5°S, se corrigieron los princi-
pales problemas a solucionar tales como la estructura, el orden y la clasificacion de
los materiales, del mismo modo hay mucho que corregir en la limpieza del lugar y
de las maquinas usadas en el area de Terfor. Asimismo, se comprob6 un gran des-

cuido en elcumplimiento de los registros del dia a dia tanto los encargados de lim-
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pieza como los de produccioén. En cifras esto se verificd ya que, durante la realiza-
cién de los controlesdiarios, los resultados eran muy desalentadores ya que se
aproximaban a un 40%, dicha cifra se incrementé con la implementacion y segui-
miento realizado por laauditoria llegando a un 90% de eficiencia.

Gutiérrez. P y Mendoza. E, (2017) “Adaptacién de modelos Kanban, Kaizen
y 5’S en la empresa de caucho Miguel Garcia”. Tuvo como objetivo general el redu-
cir losdesechos generados en los sectores laborales, y flujo de trabajo, por lo que
sus objetivos especificos fueron implementar la mejora continua. La empresa men-
cionadaes parte del amplio nUmero de compafias existentes de Ecuador que, al
carecer de informacion; sobre este aspecto; no cuenta con ninguna regla que ga-
rantice la calidad.El tipo de investigacion fue aplicada, el disefio correspondio6 al no
experimental debidoa que no fueron manipuladas las variables, adicional a ello se
tuvo como muestra al total de la poblacién debido a que este es reducido. Como
conclusiéon, encontramos que, debido a la falta de comprension de los empleados,
estos se mostraron vacilantesal cubrir los temas de los instrumentos de mejora, ya
gue, no contaban con la debida informacion al respecto, y finalmente, gracias al
analisis mediante el método de Kaizen, se logré persuadir a la alta direccién, para
gue asumiera compromisos y tomara medidas con el fin de avanzar, en los diver-

S0S sistemas de calidad.

Gil (2017). En su tesis titulada requiere la aplicacién de esta metodologia
para examinar el contexto presente que se muestra en un almacén de suministros
celularesy con ello la implementacion de la metodologia de trabajo 5°S. Tuvo como
objetivo mejorar tanto el control como el orden en este aspecto. El tipo de investi-
gacion fue aplicativo de disefio no experimental y de enfoque cuantitativo. Por me-
dio de materialvisual se pueden evidenciar los problemas encontrados en la bodega
gue suelen ser causados porque no se da una adecuada capacitacion respecto a
procesos realizadosen el almacén, también porque no se logra una adecuada iden-
tificacion o etiquetacionde productos, del mismo modo se evidencia una ausencia
de adecuada implementacion para su almacenamiento, e incluso en ciertas circuns-

tancias por faltade un lugar para esta actividad.
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2.2 Antecedentes nacionales

Reyes (2018), en su trabajo de investigacion titulada “Implementacion de la
metodologia de las 5S para mejorar la productividad en el area del almacén central
dela Municipalidad Distrital de Chancay, 2018”. Tuvo como objetivo comprobar la
mejorade la productividad gracias a la ayuda de esta metodologia en la entidad
mencionada.Su estudio fue cuantitativo, uso la técnica de la observacion, el autor
al momento de culminar su estudio, sostiene que gracias a la aplicacion de esta
metodologia mejord notablemente la productividad en el mencionado almacén, por
lo que brindé recomendaciones para un adecuado control de almacenes y poder

organizar de manera correcta una determinada empresa.

Cardozo y Fernandez (2020), en su investigacion titulada: Propuesta de me-
jorapara la reduccién de incumplimiento de pedidos mediante la aplicacion de la
metodologia 5S y Systematic Layout Planning (SLP) en el proceso productivo de
unaempresa de grafica digital.”. Cuyo objetivo principal fue determinar si la produc-
tividad mejora en las areas de logistica del mencionado establecimiento. Se conté
con un disefio no experimental, la poblacion fue de una decena de colaboradores,
se utilizé elcuestionario para recabar las respuestas plasmadas y poder realizar las
comparaciones respectivas. Se llegé a la conclusion de que, aplicando esta meto-
dologia, se logré incrementar no solo la productividad, sino que ademas se eviden-
cio un orden en la mencionada empresa gracias a la participacion activa de todos

sus colaboradores.

Tacsa (2018). En su tesis “Implementacion de la metodologia 5S para mejo-
rar la productividad en el area de acabado en una empresa textil exportadora.”,
Tuvo como objetivo poner en préactica la herramienta mencionada, para asi incre-
mentar la productividad en la empresa referida. Tuvo como poblacién a los diferen-
tes grupos detrabajadores del dia a dia del almacén y se realiz6 un analisis durante
los dias de trabajo, este analisis se obtuvo con los datos brindados por el personal
de la empresa.El proceso y estudio de la ejecucion de este método japonés, hizo

qgue pudiéramos concluir que su aplicacion tiene efectos bastante efectivos lo que
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se demuestra en losresultados alcanzados, consiguiendo una adecuada organiza-
cién y una mayor calidaden el servicio, que se manifiesta en el corto, mediano y
largo plazo. Con este método se logro convertir a la empresa en una mas segura,
limpia y ordenada, ademas de conseguir que los trabajadores tengan un mayor

compromiso, disciplina y una mayor adaptabilidad al cambio.

Marin (2017). En su tesis: “Implementacién de las 5 “S” para mejorar lapro-
ductividad en el area de atencion al cliente de la empresa Lider Quim S.R.L, San
Martin De Porres, 2017.” En donde, la baja produccién causada por la falta de orden
tanto en los insumos como en los trabajadores, es el principal problema que tiene
la empresa encargada de la produccion, comercializacion y reparticion de produc-
tos quimicos que no requieren control. Se realiz6 un estudio de enfoque cuantitativo
de tipo aplicada de disefio no experimental, la muestra fue un total de 20 trabaja-
dores pertenecientes a dicha empresa. El autor concluye que la contribucién de su
estudio esque brinda informacién sobre como optimizar la productividad mediante
la aplicacion de la metodologia japonesa ya que esto se vio reflejado en los resul-

tados hallados durante la aplicacion del instrumento.

Figueroa (2016). En su tesis denominada: “/mplementacion de las 5S para
la Mejora en la Gestion de Almacén en Balu General Imports S.A.C.”. Un mejor
manejode los productos y lograr un orden adecuado en el interior del depésito, fue
el objetivoprincipal de la investigacion. Para ello se aplicé un instrumento eficiente
y de bajo coste, la metodologia japonesa de las 5S. El autor concluy6 que los pro-
blemas mas significativos para los encargados son la clasificaciéon, el tiempo de
inactividad y la reelaboracién. Por lo que el método a usar no debe solucionar Uni-
camente losproblemas mencionados anteriormente, sino que a su vez el lograr que
la empresa seamas comprometida con los trabajadores con el fin que posean un
ambiente laboral demanera mas grata y asi mejorar su percepcion para que sean
capaces de desenvolverse de mejor forma en sus puestos de trabajo, el resultado
obtenido, es quela utilizacion del método 5S optimizo los siguientes aspectos: la
gestion de almacenesincrementd un 10%, la tasa de entrega a tiempo aumenté de
41% a 51%, la gestion de inventarios incrementd de 85% a 112%, lo que muestra

gue su aplicacion nos ha permitido encontrar resultados fructiferos.

La Metodologia de las 5°s conocida de esta forma porque las consonantes
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quecomienzan con esta letra en el idioma japonés, y porque esté dividido en 5 fases,
estaes entendida como una ciencia de guia japonesa focalizada en 5 principios
basicos que se aplican siguiendo un orden establecido. Este método cuenta con
una difusion mundial, ya que son diversas las instituciones de diferentes ramas que
lo utilizan, entreellas tenemos las instituciones de Industria, de servicio, empresas

clinicas, instituciones educativas primarias y universitarias, etc.

En el contexto historico, en plena Segunda Guerra mundial, Japon trata de
encontrar en sus industrias el motivo real de una recuperacién econémica, se sabe
que hasta ese instante la gran mayoria de las industrias japonesas no tenian ventas
entoda Europa y en Estados Unidos debido a los conflictos armados, asi que las
industrias japonesas estaban en necesidad de dar a conocer productos de alta cali-
dad,con precios que harian competencia el mercado europeo y estadounidense,
ahora lo que requerian era un elevado nivel de productividad. En la evolucion de
implementar algunos sistemas que cumplian los estandares de calidad y productivi-
dad dentro de lasempresas del Occidente, se encuentran que se toparon con diver-
sos inconvenientes,el mas preocupante de ellos de orden cultural, falta de organiza-
cién, insalubridad, faltade higiene y de metodologias, falta de disciplina; eran las
particularidades mascomunes en todas las industrias japonesas. Motivo por el que
se cre6 un programa deaccion para cada uno de estos problemas, los cuales debian
ser de facil entendimientopara cualquier trabajador industrial sin necesitar un nivel
académico o jerarquico elevado; esta metodologia tenia que ser puesta en marcha
en cada ambito de la empresa, del mismo modo que tenga la capacidad de optimi-
zar las condiciones de labor diaria; en resumen, tenia que ser puesto en marcha

como un habito que tenia que ser adoptado por cada empleado.

Esta filosofia tuvo su desarrollo a finales de los afios 50, principalmente para
compartir el exceso de sobrantes, la falta de organizacion y la insalubridad. Des-
pués se implement6 para combatir la poca higiene y la falta de disciplina, sin em-
bargo, no se tiene una autoria concreta del método de las 5S. Diversos estudiosos
concuerdan en que fue el Dr. Kaoru Ishikawa, Ingeniero Quimico japonés, quien
implemento los términos de calidad absoluta en todo el pais. Estos datos se tienen
ya que el doctor Ishikawa fue el creador de los circulos de control de calidad, los

gue buscaban dar a conocer la terminologia estadistica aplicada en la calidad, no
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obstante, no se ha dadoalguna cita escrita en sus obras sobre la referencia. Poste-
rior a su convergencia comouna potencia econémica a finales de la década de los
80, Japon se tomd en cuenta como un punto de investigaciones por compafias
extranjeras, que estaban buscandocomprender las herramientas de administracion
usadas para engrandecer su productividad (Calidad Total, Sistema Toyota de Pro-
duccidn, Just-In-Time o Lean Manufacturing; Mantenimiento Productivo Total— TPM;
Circulos de Control de Calidad;el principio de mejora continua — KAIZEN). Es que en
casi la totalidad de las empresasjaponesas la metodologia de las 5s como un sus-
tento fisico y estructural para el éxitode un gran nivel productivo, el programa paso

a convertirse en una herramienta a nivelmundial.

Desde los primeros afios en la década de los 90, se hizo famoso el concepto
delos niveles de calidad absoluta en todo Occidente, siendo la mencionada meto-
dologiala Unica y la mas requerida para programas que buscan solucionar proble-
mas en cuanto la mejora constante, la mayoria de estas trata de contrarrestar los
niveles de desperdicio, una desorganizacion e insalubridad, una falta de higiene y de
disciplina enlos trabajadores que contribuya a mantener un orden y una limpieza en
todos los niveles de la institucion. Casi la totalidad de las empresas que implementan
las 5 S, nobuscan debido a que se trata de un programa de reestructuracion desde
la matriz, ademas de que esta vinculado con algun sistema de administracion (en
su gran mayoria con Lean Manufacturing, TPM, que viene a hacer el mantenimiento
de la produccién total, WCM, que viene a ser la manufactura de clase mundial; asi
como sevincula al sistema de produccién desarrollado por la propia institucion.
Unos otros cuantos motivos puede ser el programa de seguridad o normas ISO. La
metodologia de las 5S se diferencia de otras metodologias. EI ambiente mas utili-
zado dentro de la metodologia es la industria, debido a la presencia de sistemas de
produccion y por elpoco conocimiento que tienen empresas de servicio 0 comercio
sobre temas de organizacion. Al mismo tiempo, diferentes investigadores tratan de
concretizar la metodologia de las 5S de forma eficaz por lo que diferentes concep-
tualizaciones son utilizadas en la actualidad, lo que facilita a encontrar un sentido
interpretativo de acuerdo al proceso que se quiere llevar a cabo. A la par, (Aldavert,
2016) conceptualizan las 5s de la siguiente forma: vienen a ser una herramienta
conocida globalmente, utilizada inicialmente en la industria oriental, debido a las

respuestas y beneficios que genera en las empresas, asi como en las personas
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involucradas. Se enfoca principalmente en mejorar el aprendizaje de los trabajado-
res de las organizaciones debido a su simpleza y capacidad por realizar cambios
atomicos y optimizaciones guiados por el propdsito de experimentar y aprender so-
bre estos. Asi como, otros escritores dan a conocer que la organizacion es un ele-
mento trascendental para ejecutar las 5°S, respetando las indicaciones estableci-
das para resultados favorables, dichos investigadores la conceptualizan de la si-
guiente forma: es fundamental que las 5 fases que forman parte de la metodologia

se ejecuten bajo un orden jerarquico y en los tiempos adecuados.

Se conoce gue es una metodologia que incentiva a ejecutar una guia bajo el
desarrollo de 5 vocablos japoneses que inician con “s”. Cada uno de estos términos
posee un entendimiento trascendental para crear un ambiente laboral confiable y
adecuado, dichos vocablos vienen a ser: (Seiri), (Seiton), (Seiso), (Seiketsu), (Shit-
suke) Las 5°S Se entienden como el modelo produccién industrial creado en Japén,
gue en la actualidad es utilizado globalmente. No es verdad que este método sea
anico en una sociedad japonesa. En la mayoria de los casos empresas de otras
naciones utilizan esta metodologia, ciento algunas de ellas ignoradas por los pro-
pios empresarios. Utilizan el Seiri y del Seiton Cuando tratan de mantener ambien-
tes amoldados y segun registro de los elementos todo ambito laboral. Si es que
llega un momento en el que el trabajo sea alguien desorganizado y sucio, sepa la
eficiencia y laética en el trayecto de labor. No son frecuentes las instituciones, or-
ganizaciones y despachos que hagan uso normalizado de la metodologia con sus
propios pasos en su vida cotidiana, ya dentro del dia a dia la funcion que desempe-
flan los habitos de mantener una estructura y orden, aportan a continuar y aumentar
la eficiencia en temas y entendimientos de calidad, en donde sea que desempefie
el mayor tiempo de su dia. Y si es que se investiga, el area de trabajo es en donde
discurre la mayor cantidad de tiempo diario. Por este motivo se hace necesario
preguntarnos sobre la metodologia y los habitos que ayuden a mantener lugar des-
ordenado, sucio y confusodentro del area de trabajo. En el mencionado ambiente
gue se convierte tengo una importante del empleo, se debe de implementar la me-
todologia de las 5°S. No es verdad que sea una novedad, un nuevo procedimiento
de organizacion con una implementacion oriental que no es amoldable a las indus-
trias latinoamericanas. Simplemente se le comprende como un concepto funda-

mental con el propdsito de optimizar la vida y convertir al puesto de trabajo en un
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area de bienestar para el mismotrabajador.

Acorde a Calderon (2019): da a conocer que la metodologia 5°S, va a ser la
responsabilidad el conjunto de empleados, por lo que, estos tienen la posibilidad de
alcanzar las mejoras en su entorno laboral. Asi mismo sostiene que, en conjunto
con las 5 S, el nivel de compromiso de los trabajadores se va a centrar en hallar
mejor eficiencia y eficacia, llevando a cabo esfuerzos pequefios en el transcurrir del
tiempo en el pasar diario, lo que se encamina a obtener las metas de mejora, pero
establecidas. De la misma forma, reconocer lo siguiente: Cada dia se pierden opor-
tunidades ya que no se logran visualizar como una gran posibilidad personal. La
Gnica forma que tenemos para estar atentos ante cualquier aparicion de las opor-
tunidades es puede ser un orden y limpieza, tener clara la capacidad de deber,
querer avanzar, pronosticar peligros, estar en capacidad de pedir ayuda: alcanzados
ymejorados con la metodologia 5°S. En conjunto se debe incentivar al conocimiento

y evolucion de la compafia y sus trabajadores.

Cotera (2018) sostiene que: “La 5°S, viene a ser un método que hace posible
loslugares de trabajo con el propdésito de optimizar su funcién, mantenerlos salu-
bres, obtener un orden, sera un espacio confortable y seguro. Se trata de dar una
respuestaa los inconvenientes que se visualizan en ambiente laboral, asi como
en la vida cotidiana, generar y acumular desperdicios es permanente por la falta
de limpieza, esto repercute directamente al rendimiento. La metodologia de inves-

tigacion la presente técnica, influencia en el siguiente diagrama de estructuras:
1. Seiri(clasificar),
2. Seiton (ordenar)
3. Seiso (limpiar)

4. Seiketsu (conservar)

o

Shitsuke(autodisciplina) (p. 110).
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4.SEIKETSU
Estandarizar —
Sefialar
anomalias

Fuente: http://prevencionar.com.co/2016/06/27/metodo-las-5s

Por otra parte, Alvarez (2020) sostiene: “La metodologia de las 5 S, es basica
para alcanzar la jerarquizacion sostenible y exitosa, sea integrada por 5 términos
de la japonesa, los que forman parte de grados para conseguir un 6ptimo ambiente
laboral”.(p. 57).

Acorde a Vargas (2016) Afirma que, al utilizar el método japonés, se favorece
a la empresa en ambito de eficacia; ya que no solo se ordena sino también que se
estandariza los pasos debido a una disciplina utilizada por los gerentes de la em-
presa.Beneficios de su aplicacion:

Calderdn, (2019) Afirma que en el interior de las empresas se logran visua-
lizardesechos, los que pueden ser tomados en cuenta como material reutilizable.
Sin embargo, hay controversias relacionadas con el espacio en el que van a ser
colocados, ya que requieren utilizar gastos para la conservacion de los mismos,
casi en la totalidad de las circunstancias estos gastos han sido pérdidas econémi-
cas debido a que los materiales dados a conocer, han ocasionado deterioro en otros
materiales que se encontraban en buen estado disminuyendo su ciclo de vida, la
empresa traduce esto como una pérdida econémica y afecta en la satisfaccion al

cliente.
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Los beneficios principales para utilizar la metodologia:

Creacidn de nuevos productos: Si es que se incrementen interrumpidamente
laproduccién de la empresa se tiene que llevar a cabo mas activamente la produc-
cion, esto es fundamental si lo que se busca es mantener la opinion del comprador.
Cuando se disminuye el tiempo de produccion y de entrega se genera el valor agre-
gado, y se posee la posibilidad de fabricar nuevos productos y servicios para la me-

jora continua.

Mayor calidad: Si es que el problema de la institucién es que el producto no
seabien envasado, repercute en una pérdida econdmica y en el deterioro del pro-
ducto dentro del paquete. Y para no encontrarnos con este problema se requiere
una organizacion de las circunstancias de almacén, para que de esta forma te-
merme en las equivocaciones al momento de operar y se haga mas facil la reutili-

zacion de los materiales en un tiempo prudente.

Entregas mas confiables: Con el uso de la metodologia, se reducen las equi-
vocaciones halladas en las empresas, mayormente al momento de mezclarinstru-
mentos inutiles con Gtiles, debido a que por una equivocacion se puede entregar un
producto equivoco a un cliente, lo que genera confusion y enojo en el tltimo; debido
a que si no se responden sus necesidades dejara de ser un cliente y da a conocer
publicamente las fallas de la empresa.

Minimizar diversos incidentes: debido a la organizacién las compafiias dis-
minuyen los accidentes, como ejemplo se tiene que una empresa es una normativa
y la actividad cuidadosa de los trabajadores, puede ser que en las horas de trabajo
nosé alguien materiales en los pasadizos que impidan la circulacién o el ingreso en

los corredores.

Mayor mantenimiento: Calderén (2020) En este se dan a conocer las activi-
dades de los trabajadores sobre la limpieza de las maquinas utilizadas, debido a
que, al ser una empresa de imprenta y entrega de paquetes, se hace fundamental

hacer una evaluacion constante de las maquinarias.

Satisfaccion general: Doria (2019) cita “las empresas que hagan uso de esta
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metodologia, se hallan en la actualidad libres de influencias externas que perjudi-
quende cualquier manera las horas y actividades de orden. Asi, se traduce en que
los productos y servicios son entregados en las horas establecidas, creando satis-

faccionen el cliente”.

Trabajo en equipo: Fauli, y Ballestar, (2013) afirman que implementar la me-
todologia mencionada posee ventajas que pueden crear vinculos entre los trabaja-
dores fortaleciendo el trabajo grupal, lo que genera un compromiso con la
compafiia y valora su incentivacién, su contribucion, ideas y comprensiones que se
generan a partir de la participacion laboral, con la meta de mejorar las relaciones en

el interior de la compafiia y continuar con el apoyo de la planilla laboral.

A nivel organizacional: Fauli, y Ballestar, (2013) Explican que la meta de esta
condicion es la de motivar al trabajador y el ambiente laboral que utiliza en la insti-
tucién, que viene a ser la cara que ve el usuario al momento de ingresar a la em-
presa. Por lo que se requiere implementar en todo grado de la empresa dicha me-
todologia, la que funciona 6ptimamente en paises industrializados, No obstante, se
requiere que participen todos los trabajadores, solicitando un compromiso en su

trabajo que beneficie tanto su vida cotidiana como su vida laboral.

Chero & Panchana (2018) afirman que el objetivo de esta metodologia esta
en implementar acciones o actividades se relacionen con las bases de la técnica
dada a conocer, las que vienen a hacer: limpiar, ordenar y mantener una disciplina
en el ambiente laboral. Para que de esta forma disminuyen los desperdicios, los que
puedenevitarse por acciones de mantenimiento, en procesos continuos de optimi-

zacion de relacién y pronosticacion de accidentes de trabajo.

Segun Doria (2019) afirma que la planificacion es una herramienta que per-
miteuna jerarquizacion y facilitacion de las actividades necesarias para una accion
con esta herramienta se administran todos los caminos fundamentales para desem-
pefiar su trabajo. De la misma forma, una organizacién facilita el ordenar los datos

de la empresa dentro de los sistemas, desarrollando una funcion de comunicacion.

Locher (2017) Una pauta especifica utilizada, en relacion con los propésitos
y objetivos de alcanzar resultados coherentes. La metodologia es una guia que

tiene que dar a conocer los pasos necesarios para alcanzar un proposito especifico
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0 respuesta de mejoras para un problema estudiado.

Pasos de esta metodologia:

Sierra y Quintero (2017) Llaman a esta guia el método de las 5S como una
pauta de calidad. Se hallan en su interior las herramientas que se utilizan al buscar
lacalidad en el trabajo, como SGC, EFQM, ISO, etc.

De la misma forma dar a conocer que este método es un camino para lograr
lacalidad dentro del lugar de trabajo ya que hace mas facil el deshacerse de los
instrumentos necesarios y a mantener todo bajo un orden e identificacién, a mante-
ner un lugar salubre y limpio y deshacerse del inadecuado, de esta forma se puede

visualizar y se puede mantener el orden como mejoras temporales.

Si uno se inclina por este método se pueden lograr ambientes laboralesse-
guros, favorables y que motiven al trabajo, de la misma forma se alcanza que los
trabajadores obtengan una mejor predisposicion para llevar a cabo un trabajo de
calidad y ofrecer un servicio 6ptimo al cliente, con el proposito de deshacerse de
los materiales necesarios (organizar las herramientas) y alcanzar una ordenanzay
localizacion inmediata (orden), deshacerse de todo lo que genere desorden visual,
del mismo modo que el llevar a cabo una reorganizacion para aumentar la eficiencia

de una actividad.

Sumandose a los conceptos anteriores, las 5°S generan utilidades cuando
se incentiva la productividad personal y la organizacion. La filosofia de las 5°S es
un concepto bastante facil de entender utilizado por las personas no suelen tomarlo
en cuenta, no obstante una organizacion que la implementa garantiza sus objetivos,
brinda una soluciéon ante los problemas de contar con un buen area de trabajo,
desecho de desperdicios generados por el caos y la poca higiene; tratan de eliminar
la pérdida de calidad, disminuir tiempos de entrega y reduce el gasto econémico uti-
lizado por los trabajadores en el cuidado de sus puestos laborales, incrementa la
moral, hace posible utilizar recursos para aumentar la actividad maquinaria (ya que
se dan revisiones en intervalos de corto mas cortos), enriquece los estandares y
las guias para hacer eficaz el modelo contando con los trabajadores involucrados en

el proceso,hace uso de los elementos dispersion visual (tarjetas y tableros) con el fin
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de organizarlos componentes e instrumentos que se vinculan al proceso de produc-
cién; mantener buen ambiente en el trabajo por medio de evaluaciones periddicas
respecto a los procedimientos estandar y de mejores obtenidas por medio de la
metodologia, implementa una guia de mejora interrumpida ya sean Lean Manufac-
turing, Just in Time, Calidad Total y Control, y Mantenimiento Productivo; desha-
cerse de la posibilidad casuales, hacer incrementar el nivel de comprension, aten-

cion y mantenimiento de las maquinas y demas equipos.

Como unade las “s” se encuentra Seiri — Clasificar, la cual consiste en:

Eliminar los desperdicios Seiri o clasificar implica que deshacerse de losele-
mentos innecesarios y estorbosos del puesto de trabajo. Casi siempre se da que los
almacenes se ocupan por herramientas, instrumentos, equipaje, embalaje, produc-
tos,transporte interno, utensilios y accesorios individuales; que dificultan ejecutar la
labor sin los componentes mencionados. Para comprenderlo de mejor forma se de-
fine al Seiri como “clasificar cada elemento como necesario o innecesario, desechar

los productos innecesarios liberando espacio, con la posibilidad de reutilizarlos”.

Se trata de utilizar elementos fundamentales para la realizacion de la activi-
dad deshaciéndose de los que estorban. Con este pensamiento se concretiza en
stock minimos en procesos que interrumpen, ocupan un espacio y obstaculizan el
paso. Dichos elementos hacen dificil una guia de calidad del trabajo, obstaculizan
el transporte dentro de la institucion, generalmente es mas facil cometer errores al
momento de utilizarlos o manipulando materias primas. Asi es como la primera se
trata de evitar la presencia de herramientas innecesarias. El Seiri esta integrado
por: saber reconocer materiales innecesarios, separar elementos de forma perio-
dica, utilizar lo necesario y deshacerse del innecesario, clasificar los materiales se-
gun su clase, uso, frecuencia de uso, y manipulacién; organizar los instrumentos
para que cuenten con facil acceso, eliminar los instrumentos que obstaculicen la

labor de almacén, deshacerse de materiales caducados o con informacién errénea.
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Las ventajas que posee el Seiri son las siguientes:

Al hacer uso de la técnica Seiri tratando de disponer el puesto de trabajo de
manera fiable y productiva, lo fundamental y trascendental de este esta vinculado
con la seguridad, que tienen presentes que los elementos innecesarios, en el lugar
del trabajo imposibilita en el desempefio, interrumpe un correcto seguimiento de
instrumentos y herramientas, las salidas de emergencia frente a eventos casuales
estan impedidas; generando todos estos un ambiente de trabajo inseguro. Sumado
a esto se cuenta con que “Las 5s vienen a ser un instrumento globalmente utilizados
debido a los cambios beneficios que tienen las empresas y los trabajadores” (Alda-
vert, Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016, pag. 14)

Los beneficios del Seiri, obviando la seguridad, genera espacios para manu-
facturas y estudios, disminuye el tiempo gastado en abastecer los almacenes, di-
ciendo y el tiempo en hacer la contaminacion, incrementa un seguimiento visual de
las herramientas, los repuestos y sus componentes, disminuye las pérdidas de pro-
ductos o elementos que se echa a perder por falta de mantenimiento o su utilizacion
inadecuada; hace posible el cambio de alimentos en mal estado; ordena los am-
bientes de trabajo con el propésito de incrementar el mantenimiento personal de-
bido a que es facil analizar algun evento causal que puede ocasionarse por los

elementos necesarios que se hallan dentro de la institucion.

El Seiri, viene a ser la tarea de clasificar para deshacerse de los elementos
innecesarios en el area de trabajo, y facilitar un desempefio cotidiano. Los instru-
mentos mas utilizados tienen que estar a una mayor facilidad de alcance de los
trabajadores, y los que son menos necesarios se deben mantener mas alejados o
ser eliminados. La implementacion de este método requiere crear un ambiente de
trabajo en donde sea facil reconocer los inconvenientes del lugar, optimizando el
tiempo para que la confianza y que sea sostenible. Aunque no siempre se com-
prende a cabalidad la finalidad del Seiri, especialmente cuando se pide que los
trabajadores se deshagan del necesario para el ambiente, el nivel de eficiencia del
Seiri no es la esperada, debido a que los trabajadores y las personas en general
tienden a almacenar elementos creyendo que un dia van a necesitarlos (Gutiérrez,

2019) Al ejecutar el Seiri, se obtienen los siguientes beneficios:

- Se optimizan el control visual de los elementos de trabajo.
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- Se controla la circulacion de los procesos mediante un seguimiento vi-
sual.

- Se alcanzan los estandares de calidad del producto gracias al control
visual de las deficiencias.

- Se reconocen mas facilmente las areas lugares de trabajo con riesgos
laborales.

- Los trabajadores incrementan la productividad de su trabajo.

En cuanto a las desventajas si es que no se aplica el Seiri, se encuentran

los siguientes puntos:

Respecto al &rea de almacén y la institucion en general, presentan incidentes
mas frecuentemente, se incrementa el tiempo de busqueda y el trabajo se vuelve
fastidioso; desorganizacion en los anaqueles y estantes que archivan elementos
necesarios, lo que hace imposible una comunicacién continua entre los trabajado-
res; si es que se presenta en un evento casual las salidas de escape se hallan
blogueadas, violando las reglas de evacuacién de emergencia, no se puede ubicar
los productos dentro de los anaqueles; los gastos se incrementan debido a estos
temas; no es posible llevar a cabo un registro de los productos que se hallen en mal
estado, se incrementa el tiempo de entrega por una pérdida de tiempo al buscar y

utilizar los instrumentos.

Cotera (2018) da a conocer que: se basa en elegir lo que es indispensable y
eliminar del ambiente de trabajo todo lo que resulte perjudicial y poco provechoso
(p. 110). Lo que se trata de lograr con la clasificacion, es que la institucién se des-
haga de instrumentos ineficientes, inadecuado, archivos innecesarios y contami-
nantes, los que no son relevantes y que se convierte en ningln impedimento en el
area laboral, se trata de poder diferenciar y separar las herramientas necesarias de

las innecesarias y eliminarse de las ultimas.

Aplicar el Seiri: cuando se aplican esta primera fase se deben de reconocer
los elementos necesarios dentro de los ambientes del trabajo donde se trata de
implementar las 5s, en esta etapa se dan a conocer los siguientes conceptos: una
lista de elementos necesarios, en la que se deben de hallar los elementos Utiles, y
debe de ser elaborada y ensefiada en el proceso de la preparacion, en donde se
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explica por qué se toman como prescindibles los elementos, su ubicacion, el nu-

mero de elementos, y como eliminarlos cuando dejen de ser utiles.

Dicha lista se complementa gracias al trabajador, el supervisor y el jefe en
los intervalos de tiempo en el que se aplica el Seiri. Las tarjetas de color, las que
sirven de un sefalizador para dar a conocer la ubicacion de un elemento prescindi-
ble, y que hacen posible llevar a cabo acciones para su eliminacion; como ejemplo
se da aqui en algunas instituciones utilizan colores para sefialar contaminaciones,
relaciones entre elementos, a la ubicacion (pues en Japon que se utiliza el color
rojo para reconocer el elemento innecesario). las preguntas mas comunes que se
tienen al llevar a cabo una lista de elementos innecesarios son: ¢,es necesario este
elemento?, de ser necesario ¢ cuantos elementos necesito?, cuando tenga la canti-
dad ¢.en qué lugar los ubic6?, ycuando se tengan definidos los elementos se da lugar
a sefalar con tarjetas utilizadasdentro de la lista de elementos necesarios, lo cual
favorece al llevar a cabo un conteoy rastreo de los elementos, si es que se hayan
muchos elementos se necesita llevar acabo una reunion para decidir al respecto.
En dicha reunion se llevan a cabo procedimientos para caso especifico. Algunos
elementos no requieren atencion, por ejemplo, la archivacion, eliminacién con gas-
tos minimos, traslado a otro lugar. Sin embargo, diferentes procedimientos son mas
complejos y tienen que realizarse con ayuda de la gerencia ya que se necesita
paciencia, asi el elemento innecesario permanece en su lugar durante el proceso
de latoma de decision gerencial. Después,todo material sefialado como innecesario
por parte de la gerencia se identifica como una tarjeta roja (Villasefior & Galindo,
2010, pag. 34).

Fauli, y Ballestar, (2013) Se concentran en la fragmentacion de lo necesario
y fundamental de lo que lo es, para poder organizar las herramientas. De esta
forma, otro de sus propésitos es aclarar los elementos que intervienen de manera
positiva en la evolucion del trabajo grupal y en el mayor trabajo de las maquinarias.
De esta manera, se les brinde informacion ordenada a las empresas la forma de
implementar una jerarquizacion devolucién, asegurar la optimizacién en el logro de
los propésitos.

La guia para su implementacion es la siguiente; ok lisa todo lo que no sea

necesario y se convierte en un impedimento, elimina lo que estorba, hace uso de
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tarjetas coloridas para identificar elementos, pues tiene una planificacion y guia.

Los sefalizadores de la dimensién vienen a ser:

a) Elementos innecesarios: Este localizador se presenta en los elemen-
tos que no son necesarios, maquinaria y mal estado, documentacion, i otras
materias que se hallan en almaceén, que son impedimentos para el discurrir
de los trabajadores ademas pueden incrementar la pérdida de material en

la produccion.

b) Tarjetas: La qué hace mas facil el inventario y descripcion de cada
elemento que se encuentra dentro de la institucion y forma parte del inven-
tario total, usualmente son usados en el area de gerencia del almacén, su

uso ayuda en creses a incrementar la produccion de la institucion.

c) Planes de accion: La programacion viene hacer donde se expliques
las dimensiones que se van a desarrollar para alcanzar una meta, la pro-
gramacion de actividades hace més facil el inspeccionar los elementos que
se hallen dentro del area de almacén, motivo porque es de gran relevancia
gue esto de institucién posea una programacion de actividades que se re-

lacione con los objetivos que trate de lograr.

Reglas para asignacion de las tarjetas: las normas mas utilizadas se relacionan
con el PMP (programa de produccion proximo), los elementos necesarios mantie-
nen su lugar, y los innecesarios se eliminan o se organizan de diferente forma. El
uso del material se relaciona con el trabajo que se quiere llevar a cabo, asi si es
necesario se elimina; y es que el uso es periédico, se lo hacen en otra ubicacion
por la continuidad de su uso. Particularidades de las tarjetas; Las clases de las
tarjetas: papeletas con nimeros contiguos, la que cuenta con la facilidad de poseer
un alambre que hace posible localizar la posicién del elemento necesario, son re-
utilizables (motivo que explica la existencia de un inconveniente) como una conti-
nuidad numérica ya que es posible encontrar la dificultad. Las tarjetas fosforescen-
tes: las que son disefiadas con una franja de color brillante con el propésito de ubi-

carla a larga distancia. La tonalidadfosforescente presente hace posible un segui-
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miento visual del instrumento para dar aconocer que el inconveniente continla, tar-
jetas presentan la siguiente informacién: dana conocer el articulo, su categoria, el

motivo de la tarjeta, las acciones a tomar, el tiempo y los datos generales.

En cuanto se aplica el Seiri, representa una eliminacion continua de elemen-
tos innecesarios. En relacion con estos componentes o elementos se lleva a cabo
un plan de accion para desecharlos de manera continua, no obstante, se debe tener
presente que estos materiales aun forman parte de la institucion, asi que son toma-
dos como capital , que mantiene un valor econdmico considerable a la empresa aun
siendo un capital inmovilizado, Asi, se sabe que el elemento va a ser evaluado por
la gerencia de la empresa para evaluar su importancia, si es que se toma la decision
de que lo importante es minima se ejecuta lo siguiente: el componente se queda en
su ubicacion, si es que el elemento es necesario para la empresa y posee un valor
comercial relevante, no entienden donde se encuentra. Se le cambia de ubicacion,
asi es posible mover el elemento y colocarlo en otro lugar dentro del misma area.
Posicionarlo fuera del ambiente, en donde el elemento no se necesita continua-
mente por los trabajadores o encargados, motivo por lo que es recomendable cam-
biarle de area. Y finalmente deshacerse del elemento, asi si es que, si el producto
no cuenta con los requerimientos considerados para ser comprendido como nece-

sario en la empresa, se lo desecha.

Por ultimo, que lleva a cabo un testimonio en donde se dé a conocer el
avance que tiene el procedimiento, la manera en la que ha sido ejecutado y las
conclusiones halladas. El jefe de area debe de llevar a cabo este documento, en
donde se considera que “los elementos son seleccionados, reubicados o elimina-
dos, siguiendo la guia establecida por las 5°S. Como se refiere los objetos se clasi-

fican de la siguiente forma:

e Objetos necesarios: Se refiere a aquellos objetos que son sumamente necesa-
rios para el correcto desempefio del depdsito, para ello es necesario que estén

correctamente situados.

- Objetos dafados: Respecto a los objetos dafiados, segun qué tan
grande o significativo sea el dafio, se puede mandar el objeto con un téc-
nico que lo reparé o a una fabrica.

- Objetos obsoletos: Esta definicion hace alusion a aquellos materiales
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qgue no tienen utilidad y que debido a ello no funcionan correctamente y
no se pueden vender.
- Objetos de mas: Dentro de estos objetos encontramos a aquellos que

no se encuentran en el lugar correcto por lo que es importante reubicarlos.

Como se interpreta el Seiton;

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar es un refran bastante utili-
zado al momento de dar a conocer Seiton, en el que primero se eliminan los mate-
riales innecesarios y después se designa un lugar para cada objeto, en especial
para aquellos de uso frecuente. Ello facilita su reconocimiento y que sean regresa-

dos al lugar designado.

Segun el autor (Mendez, 2019), el Seiton es: “Acomodar los materiales que
se usan segun la funcién que tengan, que tan seguido se usan, la forma que po-
sean; para después decidir la forma en que seran almacenados”. De modo tal que

siempre se tendra al alcance los materiales necesarios.

Del mismo modo, Cotera (2018) reconocer que la organizacion se traduce a
poner cada instrumento en su sitio, y tener un sitio para cada instrumento contar
con un ambiente de trabajo organizado (p. 110). Gracias a esto se espera estable-
cer las herramientas, y que cuenten con una colocacion, beneficiando al momento
de utilizarlas y encontrarlas si es que son necesarias. Del mismo modo se espera
que el transcurrir de los trabajadores disminuye, y se disminuya los desechos. Del
mismo da conocer que organiza y clasifica cada herramienta de trabajo, con el pro-

posito de disminuir el desplazamiento y los intervalos de tiempo.

El Seiton permite:

- Designar un sitio adecuado para colocar cada material utilizado coti-
dianamentepara asi poder acceder a ellos de forma mas sencilla.

- Sistematizar, situar y catalogar objetos innecesarios. Con tarjetas
de color yhacer un plan de accion para separar los materiales inne-
cesarios.

- Usar lugares determinados para colocar los diferentes objetos
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gue no sonusados cotidianamente.

- Tener lugares designados para colocar los objetos que se usaréan en
un tiempopréximo.

- Facilita realizar un seguimiento visual a los trabajadores posibi-

litando unabuena inspeccion y alcance.

Entre las ventajas se encuentran:

Hace mas sencillo el encontrary llegar a los objetos que se requieran.

- Los datos en el lugar de trabajo son mas veridicos y por tanto
hay menosequivocaciones y actividades riesgosas.

- La limpieza y aseo se hacen con mayor facilidad.

- El aspecto del lugar de trabajo es mejor y ello refleja cualidades po-
sitivas comoorden, responsabilidad y seriedad en el ambiente labo-
ral.

- Se evidencia una mayor area de trabajo.
- El ambiente de trabajo se optimiza en la organizacion.

- La seguridad se perfecciona debido a la sefalizacion de las areas de

trabajo.

Segun (INFOTEP Capacitar para progresar, 2010): “es necesario efectuar el
principio de las 3F (Facil de visualizar, Facil acceso y Facil de retornar a la ubicacion
inicial), con el fin de lograr esto es necesario realizar una adecuada zonificacién y

seflalamiento.

Ventajas organizacionales

e Laempresa posee sistemas de reconocimiento optico de materiales.

e Seretiran por completo las pérdidas causadas por errores del personal.

e Las orientaciones laborales son consideradas y ejecutadas con mayor
frecuencia.

e Se conserva el “Know How” de la organizacion.
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Vinculado con lo mencionado anteriormente, si es que ha acabado el trabajo
de eliminar todo lo innecesario, se debe de proseguir con clasificar y ordenar los
elementos fundamentales para el nivel de produccion necesario, con el propdsito
de hacer uso de ellos de forma inmediata disminuyendo el tiempo de blusqueda y
esfuerzo. En concreto, esta fase se halla vinculada con el almacén. Fauli, y Balles-
tar, (2013) nos dice que dicho componente puede ser entendido como todo instru-
mento que no aporta o se relaciona con la jerarquizacion de la institucion. Asi es
gue ésta se centra en la importancia de reconocer la guia de jerarquizacion utilizada
diariamente. Esta fase simplemente de la siguiente forma; utilizar controles visua-
les, definir su localizacion, identificarlo por medio de colores y ambientes. Después
de terminar con la ejecucion que podras visualizar las mejoras en la compafiia,
perfeccion de los intervalos de tiempo de busqueda de herramientas de manera
eficaz, ayuda en la devolucion de archivos y herramientas usadas, se determina si
es que falta algun instrumento dentro de la empresa, y finalmente optimiza el as-

pecto del entorno. Los guias para la dimensién son mencionados a continuacion:

a) Sefializador visual: Esta guia hace posible la clasificacion de la insti-
tucién, y se focaliza en el area de almacén ya que en la mayoria de los casos
las recomendaciones virtuales necesitan de mas disposicién, motivo por el
que su utilizacion no es usual. Sin embargo, una comprobacion visual puede
sera llevada a cabo diariamente, de esta forma es como se pueden conocer
si existe orden y si se mantiene un inventario segun intervalos de tiempo de

calendario.

b) Distribuciéon de areas: La distribucion de espacios de la institucion,
tiene que ser posible el discurrir de los trabajadores y los clientes de manera
correcta, si es que solamente hablamos del area del area de alma sin tenemos
que poseer sefializadores de la zona, con el proposito de hallar cada producto
en un intervalo de tiempo cortisimo, y tratar de generar desperfectos o falta de

productividad.

C) Locacion de los inventarios: En diferentes aspectos los inventarios
nos facilitan mejoras al momento de localizar el material, ya que es un proceso

cansino y los trabajadores confunden caracteristicas y peculiaridades de los
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elementos este indicador hace posible comprender las faltas con el propdsito
de optimizarlas.

En conclusién, posee un efecto positivo en la productividad puesto que la
aplicacion del Seiton busca que los objetos que son necesarios y que se usen cons-
tantemente se encuentren en zonas sencillas de ubicar, para que asi la extraccion
y regreso del objeto sean cdmodos. La metodologia utilizada en Seiton consiste en
hacer mas sencillo la ejecucion de los pasos que son catalogar, distinguir y realizar
un sefialamiento de las zonas con el fin de mantenerlas en un Unico sitio y en ade-
cuadas condiciones. Respecto a los puestos laborales Seiton posee el objetivo de
permitir que los documentos y su busqueda sean mas sencillos, optimizando el
tiempo que se usa en busqueda de informacion. Como se conceptualiza el objetivo
de la ejecucion del Seiton: “Hace referencia a higienizar y asear el ambiente laboral
para anticiparse a las complicaciones”. (Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert, 2016,

pag. 16).

Sino se utiliza el Seiton se tienen efectos negativos como:
o Incremento la manipulacion de los materiales de forma innecesaria

y ademas la busqueda de material se hacia en un mayor tiempo.

¢ Muchas horas de trabajo son desperdiciadas por parte de los trabaja-
dores buscando los materiales. debido a que no hay una buena organiza-
cion de ellos por ello se deduce que es indispensable un registro de mayor

calidad.

° Debido a un mal orden de los materiales se dificulta tener a la vista

todos ellos.

e Almomento de usar los componentes se presentan diferentes acon-
tecimientos negativos. Lo cual provoca una serie de perjuicios como tiempo

desperdiciado, malas relaciones laborales y pérdidas en general.

e La falta de sefializacién de sitios seguros y zonas riesgosas, puede

llevar a accidentes y percances.

Seiso (Limpiar)
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Se trata de trabajar por mantener las herramientas y su ubicacion limpia. Los
beneficios que se encuentran en la aplicacion de esta metodologia se hallan la sa-
tisfaccion de trabajar en un ambiente laboral limpio visualmente, asi como contar
con la capacidad de hallar las faltas y situaciones de riesgo, y poder corregirlos. Asi

como tomar la decision de evitar que vuelva a suceder.

La implementacion de esta S, trata de minimizar los peligros de sufrir acci-
dentes, ya sea que se produzcan por contaminacién u otra causa. Sumado a ello
se tiene claro que no se trata Unicamente de la limpieza, y de la organizacion qué
es ambientes de trabajo, también aplica al hacer uso de las maquinas y herramien-

tas.

Cotera (2018) se centra en un control de mantenimiento en Optimas condi-
ciones de higiene dentro de la institucion. Se vincula en comprobar el funciona-
miento de los equipos cuando se lleve a cabo la limpieza con el propdsito de dismi-
nuir problemas que puedan presentarse en la misma maquinaria. Esta fase se pre-
sentan los pasos siguientes: higiene general, indicadores, inspeccion de segui-

miento.

Seiketsu (Estandarizacion)

Para Cotera (2018) se traduce a, contribuir con la limpieza del personal y de
los lugares de trabajo, se desea mantener un orden y sanidad haciendo uso conti-

nuo de las S. Se requiere un estandar con el propdésito de alcanzar la meta.

Estandarizacion este término alude a la creacion de una forma para elaborar
las diferentes cosas de manera permanente. Cuando este término hace referencia

a una accion, significa que cualquier trabajador de la empresa puede realizarla.

Relacionado a la estandarizacion se tiene el orden, un puesto de trabajo ne-

cesita tener una estructura previamente a la estandarizacion.

Aplicacion del Seiton; el uso del Seiton requiere del establecimiento de ope-
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raciones simples que sean realizadas por los colaboradores. Entre estas operacio-

nes se tiene:

Seguimiento visual, la cual se utiliza para tener conocimiento de:

¢ Ubicacion exacta de los materiales.

e Estandarizacion de las labores que se deben realizar en un procedi-
miento laboral.

e Tener un lugar indicado para cada material.

e Los desechos deben ser depositados en lugares adecuados.

El seguimiento visual tiene una relacion directa con los procesos de estan-
darizacion. Una inspeccion visual es una estructuracién que posee color y un com-
ponente numerico, lo que lo hace sencillo y rapido de entender. El estandarizar se
transforma en esquemas que permitiran realizar los seguimientos visuales. Al mo-
mento en el que sucede algo, se sabra donde esta cada material dado que cada
uno tendré un lugar designado. Ademas, ello permitira saber si los trabajos se estan
realizando de forma correcta o no. Debido a ello muchos escritores dijeron que las
inspecciones opticas son: “El lugar especifico en el que se ubican los materiales,

incluyendo los atiles de escritorio que son parte del trabajo”.

Shitsuke (Disciplina)

Cotera (2018) manifestd que el préximo paso seria convertir las S restantes
en un habito (p. 10). Posee como meta el de mantener el procedimiento preesta-
blecido pase lo que pase. Shitsuke viene a ser el intermedio de las 5S, ir a una
optimizacién interrumpida, Unicamente si se implementa de forma correcta se
puede observar los beneficios que ofrece al ejecutar los procedimientos y las nor-
mas (p. 112). En otros aspectos, Minch. (2013) dio a conocer que la disciplina sig-
nifica evolucionar el habito de compromiso con una metodologia implementada que

cuente con pasos.

Otra de las variables que se encuentran dentro de la filosofia de las 5s es el
plan de mejora continua, segun Locher (2017) sostiene que un plan de mejora se
fundamenta en la evolucion de actividades planificadas después, es que van a ser

organizadas y hallarse en sistemas, que proporcionen el hallar nuevas respuestas
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sobre la gestién de una institucion a través de mejoras en el trabajo, tratando de

responder requerimientos del comprador.

Sumado a ello, se da a conocer que la programacién de optimizaciéon sin
entrar en la metodologia de las 5S viene a ser una planificacion elemental utilizada
en las instituciones en los ultimos afos, con el objetivo de utilizar guias que favo-
rezcan a una correcta organizacion empresarial. Asi se deshace de los desperdicios
gue son Obice en el desarrollo y perfeccionamiento continuo en las acciones de

mantener en buenas condiciones las maquinas y reducir accidentes.

Finalmente, gracias a la globalizacion actual las empresas se hallan en un
mercado competitivo, entonces la mencionada metodologia no es moda sino mas
bien son préacticas universales que se utilizan para investigar el desarrollo de cémo
se usanlos instrumentos en la gestién de personas, sus capacidades y habilidades,
su nivel en relacion a maquinaria especifica y en relacion con el entorno laboral los

trabajadores estdn comodos al momento de trabajar.

La mejora continua se enfoca en la calidad, para Cotera (2018) " la calidad
depende de las caracteristicas ya sean fisicas o técnicas del producto o del servicio.
Ya que contar con una mejor tecnologia es contar con mayor inversion, la calidad
se traduce a incrementar los precios y mantener los intervalos de tiempo de pro-
duccién. No obstante, la optimizacion en la calidad y en el proceso de produccion
afecta al mismo producto, asi se genera en otros aspectos fabricacion de productos
inferiores que reducen gastos los cuales se incrementan debido a los errores oca-
sionados por diferentes acciones y en la elaboracion del proceso. Lépez (2014):
cuando la produccion o servicio es buena, cuenta con calidad; esto quiere decir que
el producto no posee defectos en las caracteristicas que responden a las necesi-

dades del comprador.

Segun Camison, Cruz y Gonzales (2006) la calidad puede ser entendida
desde 2 conceptos: la primera es la habilidad que tiene un producto o servicio que
responda a los requerimientos eficazmente, y la segunda es, pero un producto o
servicio esté libre de imperfecciones que modifiquen su estado aun cumpliendo con

los requerimientos establecidos, usualmente tacitos.

Por este motivo, se puede entender a la calidad del servicio o bien, definido
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por el cliente. En tal sentido crear valores para los clientes se convierte en un re-
querimiento fundamental que incremente la satisfaccion que brinde una empresa,

para esto es importante brindar un valor afiadido.

El valor se calcula con la siguiente formula

Atributos del producto+imagen+relaciones
Precio

Valor =

Otra de las variables encontradas en el presente trabajo de investigacion es

la productividad.

Reig, E. (2015). En investigacion de a conocer que el grado de produccion
analiza la capacidad de una empresa para fabricar productos fundamentales y el
gradoen el que se alcancen mayores ganancias, dicho de otra forma, el valor agre-
gado que generan en la materia prima, entendido desde dos perspectivas. (pag.
32).

o Generar lo que el mercado pide.

. Generar con el costo minimo necesario.

Godinez & Hernandez (2018). En su investigacion declaran que el grado de
produccion investiga las habilidades que tienen la institucion para originar produc-
tos o servicios motivados por una necesidad, al mismo tiempo que cuantifica el
grado en el que desaprovechado la materia prima utilizada, o los recursos usados,
desde 2 perspectivas, asi como se viven la productividad y la conexién hallados
entre el tiempo y los resultados alcanzados, del mismo modo como mermar el
tiempo de produccion, teniendo la empresa mayores resultados. La productividad
posee diferentes acepciones segun las personas, No obstante, el mas utilizado es
el de la relacion que tiene la magnitud y la calidad de productos los servicios brin-
dados, y el total de la materia prima usada para la produccion. (pags. 3-4).

Reig, E. (2015). Especifica: “la produccion es un instrumento que compara
diversos puestos de trabajo en una institucion, pueden ser ingenieros economistas

0 abogados, asi como lleva a cabo una comparacion de las diferentes areas de le
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economia (puede ser personal, en un taller o grupal) relacién a la materia usada.
Se dicen una investigacion que el grado de produccion se considera como la capa-
cidad te llevara a cabo el mismo trabajo en el menor intervalo de tiempo, bien hacer
un sefalizador del rendimiento o nivel de eficacia si se mide con precision, sin em-
bargo, te recomiendo dividir las horas de trabajo de forma que no sea alguien horas
inutilizadas, el nivel de produccién segun el esfuerzo en el trabajo se puede ver en
la respuesta que genera una tarea, su impetu es tomado en cuenta como el exceso

de trabajo, no como un incremento de trabajo.

Camison, Cruz y Gonzales (2006) la establecen como el tiempo utilizado
para completar el trabajo repercute en el tiempo total de entrega (entendido como
el periodo desde en el que el cliente pide el producto hasta que se le entrega). En
este aspecto la eficacia y la organizacién adecuada en diferentes actividades. Por
lainfluencia en este aspecto, se acelera exponencialmente el finalizar con el trabajo,
disminuyendo o deshaciéndose de acciones que sean Obice para alcanzar los ob-

jetivos establecidos por la institucion.

La naturaleza de la optimizacion en la produccion se entiende como trabajar
de manera inteligente, como una optimizacion real en la produccion, la que no se
desarrolla por medio de la intensificacion (trabajar con mas fuerza genera disminu-
cion en la productividad, debido a un mayor requerimiento de la limitada fuerza hu-

mana)

Fernandez, R. (2016). Aclara que, que conocen expresiones fundamentales
para comprender el nivel establecido y sostenible de la compafiia, los que van a ser
utilizados por la calidad y la productividad, estas son:

e Productos o servicios cuantificados
e sentido restringido en cuanto a calidad
e Oportunidad en la entrega.

e Diversos costes

e Seguridad del sistema.

e Moral.
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Fernandez, R. (2016). Esclarece que, son las influencias positivas o negati-
vas que repercuten en la produccion de los materiales usados en la entrega, reque-
ridos para obtener una cantidad especifica con un volumen especifico en la fabri-
cacion (p. 10-11). Es un sinénimo de eficiencia y eficacia, por medio de la cual el

nivel de rentabilidad se eleva. Es visible observar los aspectos a mencionar:

Cuantitativa: En el cual es posible estudiar cuantitativamente las salidas

y entradas, etc.

Calidad: El objetivo es alcanzado en cuanto el producto o servicio brin-
dado responde a las expectativas del cliente.

Tiempo: intervalo de tiempo en el que se entrega el producto o servicio.

Costo: Los cuales pueden ser producto de diversos requerimientos de la

empresa.

Camison, Cruz y Gonzales (2006) el nivel de productividad se relaciona con
observar los resultados obtenidos de un proceso u organizacion, motivo por el cual
a lograr mejoras se incrementa el nivel de produccién, aliados en los resultados

teniendo en cuenta la materia prima que dispone la empresa.

El nivel de produccién se calcula por medio de la siguiente formula:

Unidades producidas
Tiempo total

Productividad =

De la misma manera si es que multiplicamos dos factores (eficiencia y

eficacia) sehallaria como producto

Productividad = Eficiencia x Eficacia

(Unidades producidas) / (Tiempo total) = (Tiempo atil) / (Tiempo total) x
(Unidadesproducidas) / (Tiempo util)
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Entre las dimensiones de esta variable se pueden encontrar las siguientes:

Eficacia:
Rojas y Valencia (2017) afirman que: lo que se logra de un prop0sito 0 meta
viene a ser la eficacia, afiada por medio de diversos métodos que facilitan el au-

mentar las ventajas en un ambiente de trabajo. (p. 11).

De esta forma, se puede visualizar de forma detallada por medio de una

férmula
Eficacia= Cantidad de ventas realizadas/ Cantidad de Ventas programadas

Eficiencia:
Rojas y Valencia (2017) “esta es la que cuantifica el equilibrio que se halla

entre el resultado y el insumo requerido para lograrlos” (p. 352).

Dicha caracteristica es aplicada usualmente en los trabajadores al momento

de realizar de forma adecuada a su trabajo. La formula que presenta es la siguiente:

Eficiencia = (Tiempo util) / (Tiempo total)

Competitividad:

Cotera (2018) sostiene que: “viene a ser la capacidad de una empresa para
ofertar un insumo o servicio, de diferente manera a las demas”. Por medio de la
globalizacion, los compradores poseen mayor posibilidad de decision para elegir,
se requiere que las instituciones de diferentes aspectos compitan para alcanzar
mayor namero de clientes, para lo que deben aplicar innovaciones en la calidad y

en las estrategias de mercado.

Para alcanzar que una empresa obtenga un reconocimiento y una posicion
importante dentro del mercado, debe de tener caracteristicas diferentes a las de-
mas empresas, generando un valor agregado para que los compradores sean cons-

cientes de que dicha empresa cubre sus exigencias.
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

GOmez (2012) El presente estudio se guia del fundamento de la metodologia
cientifica, esta requiere analizar las variables para conocer con precision qué es lo
guese posee. En el particular de este estudio pertenece al tipo aplicada, debido a
que se presenta como el proposito responder a las interrogantes encontradas res-

pecto de unfendbmeno especifico, alcanzando obtener conocimientos en la ciencia.
Enfoque cuantitativo

Enfoque de la investigacién (2017) Da a conocer que las perspectivas son
una ayuda que favorece al momento de definir el estudio con informacion matema-
tica relevante, en el caso de esta investigacion se hizo uso de la perspectiva cuan-

titativa.

En cuanto al nivel de investigacion pertenece al nivel explicativo que segun
Carrasco (2018) sostiene “La investigacion explicativa se encarga de buscar las
causas de los hechos. Sus resultados y conclusiones constituyen el nivel mas pro-

fundo de conocimientos”.
Disefio:

El disefio de la presente investigacion sera pre-experimental, y en cuanto a
ello, Hernandez, R. (2014). “Disefio de un solo grupo cuyo grado de control es mi-
nimo. Generalmente es util como un primer acercamiento al problema de investiga-

cion en la realidad” (p.128).

Asimismo, el disefio de investigacion es experimental porque hay manipula-
cion de variables de estudio del problema, cuenta con un disefio pre — experimental
ya que las variables tienen un grado de control minimo, basado en una pre prueba
y pos prueba en un solo grupo. Es asi que se observara previo a la aplicacion del

estimulo, después se aplicara y luego se observa y se identifica el efecto.

Dénde:

G= grupo
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O1= Datos de productividad laboral antes de implementar las 5s (pretest)
X= implementacion de las 5s (tratamiento).

02= Datos de productividad laboral después de implementar 5s (post-test)

Nivel de investigacion:

En el presente estudio se halla en el nivel descriptivo, debido a que en rela-
ciébncon lo mencionado por Baena (2017), esta clase de investigacién (como lo dice
su nombre) tiene el proposito de dar a conocer un fenédmeno con ayuda de un ana-

lisis delas variables que se estudian mediante la descripcion.

Por este motivo en el presente estudio se trata de dar a conocer las variables

indicadassin modificarlas, y sin hallar una medicion de relacion entre estas.

3.2. Variables, operacionalizacién

Variable Independiente

VI: Metodologia 5S

Definicion operacional

Segun Sampieri (2002) Se le denomina a un conjunto de estrategias de cam-
bio que son adoptadas por una empresa con el fin de incrementar su productividad
y asi poder mejorar su rentabilidad.

Segun Gutiérrez P. (2014), Refiere que, “Es una metodologia que, con la
participacion de los involucrados, permite organizar los lugares de trabajo con el

propésito de mantenerlos funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros”.
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Definicion conceptual

En cuanto a la metodologia 5°S, Soto (2007) indica que Las 5S, es una me-
todologia que, con una implementacién adecuada, nos ayuda a utilizar mejor los
espacios en la empresa, evitar accidentes, optimizar los tiempos y mejorar la cali-

dad del servicio e imagen para nuestros clientes.

- Organizar (Seiri)

- Ordenar (Seiton)

- Limpiar (Seiso)

- Estandarizar (Seiketsu)

- Disciplina (Shitsuke)

Variable Dependiente
VD: Productividad

Definicion operacional

Segun Cotera (2018) Se refiere a la eficiencia y al talento que posee una
persona para producir mas reduciendo las horas muertas, aprovechandolas y lo-

grando beneficios para la empresa.

Definicion conceptual

Segun Céspedes, Lavado y Ramirez (2016) sostienen que la productividad
se encuentra vinculada no solo con la eficiencia, sino también con la habilidad de
transformar una metodologia de trabajo existente y mejorarla en pro de las necesi-
dades y exigencias de una empresa, con el fin de lograr su posicionamiento y claro

esta, su rentabilidad.

En palabras de Niebel (2009) sostiene que es la medicion entre los resulta-
dos producidos y los recursos que fueron empleados para generarlos, siendo defi-

nida por la eficiencia y la eficacia. (p.117).
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Dimensiones:

Dimension 1 Eficacia: Se refiere a “Los resultados en relacién con las me-
tas y cumplimiento de los objetivos organizacionales. Para ser eficaz se deben prio-
rizar las tareas a realizar para lograr el mejor resultado posible”. Para calcular la

eficacia, se utiliza la siguiente formula:

C.V.R.
T C.V.P

x 100%

En donde:

C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas
C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas
Dimension 2 Eficiencia: Se refiere a la eficiencia y al talento que posee una

persona para producir mas reduciendo las horas muertas, aprovechandolas y lo-
grando beneficios para la empresa. Para calcular la eficiencia, se utiliza la siguiente
férmula:

E _IU 100%
f =g x100%

En donde:

T.U.: Tiempo util.
T.T.: Tiempo total.

3.3. Poblacion y muestra
Valderrama (2013) define la poblacion como la agrupacion de elementos en
comun y que se utilizan para un determinado estudio. (p.182).

Baena (2017) sostiene que la poblacion es el conjunto total de individuos que
poseen caracteristicas similares y que los hacen probables de ser elegidos partici-

pantes del estudio.
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La poblacion para la presente investigacion esta formada por 16 colabora-
dores de la una galeria textil ubicada en el emporio de Gamarra.

En cuanto a la definicién de la muestra; es una parte extraida de la poblacion
para llevar a cabo las observaciones requeridas por la investigacion (Valderrama,
2013, p.183). Por ello la muestra para la presente investigacion es igual a la pobla-
cion, conformada por 16 trabajadores de la empresa mencionada al ser esta una

muestra no representativa.

3.4. Técnicas de instrumentos para la recoleccion de datos

Segun Baena (2017) La técnica son las estrategias de las que se vale el
investigador para poder recolectar informacion, en nuestro caso es la muestra esta

representada por los colaboradores de la empresa N&V Asesores.

Instrumento

Segun Baena (2017) el instrumento recaba los datos de la investigacion para
poder identificar las causas del problema, se recoge la informacién para poder brin-

dar ideas de solucion.

En nuestra investigacion el instrumento utilizado ser& el cuestionario, repre-
sentado por las variables y en donde seran consultados los colaboradores de la

empresa. (Se adjunta en anexo)

3.5. Procedimientos

Como primer paso, se realizara el consentimiento informado para brindarse-
los a los colaboradores y se les pueda brindar el instrumento, una vez analizados
los datos, se implementara una propuesta de mejora, seguido a un cronograma de

implementacién y el presupuesto.

Para Valderrama (2013) el siguiente paso luego de la recogida de la informa-
cion necesaria, se debe observar si la investigacion responde a la hipotesis plan-

teada en la investigacion (p. 228).
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3.5.1. Situacién Actual

A continuacién, se presente los datos generales de la empresa.

RUC: 20603984791

Razon social: N & V asesores SAC
Pagina Web: www.nyasesores.com
Nombre comercial: N & V ASESORES

Tipo de empresa: Sociedad Anonima Cerrada
Condicion: Activo

Fecha de inicio de actividades: 03 de enero del 2019
Actividades: Servicios generales

Mision y vision de la empresa
Mision
N & V asesores S.A.C. es una empresa solida con mas de 3 afios dedicados

al rubro del disefio, produccion y comercializacién de material textil y que busca

generar una confianza y la satisfaccion del cliente.

Vision
La proyeccién de la empresa tiene en sus planes tener la vision de ampliar

mercado en otras partes del territorio nacional para aumentar las ventas y optimizar

el servicio a clientes que se encuentran en todo el Pera.

Descripcion de la empresa

Fue fundada en el afio 2019 teniendo como principal actividad el disefio,
confeccion y comercializacion de telas. Debido a las demandas del mercado fueron
aumentando, se crea el area comercial de la empresa mediante contactos con em-

presas que generen productos complementarios.

Actualmente la empresa N & V asesores S.A.C. cuenta con una cartera de

54


http://www.nyasesores.com/

clientes que mantienen sus demandas de forma fija. Para consolidarnos en el mer-

cado peruano, en el afio 2020 la empresa adquiere un local propio adecuado para

la venta, almacenaje y servicio de todos sus productos, el cual permiti6 aumentar

nuestros servicios y realizar una mejorar la atencion a través de las areas de admi-

nistracion y comercializacion.

En la actualidad N & V asesores S.A.C. cuenta con una importante clientela

a lo largo de todo el territorio nacional, entre ellas se encuentran las principales

constructoras en el pais, empresas cementeras, industrias del acero y organizacio-

nes gubernamentales.

Grafico 1 Descripcion del equipo gerencial

Gerencia alta

Director

General
1
| | | |
; ; Gerente Gerencia
Gerencia media ejecutivo d vontas
I_I_I I
Gerencia de primera o d G. de G. de
linea Administracion Marketing Contabilidad
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro 1 Niveles de accion
Nivel de Planeacion Organizacion Direccion Control
accion
A Nivel Planificacion Disefio de la Direccion Controles
Institucional estratégica y estructura general globales y
determinacion de organizacional politica y evaluacion del
los objetivos directricez de | desempefio
organizacionales. personal organizacional.
A Nivel Planeacion y Disefio Gerencia y Controles
Intermedio asignacion de departamental. recursos estrategicos y
recursos Estructura de los liderazgo analisis de
organos y desempefio de
equipos. Normas cada area.
y procedimientos
A Nivel Planes de Establecimiento Monitoreo de | Control de las
Operacional estrategia de de caros y primera linea. | operacionesy
operaciones de funciones. analisisi de la
acciones Mecanisnos de perfomance de
concurrentes. los procesos de cada colaborador.
atividades.

55




Fuente: Chiavenatto (2018)
3.6. Método de analisis de datos

Para el andlisis del flujo de datos de la presente investigacion, se utilizara

el software Excel actualizado.

3.7. Aspectos éticos

La investigacion en mencién ha sido elaborada teniendo en cuenta los li-
neamientos brindando por la Universidad Cesar Vallejo, asimismo, para el desa-
rrollo de la presente investigacion tuvo la autorizacion de la empresa, teniendo en
cuenta la informacion solicitada, que, por motivos éticos, no seran mostradas al

publico en general.

3.8. Recursos
Segun Carrasco, (2018) indica que para la ejecucién de un proyecto de in-

vestigacion se debe contar con una serie de recursos entre ellos:

Humano: Aqui se encuentra el investigador y el personal capacitado para

apoyar en la investigacion.

Equipos: Inmobiliaria, paquete de programa SOFTWARE y equipo de

computo

Materiales: Herramientas que ayudan a la investigacion.

Para esta investigacion se han utilizado todos estos recursos ya mencionados, asi

como los gastos para para la ejecucion de las actividades planteadas
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Encuestadores

Observadores campo
Corrector de estilo

Estadista para procesamiento
de datos.

Papel bond formato A4
Céamara

Laptop

Lapicero

Fotocopiado

Impresion

a1 ‘

50,00
50,00
300,00
250,00

10,00
1500,00
1800,00

1,00

1,00
1,00

2,00
2,00
1,00
1,00

4,00
1,00
1,00
10,00

100,00
100,00

100,00
100,00
300,00
250,00
750,00

40,00
1500,00
1800,00

10,00
3350,00

100,00
100,00
210,00
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3.9. Gastos operativos

PLAN DE MEJORA

2021

2022

Desglose de Activi-
dades (5s)

DEFINICION

CLASIFICAR

ORDENAR

LIMPIAR

ESTANDARIZAR

DICIPLINA

Actividades

CLASIFICAR

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

ENERO

FEBRERO

MARZO

clasificacion en el lugar de trabajo
determinados

112(3]4

1

2

3

4

112]3]4

2

3

112

3

4

2 3

clasificacion creados y documen-
tados

Clasificar todos los articulos en el
area

Clasificar las prendas terminadas
delas imperfecciones

ORDENAR

Area ordenada para las pren-
das terminadas

Articulos innecesarios retirados
de las prendas

Areas de almacén de prendas
ordenados

freas de almacén identificados y
sefializados

LIMPIAR

Zona de almacenamiento de
prendas limpios

Equipos y productos utilizados
limpios

Crear un cronograma de tiempos
de limpieza

inspeccion de la limpieza

ESTANDARIZAR

Controles visuales creados para
todos los elementos mviles

Sitios donde se encuentran los
elementos

Zonas sefializados de prendas
terminados

Definicion de las cantidades min.
Y max. De los elementos

DISCIPLINA

Seguimiento de las acciones co-

rrectivas

El respeto de las normas y estan-
dares establecidas

promover el habito de autocon-
trol sobre el nivel de cumpli-
miento

comprender la importancia de las
normas y sus cambios

LEYENDA

EJECUTADO

PLANIFICADO

Fuente: Elaboracion propia
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IV. RESULTADOS

los colaboradores en cuanto a como perciben su area laboral. Se ha observado la

baja productividad en la empresa antes de la aplicacién del instrumento.

Tabla 1: Datos de productividad

Datos - Productividad

Resumen de pro- Incluido Excluido
cesamiento  de
Datos - Producti-
vidad
N % N % %
Pre - Test Pro-
ductividad 16 100,0% 0 0,0% 100,0%
Post - Test Pro-
ductividad 16 100,0% 0 0,0% 100,0%

En la tabla anterior, se puede observar el procesamiento de datos tanto antes de la aplicacién de
las 5s, asi como después de la aplicaciéon del mismo.

Figura 0-1: Andlisis descriptivo de la variable productividad

Descriptivos
Estadigtico | Emor estandar
Friduciradad Anles Madia G123 2210
5% de inlervalo de Limifte indarior S0
confianza para ka media Lirnibe Supadion JGE48
Desviackhn estandar 0E251
Asimtria - ¥4 a2
Curlosss - G4 1,481
Productivided Despues Il S5 01242
55% i inlervalo da Limite inderion 5219
confianza para la media Limita 5 B3
Deswviackin estandar 03655
Asimitria - 960 752
Curiosss 1.548 1,481

Los datos de productividad se procesaron con un nivel de confianza del 95%.
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El promedio antes del rendimiento (pre test) es del 61,25 % y el rendimiento
después de aplicada la herramienta (post test) es del 95,25 %, lo que muestra una
mejora en cuanto a productividad.

La desviacion estandar del rendimiento antes y después es cercana a cero,
lo que indica que los valores son similares o cercanos a la media en diferentes
momentos.

La asimetria con curtosis, nos dice que los valores de productividad estan
cerca de la media, pero no tienden a ser iguales porque los diferentes estados ana-

lizados tienen valores diferentes.

Dimensiéon Eficiencia

Descriptivos
Estadistico Error estandar
Eficiencia al inicio Media ,7028 ,02821
95% de intervalo de Limite inferior ,6358
confianza para la media Limite superior , 7692
Desviacion estandar ,07978
Asimetria -,555 , 752
Curtosis -1,079 1,481
Eficiencia al finalizar Media ,9650 ,00681
95% de intervalo de Limite inferior ,9589
confianza para la media Limite superior ,9911
Desviacion estandar ,01927
Asimetria -,319 , 752
Curtosis 779 1,481

Fuente: Elaboracion propia

Los datos de eficiencia se procesaron con un nivel de confianza del 95%. La
eficiencia previa promedio fue del 70,28% vy la eficiencia posterior del 96,5%, au-
mentando la eficiencia general.

La desviacién estandar de las eficiencias antes y después es cercana a
cero. Esto te dice que los valores estan cerca o cerca de la media (media) en dife-

rentes momentos.
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La asimetria con curtosis nos dice que, aunque los puntajes de eficiencia
estan cerca de la media, tienden a no ser los mismos porque los diferentes estados
analizados tienen puntajes diferentes.

Tabla 2 Analisis comparativo de la dimension eficacia

Descriptivos
Estadistico Error estandar
Eficacia previo a Media ,8738 ,02095
la herramienta 95% de intervalo de Limite inferior ,8242
confianza para la media Limite superior ,9233
Desviacion estandar ,05927
Asimetria ,216 752
Curtosis -,395 1,481
Eficacia luego de la Media 9775 ,00750
herramienta 95% de intervalo de Limite inferior 9598
confianza para la media Limite superior ,9952
Desviacion estandar ,02121
Asimetria -,404 , 752
Curtosis -,229 1,481

Fuente: Elaboracion propia

Los datos de la dimension se han procesado con un 95% de confianza.

La eficacia convencional promedio fue del 70.25%, y la eficiencia posterior
fue del 97,5%, y la eficiencia general ha aumentado.

La desviacion estandar de la dimension analizada esta cerca de cero, el
valor esta cerca del promedio (prom).

Aunqgue los resultados de la eficacia tienen un resultado promedio, no seran
los mismos que las diversas condiciones analizadas.
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Comparacion de la productividad obtenida en las semanas previas y las se-
manas después de la aplicacion de la herramienta en la galeria.

Figura 0-2: Comparativa respecto al nivel de productividad

Nivel de productividad

90

80
70
60
50
40
30
20
10

0

Semanas 1-2 Semanas 3-4 Semanas 5-6 Semanas 7-8

B Productividad previa B Productividad posterior

Fuente: Elaboracion propia

Los indicadores de productividad se mejoran hasta en un 45%, por lo que la
diferencia de productividad después de aplicar la tecnologia es significativa.

La productividad semanal aumento del 40% al 50% después de aplicar esta

herramienta.
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Comparacion de la dimensién eficiencia

Comparativa de la eficiencia obtenida semanas previas y semanas después

de la aplicacion de la herramienta en la galeria ubicada en La Victoria.
Figura 0-3: Comparacion de la eficiencia

Nivel de eficiencia

90

80
70
60
50
40
30
20
10

0

Semanas 1-2 Semanas 3-4 Semanas 5-6 Semanas 7-8

M Eficiencia previa M Eficiencia posterior

Fuente: Elaboracion propia

* El indice de eficiencia se puede mejorar hasta en un 50%, por lo que existe

una gran diferencia de eficiencia después de aplicar la metodologia.

* Las eficiencias semanales obtenidas después de aplicar la metodologia

aumentaron entre 45% y 50%.
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Comparacion de la Eficacia

Comparativa de la eficacia obtenida 8 semanas previas y 8 semanas des-

pués de la aplicacion de la herramienta en la galeria.

Nivel de eficacia

90

80
70
60
50
40
30
20
10

0

Semanas 1-2 Semanas 3-4 Semanas 5-6 Semanas 7-8

M Eficacia previa W Eficacia posterior

Fuente: Elaboracion propia

El indice de eficacia se puede mejorar hasta en un 25%, por lo que hay una

gran diferencia después de aplicar la metodologia.

La efectividad cada dos semanas, aumenta entre un 10% y un 25% después

de aplicar la metodologia en comparacion con las primeras semanas de evaluacion.
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Contrastacion de la hipotesis de la variable productividad

Hipotesis general: La aplicacion de las 5°s mejorara la productividad en el
almacén de una comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria,
Lima — 2021.

Para probar la hipotesis general, es importante demostrar si los datos que
componen antes y después del puntaje de desempefio mantienen la consistencia
paramétrica.

Dado que hay menos de 40 datos analizados, se consideré probar la nor-
malidad utilizando las estadisticas de ShapiroWilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos poseen un estado no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos poseen un estado paramétrico.

Tabla 3: Test de normalidad

Pruebas de normalidad
Estadistico gl Sig.
Prodl.!cp\{ldad 0.849 8 0.113
al inicio
Produgtmdad 0.910 s 0.350
Al final

De la tabla anterior, puede aplicar una regla de decision que indica que el
comportamiento es paramétrico y confirmar que la productividad es mas importante
que 0.05. Es deseable saber si la productividad ha mejorado, asi que utilice el es-
tadistico TSstudent para realizar el analisis.

Prueba de hipétesis

Ha: La aplicacion de las 5°s mejorara la productividad en el almacén de una
comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

HO: La aplicacion de las 5°s no mejorara la productividad en el almacén de

una comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.
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Figura 0-4: Comparacion de productividad Ha

Estadisticas de muestras emparejadas
N Media de
Desviacion
Media M tand arror
ealancar estandar
Pr“fﬂ“ﬁ:‘;‘”“” 0.6135 8 0.06250 0.02210
o Productividad
Después 0.9535 i 0.038655 0.01290

Fuente: Elaboracién propia

En esta figura, podemos ver que la productividad promedio antes (0.6135)
es menor que la productividad promedio después (0.935). Por lo tanto, de acuerdo
con la regla de decision, se rechaza la hipoétesis nula y la hipétesis alternativa por-
que Ho: po=p1 NO se cumple. Se aceptard la hipotesis. Esto demuestra que la apli-
cacion del método de las “5s” mejorara la productividad en el almacén de una co-

mercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

Figura 0-5: Comparacion de productividad, HO

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias EITFI;-![E'HHFIS-
——— Media de 95% de intervalo de
Media || emor | conflanza de la diferencia Sig
estandar i
estandar Inferior Superiorn t gl | (bikateral)
Productividad
A z
Par 1 nles 032000 | 0.04309 | 001524 | -0.37602 | -0.30397 | 22315 | 7 | 0.000
Productividad
Después

Fuente: Elaboracion propia

Las muestras relacionadas para verificar que la significacion (ambos lados)
sea 0.0 y menor que 0.05. Por tanto, podemos reconfirmar que se rechaza la hipé-

tesis nula y se acepta la aplicacién de la metodologia.

Contrastacion de las hipotesis especificas

HO: La aplicacion de las 5's no mejorara la eficiencia en el almacén de una
comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

Ha: La aplicacion de las 5°s mejorara la eficiencia en el almacén de una co-

mercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.
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Para probar la primera hipotesis especifica, es importante mostrar si los da-

tos que componen las evaluaciones de eficiencia previa y posterior siguen un orden
parameétrico.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos poseen un estado no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, los datos poseen un estado paramétrico.

Tabla 4: Test de normalidad

Test de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia 0.905 8 0.325
antes de las 5s
Eficiencia 0.865 8 0.148
posterior a las 5s

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla anterior se puede aplicar una regla de decision que indica que el
comportamiento es paramétrico y confirmar que la importancia de la eficiencia esta

por encima de 0,05. Con el fin de saber si la eficiencia ha mejorado, asi que se hara
uso del estadistico TSstudent para hacer el andlisis.

Figura 0-6: Muestra de estadisticas emparejadas

Estadisticas de muestras emparejadas
. Media de
Desviaciin
Media ] . arror
estandar .
astandar
E'::T:g'a 0.7025 8 0.07978 0.02820
Par 1
Eficiencia 0.9755 8 0.01927 0.00680
Después

Fuente: Elaboracion propia
Usando esta figura, podemos ver que la eficiencia promedio antes (0.7025)

es menor que la eficiencia promedio después (0.9755). Por lo tanto, la regla de

decision Ho: o = ;1 Nno se cumple, por lo que se rechaza la hipétesis nula y se
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acepta la hipétesis alternativa. Esto representa que la aplicacién de la metodologia

es aceptada.

Figura 0-7: Comparativa entre eficiencia antes y después

Pruesba de muestras emparejadas
Diterencias emparejadas
L Media de 595% de intervalo de
Desviacion y " i
Media . T coenfianza de la diferencia Sig
astandar
estandar Infarior Superiar 1 gl (bilateral)
Eficiencia
Antes
Par1 -0.27250 006541 0.02313 -0.32718 -0.21782 | -11.783 T PRI

Eficiencia
Despuds

Fuente: Elaboracion propia

Este gréfico de prueba muestra que la significacién es 0,0, que es inferior a
0,05, por lo que se confirma que la hipétesis nula se rechaza y se considera una

aplicacion de 5S es favorable para mejorar la eficiencia.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifica:
La aplicacion de las 5°s mejorara la eficacia en el almacén de una comercia-

lizadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

Figura 0-8 Prueba de normalidad de la dimension eficacia

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl =ig
Sioe 0.977 8 0,899
Anles

Eficacia

0.837 8 0.056
Después

Fuente: Elaboracion propia

De la figura anterior, se puede ver que la significacion de la eficiencia se

mantiene por encima de 0.05, y aplicamos una regla de decision para indicar que
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el comportamiento es un parametro. Es deseable saber si la eficiencia ha aumen-
tado, por lo que se realiza un andlisis utilizando las estadisticas de TStudent.

Hipotesis propuestas:

HO: La aplicacion de las 5°s no mejorara la eficacia en el almacén de una
comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

Ha: La aplicacion de las 5°s mejorara la eficacia en el almacén de una co-

mercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima — 2021.

Tabla 5 Cuadro comparativo de eficacia previa y posterior a 5S

Estadisticas de muestras emparejadas
L, Media de
. Desviacion
Media N , error
estandar p
estandar
Sl 0.8755 8 0.05925 0.02095
Previa a 5S
Par 1 = -
icacia 0.9780 8 0.02118 0.00752
Posterior a 5s

Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla se puede ver que la hipotesis nula se rechaza porque po=u, NO
se cumple de acuerdo con la regla de decision Ho porque la eficiencia media antes
de (0.8755) es menor que la eficiencia media después de (0.9780). Se acepta la

hip6tesis alternativa.

Figura 0-9 Prueba de muestras comparadas

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
, Media de 95% de intervalo de
Media EL'E“":'”""”" BITOI confianza de la diferencia Sin
s estandar Infenior Superior L gl .::_ul.d‘,uzzulg
Eficacia
pari | TS - | 540375 | 006802 | 0.02405 016062 | 004688 | -4314 | 7 0.004

Eficacia
Después

Fuente: Elaboracion propia

Con este grafico de prueba de muestras vinculadas, puede confirmar que la
significancia es 0,004, lo que confirma que se rechaza la hipétesis nula y se acepta
la Ha.
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V. DISCUSION

Como resultado del andlisis, se puede observar que la hipotesis general fue
correcta al aplicar la metodologia 5°S para mejorar la productividad del espacio de
almacén, y confirmando lo mencionado por Mora y Fernandez (2019) en su tesis
acerca de la aplicacion de la metodologia 5°S en una bodega, se concluyé que los
resultados obtenidos del proyecto de mejora utilizando herramientas de disefio in-
dustrial en la operacion del almacén de fueron satisfactoriamente superiores a lo
esperado.

En cuanto a la eficiencia lograda luego de aplicar la metodologia 5°S, el pro-
ceso solo se puede mantener si se estandariza, y para este proyecto se estandarizo
el proceso de control a través de una auditoria, dando como resultado el trabajo de
Gomez y Dominguez (2018), en su tesis acerca de la metodologia 5°S, tuvo como
objetivo principal, el desarrollar estrategias para poder capacitar y poner en practica
el método de las 5°S en el &rea de logistica de un hospital local. Se lograron obtener
buenos resultados esperados en la empresa de estudio, ya que uno de ellos era la
desorganizacion, cosa que se elimind casi por completo gracias a metodologia ni-
pona., se ha hecho posible mejorar la eficiencia y seguir la evolucion de los esfuer-

ZOS.

Al igual que en el trabajo de Reyes (2018), en su trabajo de investigacion
titulada “Implementacion de la metodologia de las 5S para mejorar la productividad
en el area del almacén central de la Municipalidad Distrital de Chancay, 2018”. Me-
joré notablemente la productividad y la eficacia en el mencionado almacén, por lo
que brindo recomendaciones para un adecuado control de almacenes y poder or-

ganizar de manera correcta una determinada empresa.
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VI. CONCLUSIONES

Primero: Se concluye que, al momento de aplicar la metodologia japo-
nesa 5'S al almacén de una comercializadora textil, la productividad me-
joré en comparacion a las primeras semanas hasta en un al 50%, y se
pudo observar una mejora incluso al comparar los datos antes y después
de la aplicacion. La metodologia que demuestra la eficacia de esta herra-

mienta de mejora, es notable.

Segundo: Se observa que la metodologia utilizada en la empresa textil
ubicada en el distrito de La Victoria, mejoro la eficiencia en el almacén de
una comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima
—2021.

Tercero: Se identifico que la metodologia utilizada en la empresa textil
ubicada en el distrito de La Victoria, mejoro la eficacia en el almacén de
una comercializadora de prendas de vestir, ubicada en La Victoria, Lima
—2021.
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VIl. RECOMENDACIONES

Primero: Se recomienda implementar la metodologia 5°S en todas las de-
mas areas de la empresa estudiada en relacién a los resultados obtenidos, con el
fin de que siga mejorando y se vuelva competitiva frente a los deméas competidores
gue estan ubicados en el emporio comercial de Gamarra.

Segundo: Para mejorar la eficacia en los colaboradores, es recomendable
brindar capacitaciones constantes para que estos sepan realizar sus labores de
manera adecuada y tomando menos tiempo.

Tercero: Se recomienda ademas estar en constante comunicacion con los
colaboradores brindandoles un trato mas humano sin ser muy permisivos, para que
estos sientan un compromiso con la empresa y los objetivos de esta.

Cuarto: Se pueden brindar incentivos o comisiones por cada trabajo bien
realizado, para que de eso modo el trabajador pueda realizar su trabajo con mayor

motivacion.
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ANEXOS

Anexo 1.: Matrizde consistencia

Problema general

Objetivo general

Hipotesis general

¢De qué manera la aplica-
cion de las 5°S mejorara la pro-
ductividad en el almacén de
una comercializadora de pren-
das de vestir, ubicada en La
Victoria, ¢ Lima - 20217

Identificar de qué manera la
aplicacién de las 5's mejorara la
productividad en el almacén de
una comercializadora de prendas
de vestir, ubicada en La Victoria,
Lima

- 2021.

La aplicacion de las 5's mejo-
rara la productividad en el alma-
cén de una comercializadora de
prendas de vestir, ubicada en La
Victoria, Lima — 2021.

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipotesis especifica

¢, De qué manera la aplica-
cion de las 5°S mejorara la efi-
ciencia en el almacén de una
comercializadora de prendas
de vestir, ubicada en La Victo-

ria, ¢Lima - 2021?

Identificar de qué manera la apli-
cacion de las 5’s mejorara la efi-
ciencia en el almacén de una co-
mercializadora de prendas de
vestir, ubicada en La Victoria,
Lima — 2021.

La aplicacion de las 5's mejo-
rara la eficiencia en el almacén
de una comercializadora de
prendas de vestir, ubicada en La
Victoria, Lima — 2021.

¢De qué manera la aplica-
cion de las 5's mejorara la efi-
cacia en el almacén de una co-
mercializadora de prendas de
vestir, ubicada en La Victoria,
Lima - 20217

Identificar de qué manera la apli-
cacion de las 5's mejorard la efi-
cacia en el almacén de una co-
mercializadora de prendas de
vestir, ubicada en La Victoria,
Lima — 2021.

La aplicacion de las 5's me-
jorara la eficacia en el almacén
de
prendas de vestir, ubicada en La
Victoria, Lima — 2021.

una comercializadora de

Fuente: elaboracion propia (2021)




Anexo 2.: Matriz de Operacionalizacion

DEFINICION CONCEP-

DEFINICION OPE-

VARIABLE TUAL RACIONAL DIMENSION INDICADORES FORMULA ESCALA
IRI = N° de materiales innecesarios
indlce de recursos - N° total de inventario
Seiri (clasificar innecesarios a reti- - . Razon
( ) rar IRI= Indice de Recurso Innecesarios
En cuanto a la metodologia . ) N° de recurso organizado
5'S, Soto (2007) indica que [CUTIERREZ P. (2014) refiere indice de recursos Rl = — e inventario
Las 5S, es una metodologia [due; ‘Es una metodologia que, | geiton (ordenar) | organizados Razén
que, con una implementacion 0N 12 participacion de los in- IRI= indice de Recurso Innecesarios
adecuada, nos ayuda a utilizar |[0lucrados, permite organizar Area de limpieza.
mejor los espacios en la em- [0S lugares de trabajo con el indice de limpieza 1A = ———
. &q| Presa, evitar accidentes, opti- [Proposito de mantenerlos fun- | gejeq, (impiar) | del drea reatota Raz6n
Metodologia 5'S| . : - cionales, limpios, ordenados ) )
mizar los tiempos y mejorar la dabl e ' ILA= indice de Limpieza del Area
calidad del servicio e imagen ([@9radablesy seguros.. 5 - —
. oo . N° de dias de cumplimiento mensual
para nuestros clientes. Seiketsu (estan- Indice de cumpli- | [cMOL =
o miento mensual de 30 .
darizacion) orden viimpieza . Razon
yimp ICMOL= Indice de Cumplimiento Mensual Orden y
Limpieza
N° de procedimiento cumplidos
Shitsuke indice de cumpli- ILA =3 mi ;
NESUK ¢ N° de procedimientos implantados 3
(disciplina) miento dereglas Razon
ICR= Iindice de Cumplimiento de Reglas
Productividad La productividad se encuentra (Se refiere a la eficiencia y al ta- Ea: Eficacia
vinculada no solo con la efi- [lento que posee una persona C.V.R.: Cantidad de Fa = C.V.R. 100%
ciencia, sino también con la |para producir mas reduciendo \ventas realizadas a= C.V.P x 0
habilidad de transformar una [las horas muertas, aprovechan- | Eficacia C.V.P.: Cantidad de ,
metodologia de trabajo exis- [dolas y logrando beneficios Ventas programadas Razon
tente y mejorarlaen prode las |para la empresa.
necesidades y exigencias de Medicién: Diario
una empresa, con el fin de lo- [Los resultados en relaciéon con
grar su posicionamiento y |las metas y cumplimiento de Ef.: Eficiencia
claro esta, su rentabilidad. |los objetivos organizacionales. | Eficiencia TU.: Tiempo Util.
(Céspedes, Lavado, Ramirez, |Para ser eficaz se deben prio- Razén

2016)

rizar lastareas a realizar para
lograr el mejor resultado posi-

ble.

T.T.: Tiempo total
Medicién: Diario

Ef 7x 100%

Fuente: elaboracion propia (2021)




Anexos 3.

Cuestionario aplicado a los trabajadores de almacén de la empresa textil
Sefor(a) soy Bachiller de la Escuela Profesional de Ing. Industrial de la Universidad Cesar Vallejos, estoy realizando un estudio sobre
“Aplicacion de la metodologia 5°S para la mejora de la productividad en el almacén de una comercializadora de prendas de
vestir, La Victoria, Lima - 2022”. Agradeceré su colaboracion.
Nombre: ...Kevin Mufioz Cortez............ccccooviiiin criviiviiiiinicnenes
Edad: ...25 @M0S......cooieiiiiiiiiiir i e aae
Tiempo de labores en el area de almacén: ................cccvuvnennene.

N° ITEM Nunca | Casi | Ave- | Siempre | Casi
nunca | ces siempre
01 | ¢Cree usted que existan elementos fisicos que no sumen en la empresa? X
02 | ¢Laempresa utiliza tarjetas de control? X
03 | ¢Usted cree que la empresa elabora planes de accion para mantener sus X
materiales?
04 | ¢Laempresa implementa controles visuales? X
05 | ¢Le resulta sencillo encontrar los productos almacenados? X
06 | ¢A usted le parece que los inventarios estdn bien organizados? X
07 | ¢Usted cree que la empresa planifica los niveles minimos y maximos que X
deban existir en el almacén?
08 | ¢Usted considera que existen las sefalizaciones? X
09 | ¢Existe un reglamento interno? X
10 | ¢Con que frecuencia usted percibe que se evallUa el orden, limpieza en el X
trabajo?
11 | ¢Existe capacitacion de personal? X
12 | ¢Usted considera que se respetan ciertas normas de limpieza para el alma- X
cen?
13 | ¢Considera que la infraestructura es adecuada? X




14 | ¢ Usted considera que existe el equipo de proteccion adecuado? X
15 | ¢Considera que cuentan con equipos especializados?

16 | ¢Existe un procedimiento de mejora continua? X
17 | ¢Usted cree que el almacén posee las maquinarias para carga pesada? X
18 | ¢Con que frecuencia usted cree que la empresa implementa nuevas meto- X

dologias para su trabajo?

19

¢Laempresa invierte en material de limpieza?

20

¢ Usted realiza horas extra?




Anexo 5.: Fotografias referenciales de la aplicacion de las 5s en una em-

presa Textil

Tomando en orden las 5s lo siguiente: 1. Seiri, 2. Seiton, 3. Seiso, 4. Seiketsu,
5. Shitsuke.

Figural

Area de corte antes de primera S

Nota. Imagen referencial de taller textil sin aplicacion de 5S



Figura 2

Area de corte después de primera S

Nota. Imagen referencial de taller textil con implementacién de primera S.

Figura 3.

Elementos innecesarios

Nota. Imagen referencial de desechos de taller textil



Figura 4.

Area de corte organizada

Nota. Imagen referencial de taller textil con implementacion de Seiton



Figura 5.
Mesa de corte organizada

Nota. Imagen referencial de taller textil con organizacién de partes

Figura 6.

Delimitacion de area de cortes

Nota. Imagen referencial para la delimitacion de las zonas de trabajo.



Figura 7.
Area de corte rotulada

Nota. Imagen referencial de aplicacion de organizacion.

Figura 8.

Empresa textil con implementaciéon de la 3era S

Nota. Imagen referencial de empresa textil.



Figura 9.

Area de cortes con implementacion de la 3era S

Nota. Imagen referencial para la presentacion de la implantacion de limpieza.

Figura 10.

Area conservada con la aplicacion de la cuarta S.




Figura 11.

Taller textil sin programa 5S

Nota. Imagen referencial para representacion de empresa textil aplica-

ciondel programa 5S

Figura 12.

Empresa textil con Programa 5S implementado

Nota. Imagen referencial para la comparacion del cambio al implementar 5S.
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LOS OLIVOS, 16 de febrero de 2022

CARTA N°00100-2022/UCV-LOS OLIVOS/DG

Sefior(a)

JUAN VELIZ FLORES

GERENTE EJECUTIVO Y RESPONSABLE DE AREAS

N&V ASESORES SAC

JR. SICUANILT. 13 COOPERATIVA CANTO GRANDE - SJL

Asunto: Autorizar para la ejecucion del Proyecto de Investigacion de INGENIERIA
INDUSTRIAL

De mi mayor consideracion:

Es muy grato dirigirme a usted, para saludarlo muy cordialmente en nombre de la
Universidad Cesar Vallejo Filial LOS OLIVOS y en el mio propio, desearle la continuidad y
éxitos en la gestion que viene desempefando.

A su vez, la presente tiene como objetivo solicitar su autorizacion, a fin de que la
Bach. MAYRA LIZZETT MEDINA ASPUR del Programa de Titulacidon para universidades
no licenciadas, Taller de Elaboracion de Tesis de la Escuela Académica Profesional de
INGENIERIA INDUSTRIAL, pueda ejecutar su investigacion titulada: "APLICACION DE
LA METODOLOGIA5'S PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL ALMACEN
DE UNA COMERCIALIZADORA DE PRENDAS DE VESTIR, LA VICTORIA, LIMA -
2021", en la institucién que pertenece a su digna Direccion; agradeceré se le brinden las
facilidades correspondientes.

Sin otro particular, me despido de Usted, no sin antes expresar los sentimientos de
mi especial consideracion personal.

Atentamente,

Mg. Antis Jesus Cruz Escobedo
Coordinador del Taller de Investigacidn - Esc. de Ing. Industrial
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

cc: Archivo PTUN
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Carta de presentacion

Lima, 24 de enero de 2022
Sefior: Dr. Diaz Dumont, Jorge Rafael
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO

Me dirijo a Ud. en calidad de bachiller de la carrera Ingenia Industrial, manifestandole
que requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion necesaria

para poder desarrollar nuestro trabajo de investigacion.

El titulo de nuestro proyecto de investigacion es: Aplicacion de la metodologia 5°S
para la mejora de la productividad en el almacén de una comercializadora de prendas de
vestir, La Victoria, Lima - 2021.” y considerando su connotada experiencia en temas de

Ingenieria Industrial y/o investigacion tecnologica, le solicito validar los instrumentos de

recoleccion de datos.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Sin otro particular, aprovecho la oportunidad de expresar mi consideracion y estima
personal.

Atentamente.

Medina Aspu#;—Mayrazl\izzett

D.N.I:
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Independiente: Metodologia 5°S

En cuanto a la metodologia 5°S, Soto (2007) indica que Las 5S, es una metodologia que, con
una implementacion adecuada, nos ayuda a utilizar mejor los espacios en la empresa, evitar
accidentes, optimizar los tiempos y mejorar la calidad del servicio e imagen para nuestros

clientes.

Dimensiones de las Variables: Seiri (clasificar), Seiton (ordenar), Seiso (limpiar),
Seiketsu (estandarizacion), Shitsuke (disciplina)

GUTIERREZ P. (2014) refiere que, “Es una metodologia que, con la participacién de los
involucrados, permite organizar los lugares de trabajo con el propésito de mantenerlos
funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros”.

Dimensién 1: Seiri (clasificar)

IRI N° de materiales innecesarios

N° total de inventario
Donde:

IRI= indice de Recurso Innecesarios

Dimensién 2: Seiton (ordenar)

N° de recurso organizado
IR] =

Total de inventario
Donde:

IRI= indice de Recurso Innecesarios

Dimensién 3: Seiso (limpiar)

Area de limpieza.
ILA =

Area total
Donde:

ILA= indice de Limpieza del Area



~\\|| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Dimensién 4: Seiketsu (estandarizacion)

N° de dias de cumplimiento mensual
30

ICMOL =
Donde:

ICMOL-= indice de Cumplimiento Mensual Orden y Limpieza

Dimensidn 5: Shitsuke (disciplina)

N° de procedimiento cumplidos
ILA =

N° de procedimientos implantados
Donde:

ICR= indice de Cumplimiento de Reglas

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Dependiente: Productividad

Segun Céspedes, Lavado y Ramirez (2016) sostienen que la productividad se encuentra
vinculada no solo con la eficiencia, sino también con la habilidad de transformar una
metodologia de trabajo existente y mejorarla en pro de las necesidades y exigencias de una

empresa, con el fin de lograr su posicionamiento y claro esta, su rentabilidad.

Dimensiones de las Variables: Eficacia y Eficiencia

Dimension 1: Eficacia

Se refiere a “Los resultados en relacion con las metas y cumplimiento de los objetivos
organizacionales. Para ser eficaz se deben priorizar las tareas a realizar para lograr el mejor

resultado posible”

0,
cy.p Y 100%

Eficacia =

Donde:
C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas

C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas
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Dimension 2: Eficiencia
Se refiere a la eficiencia y al talento que posee una persona para producir mas reduciendo

las horas muertas, aprovechandolas y logrando beneficios para la empresa.
Eficienci _ LU 100%
ficiencia = T X 0

Donde:
T.U.: Tiempo util.
T.T.: Tiempo total.
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MATRIZ OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES: “Aplicacion de la metodologia 5°S para la mejora de la productividad en el almacén

de una comercializadora de prendas de vestir, La Victoria, Lima -2021”

TABLA DE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR ESCALA DE
VARIABLE MEDICION
GUTIERREZ P. (2014) refiere que, “Es una | Las 5S, es una metodologia que, con una 1. Seiri (clasificar) [R1 = N° de materiales innecesarios
L . . N° total de inventario
metodologia que, con la participacion de los | implementacién adecuada, nos ayuda a .
i i i - i . IRI= Indice de Recurso Innecesarios
involucrados, permite organizar los lugares | utilizar mejor los espacios en la empresa, _
. ;o . . - . . 2. Seiton (ordenar). N° de recurso organizado ]
de trabajo con el propdsito de mantenerlos | evitar accidentes, optimizar los tiempos y IRl = — e mentario Razon
g funcionales, limpios, ordenados, agradables | mejorar la calidad del servicio e imagen para IRI= indice de Recurso Innecesarios
3 2 y seguros”. nuestros clientes. 3. Seiso (limpiar) LA = Area de limpieza.
Gcci ‘% " Area total
§ 2 ILA= indice de Limpieza del Area
@ g 4. Seiketsu (estandarizacion) oL = N° de dias de cumplimiento mensual
3 s - 30
§ ICMOL= indice de Cumplimiento Mensual
Orden y Limpieza
5. Shitsuke (disciplina). LA = N° de procedimiento cumplidos
" N° de procedimientos implantados
ICR= indice de Cumplimiento de Reglas
La productividad se encuentra vinculadano | Se refiere a la eficiencia y al talento que | Eficacia: Se refiere a “Los
solo con la eficiencia, sino también con la | posee una persona para producir mas | resultados en relacion con las Ea = mx 100%
habilidad de transformar una metodologia | reduciendo las horas muertas, | metas y cumplimiento de los o
de trabajo existente y mejorarlaen prode las | aprovechandolas y logrando beneficios para | objetivos organizacionales. Razén
necesidades y exigencias de una empresa, | la empresa. Para ser eficaz se deben Donde:
8 con el fin de lograr su posicionamiento y priorizar las tareas a realizar C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas
c i .
2 b claro estd, su rentabilidad. (Céspedes, | Los resultados en relacion con las metas y para lograr el mejor resultado C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas
S 2 . - - .
8 > Lavado, Ramirez, 2016 cumplimiento de los objetivos posible”.
2 3]
% 3 organizacionales. Para ser eficaz se deben
@ S ———— -
8 g priorizar las tareas a realizar para lograr el Eficiencia: Se refiere a la Ef = T. U'x 100%
S . . -
g mejor resultado posible. eficiencia y al talento que T.T
posee una persona para
producir més reduciendo las
Donde: ,
horas muertas, Razén
. T.U.: Tiempo util.
aprovechandolas y logrando
- T.T.: Tiempo total.
beneficios para la empresa.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ QUE MIDE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA5'S
PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL ALMACEN DE UNA
COMERCIALIZADORA DE PRENDAS DE VESTIR.

No VARIABLE/DIMENSION Coheren |[Relevancia? | Claridad® Sugerencias
cial

Variable Independiente: Metodologia 5°S Si | No | Si No Si No

1 Dimension 1: Seiri (clasificar)

IRl N° de materiales innecesarios

N° total de inventario
Donde:

IRI= indice de Recurso Innecesarios

2 Dimensidn 2: Seiton (ordenar)

N° de recurso organizado
IRl =

Total de inventario
Donde:

IR1= indice de Recurso Innecesarios

3 Dimensidn 3: Seiso (limpiar)
Area de limpieza.
ILA = —F/—— X X X
Area total

Donde:
ILA= indice de Limpieza del Area

4 Dimension 4: Seiketsu (estandarizacion)

N° de dias de cumplimiento mensual
30

ICMOL =

Donde:
ICMOL-= indice de Cumplimiento Mensual Orden y Limpieza

5 Dimensidn 5: Shitsuke (disciplina)

N° de procedimiento cumplidos

ILA =
N° de procedimientos implantados X X X

Donde:
ICR= indice de Cumplimiento de Reglas

Variable Dependiente Productividad Si | No | Si | No Si No

6 Dimensién 1: Eficacia
C.V.R.
C.V.P

Ea = x 100%

Donde:
C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas

C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas

7 Dimension 2: Eficiencia
Eficiencia = 7="x 100%
Donde:
T.U..: Tiempo util
T.T..: Tiempo total.

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA




~\| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DNI: 08698815

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial 26 de enero de 2022
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. -
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo # J .r"'_
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo ’f/

N . N . it Jorge e Dvaz Durmort 1)
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son ey TISADCR CENCIAY TECKOLOGH

< s STILIET L0
suficientes para medir la dimension T REEIROE

Firma del Experto Informante
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Carta de presentacion

Lima, 25 de enero de 2022
Sefior: Mg. Sunohara Ramirez, Percy Sixto
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO

Me dirijo a Ud. en calidad de bachiller de la carrera Ingenia Industrial, manifestandole
que requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion necesaria

para poder desarrollar nuestro trabajo de investigacion.

El titulo de nuestro proyecto de investigacion es: Aplicacion de la metodologia 5°S
para la mejora de la productividad en el almacén de una comercializadora de prendas de
vestir, La Victoria, Lima - 2021.” y considerando su connotada experiencia en temas de

Ingenieria Industrial y/o investigacion tecnologica, le solicito validar los instrumentos de

recoleccion de datos.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Sin otro particular, aprovecho la oportunidad de expresar mi consideracion y estima
personal.

Atentamente.

Medina Aspu#;—Mayrazl\izzett

D.N.I:
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Independiente: Metodologia 5°S

En cuanto a la metodologia 5°S, Soto (2007) indica que Las 5S, es una metodologia que, con
una implementacion adecuada, nos ayuda a utilizar mejor los espacios en la empresa, evitar
accidentes, optimizar los tiempos y mejorar la calidad del servicio e imagen para nuestros

clientes.

Dimensiones de las Variables: Seiri (clasificar), Seiton (ordenar), Seiso (limpiar),
Seiketsu (estandarizacion), Shitsuke (disciplina)

GUTIERREZ P. (2014) refiere que, “Es una metodologia que, con la participacién de los
involucrados, permite organizar los lugares de trabajo con el propésito de mantenerlos
funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros”.

Dimensién 1: Seiri (clasificar)

IRI N° de materiales innecesarios

N° total de inventario
Donde:

IRI= indice de Recurso Innecesarios

Dimensién 2: Seiton (ordenar)

N° de recurso organizado
IR] =

Total de inventario
Donde:

IRI= indice de Recurso Innecesarios

Dimensién 3: Seiso (limpiar)

Area de limpieza.
ILA =

Area total
Donde:

ILA= indice de Limpieza del Area
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Dimensién 4: Seiketsu (estandarizacion)

N° de dias de cumplimiento mensual
30

ICMOL =
Donde:
ICMOL-= indice de Cumplimiento Mensual Orden y Limpieza

Dimensidn 5: Shitsuke (disciplina)

N° de procedimiento cumplidos
ILA =

N° de procedimientos implantados
Donde:

ICR= indice de Cumplimiento de Reglas

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Dependiente: Productividad

Segun Céspedes, Lavado y Ramirez (2016) sostienen que la productividad se encuentra
vinculada no solo con la eficiencia, sino también con la habilidad de transformar una
metodologia de trabajo existente y mejorarla en pro de las necesidades y exigencias de una

empresa, con el fin de lograr su posicionamiento y claro esta, su rentabilidad.

Dimensiones de las Variables: Eficacia y Eficiencia

Dimension 1: Eficacia

Se refiere a “Los resultados en relacion con las metas y cumplimiento de los objetivos
organizacionales. Para ser eficaz se deben priorizar las tareas a realizar para lograr el mejor

resultado posible”

c.V.P

Eficacia = x 100%

Donde:
C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas
C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas
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Dimension 2: Eficiencia
Se refiere a la eficiencia y al talento que posee una persona para producir mas reduciendo

las horas muertas, aprovechandolas y logrando beneficios para la empresa.
Eficienci _ LU 100%
ficiencia = T X 0

Donde:
T.U.: Tiempo util.
T.T.: Tiempo total.
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MATRIZ OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES: “Aplicacion de la metodologia 5°S para la mejora de la productividad en el almacén

de una comercializadora de prendas de vestir, La Victoria, Lima -2021”

TABLA DE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR ESCALA DE
VARIABLE MEDICION
GUTIERREZ P. (2014) refiere que, “Es una | Las 5S, es una metodologia que, con una 1. Seiri (clasificar) [R1 = N° de materiales innecesarios
L . . N° total de inventario
metodologia que, con la participacion de los | implementacién adecuada, nos ayuda a .
i i i - i . IRI= Indice de Recurso Innecesarios
involucrados, permite organizar los lugares | utilizar mejor los espacios en la empresa, _
. ;o . . - . . 2. Seiton (ordenar). N° de recurso organizado ]
de trabajo con el propdsito de mantenerlos | evitar accidentes, optimizar los tiempos y IRl = — e mentario Razon
g funcionales, limpios, ordenados, agradables | mejorar la calidad del servicio e imagen para IRI= indice de Recurso Innecesarios
3 2 y seguros”. nuestros clientes. 3. Seiso (limpiar) LA = Area de limpieza.
Gcci ‘% " Area total
§ 2 ILA= indice de Limpieza del Area
@ g 4. Seiketsu (estandarizacion) oL = N° de dias de cumplimiento mensual
3 s - 30
§ ICMOL= indice de Cumplimiento Mensual
Orden y Limpieza
5. Shitsuke (disciplina). LA = N° de procedimiento cumplidos
" N° de procedimientos implantados
ICR= indice de Cumplimiento de Reglas
La productividad se encuentra vinculadano | Se refiere a la eficiencia y al talento que | Eficacia: Se refiere a “Los
solo con la eficiencia, sino también con la | posee una persona para producir mas | resultados en relacion con las Ea = mx 100%
habilidad de transformar una metodologia | reduciendo las horas muertas, | metas y cumplimiento de los o
de trabajo existente y mejorarlaen prode las | aprovechandolas y logrando beneficios para | objetivos organizacionales. Razén
necesidades y exigencias de una empresa, | la empresa. Para ser eficaz se deben Donde:
8 con el fin de lograr su posicionamiento y priorizar las tareas a realizar C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas
c i .
2 b claro estd, su rentabilidad. (Céspedes, | Los resultados en relacion con las metas y para lograr el mejor resultado C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas
S 2 . - - .
8 > Lavado, Ramirez, 2016 cumplimiento de los objetivos posible”.
2 5]
% 32 organizacionales. Para ser eficaz se deben
@ S ——— -
8 g priorizar las tareas a realizar para lograr el Eficiencia: Se refiere a la Ef = T. U'x 100%
S . . -
g mejor resultado posible. eficiencia y al talento que T.T
posee una persona para
producir més reduciendo las
Donde: ,
horas muertas, Razén
. T.U.: Tiempo util.
aprovechandolas y logrando
- T.T.: Tiempo total.
beneficios para la empresa.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ QUE MIDE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA5'S
PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL ALMACEN DE UNA
COMERCIALIZADORA DE PRENDAS DE VESTIR.

No VARIABLE/DIMENSION Coheren [Relevancia? | Claridad® Sugerencias
cial

Variable Independiente: Metodologia 5°S Si | No | Si No Si No

1 Dimension 1: Seiri (clasificar)

IRI N° de materiales innecesarios

N° total de inventario
Donde:

IRI= indice de Recurso Innecesarios

2 Dimensidn 2: Seiton (ordenar)

N° de recurso organizado
IRI =

Total de inventario
Donde:

IR1= indice de Recurso Innecesarios

3 Dimensidn 3: Seiso (limpiar)
Area de limpieza.
ILA = —F/—— X X X
Area total
Donde:

ILA= indice de Limpieza del Area

4 Dimension 4: Seiketsu (estandarizacion)

N° de dias de cumplimiento mensual
30

ICMOL =

Donde:
ICMOL= Indice de Cumplimiento Mensual Orden y

Limpieza

5 Dimensidn 5: Shitsuke (disciplina)

N° de procedimiento cumplidos

ILA =
N° de procedimientos implantados X X X

Donde:
ICR= indice de Cumplimiento de Reglas

Variable Dependiente Productividad Si | No | Si | No Si No

6 Dimensién 1: Eficacia

a=20 100y
a_C.V.P X 0

Donde:
C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas
C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas

7 Dimensidn 2: Eficiencia
T.U.
Eficiencia = Fx 100
Donde:

T.U..: Tiempo util
T.T..: Tiempo total.
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ]
Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Mg. Sunohara Ramirez, Percy Sixto, DNI1:40608759

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion Estratégica de Empresas

Lima 24 de enero del 2022

1 coherencia: El item tiene relacion légica con la dimensién o indicador que esta midiendo
2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién
especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir
la dimensién

Firma del Experto Informante.
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Carta de presentacion

Lima, 24 de enero de 2022
Sefior: MGRT. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO

Me dirijo a Ud. en calidad de bachiller de la carrera Ingenia Industrial, manifestandole
que requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la informacién necesaria

para poder desarrollar nuestro trabajo de investigacion.

El titulo de nuestro proyecto de investigacién es: Aplicacion de la metodologia 5°S
para la mejora de la productividad en el almacén de una comercializadora de prendas de

vestir, La Victoria, Lima - 2021.” y considerando su connotada experiencia en temas de
Ingenieria Industrial y/o investigacion tecnoldgica, le solicito validar los instrumentos de

recoleccion de datos.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.

Definiciones de las variables y dimensiones.

Matriz de operacionalizacion de las variables.
Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Sin otro particular, aprovecho la oportunidad de expresar mi consideracion y estima
personal.

Atentamente.

S\

Medina Aspu#—Mayralk\izzett

D.N.I:
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Independiente: Metodologia 5°S

En cuanto a la metodologia 5°S, Soto (2007) indica que Las 5S, es una metodologia que, con
una implementacién adecuada, nos ayuda a utilizar mejor los espacios en la empresa, evitar
accidentes, optimizar los tiempos y mejorar la calidad del servicio e imagen para nuestros

clientes.

Dimensiones de las Variables: Seiri (clasificar), Seiton (ordenar), Seiso (limpiar),
Seiketsu (estandarizacion), Shitsuke (disciplina)

GUTIERREZ P. (2014) refiere que, “Es una metodologia que, con la participacion de los
involucrados, permite organizar los lugares de trabajo con el propésito de mantenerlos
funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros”.

Dimensién 1: Seiri (clasificar)

IRI N° de materiales innecesarios

N° total de inventario
Donde:

IRI= indice de Recurso Innecesarios

Dimensidn 2: Seiton (ordenar)

N° de recurso organizado
IRI =

Total de inventario
Donde:

IRI= Indice de Recurso Innecesarios

Dimension 3: Seiso (limpiar)

Area de limpieza.
ILA =

Area total
Donde:

ILA= indice de Limpieza del Area
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Dimensidn 4: Seiketsu (estandarizacion)

N° de dias de cumplimiento mensual
30

ICMOL =
Donde:
ICMOL-= indice de Cumplimiento Mensual Orden y Limpieza

Dimensidn 5: Shitsuke (disciplina)

N° de procedimiento cumplidos
ILA =

N° de procedimientos implantados
Donde:

ICR= Indice de Cumplimiento de Reglas

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable Dependiente: Productividad

Segun Céspedes, Lavado y Ramirez (2016) sostienen que la productividad se encuentra
vinculada no solo con la eficiencia, sino también con la habilidad de transformar una
metodologia de trabajo existente y mejorarla en pro de las necesidades y exigencias de una

empresa, con el fin de lograr su posicionamiento y claro estd, su rentabilidad.

Dimensiones de las Variables: Eficacia y Eficiencia

Dimension 1: Eficacia

Se refiere a “Los resultados en relacion con las metas y cumplimiento de los objetivos
organizacionales. Para ser eficaz se deben priorizar las tareas a realizar para lograr el mejor

resultado posible”

c.V.p

Eficacia = x 100%

Donde:
C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas

C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas
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Dimensién 2: Eficiencia
Se refiere a la eficiencia y al talento que posee una persona para producir méas reduciendo

las horas muertas, aprovechandolas y logrando beneficios para la empresa.
Eficiencia = —o 100%
ficiencia = 7T 0

Donde:
T.U.: Tiempo dtil.
T.T.: Tiempo total.
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MATRIZ OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES: “Aplicacion de la metodologia 5°S para la mejora de la productividad en el almacén

de una comercializadora de prendas de vestir, La Victoria, Lima -2021”

TABLA DE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR ESCALA DE
VARIABLE MEDICION
GUTIERREZ P. (2014) refiere que, “Es una | Las 5S, es una metodologia que, con una 1. Seiri (clasificar) [R] = V° de materiales innecesarios
3 L . B N° total de inventario
metodologia que, con la participacion de los | implementacién adecuada, nos ayuda a ;
i i i . . i IRI= Indice de Recurso Innecesarios
involucrados, permite organizar los lugares | utilizar mejor los espacios en la empresa,
. - . . - . . 2. Seiton (ordenar). N° de recurso organizado )
de trabajo con el proposito de mantenerlos | evitar accidentes, optimizar los tiempos y IRl = —— e inventario Razon
8 funcionales, limpios, ordenados, agradables | mejorar la calidad del servicio e imagen para IRI= indice de Recurso Innecesarios
c
2 g y seguros”. nuestros clientes. 3. Seiso (limpiar) LA = Area de limpieza.
S © ~ Area total
o > - L o
3 <_; ILA= Indice de Limpieza del Area
=
@ E 4. Seiketsu (estandarizacion) N° de dias de cumplimiento mensual
e} L oL =
8 = 30
E ICMOL= indice de Cumplimiento Mensual
Orden y Limpieza
5. Shitsuke (disciplina). LA = N° de procedimiento cumplidos
" N° de procedimientos implantados
ICR= indice de Cumplimiento de Reglas
La productividad se encuentra vinculadano | Se refiere a la eficiencia y al talento que | Eficacia: Se refiere a “Los
L L . ; L. C.V.R.
solo con la eficiencia, sino también con la | posee una persona para producir mas | resultados en relacion con las Ea = v~ 100%
habilidad de transformar una metodologia | reduciendo las horas muertas, | metas y cumplimiento de los o
de trabajo existente y mejorarla en prode las | aprovechandolas y logrando beneficios para | objetivos organizacionales. Razoén
necesidades y exigencias de una empresa, | la empresa. Para ser eficaz se deben Donde:
P con el fin de lograr su posicionamiento y priorizar las tareas a realizar C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas
£ C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas
% g claro estad, su rentabilidad. (Céspedes, | Los resultados en relacion con las metas y para lograr el mejor resultado e prog
c =} - s .
8 > Lavado, Ramirez, 2016 cumplimiento de los objetivos posible”.
(<5} -
a 3 organizacionales. Para ser eficaz se deben
@ 3 — -
2 & priorizar las tareas a realizar para lograr el Eficiencia: Se refiere a la Ef = T. U'x 100%
S mejor resultado posible. eficiencia y al talento que T.T
posee una persona para
producir mas reduciendo las
Donde: )
horas muertas, Razon
, T.U.: Tiempo atil.
aprovechandolas y logrando
- T.T.: Tiempo total.
beneficios para la empresa.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ QUE MIDE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA5'S
PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL ALMACEN DE UNA
COMERCIALIZADORA DE PRENDAS DE VESTIR.

N° VARIABLE/DIMENSION Coheren |Relevancia? Claridad?® Sugerencias
cial

Variable Independiente: Metodologia 5°S Si | No | Si No Si No

1 Dimensién 1: Seiri (clasificar)

IRI N° de materiales innecesarios

N° total de inventario
Donde:
IR1= indice de Recurso Innecesarios

2 Dimensi6n 2: Seiton (ordenar)

N° de recurso organizado
IRl =

Total de inventario
Donde:

IRI= indice de Recurso Innecesarios

3 Dimensidn 3: Seiso (limpiar)
Area de limpieza.
ILA=—F—/¥""— X X X
Area total

Donde:
ILA= indice de Limpieza del Area

4 Dimension 4: Seiketsu (estandarizacion)

N° de dias de cumplimiento mensual
30

ICMOL =

Donde:
ICMOL= Indice de Cumplimiento Mensual Orden y

Limpieza

5 Dimension 5: Shitsuke (disciplina)

N° de procedimiento cumplidos

ILA =
N° de procedimientos implantados X X X

Donde:
ICR= indice de Cumplimiento de Reglas

Variable Dependiente Productividad Si | No | Si | No Si No

6 Dimension 1: Eficacia

Ea = cv 100%
a=cvp XN

Donde:
C.V.R.: Cantidad de ventas realizadas
C.V.P.: Cantidad de Ventas programadas

7 Dimensidn 2: Eficiencia
.. T.U.
Eficiencia = ﬁx 100
Donde:

T.U..: Tiempo Gtil
T.T..: Tiempo total.
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X]
Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Mg. Montoya Céardenas, Gustavo Adolfo, DNI:07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracién Estratégica de Empresas

Lima 24 de enero del 2022

1 coherencia: El item tiene relacion légica con la dimension o indicador que estd midiendo
ZRelevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y 7 BUSTAVS Kot
directo INGENERO SOENAS,
Req. TV W* 144806

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir

la dimension .
Firma del Experto Informante.
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