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RESUMEN

El objetivo principal de la presente investigacion fue Implementar la metodologia
5s para mejorar la productividad de mano de obra en la ferreteria Kei's E.I.LR.L.
Chimbote — 2021. EL tipo de investigacion es aplicada y de disefio
preexperimental. Siendo la poblacion el personal de todas las areas de la
ferreteria y la muestra el personal del almacén y exhibicion. Al principio se realiz
el diagndstico inicial y la identificacion de la productividad inicial, utilizando la
técnica de observacion directay a la vez se hizo uso del instrumento del Software
de AutoCAD, Hoja de analisis de Pareto. Se concluyo que se necesitaba 62,49
m? para almacenar los productos, posteriormente solo se requeria de 47,89 m?
dejando 14,6 m?liberados, con el diagrama de Pareto se identific6 13 problemas
mas frecuentes siendo 8 las que ocasionan mayor impacto y la productividad
inicial de 14 articulos despachados / hora. En cuantoa la implementacion de la
metodologia 5s, se determind en principio un nivel decumplimiento de 50 %,
posteriormente se mejoré6 a 87.8%. En relacibn con la productividad final,
aumento6 en 2 unidades, es decir, en un principio se encontraba en 14 articulos

despachados/hora posteriormente se lleg6 a 16, aumentando en 14.3%.

Palabras clave: Productividad, metodologia 5s, analisis ABC.
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ABSTRACT

The main objective of this research was to implement the 5s methodology to
improve labor productivity at Kei's E.I.R.L. Chimbote - 2021. The type of research
is applied and pre-experimental design. Being the population the personnel of all
the areas of the hardware store and the sample the personnelof the warehouse
and exhibition. At the beginning, the initial diagnosis and the identification of the
initial productivity were made, using the direct observation technique and at the
same time, the AutoCAD Software instrument, Pareto Analysis Sheet, was used.
It was concluded that 62.49 m2 was needed to store the products, later only 47.89
m2 was required, leaving 14.6 m2 freed, with the Pareto diagram 13 most
frequent problems were identified, 8 of which cause thegreatest impact and the
initial productivity of 14 dispatched items / hour. Regarding the implementation of
the 5s methodology, a level of compliance of 50% was initially determined, later
it was improved to 87.8%. In relation to the final productivity, it increased by 2
units, that is, initially it was at 14 items dispatched/hour, later it reached 16,

increasing by 14.3%.

Keywords: Productivity, 5s methodology, ABC analysis.
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|. INTRODUCCION
Para poder concretar una organizacion mas moderna, se necesita de estrategias

mas sofisticadas y se debe tener en consideracion una variedad de etapas de
optimizacion, es asi que la metodologia 5S ha sido usada por varias empresas de
diferentes rubros para obtener fines de organizacién, Puesto que funciona de forma
practica imponiendo el esfuerzo realizado en 5 niveles diferentes (seiri, seiton,
seiso, seiketsu y shitsuke), con la finalidad de hacer que la empresa sea mas
productiva y con la perspectiva de una cultura organizacional méas adecuada.

A nivel internacional, las industrias ferreteras han desarrollado un crecimiento
constante en el mercado mundial, segun (Valls, 2020) coment6 que en México la
industria ferretera ha seguido en aumento firme en mas del 7,5% durante los 3
altimos afos, esta industria se encuentra entre los sectores mejor posesionados
entre la economia global y se realizan ferias a nivel mundial para mejorar la
actividad comercial en este sector, se puede decir que la industria ferretera se
encuentra en su apogeo, puesto que estas cubren las necesidades del hogar; las
ferreterias impulsan su crecimiento en la autoconstruccion, construccion, el
mantenimiento y acondicionamiento del hogar como: Articulos de iluminacion,
agua, pinturas, para la construccidn, herramientas manuales. Por lo que en las
algunas funcionan de manera Optima lo cual refleja su competitividad en el
mercado, sin embargo, hay otras que no tienen un orden o una planificacion lo
que lo hace bajar su competitividad en el mercado. Los problemas de stock y
almacenamiento son muy relevantes lo que representa un 35% de total en visto a
lo anterior las ferreterias empieza a tener problema y no vende lo que tenia que
vender en su momento por la que lo hace reducir sus ventas. Asi mismo el sector
ferretero es un grupo que pertenece a la construccion y su proyeccién de
crecimiento es importante.

En suma, a referencias internacionales de como se encuentran lacomercializacion
de los productos ferreteros, a pesar de un tiempo muy complicado para toda
actividad econdmica a nivel global, en México, las ferreterias de comercio al por
menor, no tendra impactos significativos por causas de la pandemia, de manera
que, los estudios realizados por organismos correspondientes en el pais de México

se ha identificado que en su pais cuenta



con alrededor de 62000 establecimientos que se dedican a la comercializaciéon de
articulos ferreteros, ademas, de estos establecimientos se generan estimados de
130000 millones de pesos. Por otro lado, también (INEGI, 2020) afirma que estas
actividades son las que mantienen un aproximado de 240,000 personas
empleadas, de las cuales los dos tercios corresponde a hombres y asi mismo un
estimado de 110,000 personas desempefian sus labores en areas de produccion,
ventas, servicios y entre otras areas como administracion, contabilidad y direccion.
Los mayores ingresos de esta actividad econdmica se generan en la ciudad de
México con 20,000 millones de pesos anuales y en Jalisco con 9800 millones
siendo estas dos ciudades las mas importantes.

En cuanto a nivel nacional el crecimiento de la actividad ferretera ha aumentado y
es una oportunidad que las demas ferreterias aumenten su crecimiento en distintos
puntos del pais, se estima que la industria ferretera ha crecido en un 30%. Entre
2500 y 4000 item de ferreteria se venden de forma online lo que incentiva a los
demas ferreteros a crear nuevas formas de ventas y estos ultimos afios que
atravesamos, debido a esta pandemia mundial mas ferreterias estan optando por
vender sus productos de formas mas creativas ya que la tecnologia cada vez es
mas adaptable a las condiciones por las ferreterias. En el 2018, el banco
Scotiabank afirm6 que nuestro pais alcanzaria los S/. 5500 millones en venta de
articulos de ferreteria en moneda local; los productos de mayor influencia comercial
fueron las pinturas y productos de vidrio (Diario Gestién, 2018). Ademas, a nivel del
pais la venta de los articulos ferreteros tendra una suma de 5500 millones de soles
de ventas con respecto a los meses de enero- setiembre, pero esta suma solo
correspondio para aquellas ferreterias que tienen almacenes especializados, tales
como: Maestro Perd, Sodimac, Cassinelli, Promart. Los cuales realizan ventas de
productos como: Pintura para casasdomesticas, insumos para vidrios entre otras.
A estos se suman también otros sectores ferreteros que se concentran en la venta
de productos para construcciéon y a la venta de productos para acabados y
herramientas los cuales entre los meses de enero y setiembre han llegado a
generar 6 000 millones de soles en ventas brutas. (Gestion, 2021)

Ademas, segun el ministerio de produccion, en junio del 2021 las ventas realizadas

dentro del mercado interno han llegado a un importante crecimiento de



un 25% aproximadamente, este es en comparacion al afio anterior, en tal sentido,
el resultado significa el acumulamiento de cuatro meses consecutivos de continuo
crecimiento, lo cual se ha venido dando por causas de la reanudacion de
actividades de manera gradual y por cuestiones de reactivacion econémica. En tal
sentido los sectores ferreteros y acabados han experimentado un crecimiento de
un 21.4% del total de las ventas internas en comparacion del afio anterior.
Enfocandose en ventas de este mes de setiembre tuvo un crecimiento de 144.4%.
(Barbosa, y otros, 2021). En la actualidad las empresas ferreteras con la finalidad
de revertir la crisis econémica a consecuencia de pandemia covid-19, buscan ser
mas competitivas en el mercado local, siendo la implementacion de las 5s una
alternativa para optimizar la productividad y aumentar su rentabilidad ofreciendo
una atencion oportuna al cliente asegurando reducir sus stocks, optimizando las
entradas y salidas de sus articulos en el tiempo oportuno.

La ferreteria Kei’s se encuentra ubicada en la ciudad de Nuevo Chimbote, esta
empresa comercializa una gran diversidad de productos para la construccion y
ferreteria en general. La problematica de esta distribuidora es la falta de un mayor
conocimiento en limpieza, organizacion, especialmente en las zonas exhibicién y el
almacén de articulos y productos, originando como consecuencia la pérdida de
clientes, puesto que, los articulos se encuentran con polvo, desordenados,
espacios con iluminacion inadecuada, la existencia de objetos deterioradas. por
otro lado, no se hace un uso adecuado del area del almacén, asi mismo, ruptura de
los productos por causas de desorden, falta una cultura de limpieza, organizacién
y orden. En resumen, uno de los problemas de esta ferreteria radica en la forma de
almacenar y despachar sus productos y su falta de orden y limpieza; generando
pérdidas econdmicas por rupturas de productos, y desconformidad de los clientes
por la impuntualidad en la entrega de productos demandados. Ademas, por causas
del desorden, impide que el espacio de la distribuidora este en perfectas
condiciones, puesto que, es dificil para losoperarios transitar en el momento de
busqueda de los articulos, lo cual genera demoras en el momento de busqueda de
articulos, dado que estos se encuentran amontonados o apilonados y en desorden,
provocando asi deterioros en losproductos y demoras para los despachos. Por otro
lado, la los productos se encuentra mal ubicada en el establecimiento, reflejando

una pésima distribucion
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en el area del almacén de productos, impidiendo una transitividad adecuada. La
implementacion de las 5S en la ferreteria Kei's permitira tener un buen ambiente
de trabajo reduciendo las demoras en atencion al cliente, potenciar las eficiencias
gue existen para que la ferreria sea mas competente dentro su rubro comercial.
Ademas, con la realizaciéon de la metodologia 5S se realizara el monitoreo y
capacitacion constante al personal para mejorar el ambiente de trabajo optimo y
este ser mas ordenado, pulcro, estandarizado y proseguir en la mejora continua
para entregar mayor calidad en la atencion para con sus clientes.

Esta investigacion se plantea como problema ¢Cual es el efecto de la
implementacion de la metodologia 5S en la productividad de la mano de obra en
la ferreteria Kei's E.I.R.L. Chimbote — 20217

En el presente proyecto de investigacion se justifica de forma social, garantizar el
orden y el buen ambiente en la ferreteria que garantice mas puestos de trabajo,
eliminando los articulos que ya estan desechables para darle una buena vista
comercial y despejar los articulos que dan mal aspecto a la empresa y de esa
manera generar mas rentabilidad, esta ferreteria ira creciendo en calidad de
atencién a sus clientes y sera parte del desarrollo de la ciudad. Al emplear la
metodologia 5S sera de gran utilidad para la ferreteria, por el cual generara
beneficios utilidades econdémicos, al tener en orden todos los articulos de ferreteria
en general reduciremos los tiempos de entrega al cliente, siendo mas eficaz en
atenderlo, incrementado la rentabilidad de la ferreteria, de forma ambiental, se
considera que sera de muy buena para contribuir con el ambiente, de esta manera
se reducira la cantidad de residuos sélidos que arroja la empresa hacia los
exteriores de la ciudad, disminucion de polucion y disminucion de los decibeles de
ruidos, también reducira el esfuerzo de trabajo de sus colaboradoresy el malestar
de los vecinos que viven dia a dia frente a desechos de residuos solidos de
materiales de construccion.

Para tener una visidbn mas clara y precisa del presente trabajo, se considero el
siguiente objetivo general: Implementar la metodologia 5s para mejorar la
productividad de mano de obra en la ferreteria Kei’s E.Il.R.L. Chimbote — 2021,
como objetivos especificos tenemos: Diagnosticar la situacion actual y determinar
la productividad actual en la ferreteria Kei's E.I.R.L. Chimbote — 2021,implementar

la metodologia 5s en la ferreteria Kei's E.I.R.L. Chimbote — 2021.
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Determinar la productividad después de la implementacion de la metodologia 5S
en la ferreteria Kei’'s E.I.R.L. Chimbote — 2021. Esta investigacion tiene como
hipotesis: La implementacion de la metodologia 5S incrementa la productividad de

la mano de obra en la ferreteria Kei’s E.I.R.L. Chimbote — 2021.

Il. MARCO TEORICO.

En esta presente investigacion tiene como estudios previos los siguientes: Tesis de
Quinteros y Pilla (2018) que tiene por titulo “Mejora de los procesos en tiempoy
calidad en la Ferreteria Fermae” el cual tuvo como objetivo llevar a cabo una mejora
en los procesos con respecto a tiempos y calidad en la ferreteria Fermae. En cuanto
a materiales y métodos. Se ejecutd una encuesta a 20 clientes que fueron los mas
frecuentes en la ferreteria. Ademas, para esto se utiliza el método inductivo y la
observacion en todo el momento, con el fin de llevar a cabo la profundizacion de
los procesos. En suma, a esta investigacion, se menciona que es una investigacion
explicativa no experimental longitudinal y cuantitativa. Los resultados que se
obtuvieron fueron los anhelados, puesto que se cumplié con el objetivo que se ha
planteado anteriormente, es asi que en el proceso defacturacion se produjo un
ahorro del 70%, también se agrega el proceso de cierre de caja, el cual tuvo como
un ahorro monetario de un 89%, ademas, el tiempo de facturacién para cada cliente
gue anteriormente se realizaba en 10 minutos se redujo a 2 minutos con 10
segundos y como caso ultimo, el tiempo estimado en el cierre de caja, antes de la
mejora, era de 45 minutos pero posteriormente se produjo una reduccién a 5
minutos.

También se tiene a la investigacion de Pefa quien realizdé un estudio en el afio
(2016), quien hiso una tesis que lleva por titulo “Propuesta para implementar
metodologia 5s en el proceso de elaboracion del pan baguette en una
microempresa”. Este estudio tuvo como objetivo primordial mostrar un plan de
mejora continua sefalando que la productividad aumenta al aplicar este método.
Dejando por sentado que el estudio es de nivel cuantitativo. Para concretar dicha
investigacion pefia ha tomado como poblaciéon a todas las personas que se
encontraron laborando en dicha empresa antes mencionada, para extraer

informacion necesaria para dicha investigacion se ha tenido los instrumentos

12



pertinentes los cuales han sido realizados por el mismo autor. Llegando a la
conclusiéon que al implementar la metodologia 5s ha contribuido de forma
considerable con respecto a la limpieza, asi mismo, ha tenido impactos
significativos el area de produccion, haciendo que todas las areas donde realizan
las actividades se encuentren mas despejadas y transitables, Reduciendo a lo
mas minimo el despilfarro de tiempo en la busqueda de materiales yherramientas.
Por otro lado, para mora (2016) la metodologia responde de forma estricta con
respecto al orden, la limpieza, la organizacion y disciplina, ademas, la investigacion
concluye que las capacitaciones enfocadas hacia los colaboradores en la
respectiva area del almacén es uno de los periodos més transcendentalesen la
implementacion de esta metodologia 5S.

A esta investigacion también se suma como trabajos previos a Alvarez (2017), quien
realizd una investigacion de tesis que lleva como titulo “Mejorar el proceso actual
de almacenamiento y despacho de la bodega de repuestos y accesorios fuera de
inventario de una planta productora de alimentos”. Ademas, este estudio tuvo como
objetivo general perfeccionar el proceso actual de almacenamiento y despacho de
la bodega de repuestos y accesorios fuera de inventario de una planta productora
de alimentos. El estudio tuvo un nivel de tipo descriptivo. Los resultados obtenidos
de esta investigacion son de considerable impacto reflejandolo siguiente: En
cuanto al almacenamiento de repuestos y accesorios antes de las mejoras, el
personal tomaba un tiempo de 62 minutos para almacenar dichos articulos,
practicamente una hora de tiempo, pero después de implementar la metodologia
mencionada este tiempo de almacenamiento se redujo a un valor de 51 minutos,
evidenciandose un ahorro de tiempo de 11 minutos, el cual, significa una reduccion
de tiempo del 16%. Por otro lado, con respecto al despacho de accesorios y
repuestos, antes de la implementacion se necesitaba una cantidadde tiempo de 17
minutos en promedio, pero posteriormente este tiempo se redujo a un valor de 10
minutos, dejando evidente un ahorro de tiempo de 7 minutos, siendo
porcentualmente el 41% de reduccion de tiempo. Finalmente se concluye que este
proyecto de investigacion puede reducir los costos de oportunidad de forma
significativa, puesto que, los tiempos de almacenamiento y despacho se han
reducido como se han mencionado. También se concluye con el aumento del

bienestar y la contratacion de personal debido al nuevo cambio que se hizo al
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implementar la metodologia 5s, de la misma manera el area laboral se encuentra
mas ordenada, limpia y seguro.

Otro de los estudios se tiene a Isayama (2019), en su investigacion titulada
“Implementacién de la metodologia de las 5 s para mejorar la productividad en el
area de almacén de la empresa casa Mitsuwa S.A.” este estudio tuvo como objetivo
general implementar la metodologia 5s para mejorar la productividad enel &rea de
almaceén de la empresa Casa Mitsuwa, 2019, asi mismo, este fue de tipo aplicativo,
puesto que, se ha tomado el conocimiento de la metodologia para solucionar un
problema identificado en dicha empresa. Se ha concluido que, en el proceso de la
implementacion de la metodologia, en cuanto a la primera s (clasificar), se ha
determinado como resultado que el 93% de los productosidentificados pasaron
hacia la segunda S el cual, significa que estos articulos son validos para clasificar
y son de utilidad para la empresa, mientras que el 7% del resto fueron eliminados,
debido a que estos no representan un valor significativo para la organizacion.
Continuando con la implementacion con respecto al orden, se tuvo como resultado
gue los espacios estan siendo utilizados de forma mas adecuada, puesto que,
anteriormente las areas estaban con un orden inadecuadoy que no se contaba con
lugares designados para cada material o producto. Posteriormente, en cuento a la
limpieza se tuvo un nivel de cumplimiento de un 84% inicialmente, el motivo de este
inicio consta en que las actividades programadas para la limpieza no se cumplian,
pero luego de aplicar las 5s dichas actividades programadas se acataban sin ningin
problema, llegando asi aunresultado final e 100% de cumplimiento en la limpieza,
quedando lugares y areas de trabajo bien pulcros y acogedores. Mientras que en
la cuarta S (estandarizacién), en un principio se llegé a evaluar en un nivel de 74%
de cumplimiento, posteriormente a la aplicacion de la metodologia esta llego a un
nivel de 90%. Finalmente, en cuanto a la diciplina que es el ultimo nivel de la

metodologia, se determind un nivel de cumplimiento del 84%.

Asi mismo, se suma a los trabajos previos de esta investigacion a Arroyo (2016)
cuyo estudio lleva por titulo el “Control de inventario e implementacién de cinco
eses en el almacén de Castillo Proteccion y Seguridad”. Dicha tesis se ha fijado

como investigacion como objetivo general realizar un método de control de
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inventario e implementacién de 5S en el almacén de Castillo Proteccién y
Seguridad, y conseguir que cumpla la accidon en un modo eficaz y positivo. El tipo
de investigacion fue cuantitativa. Asi mismo para llegar obtener los resultados
esperados de esta mencionada investigacion, se tuvo que realizar un estricto
etiquetado y ordenamiento, trayendo como consecuencia significativos impactos en
el manejo del tiempo, puesto que al estar en dicha manera los productos, el
personal puede identificarlos de forma més practica y disminuyendo tiempo, en tal
sentido, en el principio de la investigacion se hallé que el tiempo en despachar un
producto se tardaba 8 minutos, posteriormente este lapso de minutos se redujo a

un valor de 2, dejando evidente una disminucion considerable de tiempo.

Fontalvo, Chinchilla (2021), realizé un estudio sobre “Promocion estratégica para
la implementacion de la metodologia 5s en el almacén de alimentos grupo
Sodexomina cerrejon”. Tuvo como objetivo proponer la promocidn tactica para la
realizacion del método 5s en el almacén de suministros grupo Sodexo mina
Cerrejon. Fue un estudio tipo descriptivo. Los resultados que se obtuvieron fue
que luego de aplicar la metodologia 5S los resultados fueron muy visible ya que
luego se ha visto el area muy ordenada y limpia, después se obtuvo un resultado
muy considerable con respecto a los tiempos, antes de que se aplique las 5S se
tardaban 18 minutos en buscarlo, pero después de aplicar la metodologia se
redujo a 12 minutos, el cual significa un 33% de reduccion de tiempo, del mismo
modo sucedié en las carpetas que al inicio se tardaban un tiempo de 20 segundos
en buscarlo el cual es un 40% de reduccion de tiempo, cabe destacar que en los
reactivos se tardaban 16 y redujo a 14 segundos, de tal manera implica un 26%
de ahorro de tiempo. En conclusiéon, se determiné que al aplicar la metodologia
5S en la empresa antes mencionada, se obtuvo como beneficio de un ahorro de
tiempo considerable cuyos tiempos se pueden realizar a otras actividades que

den valor al producto.

Es importante también mencionar a Avelino, (2020). Quien ha realizado una
investigacion que tiene por titulo “disefio de un modelo de gestién de inventario
para la empresa Dimulti S.A”. Con el propésito de obtener un titulo de ingeniero

industrial en la universidad de Guayaquil- Ecuador, en el cual aborda como un
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objetivo, disefio de in sistema de gestion para inventarios en la ferreteria industrial
Dimulti S.A. Para ello se ejecuté un analisis de los métodos de trabajo en cada
una de las areas inmersas partiendo con una encuesta de 10 preguntas que estan
orientadas al trato del flujo de informacién por medio del proceso. Analizando los
meétodos, mano de obra, maquinaria, ambiente, analisis del historial de la base de
datos mensuales y anuales. El estudio realizado evidencio pérdidas considerables
de hasta $169.116.62 dolares por motivo de sobre stock, por causas de paros de
proceso y por una pésima ubicacion de los articulos para la presentacion a la venta.
En vista a las pérdidas ocasionadas anualmente y con el fin de disminuir a un 15%
los costos. Se propone la ejecuciéon de un software WMS usando la metodologia
5S que tiene un valor de implementacion de $4530.00 ddlares.

Por otra parte, en su investigacién de Gallegos (2020). Que se titula “Mejora en la
productividad para la fabricacion de tambores metalicos en una empresa
metalmecanica en base a la implementacion de la metodologia “5S™. Para optar
el grado de ingeniero industrial, en la universidad politécnica salesiana de Ecuador,
en el afio 2020. Teniendo como objetivo implementar la herramienta de las 5s para
la produccién de tambores metalicos con el fin de mejorar su productividad de la
organizaciéon mencionada. En tal sentido se determiné inicialmente el diagndstico
de la situacion en que se encuentra la empresa, para posteriormente aplicar la
metodologia siguiendo los pasos que implica. Asi llegando a las conclusiones en
términos de productividad un aumento significativode un nivel de 12%, por otro lado,
se concluye con la posibilidad de incrementar las ventas anuales hasta en 384.000
dolares, con una utilidad de 10%, asi mismo se produjo un ahorro del pago de
horas extras mensuales equivaliendo un valorde ($ 1,013 délares). Ademas, hubo
un ahorro de espacio de un 97 m?, cuyo espacio fue utilizado para almacenar
materias primas.

Considerando también como trabajo previo a Lopez (2019). Que se titula
“Propuesta de implementacion de las 5S en el area de envasado de la empresa
Bodega Sotelo S.A.C.” Dicha propuesta fue con la finalidad de obtener el grado
de bachiller en ingenieria industrial de la universidad tecnoldgica del Peru en el afio
2019 en la ciudad de Lima — Peru. En esta dicha investigacion tiene como objetivo

Identificar si la propuesta de implementacion de la metodologia 5S en el
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area de envasado de la empresa Bodegas Sotelo S.A.C. incrementara la
productividad. Para solucionar los problemas encontrados en esta investigacion, se
ha visto necesario recurrir a las siguientes herramientas tales como: diagrama de
Ishikawa para que se determinen las causas principales; asi mismo, la toma de
tiempos; otra de las herramientas utilizadas para dar solucién es el diagrama de
Pareto para seleccionar los productos en tres grupos y poder ver cuales son los
méas demandados. Para cumplir con los objetivos propuestos, se eligio trabajar
con formato de pisco de 700 ml, 750ml y 500ml, y el otro es el vino de 750 ml.
Después de analizar los datos recolectados se llego a los siguientes resultados: En
cuanto al tiempo se ha visto una reduccion significativa en el embazado, pues en el
inicio de llenado se requeria un tiempo de 2.58 min/botella, posteriormente se
redujo a un valor de 1.14 min/botella. En consecuencia, hay un incremento de la
productividad disminuyendo el tiempo de llenado. Pues se llenard mas botellas en
menos tiempo.

Se tiene a manrique (2020) en su investigacion lleva como titulo “Mejora en la
productividad para la fabricacion de tambores metalicos en una empresa
metalmecanica en base a la implementacion de la metodologia “5S” con la finalidad
de obtener el titulo profesional de ingeniero industrial de la universidad privada del
norte en el afio 2017 en la ciudad de Lima — Peru, en donde se resaltacomo objetivo
Implementar la metodologia “5s” para la fabricacion de los tambores metalicos que
permita mejorar la productividad de una empresa metal mecénica. La metodologia
empleada en este estudio se resalta en la naturaleza cuantitativa, con un disefio no
experimental- transversal. Asi mismo, la muestra identificada fueron una cantidad
de 5 colaboradores utilizando un medio de recoleccidén de datos un instrumento de
que mide la productividad y un instrumento para el diagnéstico situacional de las
5s. A los resultados, determinando el efecto de las mejoras implementadas en la
productividad, se puede concluir que los resultados del proyecto en la empresa son
los siguientes numeros: 12% de incremento en la productividad, se rechazé la

hipodtesis que se entendia como nula y se aprobado la hipodtesis alterna.

Se tiene a Vera (2016) en su investigacion lleva como titulo “Analisis del manejo

y control de bodega e implementaciéon de la metodologia de 5s para almacén de
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repuestos celulares” con la finalidad de obtener el titulo profesional de ingeniero
industrial de la universidad de guayaquil en el afio 2016 en la ciudad de guayaquil
— Ecuador, en donde se resalta como objetivo Analizar estado actual de la bodega
y establecer propuestas para implementar la cultura de trabajo de las 5S.La
metodologia empleada en este estudio se resalta en la naturaleza cuantitativa, con
un disefio no experimental- transversal. Asi mismo, la muestra identificada fueron
una cantidad de 5 colaboradores utilizando un medio de recoleccion de datos un
instrumento de que mide la productividad y un instrumento para el diagndstico
situacional de las 5s. A los resultados La implementacion del método de trabajo
“6S” en el almacén de repuestos del servicio técnico mejorarael tiempo de
respuesta, reducira los tiempos improductivos, evitara sanciones econdmicas,
predecira mejor los pedidos de manera intuitiva y la limpieza en el almacén, lo que
mejorara el nivel de seguridad para ambas partes, también permitird delimitar
correctamente el local y mejorar el ambiente de trabajo., se rechazé la hipétesis
gue se entendia como nula y se aprobado la hipétesisalterna.

Se tiene a Poma(2021) en su investigacion lleva como titulo “Propuesta de
implementacion de la metodologia de las 5S para la mejora de la gestién del
almacén de suministros en la empresa Molitalia S.A. Sede los olivos — lima, 2017”
con la finalidad de obtener el titulo profesional de ingeniero industrial de la
universidad privada del norte en el afio 2017 en la ciudad de Lima — Peru, en donde
se resalta como objetivo Proponer la implementacién de la Metodologia de las 5S°,
para la mejora de la gestion del Almacén de Suministros en la empresa Molitalia
SA. Sede Los Olivos — Lima -, 2017.La metodologia empleada en este estudio se
resalta en la naturaleza cuantitativa, con un disefio no experimental- transversal.
Asi mismo, la muestra identificada fueron una cantidad de 7 colaboradores
utilizando un medio de recoleccion de datos un instrumento de que mide la
productividad y un instrumento para el diagnéstico situacional de las 5s. A los
resultados; actualmente, la tasa de cumplimiento del almacén es del 36%, lo que
se indica empiricamente sin ningun tipo de capacitacion ni estandares establecidos.
Con la implementacion de la propuesta se lograra alcanzar el 94% de cada

actividad realizada en cada etapa; se determin0 esta relevancia puesta
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que, la correlacion para esta prueba tuvo un valor de 0.000, asi, se rechazé la
hipotesis que se entendia como nula y se aprobado la hipétesis alterna.

Se tiene a Alvarez (2017) en su investigacion lleva como titulo “Mejorar el proceso
actual de almacenamiento y despacho de la bodega de repuestos y accesorios
fuera de inventario de una planta productora de alimentos” con la finalidad de
obtener el titulo profesional de ingeniero mecanica industrial de la universidad de
san Carlos de Guatemala en el afio 2017 en la ciudad de Guatemala, en donde se
resalta como objetivo Mejorar el proceso actual de almacenamiento y despacho
de la bodega de repuestos y accesorios fuera de inventario de una planta
productora de alimentos. La metodologia empleada en este estudio se resalta en la
naturaleza cuantitativa, con un disefio no experimental- transversal. Utilizando un
medio de recoleccion de datos un instrumento de que mide la productividad y un
instrumento para el diagnéstico situacional de las 5s. A los resultados que se
llegaron, es que al implementar el enfoque 5S, el ambiente de trabajo del empleado
ha cambiado, como resultado de lo cual ha aumentado el bienestar y la satisfaccion
de los empleados; ahora hay un ambiente de limpieza, orden, seguridad y
compromiso con mejores resultados, se rechazé la hipotesis que se entendia como
nula y se aprobado la hipétesis alterna.

Por otro lado, se tiene a Huaman (2021) en su investigacion lleva como titulo
“Implementacién de la metodologia 5S para aumentar la productividad en el area
de produccion en una planta siderurgica” con la finalidad de obtener el titulo
profesional de ingeniero industrial de la universidad nacional mayor de San Marcos
en el aflo 2021 en la ciudad de Lima — Perl, en donde se resalta como objetivo
identificar de qué forma al implementar la metodologia 5s mejora la productividad
en el area de produccion. La metodologia empleada en este estudiose resalta en
la naturaleza cuantitativa, con un disefio no experimental- transversal. Asi mismo,
la muestra identificada fueron una cantidad de 40 obreros (entre ellos jefe de planta,
Supervisores y operarios), utilizando un medio de recoleccibn de datos un
instrumento de que mide la productividad y un instrumento para el diagnostico
situacional de las 5s. A los resultados que se llegaron es que existe una relevancia
entre la ejecucién de la metodologia 5s y el aumento de la productividad en dicha

area; se determiné esta relevancia puesta
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que, la correlacion para esta prueba tuvo un valor de 0.000, asi, se rechazé la
hipotesis que se entendia como nula y se aprobado la hipétesis alterna.

En ese mismo contexto, esta la investigacion realizada por Chafloque (2020).
Que lleva por titulo “metodologia 5s y su influencia en la productividad de una
empresa textil, lima, 2020”, con el propdsito de obtener el titulo profesional de
ingeniero industrial de la universidad San Ignacio de Loyola en la ciudad de lima-
Peru, el objetivo impuesto en este estudio es identificar como la metodologia 5s
influye sobre la productividad que se da en el area de produccion. La metodologia
empleada fue de naturaleza correlacional — causal, asi mismo el estudio esté
conformado con un disefio no experimental, centrandose en un enfoque
cuantitativo. Para la realizacion del estudio se recurrié a las herramientas de:
Metodologia 5s, el diagrama del ABC y el Ishikawa, incluyendo también un registro
de tiempos. En tal sentido se pone en manifiesto los resultados de la disminucién
del tiempo operativo de 1.51 horas a unas 0.755 horas; en suma, también se tuvo
beneficios en tiempos de transporte de 0.43 a 0.36 horas; ademas, en cuanto
respecta a tiempos de espera se redujo de un 0.31 a 0.21 horas, de la misma en
tiempos de almacenamiento de un 0.42 a 0.31 horas y, por ultimo, en términos de
produccioén de produjo un tiempo de 2.74 a 1.74 horas, dejando un claro ahorro de
tiempo. Por otro lado, en cuestiones de productividad de mano de obra se produjo
un aumento significativo de un 167 a 325 unidades, representado un valor de 48.7%
en aumento. Centrandose en la parte financiera se concret6 en Beneficio/ Costo un
valor de 1.4 el cual significa la ganancia de cada sol invertido.

En la investigacion realizada por Caballero (2017) cuyo estudio se titula
“‘implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad en el area de
produccion de la empresa RIF NIKE de la ciudad de Jauja, 2017” con la finalidad
de obtener un titulo de ingeniero industrial en la Universidad de Peruana los Andes
en el aflo 2017 en la ciudad de Huancayo, tuvo como objetivo, la aplicacion de la
metodologia 5s con el propdsito de mejorar la productividad en el area de
produccion en la organizacién de RIF NIKE en la ciudad de Jauja. Asi mismo el tipo
de investigacion impuesta es aplicada, con un nivel de investigaciondescriptivo-
explicativo y el disefio que muestra es no experimental. En cuanto a muestra estuvo

conformada por 15 personas que laboran en el area, esto llevo a
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la conclusion de que el uso de 5s en ferreterias generé un aumento del 20% en la
productividad, implicando beneficios como la reduccion considerable de los
espacios, y sobre todo reduccién de tiempos.

Las aplicaciones que se dan de la metodologia 5s se realiza con uno de los fines
de incrementar la productividad del sector del sector donde se le aplica. Dado lo
expuesto Tejada, (2019) realiz6é su estudio: “Analisis y Plan de Optimizacion del
Proceso de Despacho para el incremento de la Productividad en el Area de
Almacén de Repuestos de una Minera, Tacna 2019” con el propdsito de proponer
un plan que optimice la productividad de esta area. Para eso se realizo un estudio
situacional de dicha &rea, usando las herramientas como el Check List con el fin de
revisar cada proceso, en los cuales se encontr0 que existe un 29.37% de
deficiencias, para la seguridad de que existe realmente la deficiencias se ha
recorrido a la herramienta de analisis de factores en el cual se han identificado
indicadores con la intencion de evaluar cada proceso, llegando a un resultado de
un 29.4% de sesgo entre lo planificado y lo que se ejecuta por la empresa.
Finalmente se realizo una lista de factores (tercera herramienta) que sirvi6 como
base para un diagrama de Pareto, el mismo que demostr6 que 20 factores
ocasionaron el 78.71 % de la problemética del almacén. En vista a la problemética
identificada, se ha presentado propuestas de mejora, siendo una de ellas la
herramienta de Kaizen tomado como base la metodologia 5s, con tal metodologia
se espera un nivel de mejora de un 27.55%.

Asi mismo, Sanchez (2016) en su tesis titulado: Gestion de calidad con el uso de
las 5s como herramienta administrativa en las micro y pequefias empresas del
sector comercio — rubro venta minorista de articulos de ferreteria, en la Av. Aija,
distrito de Huarmey, region Ancash, 2016. Con la finalidad de obtener el titulo del
grado licenciado en administracion en la Universidad Catdlica los Angeles en
Chimbote, tal investigacion tuvo como objetivo principal identificar la gestion de la
calidad con la utilizacion de la herramienta de las 5s como un método administrativo
en las pequefias y Micro empresas que estan dedicadas a la venta minorista de
articulos ferreteros en la Av. Aija de Huarmey, utilizando un disefio de estudio no
experimental -transversal, Ademas, se tuvo como muestra a 8 pequeias y Micro
empresas que se les aplicé una serie de 18 preguntas, del cual,se llegé a los

resultados siguientes: Que el 62.5% tiene un nivel de experiencia

21



de 6 afos dentro del mercado; Ademas, el 62.5% de las empresas son de nivel
micro y pequefia empresa; mientras que, el 50% son de tipo de SociedadAnonima
Cerrada (S.A.C); también, menciona que el 50% estimula que la atencién al cliente
tiene que ser de forma personalizada, agil y amable; en suma aesto, el 62.5% de
los propietarios encuestados estipulan que recurriran a organizar y seleccionar,
ordenar, hacer limpieza con la finalidad de mejorar su calidad y competitividad.
Después de realizar investigaciones de trabajos previos, es pertinente realizar la
conceptualizacién de cada una de las variables, para ello se recurre a autores que
definan que es la productividad y que es la metodologia 5s. Entonces La
productividad tiene una relacion directamente proporcional entre las salidas y los
recursos utilizados (Cabrera y Gonzales, 2014, p. 16).

Para Torres (2019 p. 27) la productividad es cada vez mas exigente ya que con la
globalizacion hay cada vez mas competencia lo que conlleva a tener mejor
competitividad y ser mas productivos para darle mejor calidad de productos a los
clientes de esta manera, es un es un indicador indicativo de la medida en que los
bienes se utilizan en la economia nacional para la produccién de bienes y servicios;
de manera que se relacione con los recursos utilizados y los productos obtenidos,
de modo que los trabajadores los alcancen aportando conocimientos,la eficiencia
de sus tareas y la eficiencia de obtener un mejor capital en estos recursos, se
desarrollan, y asi dar lo mejor para que la empresa pueda seguir creciendo de forma
que serd mas competitiva, por lo tanto se puede considerar, también que la
productividad es cuando se tiene todos los materiales a la mano para poder ejecutar
las actividades programadas, durante cierto tiempo; es el resultado de procesos a
una medida de lo mejor que se ha llegado a lograr utilizandolos los recursos para
llegar a desempefiar las metas que tiene la empresa.

Asi mismo Gutiérrez (2010) menciona que la productividad tiene mucho que ver con
los resultados que se obtiene de un proceso o un sistema, en tal sentido pretender
incrementar la productividad significa mejorar los resultados, especialmente en lo
que se refiere a los recursos utilizados para alcanzarlos. Estosignifica que la

productividad puede definirse por la relacién entre los resultados

22



obtenidos y los recursos utilizados. Los resultados concretados son medidas en
unidades producidas, en piezas producidas, mientras que los recursos empleados
pueden contarse por medio de empleados, tiempos totales, cantidad de horas
maquinas. Asi mismo, también es costumbre mencionar que la productividad se
mide por dos componentes: la eficiencia y la eficacia. El primero es la relacion entre
los resultados obtenidos y los recursos utilizados, mientras que la eficiencia es el
nivel de las tareas planificadas y el logro de los resultados planificados. En este
caso, la eficiencia es la optimizacion de recursos, evitando a toda costa el
desperdicio de material; en términos de eficiencia, simplemente implica el uso de
recursos para lograr los objetivos establecidos. (p. 21).

Con gue fin fue disefiado. Para Tello (2017, p.81), la metodologia 5S fue disefiado
para organizar las distintas areas de manera méas productiva, eficaz y eficiente, de
esta manera tenerlas limpia y ordenada dandole mejor vista organizando las cosas
cada una en su respectivo lugar evitando desperdicios, cosas innecesarias,
brindando una mejor calidad para la empresa, ya sea a la hora de buscar
documentos, articulos, herramientas de trabajo, entre otros. La metodologia 5S,
se divide en 5 términos japoneses: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke,
(Manzano y Gisbert,2016, p. 6). La definicion de la metodologia 5s se refiere a los
principios que se expresan en 5 palabras japonesas que comienzan con la letra “S”.
Cada letra representa un significado y se da una después de la otra siendo estas:
Seleccionar, Organizacién, Limpieza, Estandarizacion, Diciplina (Pifiero, Vivas y
Flores, 2018, p. 23). Asi mismo, Segun (Gutiérrez, 2010, p.28) la primera “S” es
Seiri (seleccionar): Este principio se centra en seleccionar un lugar para cada
elemento o articulo, dandole un lugar para cada elemento o articulo de esa manera
reducir espacios, ya que cada cosa tendra su lugar y de esa manera eliminaremos
algunas cosas que no son necesarios 0 conservarlo, en caso de sernecesario.
Seiton (ordenar): su finalidad es ordenar cada objeto en un lugar de acuerdo con el
valor que tiene para ser utilizado, de esa manera reducir tiempos de espera, cuellos
de botella, dar una buena imagen al area de trabajo de esa manera los objetos
estaran visibles para su busqueda incrementado la capacidad de produccion. Seiso
(limpiar): La tercera “S” se enfoca en identificar y eliminar fuentes que crean
suciedad, equipos en mal estado, con la finalidad de evitar peligros, riesgos o

desperdiciar los materiales, para ello tenemos que instruir a los
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colaboradores para efectuar la limpieza del area o comunicar de algunas fallas,
para eliminar las fuentes causantes (Omogbai y Salonitis, 2017). Seiketsu
(estandarizar): De acuerdo a la cuarta “S”, su finalidad es después de haber
concluido la limpieza esta cuarta fase es mantener en orden y limpieza las primeras
fase de la metodologia, recordarles a los colaboradores que debe mantenerse en
buenas condiciones el area de trabajo y por ultimo la quinta “S”, Shitsuke
(disciplina): Es uno de las actividades mas importantes de lametodologia que la
alta gerencia debe hacer que se cumpla los procedimientos yaestablecidos, para
tener un orden y disciplina con todo el personal, fortaleciendo eincrementando la
moral, los habitos, los valores para tener un buen clima laboral. Para Sandoval
(2014, p.14) el éxito de las empresas esta relaciona a la calidad degestion operativa
de sus inventarios y el buen manejo de los recursos paraoptimizar sus objetivos de

manera eficaz, eficiente y productiva.

lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacién

Para el presente proyecto de investigacion tiene un tipo de investigacién aplicada,
segun (Arias 2012, p.47) menciona que la investigacion aplicada indaga el por
qué los acontecimientos que han pasado para llegar a una causa del cual tendra
un efecto de algo que ha ocurrido. En otras palabras, esta investigacion esaplicada
porque tiene como objetivo dar solucion a un determinado problema acontecido,
teniendo como enfoque la busqueda de informacién y su respectiva consolidacion.
Segun (Hernandez 2016, p. 23) menciona que el método de la investigacion
explicativa es describir de qué manera sucede un hecho y como se muestra uniendo
mas de dos variables. De acuerdo con Calvo et al., 2014, p. 96 defineque el
enfoque cuantitativo es la diferencia de suposiciones que han sido utilizados de
manera inicial con hipotesis emergidas de la investigacion, estando preciso
conseguir una muestra, ya sea en representacion aleatoria o aislada, pero

representativa de una poblacién u centro de estudio.
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Segun (Campbell y Stanley 1963, p. 56) define que el disefio pre - experimental
longitudinal es cuando se compara a una determinada area al que se le aplica el
experimento con otra parte al que no ha llevado un experimento para asi definir si
ha tenido buenos resultados la variable dependiente al final de dicho experimento.
El disefio de una sola coleccion de revision es pequefio, principalmente es una

ventaja la aproximacion al problema que se desea investigar en la actualidad.

Al respecto, mencionan Hernandez (2016, p. 23) que el disefio pre — experimental
es una opcion con un grado minimo de control y es principalmente util como un
primer acercamiento a las preguntas de investigacion. de manera pre —
experimental, con su finalidad de indicar el acontecimiento de que las propias solo

logran valorar a una variable.

Tabla 1 — Esquema del disefio

Esquema del disefio:

Ferreteria Kei's 01 » X —» 02

Donde:
Gk: Ferreteria Kei's, O1: Productividad inicial, X:
Metodologia 5S, O2: Productividad final

3.2. Variables operacionalizacion

Variable independiente: Metodologia 5S.

Concepto: La metodologia 5S es una herramienta que aumenta la eficiencia y la
eficacia de una organizacion que la implementa, tiene referencia en fomentacion y
mantenimiento de espacios de actividades mas limpias, seguros, organizados, en
otras palabras, trata de plasmar una considerable “calidad de vida” a las
actividades. En términos de origen, la metodologia tiene sus inicios en Japén que
dia a dia se pone en practica en nuestra vida cotidiana (Rodriguez, 2009, p. 29).
Definicion operacional. La metodologia 5s se implementara en una empresa que

esta centrada al sector de construccion, empezando por la etapa preliminar,
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posteriormente a la aplicacion de la primera S (seleccionar), luego la segunda S
(Ordenar), en seguida la tercera S (Limpieza) y la cuarta S (estandarizar),
finalmente la Quinta S (Disciplina).

Variable dependiente: Productividad de mano de obra.

Concepto: En general, la productividad se puede medir por la relacion entre los
resultados obtenidos y los recursos utilizados. Los resultados se cuantifican por
namero de productos, numero de piezas vendidas; en cuanto a los recursos
utilizados, se puede cuantificar por numero de trabajadores, consumo de tiempo,
tiempo de maquina, etc. En este sentido, la productividad a menudo se puede ver
en los componentes de eficiencia y eficacia, (Gutiérrez, 2010, p.28). La
productividad se basa en sistemas y procesos organizacionales para evaluar el
estado de la empresa a partir de la utilidad en el periodo, por lo que es un indicador
directo del capital humano es una variable basada en los servicios producidos y los
beneficios obtenidos, se requiere un alto grado de objetividad, verificabilidad y
confiabilidad, que se pueden calcular no solo en los estados financieros, sino
también en las métricas de gestion (VILLADA,2017, p.46). Los resultados obtenidos
se pueden medir en unidades producidas, partes vendidas o ganancia, mientras
gue los recursos utilizados se pueden cuantificar en nimero de empleados, tiempo
total, horas maquina, etc. (HERNANDEZ, 2010, p.25).

Definicion operacional: La productividad sera medida en el momento inicial (antes
de la implementacion de las 5s) y asi mismo en el momento posterior, teniendo la
consideracion la medida de la cantidad de horas hombres realizadas y la cantidad

de articulos despachados.

3.3. Poblacion, muestray muestreo

Poblacion

Segun Arias (2012) menciona que la poblacién es un grupo limitado e ilimitado de
personas, animales, o cosas de caracteristicas similares para llegar a las diferentes
conclusiones de los cuales se desea investigar que esta enfocado el proposito de

la investigacion. De acuerdo con la idea de Chavez (2007) manifiesta
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gue la poblacidn finita se sabe la cantidad exacta de las unidades con la que cuenta
la poblacion. El proyecto de investigacion presenta como la poblacion todos los
operarios de las &reas siguientes: Carga y descarga, caja, exhibicion y area de

almacén de la ferreteria Kei's E.I.R.L Chimbote.

Muestra

La muestra es una porcion ejemplar de la poblacion, que se identifica por ser el
motivo de seleccion de ciertas variables o apariencia de la poblacion (Arias, 2006).
La muestra de manera inicial es lo que simboliza la parte de la poblacion, de esta
manera evidencia las cualidades que manifiesta la poblacién, (Tamayo, 2013).
Definiendo a la muestra en términos mas simples, pues esta es unapequefia
cantidad de un todo, en el cual se puede realizar los estudios. De esta manera el
proyecto de investigacion fija como muestra a los 5 obreros que elaboran en el &rea
del almacén y la exhibicion de la ferreteria, puesto que, en estas areas existe mayor

actividad de personal Kei's E.Il.R.L Chimbote.

Muestreo

El muestreo es una técnica disefiada para deducir informacién mas importante de
la poblacion(N) y muestra (n) con la intenciébn de averiguar sobre la poblacion
porque se accede minimizando periodo y capital. Naupas et al., 2014. La
investigacion aplica un muestreo no probabilistico por conveniencia que consiste
en elegir lo que esta disponible por el investigador. En visto que el numero de la
poblacibn no es demasiada alta se puede elegir lo que hay disponible sin la

necesidad de recurrir a la probabilidad o escoger al azar.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos.

Es fundamental tener en consideracion en un estudio las técnicas que son
necesarios para la recolecciébn de datos respectiva, se estima que la que las
técnicas son un factor importante, ya que, por medio de ellas se hara posible la
investigacion. Estas son realizadas con el propdésito de obtener una variedad de
datos que son necesarios para la investigacion, teniendo en cuenta una variada

cantidad de técnicas de recoleccion de datos y usando la técnica mas adecuada y
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oportuna (Castillo, 2021). Ante lo expuesto se hiso uso de las técnicas analisis de
datos y la observacion directa.

Se puede decir que el instrumento que se usa para la recoleccion de datos es un
tipo de recurso, que por medio del cual el investigador se puede valer, con la
finalidad de extraer informacion concisa, clara y precisa, dada su importancia
tiene como objetivo principal la sumilla de todo el estudio, dando asi una
contribucion especifica sobre el tema en estudio (Castillo, 2021). De tal forma en
esta investigacion se utilizd los siguientes instrumentos para la recoleccion de
datos: Diagrama de Pareto, el cual tiene como finalidad extraer informacion de la
situacion actual de empresa. Asi mismo, otro de los instrumentos para recolectar
datos es el Check list para las 5S, este tiene como objetivo identificar el nivel de la
diciplina, limpieza y organizacion dentro de la ferreria, formato de registro de
productividad que se enfoca en identificar el nivel de la productividad de la mano
de obra tanto inicial y posterior a la aplicacion de la metodologia 5s. Para
tener mas confiabilidad en los instrumentos se ha considerado necesario validar
los siguientes instrumentos: Formato de registro para la productividad, check list
para las 5S y formato de registro para el diagrama de Pareto ver Anexo (5). De los

cuales se tuvo un calificativo de bueno.

Tabla 2
Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.
Variable Técnica Instrumento Fuente
Software de Areade exhibicion vy
AutoCAD almaceén.)
. ., Hoja de andlisis de
Metodologia Observacion J Areade exhibicion y
. Pareto (anexo 3) y
5s Directa almacén.)

Software Excel
Check list para las Area de exhibicion y
5S (anexo 4) almaceén.

Formato de registro i -
o . - Area de exhibicion y
Productividad Observacion  de productividad ]
_ almaceén.)
directa (anexo 2)
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3.5 Procedimiento.

Procedimiento

Objetivo 1

Diagnosticar la situacion actual e identificar la
productividad actual en la ferreteria.

Objetivo 2

Implementar la metodologia 5s

Objetivo 3

Identificar la productividad después de la
implementacion de la metodologia 55

Secuencia Instrumentos Secuencia Instrumentos Secuencia Instrumentos
Inicio Adaptacion de |4
S Software » la metodologia |4+
hs
\ AutoCAD Evaluar la
) o productividad
_D|agnost|co 3 > después de la
situacional de la i .,
ferreria » Aplicacion de la aplicacion  de
metodologia 55 las 5S
r Hoja de
analisis de g Y

Diagnostico
situacional de la
productividad inicial
ferreria

i Conforme
con la
productividad?

Pareto

Formato de
registro de la
productividad

ise
implementod
adecuadamente?

Evaluar el nivel

Check list

para las 55

de cumplimiento
de las 55

NO

458
mejoro la
productividad?

Sl

J Mejora continua ]
\

Formato de registro

de la productividad
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3.5.Método de analisis de datos.

Tabla 3
Método de analisis de datos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS TECNICAS INSTRUMENTOS RESULTADOS
Analisis _ ]
o Software AutoCAD Cantidad de area ocupada
descriptivo
Diagnosticar la situacién actual y evaluar la , . )
o Hoja de analisis de Pareto (anexo 3) y Porcentaje de problemas que
productividad actual en la ferreteria Kei's Analisis ABC .
Software Excel generan mayor impacto
E.l.R.L. Chimbote — 2021.
Analisis Formato de registro de productividad de o o o
o Indice de productividad inicial
descriptivo mano de obra (anexo 2).
implementar la metodologia 5s en la Analisis ) ) o
) ) o Check list para las 5S (anexo 4). Nivel de cumplimiento de las 5S
ferreteria Kei’s E.I.LR.L. Chimbote — 2021 descriptivo
Analisis Formato de registro de productividad de o ]
- - , Indice de productividad final.
Identificar la productividad después de la descriptivo mano de obra (anexo 2).
implementacion de la 5s en la ferreteria Kei's
E.l.R.L. Chimbote — 2021. Estadistico . L
) ) Software SPSS. Comprobacion de la hipotesis.
inferencial.
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3.6. Aspectos éticos.

Para el proyecto de investigacion se utilizé el CODIGO DE ETICA EN
INVESTIGACION DE LA UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO; conforme lo
establecido en el articulo 48° de la Ley Universitaria N° 30220, que segun el Art.
7, que los autores se hacen responsable de la elaboracion del proyecto de
investigacion, y que debe cumplir con las normativas que nos brinda la universidad
para que la investigacion sea original. También de acuerdo con art. 9 la universidad
incentiva a los autores a que las investigaciones sean originales,sin alterar los
resultados o copiar de otras investigaciones, para ello nos permite el acceso a un
software para alcanzar una similitud con algunas investigaciones,el cual debe ser
menor a un porcentaje de veinticinco, también debemos de citar correctamente
segun los estandares de brinda la Universidad César Vallejo.

Agregando mas sobre los cédigos de ética de la universidad, también es importante
mencionar que el cumplimiento de lo establecido en el articulo 11. En donde
menciona que el investigador asume toda la responsabilidad de actos que se
encuentran fuera de lo establecido en el cddigo de ética. Concluyendo con el
cumplimiento del art. 11 sobre el autor principal y personal el investigador, los
autores de la presente investigacion enfrentaran las consecuencias por cualquier
acto antiético cometido durante el proceso investigativo la cual conlleve a alguna
sancion segun las disposiciones establecidas por la universidad. Por lo tanto, el
autor debe tener muy en claro las cuestiones legales que se expresan en la
resolucion de la Universidad César Vallejo, haciéndose responsable por actos de
plagios, el autor tiene el derecho de estipular en publicar todo su trabajo de

investigacion o solo poner el resumen.

Por otro lado, en el cédigo de ética de la universidad cesar vallejo en el articulo 15
aclara politicas sobre anti plagio. El cual es un delito en donde se toma como propio
un trabajo ajeno, ya sea una tesis, obra de arte o ideas. Para que esto no suceda,
el investigador deber citar de forma correcta, y asi, no tener que enfrentarsanciones

gue implican dichos actos antiéticos.
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IV. RESULTADOS.

Diagnastico de la situacion actual e identificacion de la productividad de mano de
obra actual en la ferreteria. Es oportuno mencionar los instrumentos utilizados
para la recoleccién de datos y analizar la situacion actual del area en estudio. En
primera instancia, se dio uso al software de AutoCAD, con el Unico propésito de
representar la cantidad de area utilizada al inicio y el &rea usada posteriormente a
la implementacion de la metodologia 5s. Seguidamente, se dio paso al analisis de
Pareto (ABC), el cual tuvo como objetivo primordial clasificar todos los problemas
encontrados en mencionada &rea en tres grupos principales, haciendo uso de los
criterios que estan expuestos para dicho andlisis. Y finalmente se identifico la
productividad inicial con la hoja de registro de productividad como instrumentode
recoleccion de datos. Dicho lo anterior se procedi6 al andlisis de la distribucion del
area actual, con el fin de ver la distribucion del area con el propoésito de clasificar,
ordenar los productos o articulos que tienen mayor rotacién en la ferreteria como:
Cemento, ladrillos, fierro, pegamentos, clavos, tornillos, tuberias PVC, pintura,

focos, codos, tuercas, brocas para construccion entre otros Anexo 7

— >
H N /

nam

1955 m?

053 R 7 g
0.83m? /

‘ 033m?
AN
b

1.52m?

1.05m?
Hm
| o
0.48m? g
EN
0.60 m?
/
/
/
y
/
/
/
J
1.85m*
863m?

7.24m?

152m

5

Figura 1. Distribucion de area antes de la implementacion de las 5S.

Como se observen la figura 1, en donde se denota la distribucion actual del area,
es decir, antes de que se simplemente la metodologia 5s. Notamos que existe
zonas de color rojo y verde, los cuales el verde significa que en esa zonalos
articulos o los elementos se encuentran bien distribuidos, mientras que, en el rojo
son las zonas en donde los elementos o los articulos estan almacenados

inadecuadamente, haciendo un mal uso del area. Entonces, resumiendo lo que
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significa cada color, el verde significa que son areas que estan siendo usadas
correctamente y el rojo implica lo contrario al verde. Por otro lado, se especifica la
cantidad de metros cuadrados que estdn siendo correctamente usados,
representando un valor de 30.37m?, a la misma ves, tenemos la cantidad de area
mal usada siendo 32.12 m?. En las zonas de color rojo refleja que los articulos se
hallaron apilados, polveados, objetos que no tienen nada que ver con productos
ferreteros, elementos rotos y dejados alli, productos caducados y deteriorados. En
cuanto a la zona verde, los productos se encontraron bien organizados y
ordenados, pero ligeramente polveados y mal ubicados para la vista de los clientes.
Ahora si nos fijamos en la figura 2, el cual corresponde al area después de la
implementacion de la metodologia 5S, en ello podemos ver que existe mejoras
significativas con respecto a la distribucidon del area, en tal sentido las areas que
corresponden al transito son las mas adecuadas para el recorrido del personal,
haciendo un recorrido por los espacios en menos tiempo sin tener la necesidad de
pisar en los productos para llegar a otros, ademas, con los espacios de esa forma

se puede ubicar los productos mas rapido.
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Figura 2. Distribucion de area después de la implementacion de las 5S.

También si nos fijamos en la figura 2 nos damos cuenta de que hay un aumento
importante en la distribucion correcta del area, pues de 30.37m? que era antes de
la implementacién ahora se encuentra en 46.3 m? que es correctamente distribuida,
mientras que los espacios que son ocupados de forma inapropiado son de 1.86 m?

esto es debido a que en tales espacios se encuentran objetos que
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son notablemente de alto valor, dando a entender que tales productos no son
elementos ferreteros y por tal causa ocupan espacio en el interior del almacén.
Por otro lado, también es apropiado mencionar que las areas que se observan con
una X, tanto en la figura 1 y 2, son espacios que corresponden a otra areaque
no se considera dentro de este estudio.

Con respecto a la tabla 4, sintetiza la cantidad de &rea ocupada correctamente
después y antes de la aplicacion de la metodologia 5S, y a la misma ves los
espacios ocupados de forma incorrecta en el antes y el después, siendo asi que
antes de la implementacion 30.37m? se ha estado usando correctamente, pero
después se incrementd a un valor de 46.3 m?, implicando un aumento de 52.5 %
en la ocupacion del area. En cuanto al espacio usado inadecuadamente estaba con
32.12 m? posteriormente se redujo a 1.86 m?, menorando 30.96 m? significando
94% de varianza. Antes de la ejecucién de la metodologia todos los articulos
existentes dentro del espacio en estudio ocupaban un area total de

62.49 m? pero posteriormente, solo se necesitaba 47.89 m? para almacenar todos
los productos disponibles. Con eso se deduce que la metodologia trajo como
beneficio una liberaciéon de 14.6 m? de espacio.

Tabla 4
Areas antes y después de la implementacion de la metodologia 5S
Color de Areaantes  Areadespués Varianza

area (m?) (m?) (m?) v
Verde 30.37 46.3 +1593 525
Rojo 32.12 1.86 - 30.26 94
Total 62.49 47.89 -14.6 23

Posteriormente se procedi6 al analisis de Pareto (ABC). Parar esto fue
pertinente usar el diagrama de Pareto con el propdsito de recolectar la mayoria de
los problemas que se notan a diario en el almacén y posteriormente clasificarlos en
tres grupos de mayor a menor, es decir desde los problemas que generan mas
impacto hasta los menores. Entonces para llevar a cabo este analisis se ha visto
necesario realizar observaciones por un determinado tiempo en el area expuesta,
con la finalidad de detectar todos los problemas posibles que se generan dentro del

area. En tal sentido, antes de tener los resultados expuestos en la tabla 4 se
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ha visto necesario realizar observaciones previas con un lapso de 13 dias, dichas

observaciones fueron necesarias para realizar los célculos y obtener la cantidad de

observaciones que se requieren para que los datos sean confiables. Asi mismo,

para clasificar los datos en los grupos respectivos se considerd los siguientes

criterios: que el 70% de los problemas ocurridos del total pertenezcan al grupo A,

en cuanto al grupo B una representacion del 20% y por ultimo al grupo C el 10%.

Tabla 5
Datos obtenidos para el analisis de Pareto

Datos

Posicion real (Causas ' ifi
( y Recole recuencia o o . . Clasifica
datos ordenados) acumulada .

ctados cion

. 1
Trafico de operarios 20 20 ) 12

) Revolcar los articulos o
productos 16 36 9 21
Dejar las herramientas por

3 donde quiera después de 16 52 9 30
usar.

4 IIum_inacic’)n pobre en el 15 67 9 39 A
ambiente

5 Demoras e_n los despachos 14 81 8 47
de los pedidos

6 Inmdentes_ por obstaculos 14 05 8 55
en los pasillos

7 Articulos apilonados 13 108 8 62

8 Pisar en algunos articulos 12 120 7 69
para llegar a otros

9 Acrticulos despachados con 12 132 7 76
polvo

10 Puesta de_articulos por 11 143 6 83
donde quiera B
Puesta de objetos

11 innecesarios en el area de 10 153 6 88
transito
Emision de basura 'y no

12 tener la intencion de 10 163 6 94
limpiar C

13 Desconocimiento de

10 173 6 100

precios
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Como se puede observar en la Tabla 5, se ha determinado una cantidad de 13
problemas y entre ellos el que mas se manifiesta es el trafico de operarios, esto
se da por larazén de que las areas del pasadizo son demasiado angostas para que
sea transitada. Otro problema mas frecuente es revolcar los articulos oproductos,
y la causa principal de este inconveniente radica en que algunos productos se
encuentran apilonados y debido a eso el almacenero remueve los articulos para
encontrarlos y despacharlos. Asi mismo, se ha detectado que el personal deja las
herramientas por donde le parezca después de haberlo usado, tal actitud se ha
observado 16 veces durante el tiempo de observacion, y el motivo se enfoca en
gue no se cuenta un lugar especifico para tal cosa. De la misma forma, se ha visto
qgue la iluminacion es pobre en el ambiente de actividad, puesto que, no existe
suficientes luminarias ni con la capacidad de potencia para iluminar toda el area de
trabajo. También se ha manifestado que hay demoras en los despachos de los
pedidos, este problema se manifiesta en consecuencia delos otros problemas
anteriores y por el desconocimiento de la ubicacion de los productos. En suma, a
estas inoportunas actividades, se ha manifestado Incidentes por obstaculos en los
pasillos, esto es por el simple hecho de que el pasillo es demasiado angosto y el
personal se topa con los productos que estdn a su paso ya sea al nivel de los
hombros o tropezar con ellos. En cuanto a los articulos apilonados, esto se
manifiesta por la simple razon de que hay elementos que encuentran combinados
con otros que no son de la misma familia, un ejemplode ello es los interruptores y
las tomas corrientes estan en la misma caja de almacenamiento. También es
conveniente manifestar que los obreros pisan en algunos articulos para llegar a
otros, este conveniente se ha repetido 11 veces durante la observacion, dejando en
explicito que el material podria romperse su empaquetadura o dafiar su calidad de
presentacion. Y de formas similares existe mas problemas tales como: Articulos
despachados con polvo, puesta de articulos por donde quiera, puesta de objetos
innecesarios en el area de transito, emisién de basura y no tener la intencién de
limpiar, desconocimiento de precios. De alguna u otra manera estos problemas
conllevan al &rea a estar en la situacion actual. En tal contexto, como se aprecia

en la Tabla 5 se resume cada problema
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dado en el area y la cantidad de repeticiones que se dan a medidas que pasa las
horas en el dia o las horas de actividad.

En cuanto al figura 3, se visualiza la clasificacion de los problemas mas frecuentes
dentro del almacén y exhibicidon y estos se agrupan en tres grupos, ABC. En el
grupo A se clasificaron problemas que son los siguientes: Tréaficos de operarios,
revolcar los articulos o productos, dejar las herramientas por donde quiera después
de usar, iluminacion pobre en el ambiente, demoras en los despachos de los
pedidos, incidentes por obstaculos en los pasillos, articulos apilonados, pisar en

algunos articulos para llegar a otros.

Agrupacion de los problemas

25 / 100%

90%
: A B C =
70%
15 60%
50%

10 40%
30%
5 20%
10%

0 0%

P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13
NuUmero de problemas
I Datos recolectados === Porcentaje acumulado

Datos recolectados
Porcentaje acumulado

Figura 3. Datos de visualizacion para el andlisis de Pareto.

Entre todos los problemas clasificados en el grupo A, se ha observado unacantidad
de 120 veces repetidas. A esto se agrega también, los problemas que corresponden
al grupo B, que son los siguiente: Articulos despachados con polvo,puesta de
articulos por donde quiera, puesta de objetos innecesarios en el area de transito.
Y por ultimo se tubo los datos clasificados en el grupo en donde pertenecen 2 y
entre ello son: Emision de basura y no tener la intencibn delimpiar,
desconocimiento de precios.

También es importante dejar en explicito, que todos los problemas encontrados
dentro del area del almacén y exhibicién son ocasionados en su mayoria por falta

de cultura y disciplina. Dichos problemas, no permiten que los clientes se lleven
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una buena impresion de la organizaciéon ni tampoco hace que los operarios se

sientan comodos al realizar sus actividades asignadas.

Tabla 6

Datos resumidos del andlisis de Pareto.
Criterios de o N° de problemas Participacion

L Clasificacion

participacion por grupo de los grupos
0% - 70% A 8 70%
71% - 90% B 3 20%
91% - 100% C 2 10%

Mientras que en la tabla 5, es un resumen del andlisis de Pareto y Los criterios
gue se han tomado para las respectivas clasificaciones del ABC, siendo el criterio
para el grupo A de 0 a 70%, en donde se agruparon los problemas mas observados
de todos, pudiéndose observar en la tabla 5 que en este grupo hay 8 problemas los
cuales representan un valor de 70% del total. Del mismo modo enel grupo B
pertenecen tres problemas y estos representan un 20% del total de inconvenientes.
Y finalmente, se encuentra el grupo C en donde se agrupo una cantidad de 2
problemas del total y a la misma ves representa una cantidad de 10

%. La intencién de este diagndstico fue ver que tipos de problemas aquejan en el
almaceén y exhibicién, para de esta manera, tener en cuenta que problemas se
eliminan o se reduce su impacto después de la implantacion de la metodologia
5S. Gracias a este método de andlisis de datos se ha determinado que, cierto grupo
de dificultades puede tener severos impactos dentro de una organizacion.

Identificacion de la productividad de mano de obra actual en la ferreteria. Los datos
gue se necesitd para los calculos respectivos de la productividad antes dela
implementacion de la metodologia 5s, fue la cantidad de articulos despachados
diariamente y la cantidad de horas hombre. Para obtener la cantidad de horas
hombre, se ha sumado todos los tiempos de actividad del personal por cada dia
de observacion y en cuanto a la cantidad de articulos despachados, se ha
contabilizado observandose las boletas y preformas emitidas durante el dia.

Obtenidos los datos se procedio a remplazarlos en la Ec 1 y asi, obtener el
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resultado deseado. Por otro lado, el tiempo estimado para la recoleccién de datos

fue de 12 dias laborales, cuyos datos registrados se muestran en la tabla 7.

N° de articulos despachados

Productividad = Cantidad de horas hombre ™= ..Ec1

Tabla7
Productividad inicial
N° de N° de articulos Cantidad de horas Productividad
dia despachados hombre (Articulos /hora)
1 183 14 13.07
2 254 16 15.88
3 192 12 16
4 203 15 13.53
5 302 18.5 16.32
6 256 17 15.06
7 309 19 16.26
8 153 11.5 13.30
9 204 13 15.69
10 233 16 14.56
11 298 22 13.55
12 201 14.5 13.86
Productividad promedio de la mano de obra 14.76

La productividad en el area del almacén y exhibicion se ha determinado en un lapso
de 12 dias, en cuyos dias se ha contabilizado la cantidad de articulos despachados
durante el tiempo estimado, para dicho propdsito los datos han sido tomados
observando las preformas, facturas y las boletas de venta. De la misma forma es
preciso mencionar que los tiempos expuestos en la tabla se ha obtenido sumando
todos los tiempos de actividad en el almacén, implicando la resta del tiempo por
ausencia del personal en la mencionada éarea.

Por otro lado, se ha considerado ciertas condiciones antes de realizar la
contabilidad de los articulos. Siendo una de las primeras condiciones con referencia
a los ladrillos, existe dos maneras de despachar este producto, una de ellas es de
forma manual, asea, se usa la fuerza fisica del personal para despachar, mientas
gue la otra marea de despacho es por medio del montacarga, en donde no se usa
la fuerza fisica de los operarios, sino que la maquina lo despacha en pallets.
Entonces, si el personal despacha con sus propias fuerzas 100 ladrillos se le
considera como 100 articulos despachados, mientras que, si el montacarga
despacha 500 ladrillos en un pallet se le considera como un articulo despachado.

Otra de las condiciones, se remonta en el despacho del cemento,
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gue se realiza de la misma manera como se hace los ladrillos. Ahora, cumpliéndose
las condiciones expuestas anteriormente, se ha llegado a los resultados mostrados
en la tabla 7, en donde se puede observar que la productividad promedio como
resultado es de 14 articulos despachados /hora. Entonces, en la identificacion inicial
de la productividad de la mano de obra dentrodel almacén y exhibicion es de 14
articulos / hora en promedio.

Implementacion de la metodologia 5s. Para la ejecucion de esto se ha visto
necesario hacer uso de un check list que se muestra en el anexo 4, este instrumento
es exclusivo para determinar el nivel de cumplimiento de las 5sdentro de un
entorno de trabajo, a la misma ves este cuenta con 30 preguntas, de las cuales 7
de las primeras corresponden a la 12 s y estas estan Unicamente enfocadas en la
determinacién del nivel de la 12 s, posteriormente se encuentra 7 preguntas que
son exclusivas para la 22 s. Con la misma similitud también existe una cierta
cantidad de preguntas para cada una de las S posteriores y que estan orientadas
cuidadosamente para cada una de ellas. Estas preguntas no se responden con un
manuscrito 0 con una opinion escrita, esto se realiza con un puntaje desde un grado
inexistente hasta un grado excelente. Ver tabla 8. Asi mismo, el puntaje minimo de
cumplimiento de esta metodologia es de 0 que significa inexistente, y el maximo 90
gue implica un acercamiento hacia la excelencia en la implementacion de dicha
filosofia.

Tabla 8
Sistema de puntuacion para el analisis de las 5S.
Objetivo Real

12s 21

0 Inexistente - No se aprecia ninguna realidad 21
respecto a lo preguntado 22s

1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es 15
menor del 40% 3@s

5 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 18
40% y menor del 90% 4as

3 Excelente - El grado de cumplimiento es 15
mayor del 90% 52s

Total 90

Criterios de puntuacién para determinar el nivel de cumplimiento de la metodologia 5s de las
cuales cada una de ellas poseen un maximo puntaje como se muestra en la columna objetivo

Dado el sistema de puntuacion en la tabla 8, se ha determinado la evolucién de la

metodologia en un determinado tiempo, para ello fue necesario identificar el nivel
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de cumplimiento de cada S, llegando asi, a los resultados que se muestran en la
tabla 9, en donde se muestran 12 evaluaciones siendo la primera de ellas el

diagnostico situacional de las areas.

Tabla 9

Determinacion del nivel de cumplimiento de las 5s a lo lardo del tiempo
Nivel Numero de evaluaciones realizadas
Vel 1 2 3 4 5 8 7 8 9 10 11 12

l1@as 11 17 17 19 19 19 18 17 18 18 18 19
2as 10 18 18 18 18 15 15 14 15 17 18 18
32ag 9 13 13 13 14 14 14 14 14 14 14 13
433 6 11 13 13 14 14 14 14 15 15 16 16
525 6 10 9 11 11 11 12 12 12 12 12 13
Total 42 69 70 74 76 73 73 71 74 76 78 79

Para una mayor interpretacion de esta tabla 9 tomemos como ejemplo a la
evaluacion numero 5, en donde se plasmo que para la primera S se obtuvo un valor
de 19 puntos de un total de 21, seguidamente esta la segunda S con 18 puntos de
21, la tercera y la cuarta S cuenta con 14 y la quinta S con un valor de

11. En suma, se determind 76 puntos de 90 en el cumplimiento de las 5s, dicho
resultado es un poco aceptable, puesto que, falta 14 para llegar a 90 puntos en
donde significaria que la evolucion de la metodologia ha llego a la excelencia,
implicando nuevas puertas para la implementacién de otros sistemas de calidad.
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Figura 4. Evaluacion global de la metodologia 5s.

En la figura 4 podemos visualizar la evolucion de la metodologia después de la
implementacion, alli observamos que en un principio es considerablemente bajo,
esto es debido a que se hiso un andlisis de cada una de las s antes de

implementarse, encontrandose que en el ambiente de trabajo existia objetos y
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productos que no tienen nada que ver con material ferretero, ademas se vio que
el ordenamiento del material no se encontraba adecuadamente excepto algunos de
ellos. Posteriormente a ello, la evolucion ha ido manteniéndose con diferencias
entre mas y menos 2.

Tabla 10
Puntuacion de antes y después de la implementacion de las 5S.
Puntuacién antes Puntuacion después

N° S Obj Real (%) inicial real (%) final |(:1/2:)I’e
1 Clasificacion 21 11 52,4 19 90,5 38
2 Ordenar 21 10 47,6 18 85,7 38
3 Limpiar 15 6 40,0 13 86,7 47
4 Estandarizar 18 9 50,0 16 88,9 39
5 Diciplina 15 9 60,0 13 86,7 27

General 90 45 50,0 79 87,8 38

En la tabla 10 se plasmé la informacion acerca del antes y el después de la
aplicacion de la metodologia 5S, mostrando ademas la puntuacion objetivo de cada
etapa de la metodologia, especificando para la primera S (clasificacién) y 3° S
(Ordenar) con 21 puntos, limpiar y diciplina 15 puntos, estandarizar 18. Lo
especificado anteriormente es el maximo puntaje a la que puede llegar cada S. En
cuanto a los datos de las dos columnas que pertenecen al antes de la
implementacion, evidencian la situacion en la que estuvo las areas en estudio,
llegando en la etapa de clasificacion a 11 puntos, implicando 52.4% de
cumplimiento, pero posteriormente a la ejecucion esto se mejord a un nivel de 19
de 21 puntos, llegando a 90.5 % de satisfaccion, dejando en explicito un incremento
significativo de 38%, del mismo modo se explica el nivel del antes y después de la
satisfaccion de las otras S. Por otro lado, de modo general el puntaje objetivo de
toda esta metodologia es de 90 puntos, pero en el diagnostico situacional solo se
llegd a 45, este resultado nos indica, que solo se ha llegado a obtener el 50% del
total de satisfaccion, consecuentemente a la ejecucion de lo mencionado, se
concluyo que ubo una mejora significativa, pues llegando a un nivel 79 puntos lo
que al inicio estaba en 45, dejando claro una diferencia de 34 puntos de incremento
y de forma porcentual un 38%. Entonces en la tabla 10 se evidencia de forma

numeérica las consecuencias de implementar la metodologia.
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Identificacion de la productividad de mano de obra posterior a la implementacion de
las 5s en la ferreteria. Para obtener la cantidad de horas hombre, se ha sumado
todos los tiempos de actividad del personal por cada dia de observaciény en
cuanto a la cantidad de articulos despachados, se ha contabilizado observandose
las boletas y preformas emitidas durante el dia, Cuyos datos estan plasmados en
la tabla 11 y la misma ves en esta se visualiza una comparacion entre la
productividad de antes y posteriormente a la implementacion de la metodologia 5S,
notamos un pequefio aumento en la productividad de 14 articulos
despachados/hora a 16 articulos despachados /hora, con el resultado se determiné
que la aplicacién de la metodologia 5S tuvo un impacto en la productividad de la
mano de obra. En tal sentido, en términos porcentuales llego aconcluirse que la
productividad aumento en 14.3 %.

Tabla 11
Identificacion final de la productividad de la mano de obra

Productividad
- N°de articulos Productividad  N° de articulos Final
Horas o Horas .
despachados Inicial despachados (articulos
/hora)
1 183 14,0 13,07 195 12,5 14,80
2 254 16,0 15,88 256 15,5 16,52
3 192 12,0 16,00 194 11,5 16,87
4 203 15,0 13,53 205 14,5 14,14
5 302 18,5 16,32 304 17,5 17,37
6 256 17,0 15,06 253 15,5 16,32
7 309 19,0 16,26 314 18,0 17,44
8 153 11,5 13,30 189 11,0 17,18
9 204 13,0 15,69 206 12,5 16,48
10 233 16,0 14,56 255 15,5 16,45
11 298 22,0 13,55 300 21,5 13,95
12 201 14,5 13,86 203 14,0 14,50
Promedio inicial 14,76 Promedio final 16,00

Esto implica que el personal realiza sus actividades de manera mas rapida,
haciendo significativos ahorros de tiempo en la busqueda de los materiales,
llegando asi a repercutir en la productividad. los tiempos expuestos en la tabla se
ha obtenido sumando todos los tiempos de actividad en el almacén, implicandola
resta del tiempo por ausencia del personal en la mencionada area. En otras
palabras, solo se tomoé el tiempo del personal que se encontraba presente dentro
del area del almacén. Esto implica que el personal realiza sus actividades de
manera mas rapida, haciendo significativos ahorros de tiempo en la busqueda de

los materiales, llegando asi a repercutir en la productividad.
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VI. DISCUSION

Una vez realizada la implementacion de la herramienta 5S, es importante realizar
un seguimiento y mantenimiento adecuado para garantizar su efectividad y

continuidad a largo plazo. Algunas actividades importantes para considerar son:

1. Capacitacion y entrenamiento: Es importante capacitar a todos los empleados
sobre el uso de la herramienta 5S y su importancia. Esto incluye una explicacion
detallada de cada una de las etapas del proceso y como llevarlas a cabo

correctamente.

2. Auditar regularmente: Se deben realizar auditorias regulares para evaluar el
cumplimiento de los estandares 5S. Esto puede hacerse mediante inspecciones
peribédicas en las areas de trabajo para asegurarse de que se estan siguiendo

correctamente las practicas establecidas.

3. Mantenimiento y limpieza continuos: Se debe fomentar y promover la limpieza
continua y el mantenimiento de las areas de trabajo. Esto implica establecer rutinas
diarias 0 semanales para mantener el orden y la limpieza, asi como realizar

reparaciones o reemplazar equipo dafiado cuando sea necesario.

En diversas industrias, la metodologia 5S ha demostrado ser efectiva para mejorar
la productividad. Esta metodologia se basa en cinco principios: seleccion, orden,

limpieza, estandarizacion y disciplina.

La seleccion se refiere a la eliminacion de elementos innecesarios en el lugar de
trabajo, lo que ayuda a reducir el desorden y facilitar la organizacion. El orden
implica la disposicion sisteméatica de herramientas y materiales, de modo que estén
facilmente accesibles. La limpieza se refiere al mantenimiento regular y la limpieza
del espacio de trabajo, lo que contribuye a un ambiente mas seguro y eficiente. La
estandarizacion implica establecer normas y procedimientos claros para mantener
los principios anteriores. Por ultimo, la disciplina se refiere a la adhesion constante

y consistente a los principios y hormas establecidos.

Estudios han demostrado que la implementacion de la metodologia 5S puede llevar
a mejoras significativas en la productividad. Esto se debe a que la eliminacion del
desorden y la mejora de la organizacion dejando como beneficios considerables en
las areas estudiadas como la liberacion de espacio para almacenar mas productos

gue se requieran con el tiempo. Antes de la implementacion de la metodologia 5s
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se identificd que el desorden ocupaba un area de 62.49 m?, posteriormente solo se
necesité un espacio de 47.89 m?, dejando evidente una diferencia de 14.6 m? de
area liberada. En el mismo sentido Caballero (2017), quien implemento la misma
herramienta llego a reducir el espacio de almacenamiento en la empresa RIF NIKE,
lugar donde realiz6 su estudio. En el mismo contexto se tuvo a Gallegos (2020), el
cual hiso investigaciones para mejorar la productividad por medio de la
implementacion de la metodologia 5s, dicha metodologia llego a tener impactos
significativos con el uso del area, pues, después de la ejecucion hubo una
desocupacion de 97 m?, cuyo espacio fue utilizado para almacenar materias primas

requeridas.

Otros de los hallazgos encontrados en este estudio, es que después de analizar la
informacion en el diagrama de Pareto, se finaliz6 que de los 13 problemas que
se repiten a diarioen el almacén, tan solo 8 de ellos son los que mas impacto directo
tienen sobre el &rea en estudio, siendo un porcentaje de 70 % del total de
problemas identificados. Este resultado se contrasta con el estudio realizado por
Tejada (2019) que tuvo como proposito hacer un determinado plan con el fin de
optimizar la productividad de despacho en una minera, para ello se uso la
herramienta de Pareto y llego a determinar que 20 factores ocasionan el 78.1% de
la problematica en el area del almacén. La importancia de la aplicacién de esta
metodologia es muy relevante, puesto que, por medio de este se llego a liberar
espacio en el area de almacén, representando un valor importante para la empresa,

ya que dispone de mas area para la obtencién de mas inventario en stock.

Continuamente a la implementacion de la herramienta de la metodologia 5S, tuvo
impactos significativos en la productividad de la mano de obra, esto seha logrado
por medio de la reduccién de tiempo en el momento de busqueda de los productos
y el recorrido de las areas de forma mas rapida. Esencialmente se ha determinado
que la productividad ha tenido un aumento en 2 unidades, es decir, que al inicio se
encontré en 14 articulos despachados/ hora y posteriormente se finaliz6 en 16,
representando un aumento del 14.3%. Este aumento es debido a que se
aprovechd al maximo el tiempo disponible en losdias de actividades, en tal sentido
dedujo que se despacha mayor cantidad de articulos en menor tiempo en
comparacion con el inicio. Ahora comparando con los resultados que ha obtenido
Quinteros y Pilla (2017), quienes se dedicaron a realizar un estudio para el

mejoramiento de los tiempos y la calidad de la ferreria Fermae, en donde han
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tenido resultados importantes, por ejemplo, en el tiempode facturacion, que
anteriormente se encontraba en un valor de 10 minutos se redujo a 2 minutos, del
mismo modo con respecto al cierre de caja, que antes se emplea 45 minutos para
dicha actividad luego de la implantacion se redujo a 5 minutos. Cabe destacar que
la reduccion de los tiempos en el momento dedespachar es de suma importancia
ya que tiene impacto directo con el cliente. Otros de los personajes que se agregan
en esta investigacion es Alvarez (2017),el cual hiso una investigacion para mejorar
el proceso de almacenamiento y también los despachos de los productos de una
bodega, al resultado que llego ensu arduo trabajo de investigacidén tuvo mucho que
ver en la reduccion de los tiempos, siendo asi que en el proceso de almacenar en
un principio el personal le tomaba un tiempo de 62 minutos, pero luego de la mejora
solo se necesitaba 51 minutos, dejando explicito 11 minutos de ahorro, en el mismo
sentido ocurrié con los despachos reduciendo de 17 a 11 minutos. A esto también
se suma Gallegos (2020), quien implementd la herramienta 5s, con el fin de mejorar
la productividad en la fabricacion de tambores de metal, llegando a concluir en
su investigacién con un aumento relativo en su propdsito, pues mejoré la
productividad en un 12%,dando la posibilidad de incrementar las ventas anuales
hasta en 384.000 unidades monetarias. Asi mismo, Lopez (2019), implement6 la
herramienta de las 5s con el propdésito de incrementar la productividad en el llenado
de botellas, esto lo ha logrado enfocandose en el tiempo de llenado, pues en el
inicio se requeriaun tiempo de 2.58 min/botella, posteriormente se redujo a un valor
de 1.14 min/botella. Significando un aumento de la productividad de 44.1 %.
También se suma Chafloque (2020), quien logro un incremento de la productividad
por medio de la metodologia 5s y llego a concluir en cuestiones de productividad
de manode obra se produjo un aumento significativo de un 167 a 325 unidades,
representado un valor de 48.7% en aumento. Se considero a Caballero (2017), en
su investigacion llego a la conclusién de que la aplicacion de las 5s en la ferreteria
ha dado como consecuencia el aumento de la productividad de un 20%, implicando
beneficios como la reduccion considerable de los espacios, y sobre todo reduccion
de tiempos.

Posteriormente a la implementacion de la metodologia 5s, se determind el nivel
de cumplimiento concluyendo en clasificacion (90.5%), ordenar (85.7%), limpiar
(86%), estandarizar (88.9%), disciplina (86.7%), general (87.8%). Tales resultados

se contrastan con Pefia (2016), Indicé que la metodologia 5s responde de forma
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estricta al orden limpieza a la organizacién y disciplina, Isayama (2016), quién
realizé la implementacion de la metodologia 5s y lleg6 a niveles de cumplimiento
como en la clasificacion 93% orden 83 porciento limpieza 100% estandarizacion
90% disciplina 84%. Dado el contexto anterior, se sostiene como ventaja areas
pulcras, inventario organizado, ambiente agradable, reduccion de tiempos,
incremento de la productividad, despachos y almacenamientos agiles, una base
para implementarse nuevas herramientas, buena impresion al cliente; por otro lado,
las desventajas encontradas en la implementacion son: Compromiso nato desde la
gerencia hasta la escala menor, fuerza de voluntad para desarrollar habitos de
diciplina, factor inversion, no genera utilidades forma directa.

La metodologia 5S es una técnica de organizacion y gestion visualizada que se
utiliza para mejorar la productividad en entornos de trabajo, especialmente en la
industria ferretera, por tal razén, se determiné la productividad después de la
implementacion de la metodologia 5s, en el cual se ha tenido un aumento de 2
unidades es decir enun principio se determind que la productividad estaba en 14
articulos despachados por cada hora, posteriormente se llegd a 16 dejando
evidente Un aumento de la productividad de un 14.3%. Esto se contrasta con
Quintero y pilla(2017), Quiénes lograron reducir el tiempo de facturacion de 10
minutos a 2 minutos en la empresa forma y del mismo modo el cierre de caja de 45
a 5 minutos. Gallegos (2020), luego de implementar la herramienta de las 5s mejora
la productividad en un valor de un 12%. Lopez (2019), incremento la productividad
por medio de la reduccién de tiempo en el llenado de botellas puesal inicio se tenia
2.58 minutos por botella y posteriormente se redujo a 1.14 significando 44.1% de
incremento. Chafloque (2020), incremento la productividad mano de obra de 167 a
325 unidades representando un valor de 48.7% caballero en 2017 incremento la
productividad de un 20%.
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VIlI. CONCLUSIONES.
Lo presentado a lo largo de esta investigacion, permite llegar a concretar con las

siguientes conclusiones expuestas continuamente.

1. En cuanto al diagnostico de la situacion actual y la determinacion de la
productividad actual en la ferreteria, se llegdb a concluir con beneficios
considerables en las areas estudiadas, como la liberacion de espacio para
almacenar mas productos que se requieran con el tiempo, pues siendo al inicio
el area para almacenar todos los productos de 62.49 m?, pero posteriormente
solo se necesitd un espacio de 47.89 m?, dejando evidente una diferencia de
14.6 m? de area liberada. Asi mismo este estudio, concluye que después de
analizar la informacion en el diagrama de Pareto, se finaliz6 que de los 13
problemas que se repiten a diario en el almacén, tan solo 8 de ellos son los que
mas impacto directo tienen sobre el area en estudio, siendo un porcentaje de
70 % del total de problemas identificados. Por otro lado, se ha determinado que

la productividad al inicio se encontrd en 14 articulos despachados/ hora.

2. Por otra parte, en la implementacion de la metodologia 5s en la ferreteria se
concluye con determinacion del nivel de cumplimiento siendo asi en clasificacion
(52%), ordenar (47.6%), limpiar (40%), estandarizar (50%), disciplina (60%),
general (50%). Posteriormente estos niveles se han mejorado llegando a lo
siguiente: clasificacion (90.5%), ordenar (85.7%), limpiar (86%), estandarizar
(88.9%), disciplina (86.7%), general (87.8%). Tales datos concluidos dejan en

evidencia un claro mejoramiento en todas las dimensiones de la metodologia.

3. En cuanto a la productividad se ha tenido un aumento de 2 unidades, es decir,
en un principio se determind que la productividad se encontraba en 14 articulos
despachados/hora posteriormente se llegoé a 16, dejando evidente un aumento
de la productividad en 14.3%. Esta diferencia de la productividad es

consecuencia de la implementacién de la metodologia 5s.
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VIII.LRECOMENDACIONES.

1. Se recomienda la aplicacion del método de la 5s para mejorar la productividad
de sistemas de servicios o de produccion. Por otro lado, esta investigacion se
recomienda a futuras investigaciones que se centran en estudios descriptivos,
relacionados con la utilidad y el desarrollo del método en todos los sectores

empresariales para proporcionar informacion cuantitativa.

2. Se le recomienda que se asigne un &rea de trabajo especifica a cada uno de sus
trabajadores para que el desempefio sea Optimo y productivo en base a sus

habilidades frente a las labores que ha de cumplir por dicha area selecta.

3. Se le recomienda a la sefiora de la empresa "(Rosario Del Pilar Méndez
Velesville de rodriguez)" que reorganice, clasifique y ordene con una mejor
estructura el stock de sus productos puestos en almacén, ya sea de forma
alfabética, de uso, por tamafio, entre otros, el que mejor se asemeje a su estilo de
trabajo; dado ello, mantener ese orden juntamente con sus trabajadores al

momento de ingreso Yy retiro de productos.

4. Se recomienda que el orden efectuado en sus productos sea de manera vertical
y horizontal en estantes altos, dejando espacios libres sin obstaculos parael

adecuado y comodo desplazamiento de los trabajadores.

5. Se le recomienda para mejor presentacion del producto hacia el cliente, mejorar
el alumbrado en el establecimiento con luces altas y bajo voltaje para mejor
apreciacion a la vista de los consumidores sin afectar un incremento en susgastos

por energia eléctrica.
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IX.

PROPUESTAS

Realizar una capacitacion para todos los empleados sobre las 5S y su

importancia en el ambiente laboral.

Crear un comité encargado de implementar y dar seguimiento a las 5S en toda

la organizacion.

Designar areas especificas para cada tipo de material o herramienta,

asegurando que estén correctamente etiquetadas y organizadas.

Establecer una rutina diaria de limpieza y orden, donde cada empleado se

encargue de su area de trabajo.

Implementar sistemas visuales de control, como tableros de calidad, indicadores

de desempefio y graficos de progreso.

Promover la participacion de todos los empleados en la mejora continua de las

5S, incentivando la presentacion de ideas y sugerencias.

Realizar auditorias periddicas para asegurar el cumplimiento de las 5S y corregir

cualquier desviacion encontrada.

Reconocer y premiar a los empleados que demuestren un buen cumplimiento de

las 5S y tengan un impacto positivo en el ambiente de trabajo.

Fomentar
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ANEXOS.
Anexo 1

Tabla 1: Matriz de las variables de operacionalizacion

de mano de

obra

Productividad

piezas vendidas; en cuanto a los
recursos utilizados puedencuantificarse
por la cantidad de trabajadores, tiempo
empleado, tiempo

de maquina etc. (2010).

la consideracién el nimero de
articulos despachados y la
cantidad de horas hombre

existentes.

Cantidad de horas hombre

Variable Definicion conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores Escala
Determinacién de causas que generan el problema. Nominal
) Diagndstico _ _ _
La metodologia 5s se ) onal Cantidad de metros cuadrados utilizados correctamente Razén
situacional
implementara en una empresa Porcentaje de problemas que generan mayor impacto Razoén
que esta centrada al sector de . Puntaje obtenido
) Seiri Grado Cu = ————— X  X100% Razén
construccion, empezando por Puntaje total
La metodologia 5S es una herramienta la etapa reliminar, . Puntaje obtenido ]
Variable 9 ) P P L Seiton Grado Cu = pintaetotal X100% Razon
. ) gue mejora la eficiencia y la eficacia de posteriormente a la aplicacion untaje tota
independiente: o ) i y
; una organizacion que la implementa, de la primera S (seleccion), Puntaje obtenido
Metodologia ) ) y Seiso GradoCu=___ "~  X100% Razén
Es tiene referencia en fomentacion y luego la segunda S (orden), en Puntaje total
mantenimiento  de  espacios  de seguida la tercera S (Limpieza) Puntos logrados de auditoria
- , N . . EyD = x100% .
actividades mas limpias, seguros, y la cuarta S (estandarizar), Seiketsu Puntos total de auditoria Razon
organizados, en otras palabras, trata de finalmente la  Quinta S -
| EvD Puntos logrados de auditoria 100%
i “cali Disciplina). yb = X 0
plasmar una considerable “calidad de ( plina) _ Puntos total de auditoria )
vida” a las actividades. (Rodriguez, Shitsuke Razon
2009).
Por lo general la productividad sepuede La productividad sera medida
medir mediante el cociente formado por en el momento inicial (antes
Variabl los resultados logrados y los recursos de la implementacion de las
ariable
) empleados. Los resultados  se 5s) y asi mismo en el
dependiente: » ) . . o o N° de articulos despachados i
cuantifican en cantidad de productos, momento posterior, teniendo Productividad Productividad = Razén
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Anexo 2. Formato de registro de productividad de mano de obra

Formato de registro de productividad de mano de obra

Empresa: Auditor:
Area: Dia:

N° de articulos Cantidad de

despachados horas hombre Productividad observacion

N° de registro

O 00N UL WN -

R R R R R R
U wWw N R O

Evaluacion realizada por Evaluacion validada por

Firma Firma
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Anexo 3

Formato de registro para el analisis de Pareto (ABC)

Formato de registro para el andlisis de Pareto (ABC)

Empresa:

Auditor:

Area:

Dia:

Datos

Causa/ Problema
recolectados

Posicion real
(Causas y datos
ordenados)

Frecuencia
acumulada

Porcentaje

Porcentaje
acumulado

Causa 1

Causa 2

Causa 3

Causa 4

Causa 5

Causa 6

Causa 7

Causa 8

Causa 9

Causa 10

Causa 11

Causa 12

Registro realizado por:

Registro validado por:

firma

Firma
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Anexo 4
Check list 5S

Check list 5S

Empresa: Auditor:

DISLEITId UE puriuaciuri

Area: Dia:

Objetivo Real

12s
0 Inexistente - No se aprecia ninguna realidad
respecto a lo preguntado 22s
1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor
del 40% 32s
5 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y
menor del 90% 43 s
3 Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del
90% 52s
¢ Todos los objetos que se consideran
1 necesarios se encuentran bien organizados
en el &rea de actividad?
> ¢, Se observan objetos que se encuentran
dafados?
3 ¢Hay maquinas otros equipos sin  usar
alrededor?
12s

Clasificacion

4 ¢ Existen objetos que estan obsoletos?

¢, Se han ordenado los articulos por uso diario
en comparacion con los que se usan
ocasionalmente ?.

¢, Se observan objetos que no son necesarios
dentro de una actividad?

¢ Existen objetos inutiles que puedan afectar
el trabajo en su area?
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22s
Organizacion

3@s
Limpieza

43 s
Estandarizaci
on

¢ Se dispone de un lugar adecuado para
cada elemento que se ha considerado como
necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?

.Se dispone de sitios debidamente
identificados para elementos que se usan con
poca frecuencia?

;Se utiliza la identificacion visual, de tal
manera que les permita a las personas
ajenas realizar una correcta disposicion delos
objetos del espacio?

¢La disposicién de los elementos es acordé
al grado de utilizaciéon de los mismos? Entre
mas frecuente més cercano

¢ Los elementos dispuestos se encuentran en
una cantidad ideal ?.

¢Existe medios para que cada elemento
retorne a su lugar de disposicién?

¢, Si hace uso de herramientas como codigos

de color, sefalizacién, hojas de verificacion
?.

¢(El area de trabajo se percibe como
absolutamente limpia?

¢Los operarios del area y en su totalidad se
encuentran limpios, de acuerdo con sus
actividades y a sus posibilidades de
hacerse?

.Se  han erradicado las fuentes de
contaminacion?

¢Existe una rutina de limpieza por parte de
los operarios del area?

¢ Existen espacios y elementos para disponer
de la basura?

¢Existen herramientas de estandarizacion
para mantener la organizacion, el orden y la
limpieza identificados?

¢Siutiliza evidencia visual respecto al
mantenimiento de las condiciones de
organizacion, orden y limpieza ?.
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5%s
Disciplina

Evaluacion realizada por:

Firma

¢ Se cuenta con un cronograma de analisis
de utilidad como obsolescencia y estado de
elementos ?.

,Se utiizan moldes o plantillas para
conservar el orden?

¢En el periodo de evaluacion, se han
presentado propuestas de mejora en el
area?

¢ Se han desarrollado lecciones de un punto
o procedimientos operativos estandar?

¢ Se percibe una cultura de respeto por los
estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion,
orden y limpieza 2.

¢ Se percibe proactividad en el desarrollo de
la metodologia 5 S?

.Se encuentran visibles los resultados
obtenidos por medio de la metodologia ?.

¢Estan todos adecuadamente capacitados
en el procedimiento estandar?

¢Se utilizan tableros de actividades? ¢ se
actualizan y revisan periédicamente?

Evaluacion validada por:

Firma
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Anexo 5.

Validacion de instrumentos

Yo, Hector Junior Melgarejo Llama, con DNI 72259447 De profesion ING. INDUSTRIAL.

Por medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion los

instrumentos:

= Check list 5S.

» Formato de registro de productividad de mano de obra.

» Formato de registro para el analisis de Pareto.

Luego de hacer

apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular

CHECK LIST 5S.

DEFICIE
NTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

1.Claridad

2.0Objetividad

3.Actualidad

4.Surganizacion

5.Suficiencia

6. Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

X[ X[ X| X| X| X| X| X| X

las siguientes
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Formato de registro
de productividad de

mano de obra

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUEN

EXCELENTE

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.Surganizacion

5.Suficiencia

6. Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

X| X| X| X| X| X| X| X| X

Formato de
registro para el
analisis de
Pareto.

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

1.Claridad

2.0Objetividad

3.Actualidad

4.Surganizacion

5.Suficiencia

6.
Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

X I X | X | X | X|X|X]|X]|X

En sefal de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 16 dias del mes
de Setiembre del afio 2022.

Ing. Hector Melgarejo Llama

CIP: 288026
Firma del validador
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Yo, Canto Garcia Axel Leonel, con DNI 71743926 De profesion ING. INDUSTRIAL.

Por medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacién los

instrumentos:

= Check list 55.

» Formato de registro de productividad de mano de obra.

= Formato de registro para el analisis de Pareto.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIE MUY
CHECK LIST 55. ACEPTABLE [BUENO EXCELENTE
NTE BUENO

1.Claridad X
2.0bjetividad X
J.Actualidad X

4 Surganizacion X
5.5Suficiencia X

6. Intencionalidad X
7.Consistencia X
8.Coherencia X

9. Metodologia X
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Formato de registro

de productividad de | DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUEND

mano de obra

hALRY
BUERC

EXCELENTE

1.Clandad

2. 0bjetvidad

3. Actualidad

o x M|

4 Surganizacion

h . Suficiencia

[}
*

. Intencionalidad

7. Consistencia X

2=

.Coherncia

i

Metodologia X

Fomato

registro para el

analisis

de

DEFICIEMTE
de

ACEPTABLE

BUEMNO

Pareto.

ML
BUEMNOD

EXCELENTE

1.Claridad

X

2.0bjetividad X

3. Actualidad

4. 3urganizacion X

B.Suficiencia

G.
Imtencionalidad

T.Consistencia

g.Coherencia x

O Metodologia X

En sefal de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 16 dias

del mes de Setiembre del ang 2022,

] v delvalidador ~
Ing. Canto Garda Axel Leonel
ClIP: 254543

Firma del validador

Validaciéon 03 de instrumentos
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Y0, Mesarina quifiones jhonatan, con DNI 71770706 De profesion ING. INDUSTRIAL.

Por medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion los

Instrumentos:

» Checklist 55.

» Formato de registro de productividad de mano de obra.

» Formato de registro para el analisis de Pareto.

Luego de hacer las observaciones perinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

CHECK LIST 3S.

DEFICIE
NTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

1.Clandad

2.0bjetividad

3 Actualidad

4 Surganizacion

5. Suficiencia

6. Intencionalidad

[ .Consistencia

8 .Coherencia

9 Metodologia

><| > €| > €| | | <
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Formato de registro ML
de productividad de | DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUEMND EI:.IEN"‘ EXCELENTE
mano de obre -

1.Clarndad X

2.0bjetvidad X

3. Actuslidad

»

»

4 Surganizacion

5. Suficiencia X

4. Intencionalidad

i Consistencia

x| x| x| M

8.Coherencis
]

Metodologis

Fomato de

registro para el ML
amd lisis de DEFICIENTE |ACEFTABLE | BUENO BLENO

Pareto.

EXCELENTE

1.Claridad

2.0bjetividad

3. Actualidad

4 Surganizacion

B Suficiencia

G.
Intencionalidad

T Consistencia

g.Coherencia

b I - - - - - -

9. Metodologia

En senal de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 16 dias

del mes de Setiembre del ano 2022.
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=
e

Ing. Mesarina quinones jhonatan
CIP. 255706
Firma del validador



Anexo 6

CARTA DE AUTORIZACION DEL GERENTE GENERAL
Sr.(a) : Rosario del pilar Méndez Velesville de Rodriguez

PRESENTE

Por medio del  presente documento autorizo a los
investigadores Cadenillas Gallardo Fredy Orlando y Pulache Cruz, Daniel Alberto
responsables del  proyecto titulado Implementacién de la metodologia 5s
para mejorar la productividad de mano de obra en la ferreteria Kei's E.l.LR.L.
Chimbote — 2021, correspondiente a un estudio de tesis. Entiendo que el objetivo
principal de la investigaciébn es Implementar la metodologia 5s para mejorar la
productividad de mano de obra en la ferreteria Kei’s E.I.R.L. Chimbote — 2021,
ademas comprendo que las personas invitadas, o hacen de manera voluntaria
previo consentimiento informado, independiente de mi autorizacion.

También comprendo que implica un manejo confidencial, por lo que los
participantes no seran identificados, tampoco las organizaciones en los
documentos o publicaciones derivadas del estudio. La informacién obtenida sera
utilizada solo con fines de esta investigacion. Permito la recopilacion de
informacion a través de documentos. Ante cualquier duda o consultas respecto a la
investigacion puede contactar a los investigadores responsables. Para formalizar

el permiso en este estudio, firmo a continuacion.

ROSARIO DEL PILAR MENDEZ
VELESVILLE DE RODRIGUEZ

Ciudad de Nuevo Chimbote Dia 24 del mes de Mayo del afio 2022



Anexo 7

Guia de implementacién de la
metodologia 5s

Ante la situacion actual del area del almacén y exhibicion en la ferreteria en estudio,
teniendo en cuenta las dificultades que tiene la mano de obra para realizar los
despachos de forma adecuada, se procede a la adaptacion de la metodologia 5s,
para posteriormente implementarse en dichas areas con el fin de incrementar la

productividad de la mano de obra.
a. Etapa preliminar.

Para que la implementacion de las 5s tenga éxito, primero se tiene que contar con
el compromiso de la alta gerencia, que estd compuesta por el gerente general y
los respectivos propietarios de la ferreteria, los cuales tienen que cooperar de
forma activa en todos los niveles de las 5s y asimismo realizar las financias
correspondientes para los recursos necesarios, por otro lado, mostrar cooperacion

para lograr concretar los objetivos planteados.

Figura 1

Organigrama para la implementacion

Gerente General

Equipo especialista 5S Jefe de La ferreteria

Almaceneros
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Planificacion de actividades.

Tabla 2
Planificacion de actividades para la implementacion

1° semana 2° semana

EJECUTADO: Dias 1123 |4 |5 |6 |1/2|3 |4 |5 |6

N° Nombre de Tarea

Anuncio general de la implementacion 5S

Capacitar a los lideres del area

Formalizacion del equipo que estara a cargo de las 5S

Planificar las actividades para la implementacién

Realizacion de Seiri (clasificar)

OO |~ W (IN |-

Se lleva a cabo la capacitacion

Se identifica los objetos que no son utilidad, con las
tarjetas rojas

Registro de las Tarjetas Rojas

Definir las Areas para los objetos de utilidad

Ejecutar la separacion de los elementos que carecen de

10| tilidad

13| Realizacion de seiton(ordenar)

14| Capacitacion

15| Definir un espacio para cada objeto

16| Notas para identificar los elementos

17| Realizacion de Seiso (limpieza)

18| Asignacidn de responsabilidad para la limpieza
19| Se lleva a cabo el plan de limpieza

20| Realizacion de Seiketsu(estandarizacion) y Shitsuke(disciplina)

21| Realizacion de capacitacion

22| Primera Auditoria

23| Capacitacion

24| Segunda Auditoria

25| Capacitacion

26| Auditoria y capacitaciones




Capacitacion al personal.

Se realizaran capacitaciones internas con la finalidad de dar a conocer a los trabajadores
cuales son las metas y objetivos de la implementacion de las 5s, asi mismo, dar a conocer
los beneficios de la metodologia 5s a toda la organizacion. Los temas que se trataran en la
capacitacion seran los siguientes: Importancia del compromiso, trabajo en equipo, liderazgo,
introduccion al sistema 5s, reflexiones la fuerza de los habitos. Materiales para la
capacitacion de las 5s: facilitar un ambiente de trabajo, papel, lapicero, mesas, sillas,
papelotes, pizarra, etc.

b. Etapa de implementacién.

1) Primera “s” seiri (Organizar)
Para llevar a cabo esta fase primero se tiene que realizar los criterios de clasificacion, en

donde se tendra en claro la identificacion de los elementos necesarios en el almacén y
ademas observar en qué condiciones se encuentran los elementos. A continuacién, se

aprecia los criterios para clasificar.

Figura 2

Planificacion de actividades para la implementacion

| Elementos utiles I =I Organizar |

Elementos fuera de
uso

S| —’l Reparar |

hd N

Elementos | | Descartar | | Descartar |

éSon utiles
paran alguien

Elementos que

estan demas. NO

sl —»l Dotar, vender |

De la Figura 2 Describe el proceso de organizacion de todos los productos o insumos

existentes dentro del &rea. Cémo la identificacion de aquellos objetos Utiles y a la vez

organizarlos, teniendo en cuenta sus caracteristicas. Asi mismo con aquellos
elementos que son identificados fuera de uso, se hace una evaluacion para ver si se

puede reparar o eliminarlos. Por otro lado, aquellos componentes que estén por
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demas en el almacén pasarian a ser descartados, como donarlos o venderlos.
Después de la clasificacion de lo (til se pasa a organizar de acuerdo con sus

caracteristicas.

Para clasificar de manera mas adecuada se elabora una tarjeta roja el cual es una

herramienta que se utiliza para indicar como innecesario un elemento.

TARJETA ROJA —EP-TR-00

DESCARTAR REUBICAR

COMENTARIO:

Estas tarjetas rojas son muy importantes en el momento de implementar la
metodologia 5s, por el simple hecho de que facilita a identificar los productos o los
objetos que van a ser eliminados o reparados. En tal sentido, los elementos que se
pongan la tarjeta roja significan que deben ser separadas a un lugar especificado por
el equipo quienes implementan la metodologia 5s. Luego como es lo correcto que
todo debe ser registrado de algun modo, pues para esto se necesario registrar todos
los productos eliminados o los que han sido puesto una tarjeta roja, esto se hace con
la posibilidad de que en algin momento se necesite saber que productos fueron

eliminados y si saber lo que exactamente se despacho del almacén.

Implementacion
La implementacion de la primera S (clasificacion) se dio inicio el dia 20 de setiembre
del afio 2022 a horas 8:30 am, antes de empezar la actividad, se hiso un pequefio

recordatorio
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de la capacitacion del dia anterior, con el objetivo de que todo salga a lo planificado.
Para esto se cont6 con la presencia del jefe del almacén, los operarios de dicha area

y la persona que lidera la implementacion de las 5s.

Tabla 3

Materiales registrados en el proceso de seleccion

N  Material Inspeccionar  Transferir Eliminar
1 Neumatico v
2  Fierro de 1/2 oxidados v
3 Galones de aceite v v
4 Compresora descompuesta v

5 Aros de carro v
6  Fierro circular de 3 pulg v

7  Tubo de pléastico 4 " seccionado v
8 Triplay seccionado v
9 Alambre v
10 Cartones v
11 Cajas con papeles v

12  Archivadores malogrados v

13 Bloques de cemento v
14 Embaces de pintura 4
15 Caja de herramientas para v

16 Mangueras para gas v

17 Interruptores y tomacorrientes antiguos v
18 Bolsa de cemento rotos v
19 Bolsa de yeso rotos v
20 Bloqgues de madera v
21 Estantes de melamina v

22  Zapatos v

Posteriormente se procedio a evaluar todos los productos y los objetos presentes en
el area expuesta, ldentificando los objetos que no son de utilidad con las tarjetas rojas,
una vez identificados y evaluadas se colocaba una tarjeta roja y a la vez registrando
los productos observados. Finalmente, la separacion de los elementos que carecen
de utilidaden un area definida por el equipo. Dicha actividad tuvo como final a las 4:30
pm. En donde se llegé analizar una cantidad de 153 elementos, entre ellos se registrd

todos los objetos que se pusieron tarjetas rojas que se muestra a continuacion.




Como podemos observar en la tabla 3, se ha identificado una cantidad 22 tarjetas
rojas y entre ellas, los objetos que fueron que fueron marcados para inspeccionar
fueron los siguientes: Galones de aceite, compresora descompuesta, cajas con
papeles; por otro lado, se tiene a los objetos que se clasificaron en la zona de transferir

y estos son:

Figura 4

Materiales registrados con tarjeta roja.

Galones de aceite, compresora descompuesta, cajas con papeles; y con respecto a
los productos eliminados se tiene un neumatico fierro de 1/2 oxidados, galones de
aceite, aros de carro, tubo de plastico 4 " seccionado, triplay seccionado, alambre,
cartones, bloques de cemento, embaces de pintura, interruptores y tomacorrientes

antiguos, bolsa de cemento rotos, bolsa de yeso rotos, bloques de madera, zapatos.

2) Segunda “S” Seiton.

Después de implementar la primera S el cual tuvo como objetivo separar todo lo bueno
de lo malo, realizado eso se procede a la ejecucion de la segunda S, el cual tiene
como propdésito ordenar y organizar todos los productos seleccionados y que sean
facil de detectar, ademas, implica una consideracion de areas moderadas para el
transito del personal, evitando que pisen en los productos o que rosen con ellos. Al

mismo tiempo se
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ha tenido la consideracion la observacion de las tarjetas rojas, puesto que, fue de

ayuda para el descubrimiento de los fallos en el ordenamiento.

En esta segunda “S” tiene como finalidad de concretar los lugares para cada cosa y
formar una rotulacion para cada lugar. Los pasos que se van a seguir es lo que se

muestra a continuacion.

Definir el lugar de Modo de Rotulacion
ubicacion localizacion de lugar

Definir el lugar de ubicacion. Al dar por finalizada la primera s, el cual significa una
liberacion de espacio, que a la misma vez implica para la segunda s la utilizacion del

espacio para ubicar otros elementos.

Modo de colocacién. La manera en como son ubicados los productos o elementos
incide directamente en su ubicacion de manera rapida, precisay sin errores, para esto

es fundamental bautizar un lugar para cada cosa.

Rétulos de ubicacion. Esta es una herramienta visual, que son colocados en cada
lugar especifico, el disefio se debe ser lo mas sencillo y lo mas entendible. El

nombramiento se debe realizar teniendo en cuenta los principios de seguridad.

Para tener una mejor visualizacion de como se van a organizar los productos, se ha
visto necesario realizar un bosquejo, en donde se determina la manera de organizar

los productos por familias.
Aplicacion.

Esta aplicacion dio comienzo el dia 21 de setiembre del afio 2022 siendo la hora 9:00
am, pero antes de que se empiece fue preciso realizar unos 40 minutos de charlas
con respecto a la segunda S a implementar. Posteriormente se dio paso a ejecutar las
actividades mencionadas en las charlas, al finalizar las actividades, la distribucion del
are en la ferreria quedo como se muestra en la figura 5, todos los materiales

seleccionados por familia.
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Figura 5
Materiales materiales organizados por familia.
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Si nos fijamos en la figura 5 apreciamos que los productos serdn separados por
familias, para que no se tenga inconvenientes a la hora de ubicar los productos cuando

se despache.

Asi mismo, en la figura 5 se visualiza las areas de color verde, los cuales son las areas
utilizadas para almacenar todos los productos que han quedado después de la
implementacion de la metodologia 5S, siendo asi las siguientes familias de productos:
Area para la familia de los cementos, area para los yesos y derivados, seccion de

tuberia, seccién de electronicos, clavos, fierro y alambres, caja, area de exhibicion.

76



Figura 5
Materiales materiales organizados por familia.

Antes Después

Como se aprecia en la figura 5, se muestra que el material se encuentra ordenada y
organizada.

3) Tercera “S” Seiso.

La limpieza implica mantener el lugar limpio sin polvo sin residuos sélidos. Todo
permanezca totalmente pulcro en el tiempo. Para que esto suceda el personal que
labora en dichas areas de tiene que estar comprometido a cumplir con los nuevos
estandares de limpieza. Mas que hacer limpieza, en esta etapa se combate a los

fuetes que generan la
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suciedad, de esa forma el personal de limpieza o los operarios encargados de hacer
el aseo, no tienen que invertir demasiado tiempo y esfuerzo en realizar dicha actividad.
En este proceso se busca rotundamente que el ambiente se encuentre limpio y
agradable estando libre de suciedad, ademas, esta etapa tiene como propoésito
inspeccionar que los productos o los equipos utilizados para los despachos se
encuentre en buenas condiciones y que estos no representen un riesgo al momento
de usarlos para despachar los productos. Esta tercera S da comienzo cuando la
situaciébn en la empresa empieza a tener residuos o desperdicios, qué son
manifestaciones de suciedad. Esta ese tiene como enfoque primordial a la limpieza,
pues todos los lugares del area deben mostrarse limpios y pulcros, para que el
operador se sienta a gusto y seguro en la realizacién de su actividad. Y para ello se
muestra los pasos seguir.

e Desarroll n plan
Identificar el lugar de esarrollo de un pla Llevar a cabo
. > de actividades de o
aplicacion. la limpieza.
limpieza.

v Identificar el lugar de aplicacion. Lo que se Seiso busca, es que los aspectos
fisicos del &rea tengan una pulcritud y evitar a toda costa accidentes por causas
de suciedad. La aplicacién de la limpieza se debe realizar en lo siguiente: Pisos,

paredes, ventanas, escritorio, armarios, entre otros.

v Desarrollo de un plan de actividades de limpieza. En el proceso de limpieza
es considerado también retirar aquellas cosas que son innecesarios o0 separar

aguellos elementos que no se usan.
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Tabla 4

Materiales organizados por familia.

Limpiar todos los pallets
y armarios con una
franela Humeda, para
sacar el polvo, luego se
Franelas, pasa a limpiar con
Pallets y personal de esponjas, Limpieza deterge.nte e hipoclorito
armarios Limpieza Semanal (Eieterggnte, en de SO'dIO, usando u.na
hipoclorito de himedo | esponja, con el motivo
sodio. de remover algunas
particulas desuciedad, y
por ultimo pasamos a
limpiar con una franela
seca.
Escoba, Barrer toda el drea en
Recogedor, seco y recoger todos los
trapeador desechos en un tacho de
. personal de (‘:ieterge?nte, Limpieza | basura, para luego
: o Diaria hipocloritode | ensecoy | trapear el piso vy
internos Limpieza sodio. himedo | enjuagarlo (hipoclorito
de sodio y detergente),
dejandolo secar.
Limpiar con un
escobillon las paredes,
ventanas de arriba hacia
abajo, para luego
Escoba, proseguir con el recojo
Paredes, Personal de . Recogedor, Limpieza | de basura, limpiar las
Ventanas. Limpieza Quincenal BO|SE.3 de basura, er'1 SecoyY | |unas con las franelas
desinfectante, himedo para después
Franelas. desinfectarlos y dejarlas
secas.

El equipo de trabajo propone el siguiente plan de limpieza para los ambientes dentro

del area de almacén.

Adicional a ello se cred un plan de limpieza y mantenimiento para que cada uno del

personal se haga responsable de su area.

ver
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Tabla 5
Materiales organizados por familia.

Procedimiento para la limpieza y
mantenimiento

Lugar de limpieza Actividades Persona asignada | Frecuencia

Pisos Barrer y trapear Personal de area |Diario

Ventanas de muestrarios | Eliminar polvo y manchas | Personal de area |Diario

Muebles Eliminar suciedad Personal de area |Diario
Herramientas Eliminar polvo y suciedad | Personal de area |Diario
Equipos Eliminar polvo y suciedad | Personal de area |Diario

4) Cuarta “S” Seiketsu.

Posteriormente de ejecutar de las 3S anteriores Seiketsu pretende estandarizar las

tres etapas anteriores, es decir mantener las actividades de clasificacion,

orden y limpieza. Como objetivo de esta 4S es mejorar y mantener constante las

primeras 3S y para llevarlo a cabo se sigue los pasos que se muestran a continuacion.

Esta etapa es un resultado que se logra alcanzar después de haberse ejecutado las
tres S anteriores, posteriormente a la realizacion de la organizacion y la clasificacion.
La meta primordial de esta etapa es fundamentalmente mantener de forma estandar
las tres S anteriores, para que esto suceda el personal debe cumplir de forma estricta
los requerimientos de la organizacion el orden y la limpieza y continuar con esto en el
tiempo. Por otro lado, también es fundamental que el personal que se encuentra en la
directiva incentive continuamente para mantener esta etapa y que estos se encuentren
comprometidos conscientemente con esta nueva filosofia de organizacién, ya que,

esta aplicacion abrira las puertas para la aplicacion de otras filosofias de calidad.

Desarrollar de forma Verificar y mejorar
Dar responsabilidades . . .
continua las 3 primeras de forma continua
llSII' |as ”3SI'.
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v' Dar responsabilidades. aqui el personal debe tener en claro cuales son sus

actividades y sus responsabilidades que deben hacer.

Desarrollar de forma continua las tres primeras s. Es de mucha importancia
mantener a lo siguiente. Seiri: No permitir innecesarios, Seiton: Asignacion de un
lugar para cada elemento y su respectivo nombramiento. Seiso: realizar la limpieza

de forma constante sin tener descuidos.

Tabla 6
Materiales organizados por familia.

Ejecutado: Fecha:
Verificacio Criterios Puntaje 0-30
n
Seiri ¢ Hay elementos innecesarios en el almacén?
Seiton ¢El'lugar de trabajo permanece

organizada y

ordenado?

Seiso ¢El lugar de actividad se encuentra limpio?

Suma total de puntaje.

Clasificacion de la suma de puntaje.

Poco
aceptable 0-
5

Aceptable.
6-10

Bueno. 11-
15

Muy bueno
16-20

JEFE DE ALMACEN:

FIRMA

5) . Quinta “S” Shitsuke.
Esta es de suma importancia porque estas remonta a la responsabilidad y la intriga de

cada individuo. Para esto se sigue con los pasos que se muestra a continuacion.

Actividades que fomentan la Generar situaciones que
participacién de los obreros. necesiten disciplina.




Actividades que fomentan la participacion de los obreros. para ello se
incrementa la comunicacion y la cooperacion en el interior del almacén, al
mismo tiempo capacitar frecuentemente al personal. Generar un ambiente

amigable haciendo celebraciones en los cumpleafios del personal, por ejemplo.

Generar situaciones que necesitan disciplina. En esto se practica de forma
profunda lo siguiente: La puntualidad, dejar las cosas usadas en su lugar
original, lo que se ensucia se limpia, respetar la politica de la empresa y sus
normas.

Ofrecer incentivos salariales: cuando los trabajadores alcancen las metas

obtenidas.

Empoderar al personal, para que tome decisiones libres previo acuerdo con su

jefe inmediato.
Estrategias de motivacion.

Charlas de 5 minutos.
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Empresa: Evaluacion Auditorias 5S

KEI'S

Planificacion auditorias 5s

Fecha
prevista 19-sep.-22  20-sep.-22 21-sep.-22 22-sep.-22 23-sep.-22 24-sep.-22 25-sep.-22 26-sep.-22 27-sep.-22 28-sep.-22 29-sep.-22 30-sep.-22

Fechareal 19-sep.-22 20-sep.-22 21-sep.-22 22-sep.-22 23-sep.-22 24-sep.-22 26-sep.-22 27-sep.-22 28-sep.-22 29-sep.-22 30-sep.-22  1-oct.-22

Auditor
previsto Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando

Auditor real Orlando Orlando Orlando Orlando ‘ Ing Alex Ing Alex Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando Orlando

Resultados obtenidos

2s 11 17 17 19 19 19 18 17 18 18 18 19
2S 10 18 18 18 18 15 15 14 15 17 18 18
32s 9 13 13 13 14 14 14 14 14 14 14 13
438 6 11 13 13 14 14 14 14 15 15 16 16
528 6 10 9 11 11 11 12 12 12 12 12 13

Tota 2 69 0 7% 75 E 71 z 75

Evolucion global Check list 5s

Resultados 12 s Resultados 22 Resultados 3% s

-
|
|

Resultados 42 s Resultados 52 S
125 - Separar y eliminar innecesarios

i: /_/——’-’_ 15 25 -Situar ¢ identfcar neceszrios
/\/-_/_—/ 3*s - Suprimir la suciedad

’ 45 - Sefializar

I T I T U O o 2 . f s 0w u w 5% - Sostener y respetar
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Check list 5S realizado antes de la implementacion de las 5s

Los
Empresa: Auditor: investigadore
S
Area: Almacén y exhibicion Dia: 19/09/22
Objet
Sistema de puntuacion VO Real
12 s 21 11
0 Inexistente - No se aprecia ninguna realidad respecto a lo 21 10
preguntado 22s
1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor del 40% 3as 15 6
5 Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% vy 18 9
menor del 90% 43 s
3  Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 90% 52 15 9

12 s

Clasificacion

22 s

Organizacion

0O 1 2 3
¢, Todos los objetos que se consideran necesarios se 1
encuentran bien organizados en el area de actividad?
¢, Se observan objetos que se encuentran dafiados? 2
¢, Hay maquinas otros equipos sin usar alrededor? 1
¢ Existen objetos que estan obsoletos? 2
¢,Se han ordenado los articulos por uso diario en 1
comparacion con los que se usan ocasionalmente ?.
¢, se observan objetos que no son necesarios dentro de una 5
actividad?
¢ Existen objetos indtiles que puedan afectar el trabajo en 5
su area?

Total

0 1 2 3
¢, Se dispone de un lugar adecuado para cada elemento
gue se ha considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su 1
lugar?
¢, Se dispone de sitios debidamente identificados para 2
elementos que se usan con poca frecuencia?
¢ Se utiliza la identificacion visual, de tal manera que les 2

permita a las personas agenas realizar una correcta
disposicién de los objetos del espacio?
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32s

Limpieza

42 s
Estandarizac
ion

9¢s

w

¢La disposicion de los elementos es acordé al grado de
utilizacion de los mismos? Entre mas frecuente mas 2
cercano

¢ Los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad
ideal ?.

¢ Existe medios para que cada elemento retorne a su lugar 1
de disposicion?

¢, Si hace uso de herramientas como cédigos de color,
sefalizacién, hojas de verificacion ?.

0 1 2 3
¢El area de trabajo se percibe como absolutamente 5
limpia?
¢, Los operarios del area y en su totalidad se encuentran
limpios, de acuerdo con sus actividades y a sus 2
posibilidades de hacerse?
¢ Se han erradicado las fuentes de contaminacion? No sélo 1
la sociedad
¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios
del &rea?
¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura? 1
Tl | 6
0 1 2 3
¢ Existen herramientas de estandarizacién para mantener la
organizacion, el orden y la limpieza identificados? 1
¢, Si utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de
las condiciones de organizacion, orden y limpieza ?. 1
¢.Se cuenta con un cronograma de andlisis de utilidad
como obsolescencia y estado de elementos ?. 2
¢ Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? 1
¢En el periodo de evaluacioén, se han presentado
propuestas de mejora en el area? 2
¢ Se han desarrollado lecciones de un punto o
procedimientos operativos estandar? 2
Toal | 9
0 112 3
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Disciplina ¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares
1 establecidos, y por los logros alcanzados en materia de

organizacion, orden y limpieza ?. 2
> ¢, Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia
58?2 2

3 ¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio
de la metodologia ?. 2

4 ¢Estan todos adecuadamente capacitados en el
procedimiento estandar? 2

5 ¢ Se utilizan tableros de actividades? ¢,se actualizan y
revisan periédicamente? 1

o | o

Check list 5S realizado después de la implementacion de las 5s

Empresa: Keis Auditor: investli_;:dores
Area: Almacén y exhibicion Dia: 19/09/22

Sistema de puntuacion Objetivo  Real

12s 21 19
0 Inexistente - No se aprecia ninguna realidad respecto a lo
preguntado sag 21 18
1 Insuficiente - El grado de cumplimiento es menor del 40%
> Bien - El grado de cumplimiento es mayor del 40% y menor 3s 15 13
del 90% 18 G
3 Excelente - El grado de cumplimiento es mayor del 90% 42s
5ag 15 13

0 1 2 3
12 s 1 ¢Todos los objetos que se consideran necesarios se 3
e encuentran bien organizados en el area de actividad?
Clasificacion _ N
2 ¢Se observan objetos que se encuentran dafiados? 3
3 ¢Hay maquinas otros equipos sin usar alrededor? 3
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22 s

Organizacion

32s

Limpieza

IS

w

¢ Existen objetos que estan obsoletos?

¢, Se han ordenado los articulos por uso diario en
comparacion con los que se usan ocasionalmente ?.

¢, se observan objetos que no son necesarios dentro de
una actividad?

¢ Existen objetos inatiles que puedan afectar el trabajo
en su area?

¢, Se dispone de un lugar adecuado para cada elemento
gue se ha considerado como necesario? ¢ Cada cosa en

su lugar?

¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para
elementos que se usan con poca frecuencia?

¢, Se utiliza la identificacion visual, de tal manera que les

permita a las personas ajenas realizar una correcta
disposicién de los objetos del espacio?

¢La disposicion de los elementos es acordé al grado de

utilizacion de los mismos? Entre mas frecuente mas
cercano

¢ Los elementos dispuestos se encuentran en una
cantidad ideal ?.

¢ Existe medios para que cada elemento retorne a su
lugar de disposicion?

¢, Si hace uso de herramientas como cdodigos de color,

sefializacioén, hojas de verificacion ?.

¢ El &rea de trabajo se percibe como absolutamente
limpia?

¢ Los operarios del &rea y en su totalidad se encuentran

limpios, de acuerdo con sus actividades y a sus
posibilidades de hacerse?

2 Se han erradicado las fuentes de contaminacion? No
solo la sociedad

¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios

del area?
¢ Existen espacios y elementos para disponer de la
basura?

3

3
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42 s
Estandarizac
ion

has

Disciplina

¢ Existen herramientas de estandarizacion para
mantener la organizacion, el ordeny la limpieza
identificados?

¢, Si utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de
las condiciones de organizacién, orden y limpieza ?.

¢, Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad
como obsolescencia y estado de elementos ?.

¢ Se utilizan moldes o plantillas para conservar el
orden?

¢En el periodo de evaluacién, se han presentado
propuestas de mejora en el area?

¢, Se han desarrollado lecciones de un punto o
procedimientos operativos estandar?

¢, Se percibe una cultura de respeto por los estandares
establecidos, y por los logros alcanzados en materia de
organizacion, orden y limpieza ?.

¢, Se percibe proactividad en el desarrollo de la
metodologia 5 S?

¢, Se encuentran visibles los resultados obtenidos por
medio de la metodologia ?.

¢ Estan todos adecuadamente capacitados en el
procedimiento estandar?

¢, Se utilizan tableros de actividades? ¢ se actualizan y
revisan periédicamente?

2
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Anexo 7

Nombre * Precio de venta * .Unidgdes Categoria Costo de
disponibles * producto
SUPRESOR DE PICOS 6 S/
SALIDAS 3M - OPALUX 28,00 30 LUMINARIAS 5/ 23
SUPRESOR DE 6 SALIDAS S/
UNIVERSALES - OPALUX 32,00 2 LUMINARIAS 5/ 28
S/
SERRUCHO 43,00 4 HERRAMIENTAS S/ 24
PALA S/ 14 HERRAMIENTAS S/ 17
23,00
S/
NIVEL 6.00 10 HERRAMIENTAS S/ 4.5
MARTILLO S/ 12 HERRAMIENTAS S/ 18.2
24,00 )
LUBRICANTE MULTIUSO GSgO 3 HERRAMIENTAS S/ 4.2
S/
JUEGO DE LLAVES 85 00 2 HERRAMIENTAS S/ 76
EXTENSION UNIVERSAL — S/
CONDUBLEX / ANDINO 33,00 2 HERRAMIENTAS S/ 26
EXTENSION UNIVERSAL - S/
RAYMA 28,00 20 LUMINARIAS S/ 23
ESCALERA S/ 2 HERRAMIENTAS S/ 295
320,00
DESTORNILLADOR S/
PUNTA PLANA 3,50 25 HERRAMIENTAS S/ 1.5
CINTA METRICA 12560 9 HERRAMIENTAS S/9
S/
CEMENTO SOL 26.60 300 HERRAMIENTAS S/ 23.56
S/
CEMENTO MOCHICA 2550 620 CEMENTO S/ 22
CEMEMTO INKA S/ 320 CEMENTO S/ 23
25,00
S/
CEMENTO EXTRAFORTE 2250 73 CEMENTO S/ 19.3
S/
ALICATE 6.00 6 HERRAMIENTAS S/ 4.2
TUBO PVC AGUA 1/2" 5 S/ 45 Tubos de agua 'y s/9
M C/R» 12,00 desaglie
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TUBO ELECTRICO Sel 1

S/

Paveo 11,00 31 TUBOS DE LUZ S/ 9

TUBO ELECTRICO SAP s/

1/2" Paveo 5,00 50 TUBOS DE LUZ $/7.5

TUBO DE AGUA 1/2 C/r s/ TUBOS DE AGUA

Plas 11,00 123 Y DESAGUE 5/73

" s/ TUBOS DE AGUA

TUBO 3/4” X 5M C/R» 13,00 56 ¥ DESAGUE s/ 10

TOMACORRIENTE TRIPLE

UNIVERSAL s/

SOBREPONER - 6.00 25 LUMINARIAS /2.3

NACIONAL

TOMACORRIENTE TRIPLE 5/

SOBREPONER - NEW 450 23 LUMINARIAS s/3

LIGHT ’

TOMACORRIENTE 5/

SIMPLE UNIVERSAL - 1200 15 LUMINARIAS s/ 9

NEW LIGHT ’

TOMACORRIENTE s/

SIMPLE - TRAMONTINA 14,00 12 HUMINARIAS S/12

TOMACORRIENTE s/

SIMPLE - EPEM 5,00 158 LUMINARIAS 5/ 2.5

TOMACORRIENTE MIXTO s/

CTRAMONTINA 13,00 15 LUMINARIAS s/11

TOMACORRIENTE DOBLE s/

UNIVERSAL - NEW LIGHT 9,00 18 HUMINARIAS 555

TENAZA DELUXE - s/

UYUSTOOLS 23,00 1 FERRETERIA. s/ 15

TAPA CIEGA 5/

RECTANGULAR - L50 200 LUMINARIAS /0.8

NACIONAL ’

TAPA CIEGA CIRCULAR - s/

NACIONAL 100 230 LUMINARIAS $/0.5

SUPRESOR DE PICOS 6 s/

SALIDAS 3M - OPALUX 28,00 30 HUMINARIAS S/32

SUPRESOR DE 6 SALIDAS s/

UNIVERSALES - OPALUX 32,00 2 HUMINARIAS 5/43
S/

SOGA DE 1/8 4200 2 FERRETERIA. S/ 36

SOGA 3/4 S/ 2 FERRETERIA S/ 36

40,00 '
SOGA 1/2 S/ 2 FERRETERIA S/ 40
49,00 '
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SOCKET COLGANTE - s/
NEW LIGHT 500 13 LUMINARIAS S/ 3
SOCKET COLGANTE - s/
NACIONAL 2,50 324 LUMINARIAS S/ 2
SERRUCHO A 4 HERRAMIENTAS S/ 24
43,00
S/
ROLLO DE CORDEL 35 00 2 HERRAMIENTAS S/ 26
REFLECTOR SLIM LED S/
SOW - OPALUX 65,00 3 LUMINARIAS S/ 40
REFLECTOR LED s/
EXTERIOR 30W — FSL 55,00 14 LUMINARIAS 5/ 48
PLANCHA RASPIN - S/
ANDINO 17.00 4 FERRETERIA. S/ 12
PLANCHA DE EMPASTAR s/
_TRUPER 21,00 5 FERRETERIA. S/ 15
PLANCHA DE EMPASTAR s/
_STANLEY 24,00 3 FERRETERIA. s/ 16
PLANCHA DE EMPASTAR s/
_ ANDING 19.00 3 FERRETERIA. S/ 13
PLANCHA DE BATIR - s/
PRETUL 14.00 12 FERRETERIA. s/ 11
PLANCHA DE BATIR - s/
KAMASA 16,00 4 FERRETERIA. S/9
PINZA MINIATURA DE s/
PUNTA'Y CORTE - 36 00 6 FERRETERIA. S/ 32
PRETUL ’
PALA S/ 14 HERRAMIENTAS S/ 17
23,00
S/
NIVEL 6.00 10 HERRAMIENTAS S/ 4.5
MIXTO — INTERRUPTOR + 5/
TOMACORRIENTE - NEW 12 HERRAMIENTAS S/ 6
8,00
LIGHT
MATUSITA CURVA PVC
SEL 3/4' MATUSITA s/
CURVA PVC SEL 3/4' 130 800 TUBOS DE LUZ S/ 0.5
MATUSITA CURVA PVC ’
SEL 3/4'
Martillo s/ 12 HERRAMIENTAS S/ 18.2
24,00 :
MANGUERA REFORZADA s/
~ NACIONAL 40,00 2 HERRAMIENTAS S/ 2.5
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LUZ LED DE S/

EMERGENCIA - OPALUX 150,00 2 LUMINARAS 5/ 120

Lubricante multiuso 650/0 3 HERRAMIENTAS S/ 4.2

LLAVES s/

TERMOMAGNETICAS 36.00 12 HERRAMIENTAS S/ 25

STRONGER new era !

LLAVES s/

TERMOMAGNETICAS 65.00 12 LUMINARIAS S/ 45

SCHNEIDER !

LLAVES s/

TERMOMAGNETICAS 4800 13 LUMINARIAS S/ 35

BTICINO !

JUEGO DE LLAVES 855(/)0 2 HERRAMIENTAS S/ 76

INTERRUPTOR TRIPLE S/

UNIVERSAL - NEW LIGHT 15,00 25 HERRAMIENTAS 5/12

INTERRUPTOR SIMPLE - S/

EPEM 5,00 225 LUMINARIAS S/ 4

INTERRUPTOR DOBLE - S/

EPEM 8,00 265 LUMINARIAS S/ 3.6

INTERRUPTOR S/

COLGANTE - CASTIL 3,00 230 LUMINARIAS 5/2.3

. S/

FORMON - PRETUL 700 3 FERRETERIA. S/ 3

FLOTA DE ESPONJA / s/

ESPUMA PARA 900 12 FERRETERIA. S/ 6

ACABADO !

EXTENSION UNIVERSAL — s/

CONDUBLEX / ANDINO 33,00 2 LUMINARIAS 5/ 26

EXTENSION UNIVERSAL - S/

RAYMA 28,00 20 LUMINARIAS S/ 23

ESPATULA - STANLEY 550/0 3 FERRETERIA. S/ 3.5
, S/

ESPATULA - ANDINO 250 5 FERRETERIA. S/ 1.6

ESCALERA TIPO TIJERA - S/

TRUPER 250,00 2 FERRETERIA. S/ 158

ESCALERA TELESCOPICA - S/

TRUPER 200,00 5 FERRETERIA. S/ 125

ESCALERA S/ 2 HERRAMIENTAS S/ 295

320,00
DISCON DE CORTE S/
CONCRETO - UYUSTOOLS 11,00 15 HERRAMIENTAS S/7

92



DISCO PARA

TRONZADORA DE 14 22560 7 FERRETERIA. S/ 12

PULGADAS - BOSCH ’

DISCO PARA DE CORTE s/

METAL - UYUSTOOLS 27,00 4 FERRETERIA. 5/ 19

DISCO DE DESBASTE S/

PARA METAL - TRUPER 13,00 6 FERRETERIA. 5/9

DISCO DE DESBASTE S/

PARA METAL - DEWALT 15,00 > FERRETERIA. S/11

DISCO DE DESBASTE S/

METAL - UYUSTOOLS 11,00 > FERRETERIA. S/7

DISCO DE DESBASTE S/

METAL - NORTON 1400 14 FERRETERIA. S/ 9

DISCO DE CORTE METAL S/

" TRUPER 23,00 5 FERRETERIA. S/ 13

DISCO DE CORTE METAL S/

DWALT 25,00 15 FERRETERIA. S/ 18

DISCO DE CORTE S/

MADERA - UYUSTOOLS 32,00 6 FERRETERIA. 5/ 23

DISCO DE CORTE 5/

CONCRETO - NORTON 200 4 FERRETERIA. S/ 5

CLASSIC ’

DISCO DE CORTE S/

CONCRETO - KAMASA 9,00 6 FERRETERIA. 5/ 6.5

DISCO DE CORTE S/

CONCRETO - DEWALT 6,00 / FERRETERIA. S/ 4

DISCO CONTINUO s/

DIAMANTADO - 13 50 8 FERRETERIA. S/ 9

UYUSTOOLS ’

DESTORNILLADOR DE S/

PALETA 3,50 25 HERRAMIENTAS S/ 1.5

CUTTER - TRUPER 650/0 11 HERRAMIENTAS S/ 3
S/

CUTTER - PRETUL 0.80 6 FERRETERIA. S/ 2

CURVA DE PVC PARA 5/

INSTALACIONES 120 300 LUMINARIAS S/ 0.3

ELECTRICAS - PAVCO ’

CUCHARA FORJADA TIPO S/

FILADELFIA - PRETUL 15,00 3 FERRETERIA. 5/ 12

CODO DE PVC PVC DE S/

1. 2,50 32 TUBOS DE LUZ S/ 1

CLAVO PARA MADERA 750/0 20 FERRETERIA. S/ 3.5
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CLAVO DE ACERO SIN

S/

ALCAYATA 0,10 200 FERRETERIA. S/ 0.02
CLAVO DE ACERO CON S/
ALCAYATA 0,10 100 FERRETERIA. S/ 0.02
CLAVIJA REDONDA DE S/
HULE - VOLTECK 3,50 25 LUMINARIAS S/ 2.3
CLAVIJA BLINDADA SIN S/
TIERRA - VOLTECK 4,00 15 LUMINARIAS S/3
CINTA METRICA A 9 HERRAMIENTAS S/ 9
12,00
S/
CEMENTO SOL 26.60 300 HERRAMIENTAS S/ 23.56
S/
CEMENTO MOCHICA 25 50 620 CEMENTO S/ 22
CEMENTO INCA S/ 320 CEMENTO S/ 23
25,00
CEMENTO EXTRAFORTE ZZSéO 73 CEMENTO S/ 19.3
CAJA DE PASE S/
RECTANGULAR - PAVCO 3,00 450 LUMINARIAS S/ 1.5
CAJA DE PASE s/
RECTANGULAR - 250 500 LUMINARIAS S/2.3
NACIONAL !
CAJA DE PASE S/
OCTOGONAL - PAVCO 3,00 350 LUMINARIAS 5/2.5
CABLE VULCANIZADO - S/
CABLEKSA 270,00 3 LUMINARIAS S/ 220
CABLE UTP PARA S/
INTERNET - LEVITON 360,00 3 LUMINARIAS 5/ 320
CABLE MELLIZO 14 AWG S/
- INDECO, CABLEKSA 180,00 2 LUMINARIAS 5/ 130
BRUNA CENTRO - S/
TRUPER 15,00 2 FERRETERIA. S/ 12
BRUNA CENTRO - TIGRE 650/0 3 FERRETERIA. S/ 5
BRUNA CANTO - TRUPER 550/0 3 FERRETERIA. S/ 3
. s/
BRUNA CANTO - TIGRE 1100 4 FERRETERIA. S/ 7
BARRA DE s/
CONSTRUCCION 19 00 200 FIERRO. S/ 15

IMPORTADO 3/8” X 9M
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BARRA DE

CONSTRUCCION 635é0 132 FIERRO S/ 59
IMPORTADO 3/4"” X 9M ’
BARRA DE s/
CONSTRUCCION 3300 259 FIERRO. S/ 29
IMPORTADO 1/2"X 9M ’
BARRA DE s/
CONSTRUCCION ACEROS 5800 130 FIERRO. S/ 48
AREQUIPA 5/8" X 9M ’
BARRA DE s/
CONSTRUCCION ACEROS 28.00 150 FIERRO S/ 73
AREQUIPA 3/4" X 9M ’
BARRA DE s/
CONSTRUCCION ACEROS 3200 315 FIERRO. S/ 28
AREQUIPA 12MM X SM ’
BARRA DE s/
CONSTRUCCION ACEROS 135 00 122 FIERRO S/ 123
AREQUIPA 1" X 9M ’
BARRA DE s/
CONSTRUCCION ACEROS 49 50 302 FIERRO. S/ 36
AREQUIPA 1/2" X 9M ’
BARRA DE s/
CONSTRUCCION ACERO 1000 160 FIERRO. S/ 7.5
IMPORTADO 6MM X 9M ’
BARRA DE s/
CONSTRUCCION ACERO 16.00 300 FIERRO. S/ 13
AREQUIPA 8MM X 9M ’

s/
BADILEJO - BELLOTA 14,00 3 FERRETERIA. S/ 8
ALICATE PRO DE PUNTA S/
LARGA - STANLEY 28,00 21 FERRETERIA. S/ 23
ALICATE PRO DE CORTE S/
DIAGONAL - STANLEY 17,00 9 FERRETERIA. S/ 14
ALICATE PAR’A ANILLO s/
DE RETENCION - 22.00 6 HERRAMIENTAS S/ 16
STANLEY ’
ALICATE 6,50/0 6 HERRAMIENTAS S/ 4.2
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