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RESUMEN

En este trabajo de investigacion realizado en una empresa que produce cajas en base
a ldminas de plastico corrugado, fue con el objetivo de implementar la Metodologia de
las 5s para incrementar la productividad que permitird corregir problemas en la
distribucion de insumos y materia prima, evitando las malas practicas dentro del area
de almacén; asimismo la deficiencia de la estandarizacion durante el control de

procesos ocasionando una baja productividad.

La investigacion cuenta con un disefio experimental con un nivel pre-experimental,
donde la variable dependiente fue medida en dos momentos un pre y post-test para
dar una valoracion al tratamiento del cambio ocurrido, mediante un enfoque
cuantitativo con las técnicas de observacion directa y registro documentario e
instrumentos de formatos y auditorias. La poblacion fue finita con 90 dias habiles ya
gue se conocia la cantidad de despacho diarios en el almacén y el tamafio de la
muestra fue de 30 dias.

La investigacion desarrollada tuvo resultados satisfactorios en la optimizacién de la
productividad en 84.0%, eficiencia en 86.0% Yy la eficacia en 97.0% respectivamente,
esto se evidencio con la buena gestidn realiza por los colaboradores en la distribucion

de los insumos y materiales en tiempos Optimos.

Palabras clave: Eficacia, eficiencia, productividad y metodologia 5's.
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ABSTRACT

In this research work carried out in a company that produces boxes based on
corrugated plastic sheets, it was with the objective of implementing the 5s Methodology
to increase productivity that will correct problems in the distribution of inputs and raw
materials, avoiding bad practices within the warehouse area; Also the deficiency of

standardization during process control causing low productivity.

The research has an experimental design with a pre-experimental level, where the
dependent variable was measured in two moments a pre and post-test to give an
assessment to the treatment of the change occurred, through a quantitative approach
with the techniques of direct observation and documentary record and instruments of
formats and audits. The population was finite with 90 working days since the amount

of daily dispatch in the warehouse was known and the sample size was 30 days.

The research developed had satisfactory results in the optimization of productivity in
84.0%, efficiency in 86.0% and effectiveness in 97.0% respectively, this was evidenced
by the good management carried out by the collaborators in the distribution of inputs

and materials in optimal times.

Keywords: Effectiveness, efficiency, productivity, and 5's methodology.
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l. INTRODUCCION

Los sectores industriales y de servicios a nivel mundial, buscan mejorar las
herramientas estratégicas en el proceso logistico para lograr un buen manejo y que
les permitan obtener resultados eficientes de sus insumos y productos, por ende,
mejora la productividad, el servicio a sus clientes y tener mayor nimero de referencias
(Manrique et al., 2019, p.1137).

Por otro lado, la logistica global desarrolla actividades complejas y criticas permitiendo
satisfacer la demanda de mercado, por una parte, al momento de la produccion se
genera stocks de productos terminados en forma dinamina, ocasionando la necesidad
de almacenamiento y transporte que deben abordarse de manera rapida y flexible
(Carrillo, 2017, p. 54).

En el ailo 2019 la demanda mundial de cajas corrugada supero los 260 billones de
m2, segun un estudio realizado por la consultoria Freedonia Group, en paises
desarrollados las cajas corrugadas son utilizados en todos los sectores de su
economia, esto generd el crecimiento econdémico y la evolucién de su produccion
industrial. El continente asiatico cuenta con la mayor demanda mundial de cajas de
cartén corrugado, China cuenta con un 28% de su produccién, Africa y Medio Oriente
ofrecio un crecimiento del 5% de la demanda mundial en la fabricacion de carton

corrugado (Mesa de Carton corrugado, 2016).

Como por ello se evidencia, que las industrias a nivel mundial estan en busca de
mejorar e incrementar la productividad, buscando implementar metodologias,
estrategias basadas con objetivos, planteandose metas con el Unico fin de lograr un

crecimiento organizacional y competitivo en el mercado (Contreras, 2013, p.155).

De acuerdo con la investigacion de la CEPAL (2020), en el Perq, el sector logistico ha
tenido un cambio excepcional por la “Trasformacién Digital” lo cual ha permitido
realizar unareingenieria en sus procesos y actividades, esto ha permitido mejorar con
sus diversos procesos, tales como: manejo de stocks en linea, sincronizacién de
sistemas, seguimiento de Ordenes y pedidos, incorporaciéon e integracion de

proveedores y sellers, control en la cadena de suministros entre otros (p. 2).

Asimismo, en la misma publicacidn se indica que en América del Sur, nuestro pais se

ubica en el octavo lugar con un promedio de 2.78 puntos de 5, comparado con la



imponente Alemania primero en el mundo con un 4.19 puntos y el vecino pais de chile
con 3.28 puntos el cual ocupa el primer podio en nuestro continente, segun el indice
LPI (Logistic Performance Indicator) del Banco Mundial. Estos indicadores
demuestran que se tiene que implementar metodologias y optimizar eficientemente
los productos a exportar buscando en todo momento mejorar e incrementar la

productividad en la gestion de almacenes (p. 4).

Segun, la Asociacion de Exportadores ADEX, el valor Free on Board en sus siglas en
ingles FOB (Franco a bordo) alcanzado un crecimiento del 37.1% respecto a 2019, la
exportacion de cajas de carton corrugado alcanzo su mayor cifra el 2020 (US$ 5,69
millones), el incremento en la demanda es a consecuencia de la eliminacion de
plastico de las empresas costarricenses elaborando productos con cartdn corrugado
(ADEX, 2021).

Optimizar la gestion logistica es muy fundamental en el éxito empresarial permitiendo
optimizar la productividad, esto se manifiesta en la satisfaccion hacia el cliente y por
ende también se logra disminuir los costos. Una ventaja infalible de contar con un
almacén eficiente da como resultado reducir la brecha entre el abastecimiento y la

distribucion de las existencias (Villareal et al., 2022, p. 229).

En ese contexto, la buena practica en la gestiébn de inventarios para Ladron de
Guevara (2020) implica tener control tanto fisico como informatico de la cantidad de
productos en un momento dado. Un método adecuado de gestion de stock busca
alcanzar el nivel 6ptimo que regule el flujo entre entradas y salidas, equilibrando los
pedidos segun la demanda sin generar rupturas. Una gestion eficiente garantiza la
entrega oportuna del producto, manteniendo un umbral de costos 6ptimo para la
empresa. (p. 8). Es importante tener claro que la gestién de inventario consiga tener
guimica con los proveedores, ya que ofrece una ventaja competitiva y teniendo un

rendimiento 6ptimo.

A nivel local, la empresa Wenco Carton Plast produce cajas a base de laminas de
plastico corrugado, con 10 afios de experiencia, elaborando productos para uso
industrial y doméstico; fabricando y desarrollando envases plasticos auto-armables y
semi-armables fabricados a base de polipropileno 100% reciclable, utilizados en las

industrias del sector minero, agricola, pesquero, vitivinicola y quimico.



La produccion anual de la empresa en los ultimos afios ha venido sufriendo una caida
del 3.4% en relacidn con afos anteriores, y es evidente que en el afio 2020 (tabla 1)
se puede evidenciar que se tuvo un desplome del 15.9% a causa de la pandemia
generada por el virus SARS-COV-2, con relacion al 2021 empezo la recuperacion de

la produccion de las cajas corrugadas por afio (Datos peru org. 2023).

Tabla 1.Cuadro de produccion de cajas por afo

PRO([S;%?'ON PRODUCCION (Kg)
2017 26,295,821 6,277,397
2018 25,812,993 6,362,787
2019 22,257,243 5,457,401
2020 6,011,962 1,392,531
2021 21,549,951 5,260,534

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Figura 1

Produccion de la industria del papel S.A. entre los afios 2017 y 2021
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Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)

Las empresas desean lograr el éxito. Para ello, Ramirez, Magafia y Ojeda (2022),
mencionan que la presencia de eficiencia en la produccion es signo de productividad,
encontrandose una relacion directa entre el concepto de produccién y lo referente a
insumo disponibles. Mejorar la productividad implica aumentar la efectividad en el uso

de medios como fuerza laboral, capital y administracion asi lograr mayor produccion.



(p. 192). En ese sentido, la productividad es un indicar clave que mide la cantidad de
produccion generada relaciona a las salidas(stock) y los recursos o insumos
(entradas) utilizados.

Como es evidente la produccion de la empresa cada afio estd siendo menor, esto
también se puede medir mediante la productividad, en la tabla 2 se tiene un 0.96
und./kg por afio, evidentemente la productividad para el afio 2021 fue de 0.55 und./kg
la cual demuestra que se esta repuntando en relacion al afio 2020 que fue 0.11
und./kg.

Tabla 2.Cuadro de productividad por afio

STOCK INSUMOS
(CEULES) (Entradas) PRODUCTIVIDAD
(Und) (Kg)
2017 1,122,644 1,184,366 0.95
2018 351,231 901,179 0.39
2019 2,179,682 774,362 2.81
2020 141,897 1,241,804 0.11
2021 737,848 1,351,126 0.55

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Figura 2

Produccion de la empresa Industrial del papel S.A. entre los afios 2017 y 2021
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En la realidad, la empresa presenta una problematica muy importante a la que se ha
podido identificar en la seccion de almacén al momento de la entrega de los insumos
y materiales, ocasionan perdidas en la elaboracion de las cajas corrugadas sino
también a nivel econdémico, teniendo como principales casusas: la capacidad de
personal muy es deficiente, asimismo el desconocimiento de las competencias de los
trabajadores y la falta de compromiso laboral por parte de la empresa; en relacion a
los materiales pues no se tiene una adecuada clasificacion de materiales e insumos,

deficiencia en los inventarios y errores de pincking (Calzado, 2020, p. 60).

En referencia a las maquinarias los equipos de computo son deficientes, baja
disponibilidad de equipo de linea amarrilla, asimismo los métodos que se emplean no
son los adecuados careciendo por la falta de un estandar al momento del despacho
de los insumos, los procedimientos no estan normalizados y la falta de capacitacion
al personal son también indicadores que demuestran la baja productividad al momento
de la entrega de insumos y materiales (Bailon et al., 2016, p. 217).

En tal sentido, segun Arrieta (2011, p.84), para tener un amplio panorama del
problema que tiene el almacén, se empled herramientas de ingenieria que permiten
analizar las causas que provocan la disminucién de la productividad al momento del

despacho de los insumos, las cuales son:

- Diagrama de Ishikawa: esta herramienta se utiliza para analizar y visualizar las
posibles causas raiz de un problema. El cual nos ayudara a reconocer las diferentes
causas de los problemas que tiene el almacén y a desarrollar soluciones para
abordarlos (Santos y Campos, 2021, p. 16).

- Matriz de correlacion: es una herramienta de andlisis que se utiliza para identificar
y evaluar la relacion entre diferentes causas potenciales y el efecto o problema que
estan causando en un proceso o sistema, el cual nos ayudara a priorizar las causas
para abordarlas de manera mas eficiente (Burga, 2006, p. 59).

- Analisis de Pareto: también conocido como el principio 80/20, esta herramienta se
utiliza para identificar los pocos elementos que representan la mayoria del problema
o la mayoria del valor. Puede ser til para identificar los productos o procesos que
causan la mayoria de los problemas o que generan la mayor cantidad de valor en

el almacén (Alvarez, 2019, p. 1).



Para poder determinar cuéles son las razones por las cuales se generan las pérdidas
de tiempo en el almacén, se ha elaborado la herramienta de ingenieria denominado
diagrama de Ishikawa (ver anexo 8), en donde se logra evidenciar que, el efecto de la
demora de entrega de los materiales e insumos esta relacionado en la perdida de los
tiempos, por lo que genera la causa de insatisfaccion y malestar al cliente interno en
el instante de realizar el servicio solicitado, por lo que se procede a enumerar todas
las causas que son responsables de la disminucion de la productividad dentro del
almacén (Conceicéo et al., 2022, p. 11) (ver anexo 9). Seguidamente, para tener una
percepcion y una evaluacion subjetiva de las causas se creo la matriz realizada refiere
a la correlacién (ver anexo 10), ingresando como valor 1 = baja, 2 = mediay 3 = alta;
esta valoracion es ingresada en la interseccion de la fila de la causay la columna del
efecto si existe una correlacién positiva entre la causa y el efecto. De no haber una

correlacion, se ingresa como valor nulo = 0.

En consecuencia, para poder conocer cual haya sido el motivo que influye mas en el
problema identificado se realizé el Diagrama de Pareto (ver anexo 12), esto permitira
evaluar e identificar el nivel del problema con el fin de tomar acciones y buscar la mejor

solucién (Alvarez, 2019, p. 6).

En la tabla de frecuencias (ver anexo 11), arroja como resultado que el 77.03% de las
fallas, estan provocando el 80% de las desviaciones, es decir, que las doce primeras
causas vitales mayores son causantes de la problematica en la seccion de almacén,;
lo que ocasiona los retrasos en el despacho de los materiales e insumos a los usuarios

internos de la empresa.

Debido a esta situacion real dentro del lugar de trabajo de la organizacién, se busca
la causa - efecto y el por qué se esta generando demoras, por lo que se sugiere la
metodologia 5s como filosofia que toda empresa necesita contar, el cual tiene como
finalidad en general optimizar los tiempos de entrega de los insumos y materiales
teniendo como Unico objetivo siempre en busca de la mejora continua en la Gestién
de Almacenes. La metodologia 5’s (M5s) fue desarrolla en el pais de Japén por la
compafia automovilista Toyota, teniendo como resultado un buen ambiente laboral,
mejorando su organizacion, contando con un sistema, seguro y ordenado de forma
continua la cual permiti6 una mejor productividad para el centro laboral.

Implementando, aplicando y ejecutando la presente metodologia, ayudard a la
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organizacion para una mejora continua en los flujos de cada proceso, esto es
determinante en la estandarizacion de las diferentes actividades, tener ordenado y
clasificado los materiales e insumos, la cual permita evitar desviaciones en el proceso

y dar un excelente servicio a sus clientes internos (Salazar et al., 2016, p.116).

En este contexto la presente investigacion se formula el problema general: ¢ De qué
manera la Implementacion de las 5's en el area de almacén incrementaria la
productividad? en tal consecuencia, se formularon las preguntas especificas que son:
¢ De qué manera la Implementacion de las 5’s en el area de almacén incrementaria la
eficiencia? y, ¢De qué manera la Implementacion de las 5’'s en el area de almacén

incrementaria la eficacia?

El objetivo general que se presentd para la elaboracion de la presente investigacion:
Determinar como la implementacién de las 5’s en el area de almacén incrementara la
productividad. Teniendo dos objetivos especificos: Determinar como la
implementaciéon de las 5s en el area de almacén incrementara la eficacia. Y
Determinar como la implementacién de las 5’s en el area de almacén incrementara la

eficiencia.

En la investigacion se propuso como hipotesis general: La implementaciéon de las 5’s
en el &rea de almacén incrementaria la productividad, es tal sentido se planted la
hipétesis especifica: La implementacion de las 5s en el area de almacén
incrementaria la eficacia, asi como también La implementacion de las 5’s en el area
de almacén incrementaria la eficiencia. En la matriz consistencia se detalla lo antes

mencionado (ver anexo 1).

Nuestro estudio de investigacién se basa en cuatro tipos y criterios razonables de
justificacion; con el fin de sustentar respondiendo a la pregunta ¢ para quién o quiénes
es conveniente? asimismo, ¢, qué beneficio se obtiene? o ¢ para qué o para quienes se
realiza?, y por ultimo tener una significancia tedrica ¢para qué es necesario la
investigacion?, todo esto en relacion con el problema identificado dentro de la

empresa.

En este contexto, un argumento importante es basado en la justificacion o
conocimiento tedrico, este concepto es para Arroyo (2020) y Bernal (2010), donde cita

a Méndez, que mencionan una justificacion tedrica es con la finalidad de forjar una
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meditacion del estudio en cuestion y debatir el conocimiento existente, evaluando los

resultados o efectuar una critica de la investigacion a realizar (p. 145).

La investigacion propuesta pretende profundizar mediante el conocimiento de la
metodologia cinco S validando su importancia en la clasificacion, eliminacion,
ordenando, organizando y estandarizando; en consecuencia, los resultados obtenidos
de nuestra investigacion permitiran optimizar e incrementar la productividad en
relacion con el despacho de los materiales e insumos, con el Gnico fin que los

colaboradores sean mas eficientes y eficaces dentro del almacén de la empresa.

Ademas, la investigacion en mencién considera que la justificacion practica es cuando
se encuentra en el transcurso de una investigacion, puede contribuir a la resolucion
de un problema especifico o al menos generar ideas para abordarlo. (Bernal, 2010, p.
106).

Este estudio de investigacion busca fomentar la optimizacion de la productividad
presente en el almacén de la compafiia, y para lograrlo propone la implementacion de
la metodologia de gestibn conocida como las "cinco S", esta metodologia es
excelente, util y muy beneficiosa en las e mpresas industriales logrando resultados
exitosos al momento de su aplicacion. Con esta cultura de las 5s se pretende
solucionar la productividad en los tiempos de despachos de los insumos y materiales;
la cual es afectada por el desorden, falencias por los trabajadores para poder ubicar
de forma inmediata cada material o insumo, originando demoras en el instante que los

clientes internos de la empresa lo solicitan (Aparicio et al., 2020, p. 43).

Del mismo modo, en relacion con la justificacion econémica es para Rios (2017) todo
aguello que posee beneficios econémicos en relacion con los resultados del estudio
(p. 54). En la empresa se pretende conseguir minimizar los costos, al aplicar la
metodologia 5s se conseguira obtener grandes beneficios econdmicos con el objetivo
de crear actividades de trabajo de manera eficaz y asimismo reducir los tiempos de
trabajos lo que significaria un gran ahorro en horas hombre dentro del almacén

ocasionando que la productividad aumente.



Il. MARCO TEORICO

Las empresas en la actualidad buscan mejorar y perfeccionar sus procesos
productivos en el ambito financiero, econémico y operativo (Sangode, 2018, p.15), en
ese sentido, se examinaron investigaciones relacionados a la variable dependiente e
independiente (productividad — Metodologia 5’s) con la unica finalidad de sustentar el

estudio a realizar; enseguida presentamos los antecedentes internacionales:

En ese sentido, para Sanquinga (2019) sustento su trabajo de investigacion sobre;
(Mejoramiento de la productividad de la empresa Carrocereias Manser en base al
desarrollo de la metodologia 5s); Universidad Técnica de Ambato; Ambato - Ecuador.
Su objetivo fue mejorar y aumentar la productividad basado en un enfoque
cuantitativo. El investigador emple6 la metodologia de la observacibn en campo
permitiendo colectar datos en referencia a la productividad de las secciones de
trabajo, donde se emplearon encuestas a los colaboradores con el Gnico fin de
conseguir informacién real. Otra metodologia que aplica a su investigacion fue la
descriptiva la que describi6 los aspectos importantes por no contar con la metodologia
de las 5’s y no tener un esbozo de trabajo lo que provoca el retraso de la productividad.
La poblacién fue de 37 trabajadores al ser una poblacion finita y al ser una mediana
empresa no fue necesario calcular la muestra. Los resultados obtenidos concluyeron
gue se tiene que implementar una metodologia basado en el orden, limpieza,
estandarizacién y clasificacion, la cual permita mejorar la productividad de un 65% al
inicio en relacion del 70.3% después de realizar la implementacion de las 5’s,
asegurando aprovechar al maximo los recursos, siendo mas eficaces (eficiencia-
eficacia); la cual permitié generar un compromiso con los colaboradores enfocados en

lineamientos buscando la mejora continua para el desarrollo de la organizacion.

De la misma forma y en ese mismo contexto, Pachana (2019) presento su estudio
relacionado en la (Aplicacién de la metodologia 5S en la linea numero # 1 de
clasificacion y empaque de una empresa empacadora de camaron ubicada en Duran);
Universidad Catolica de Santiago de Guayaquil, Duran-Ecuador. Su objetivo
primordial fue aplicar el método cinco S teniendo como unico fin el de controlar y
mejorar la incorrecta sanitizacion y limpieza en la linea niamero # 1 para mitigar los
elevados conteos microbioldgicos en los sitios de trabajo. En su tesis la metodologia

empleada se fundamento6 en la observacion de los sucesos durante en el progreso de
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las actividades, funcionalidad de los equipos y de la capacidad de los operarios a la
respuesta de las 5’s; también se empled el enfoque cuantitativo y cualitativo donde se
proceso la informacion con la revision de reportes y documentos aplicados a las 5’s.
Los resultados concluyen que, al momento de aplicar la metodologia de las 5’s fueron
muy significativos, uno de ellos fue en la cuantificacion de los mesoéfilos aerobios de
12UFC (Unidad Formadora de Colonias) a 3UFC (Unidad Formadora de Colonias) y
de 10UFC (Unidad Formadora de Colonias) a 1UFC (Unidad Formadora de Colonias)
al realizar la contabilidad tanto de mohos como de levaduras; la eficiencia tuvo un

incremento del 15% en funcion al 66% antes de implementar las 5’s.

Wani Sagar and Shinde Dattaji (2021), in their research entitled (Study and
Implementation of "5S" Methodology in the Furniture Industry Warehouse for
Productivity Improvement). Mumbai - India; whose objective was to implement the 5S
in the workplace is to organize an efficient and productive work area identifying and
storing frequently used goods, cleaning areas and products, maintaining a new order,
the type of methodology was quantitative and design was pre-experimental. The
poblation was 4 months of the products that entered the warehouse. The results of the
implementation of this methodology impact on productivity significantly from 43.57% to
74.28%, where it is concluded that to increase productivity and generates significant
benefits in organizations to achieve improvements in the workplace is necessary the
implementation of the 5s.

Para Arroba (2022), en su tesis de licenciatura titulado (Aplicacion de la metodologia
5S para la mejora de productividad en una empresa productora de papeles
absorbentes) por la Universidad Politécnica Salesiana Guayaquil — Ecuador, tuvo
como objetivo mejorar la productividad en una productora de papeles higiénicos
aplicando la metodologia cinco “S”, mediante un enfoque cuantitativo, basado en la
técnica de observacion en campo que consistié evaluar las causas que limitan el
espacio de trabajo siendo este un factor determinante para el bajo rendimiento de la
produccion de papeles higiénicos. Con un método aplicado el cual se logré
implementar las 5s y obtener resultados favorables en la empresa. La muestra que
tomé el tesista fue de 10 lecturas de tiempo en la rebobinadora log obteniendo como

resultados el incremento de 390 rollos/horas a 696 rollos/hora, donde se refleja el
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incremento de la productividad de 36% a 64% al implementar la metodologia 5’s en la

linea produccién de papeles higiénicos.

En ese mismo ambito, para Guaman (2023), en su investigacion de licenciatura
titulado (Metodologia 5'S para la optimizacion en la gestion de bodega en la empresa
textil "Ropa Infantil Ecuatoriana (RIE)"). Universidad Técnica de Ambato, Ambato —
Ecuador, cuyo objetivo general fue optimizar la gestion de bodega mediante la IMP de
la M5s en una empresa de rubro textii “Ropa Infantil Ecuatoriana (RIE)”, su
investigacion fue aplicada buscando una solucién al problema que tenia la empresa,
con un enfoque cuantitativo, método descriptivo y de observacion directa en campo.
La poblacién fue de 32 trabajadores con una muestra de igual tamafio que la poblacion
puesto que, se determiné involucrar a todos los colaboradores de la empresa. La
técnica que se utilizd fueron las encuestas, entrevistas y analisis documentarios, con
instrumento o herramientas como cuestionario, formato de control de existencias,
matrices de recoleccion y procesamiento de datos. Los resultados obtenidos para los
pedidos realizados a tiempo aumentaron de un 65.22% a 93.33” que representa el
control de inventarios, lo que indica que se tuvo un incremento de la eficiencia de
28.11% y con relacién a la eficiencia se tuvo como resultado el incremento de 21.74%
de 78.26% antes de que la metodologia 5s fuera implementada esto en funcién a la
devolucion de los materiales, ademas estimaron el grado de cumplimiento de las 5s
al inicio con un 30.0% a 92.0%. Como es evidente los beneficios obtenidos al
implementar las 5S en la compafiia textil (RIE), demuestra mejorias en la eficiencia
dentro del almacén con coordinacion enfocada a la excelencia en el sector de
produccion, seguridad del area y una buena gestiéon de stocks con la nulidad de

devolucién de los materiales.
Continuamos a detallar los antecedentes nacionales:

Paico (2019), su tesis tiene como titulo (Implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en el almacén de la Empresa Distribuidora Comercial Alvarez Bohl SRL,
Piura 2019). Universidad Nacional de Piura, Piura — Peru. El objetivo principal fue
determinar como la implementacion de las 5s mejor6 la productividad en el almacén
de la empresa Distribuidora Comercial Alvarez Bohol SRL, bajo el enfoque cuantitativo
y disefio cuasi-experimental, donde la poblacién fue de 30 dias constituidos por las

atenciones constantes en el sector de almaceén, asi mismo la muestra que consideré
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fue de 30 dias. Las técnicas que empled el investigador fueron encuestas, entrevistas
y observacional con instrumentos para la recopilacién de informacién como fichas de
observacién, reportes diarios y cuestionarios. Se obtuvo como resultados que la
eficiencia aumenté del 81% al 98%, mientras que la eficacia se incrementé del 88% al
98%. En general, la productividad experimentd un aumento del 25%, pasando del 71%
al 96%. Se llegd a la conclusion de que la implementacién de la metodologia 5S

generd una mejora significativa en la empresa.

Lima (2019), en su tesis titulada (Disefio e implementacion de la Metodologia 5S para
mejorar la gestion de almacén de la Empresa CFG Investment SAC, Lima 2018),
Universidad Peruana de las Américas, Lima-Peru. Este trabajo tuvo como objetivo
desarrollar una mejor organizacion, seguridad y limpieza con relacién a la gestion del
almacén de la empresa CFG Investment SAC. El enfoque desarrollado fue el
cuantitativo, pues las actividades programadas se realizaron de manera metédica y

secuencial, nivel descriptivo y de nivel explicativo con disefio preexperimental.

El tamafio de la poblacién fue de 200 trabajadores de las 11 sedes que opera dicha
empresa, con un tamafio de muestra de 132 trabajadores. Se empled la técnica de la
encuesta y el cuestionario como un instrumento. Los resultados adquiridos segun el
disefio e IMP de la M5S fueron: en relacién con la gestion del almacén de 76.52% a
un 79.55%, las entradas de existencia fueron de 81.06% a 73.48%, las salidas de
existencias de 68.94% a 78.03% y con el control de las existencias de 66.67% a
76.52%. Esto indica que se logré mejorar de forma eficiente los materiales y elementos

en el lugar de trabajo.

Valdiviezo, Mezay Gutiérrez (2020) en su estudio (Aplicacién de la mejora de métodos
de trabajo para incrementar la productividad en la produccién del filete de anchoas.)
se centraron en poder incrementar y optimizar la productividad en la produccion
mediante la integracion de la metodologia 5s, asi como también obtener un buen
almacenamiento y distribucion para ello, donde se realiz6 un muestreo tanto con los
operarios, transportistas y almacenero, donde se analiz6 la baja productividad con un
21.31% resultado que no es favorable con 1682kg de producto diarios, y la eficiencia
en la materia prima se tenia un 0.75%. Para levantar todas las ratios de la
productividad y la eficiencia se implementé el M5s, donde se realizaron las

capacitaciones sobre la importancia de un indicador y productividad, se tomo tiempo

12



de trabajo y kilos realizalos y transportes innecesarios logrando reducir el 50% de las
cuales estaba incrementando 6,45% y con ello la productividad subi6 a 5.7% con la
eficiencia de la materia prima. Finalmente, el M5s ayudd en la mejora continua de la
productividad y logrando un 50% de reduccidén de transporte y las duraciones de
tiempo estandar disminuyo a 29.97% y asi mismo la eficiencia de materia prima se
obtuvo en 76.6% y 69.0% con kilos producidos 3,83 a 3,97 por cada hora hombre un

valor mayor a lo inicial.

En tal sentido para Boyer (2020), en su tesis titulado (Implementacién de la
metodologia 5S para mejora de la productividad en el &rea de almacén de la empresa
Sermasi E.I.R.L). Universidad Cesar Vallejo, Piura — Peru. Este trabajo se centra en
el andlisis de productividad en el sector de almacén durante la integracion de la M5s
en la compania SERMASI E.I.R.L. El enfoque escogido fue el cuantitativo de tipo
aplicada con un disefio cuasi experimental. La poblacion fue finita con despachos
semanales durante el periodo de aplicacion del pretest por tres meses y el mismo
tiempo ampliacion en el post test, no existiendo muestreo puesto que el tratamiento
fue censal es decir que la muestra tuvo las mismas caracteristicas de la poblacién que

la conformd.

La técnica de su investigacion fue de observacion directa, tuvo como instrumentos
cuestionario, guia de auditoria y hojas de registro, para lo cual utiliz6 la técnica de
entrevista y andlisis documentario. Se determino el aumento de productividad del
almaceén del 44.83% al 75.75% con un incremento porcentual de 68,97%, la eficacia
de 65.92% a 86.08%, la eficiencia 68.58% a 88.33% y al implementar el método 5s
respectivamente al 17,00%. La correcta realizacion de la metodologia 5s, cumpliendo
con todos los estandares y disciplinas se tiene una mejora obteniendo mejores
resultados en la productividad, la eficacia se incrementa alcanzando las metas
establecidas, los recursos utilizados son menores refiriendo que en almacén hay

eficiencia.

Jaramillo (2022), su titulo de investigacion es (Implementacién de la metodologia 5S
en la gestion de almacenaje de una distribuidora enfocada en mineria para reducir el
tiempo de despacho). Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Lima-Peru, se
establecio que la finalidad primordial fue reducir los tiempos que se genera al momento

operar, en los despachos, la distribucién, por medio de la integracion las 5S. Este
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trabajo guarddé un EC, tipo aplicativo, no experimental y trasversal basada en la
observacion directa. Donde la poblacion conformada fue de 18 trabajadores y tomaron
como muestra los primeros cuatro meses del 2021 puesto que los productos se
localizaban en el almacén. Las técnicas que utilizo el tesista fueron indicadores y
auditoria, con instrumentos de datos estadisticos y fichas de evaluacion

respectivamente.

Los resultados obtenidos reflejan que gracias a la implementacion de la metodologia
5S se logré una disminucion del tiempo que tarda el operador en encontrar un
productor de 7.56min que representa el 40.5%. Del mismo modo, se redujo el nUmero
de pedidos entregados con error de 52.33% al inicio a 37.23% después con una
mejora de un 15.10%. Asimismo, se consiguio incrementar el area Gtil en 17.5% de un
63.75% al finalizar su estudio. Por ultimo, se aminoré el tiempo de despacho en 12.72
minutos que representa el 33.20%. Es evidente que los resultados obtenidos con la

IMP de la M5S disminuyen favorablemente los tiempos de despacho en el almacén.

Para tener mayor sustento al trabajo de investigacion se presenta a continuacion
teorias relacionas al tema; las cuales se relacionan con las variables independientes

e independientes:
Metodologia 5s

Para Hernandez (2023), la metodologia 5S mas que un instrumento es una filosofia
de ver y organizar la vida pues permite mejorar gestionar de una mejor forma todos
los espacios en los que se ve comprometido (p. 319). En ese sentido, la aplicacion de
esta herramienta en el ambito laboral ha de permitir mejores condiciones para producir
ya que conlleva la implementacion de un mejor clima laboral, un espacio mas

organizado, un ambiente mas limpio.

Por otra parte, para Salazar et al. (2020), la metodologia 5S se caracteriza por ser un
instrumento de gestién muy efectivo ya que favorece una mejora en el trabajo pues se
encarga de disminuir la pérdida de tiempo en c/u de las fases parte de la cadena de
produccion, posibilita la adopcion de medidas de forma rapida ante las diversas
situaciones complicadas que podrian ocurrir dentro de actividad productiva, elimina
los elementos innecesarios y permite ambientes de trabajo mas seguros, limpios y
ordenados (p. 116 — 117).
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En ese sentido para Hernandez (2023), se determina que esta metodologia de las 5S
se debe aplicar en toda area donde se encuentre y como también en nuestra vida
diaria en familias y como en eventos etc., porque si no se aplica, no se tendra un buen
ambiente, como por ejemplo si no se emplea, organizacion, orden, limpieza,

estandarizacion, higiene y disciplina (p. 320).
Figura 3

Proceso de la metodologia 5°S
SEITON

Orden SEISO

SEIRIT S
Limpieza

Organizacion

SEIKETSU

estandarizacion
SHITSUKE

Disciplina
Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)

En la figura 3, es denotable el proceso de la implementacion de integracion de la M5’s
donde puede proporcionar varios beneficios en un entorno de trabajo. Estos son

algunos de los resultados comunes que se obtienen al implementar las 5S:

e Mayor eficiencia: Al eliminar el desorden y organizar el entorno laboral, Se optimiza
el tiempo empleado en la averiguacion de herramientas reduciéndolo, materiales y
documentos. Esto mejora la EF y agiliza los procesos de trabajo.

e Mejora la calidad: La metodologia 5S ayuda a prevenir errores y defectos al
establecer estandares de organizacion y limpieza. Un entorno ordenado y limpio
contribuye a mantener los productos y servicios en buena calidad.

e Seguridad mejorada: Al mantener un entorno limpio y libre de obstaculos, se
reducen los riesgos de accidentes y lesiones en el trabajo. Los equipos y
herramientas adecuadamente almacenados y etiqguetados también ayudan a
garantizar la seguridad de los empleados.

¢ Incremento en la moral y el compromiso del equipo: Una implementacion exitosa
de las 5S promueve un sentido de propiedad y responsabilidad entre los

empleados. Al participar activamente en el proceso y disfrutar de un entorno de
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trabajo limpio y organizado, los empleados suelen experimentar un aumento en la
moral y el compromiso.

e Ahorro de tiempo y costos: Al eliminar el desorden y optimizar los procesos de
trabajo, se reducen los tiempos de inactividad y se evita la busqueda innecesaria
de herramientas o materiales. Esto puede resultar en ahorros de tiempo y costos

significativos para la organizacion.

Es importante tener en cuenta que los resultados pueden variar segun el entorno de
trabajo y la forma en que se implementen las 5S. Sin embargo, en general, la
implementacion exitosa de las 5S suele conducir a un entorno de trabajo mas eficiente,

seguro y agradable para todos los involucrados.
Clasificar (Seiri):

La primera S denominada Clasificar (seiri) segun Gutiérrez (2014), nos dice que el
objetivo primordial es tener siempre en orden y mantener una buena clasificacion
dentro del area de producto y distribucién con el proposito de buscar un adecuado
ambiente laboral, y con ello los indicadores seran tan favorables dentro de la
organizacion y contando tener un buen cumplimiento deseado para poder saber de
como se puede mejorar otras areas dentro de cualquier proceso de la empresa que

se requiera en un almacén (p.54).

Para Chinchilla (2002) sostiene que deberiamos elegir los objetos del area en el que
Nnos encontramos y que para eso debemos reconocer y priorizar que no son necesarios
0 aquellos que son almacenados y esta sin uso por mucho tiempo en la cual no se
utilizan (p. 225).

Como se puede apreciar en la figura 4, se especifica el proceso de la primera S (seiri)
donde se organiza y elimina los objetos, en la que se indica la secuencia para realizar
una adecuada y buena clasificacién de los materiales que son necesarios y aguellos
innecesarios. En los objetos necesarios estardn aquellos que se encuentren en buen
estado y que sean Uutiles, asi mismo los objetos que no se utilizan se separan en
elementos obsoletos los cuales se descartan y los sobrantes los que se pueden

reciclar o vender.
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Figura 4

Proceso de Seire (Clasificar — Eliminar)
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Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)
Tarjeta roja

La aplicacion de la tarjeta roja permite marcar elementos prescindibles que se
encuentran en el sitio del trabajo el cual se pueda tomar una accion correctiva, el
disefio de la tarjeta roja (ver figura 5) debe identificar por completo el elemento,
nombre, cédigo, motivo especificado para su descarte, fecha y otros datos en
particular que se requiera. En ese sentido, esta herramienta visual permite la
identificacién y el abordaje de problemas en el lugar de trabajo que necesitan ser
resueltos. Asimismo, las tarjetas rojas son una forma de involucrar a los trabajadores
en la mejora continua al permitirles informar y comunicar problemas que puedan estar
afectando, con el Unico objetivo de organizar los elementos necesarios de manera

eficiente, de calidad y segura asignando un lugar especifico en el area de trabajo.

El empleo de tarjetas rojas en la metodologia 5S facilita la comunicacion, promueve
la responsabilidad, el trabajo en equipo y contribuye a mantener un ambiente de
trabajo ordenado, seguroy €ficiente, pues ayuda a resolver los problemas que afectan

la eficiencia, calidad y seguridad (Manzano y Gisbert, 2016, p. 22).
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Figura 5
Caracteristicas que deben presentar las tarjetas rojas en la implementacion de
(Seiri)

TARJETA ROJA 5'S TARJETA ROJA 5'S
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CATEGORIA Il Eliminar
B Reubicar
I Reparar
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Il Material gastable Il Parte mecénicas
W Materia prima M Trabajo en proceso
Il Producto terminado Hl otros

OTROS/COMENTARIO :
Registro No.

Nota. Adaptado de Méndez (2019).

Ordenar (Seiton):

La segunda S para Chinchilla (2002) indica que seiton significa: colocar los objetos
que son utilizables en el dia a dia ponerlos de manera ordenada en la cual sean
accesibles para el uso. Ya que se sabe que es importante que se establezca un orden
para cada objeto y deben de acostumbrarse a poner cada cosa en su lugar como
ejemplo tenemos en el area las herramientas e instrumentos cerca al personal que lo

va a utilizar (p. 225).

El orden que nos menciona Marie Kondo (2019) la forma correcta es ordenar por
categoria segun material que se encontrara en el area a implementar la segunda
S(seiton) y es muy importante saber la cantidad de material o producto para dar un

buen orden y una mejora visual como tener un buen clima laboral (p. 9).

Tener presente que ordenar es un hecho fisico que se tiene dos principales pasos que

es lo siguiente:

- Determinar que mantener.

- Determinar donde derivar las cosas que requieres mantener.
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De acuerdo con estas dos indicaciones se debe alcanzar un trabajo impecable, y se

vera la perfeccion.

Es evidente y notable al visualizar en la figura 6 el proceso de ubicacién de los objetos
seleccionados que son necesarios segun su frecuencia de uso, lo que permite obtener
beneficios al momento de encontrar los materiales u objetos en forma inmediata,
eliminando errores tiempo innecesarios, asi como también facilita el regreso a su lugar
los objetos, elementos y materiales que se han utilizados, en consecuencia aplicando
lasegunda S, se inicia a crear estandares, normas y procesos para conservar el orden,

la limpieza y clasificacion dentro de la empresa o area de labores.

Figura 6
Diagrama: Ubicacion de los objetos de uso frecuente

Colocar en drea o Colocar juntoala
de archivo ‘ persona
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Col ALGUNAS VARIAS Colocar
bzzza;"o" VECES AL VECES AL cercaa la
& ARO DIA persona
archivo
.,‘-/ALGUNAS VARIAS\
VECES AL VESCES POR
MES SEMANA
Colocar en dreas comunes Colocar cerca al

area de trabajo

Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)

Del mismo modo, se puede apreciar en la figura 7 el diagrama de flujo de trabajo para
las fases de Seiton, que incluye la identificacion de elementos, la clasificacion de
elementos, la asignacién de lugar, la eliminacién de elementos innecesarios, la
limpieza y mantenimiento, la implementacion y el seguimiento. Cada paso se debe
completar antes de avanzar al siguiente, lo que ayudara a garantizar que el proceso

sea completo y efectivo.
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Figura 7

Proceso de Seiton (Ordenar)
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Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)
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2da 5: Seiton (Ordenar)

Limpieza (Seiso):

Para Gutiérrez (2020) indica que la finalidad principal, es dar una buena impresién al
cliente dandole un buen ambiente laboral y confiable en el trabajo y es conservar el
area limpia, que en la cual no perjudique a los implementos y maquinas involucradas

en su proceso (p.54).

Segun Rajadell (2021) refiere a seiso como: limpiar e inspeccionar para reconocer y
eliminar. Implica incorporar la limpieza como parte del dia a dia y esto implica una
relaciébn entre la limpieza el operario de proceso y el técnico que realiza el
mantenimiento. En el cual se pueda hacer cargo la limpieza como una inspeccion
imprescindible. En cuanto a los beneficios es muy importante la disminucion de
riesgos de accidentes como también el desarrollo de la utilidad de vida de las

herramientas y equipos que son utilizados. (p. 84).

Al respecto Cruz (2010) dice que el seiso se aplica: primero limpiar, luego usa el
método de limpieza, por consiguiente determina los equipos y herramienta que se
utilizara, tener un check-list de las actividades de limpieza, asignar a los operarios
cuales son los lugares a los cuales va a limpiar y asignar a un encargado, establecer
un programa de limpieza y un mapa en un lugar visible, establecer turnos en el area
de limpieza también refiriendo como usar los elementos para la limpieza, deben incluir
también inspecciones anticipadas, en el momento y al culminar los turnos. Tener el

habito de la limpieza entre 5 a 10 minutos. Asi como organizar una jornada de limpieza
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adecuada, ya que demuestra compromiso con la direccién e involucra a todos en la
empresa, eliminando también muchas cosas innecesarias también es importante

reconocer el esfuerzo que realiza el personal. (p. 30).

Figura 8

Proceso de Seito (Limpieza)
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Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)
Estandarizacion (Seiketsu):

De acuerdo con Gutiérrez (2020), la estandarizacion (Seiketsu) tiene como finalidad
regularizar y mantener los productos o servicios con un buen ambiente laboral y
transparente en su distribucién sin muchos obstaculos para ello se obtuvo con las 3
S. Para lograrlo, el primer paso fue concretar una reunion dentro de la organizacién
involucrando al comité de la implementacion 5’s y los respectivos colaboradores,
informandoles sobre los analisis y resultados consignados, asi como lograr la
implementacién de diferentes perspectivas en el desarrollo del proceso. Se detallan
los procedimientos a aplicar en 4ta S, en particular en torno al control y seguimiento,

asi como las tareas de clasificar, limpiar y organizar.

En esta fase, se estandarizé las tres primeras “S” implementado normas y politicas
gue permitan conservar y seguir ejecutando adecuadamente el primer pilar (Seiri),

segundo pilar (Seiton) y tercer pilar (Seison).

Segun Alvarez (2003) estandarizar significa mantener los habitos que son el orden
como la limpieza. Seiketsu no buscar hacer que el empleado repita acciones, sino que
se trata de crear una actuacion de acuerdo con unos principios sin ello seria imposible
sostener los logros de las primeras 3 s. La primera situacion seria la participacion

directa de la persona que realiza la labor siguiendo unos procedimientos y estandares.
(p. 63).

21



Para los autores Aldavert et al (2016), en esta etapa reforzamos lo utilizado en los
primeros 3 segundos por lo que se debe lograr un alto nivel de orden y limpieza.
Implica la aplicacion de los estdndares gemba para mantener el lugar de trabajo en
las mejores condiciones posibles, esto es, de forma limpiay ordenada. Estas acciones
permiten fijar el estado ideal y transmitirlo grafico y visualmente para los trabajadores.
Estos estandares se deberan revisar mediante auditoria para poder mantenerlos

actualizados. (p.79)

Figura 9
Proceso de Seiketsu (Estandarizacion)
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Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)
Disciplina (Shitsuke):

Para los autores Aldavert et al (2016) indican que el Shitsuke impulsa las auditorias
de rastreo consolidando una rutina con el fin de mejorar continuamente” (p. 43). La
Disciplina (Shitsuke) involucra a la autodisciplina y el habito para respetar los
compromisos y acuerdos buscando frecuente mejora continua al interior de la
empresa. En definitiva, si el alto consejo de la empresa incita a que cada colaborador
aplique el P.H.V.A. (Ciclo de Deming) en cada proceso u actividad diaria, es asertivo
e indudable que la practica del Shitsuke no habria problema alguno dentro del
proceso. El Shitsuke es el mediador entre las 5s y de la mejora continua (Kaizen).
Estas buenas practicas que desarrolla el ciclo P.H.V.A. comprenden un buen ejemplo
a seqguir lo que permite lograr que el orden sea un valor primordial al momento de

realizar una actividad.

En esta Gltima quinta S, para Valladares (2017) hace referencia que la implementacion
de Shitsuke significa convertir en habito el empleo a realizarse siempre las mismas
actividades, utilizando métodos o estrategias consolidados en el orden y limpieza en

la zona laboral” (p. 34). En esta etapa de laimplementacion involucra definir una nueva
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cultura organizacional, asimismo se logra obtener beneficios ya alcanzados en las 4’s

por lo que se tendra que lidiar con la resistencia al cambio.

Del mismo modo, Méndez (2019), manifiesta que Shitsuke es: conservar una rutina
en el cumplimiento de las primeras 4’s. Implantar controles continuos en la ejecucion
de cada actividad (p. 6). En esta 5° S, se instaura y conserva una nueva orden en el
trabajo, cumpliendo frecuentemente con los estandares o normas de trabajo, la
utilizaciébn de esta S nos asegura que la productividad, eficiencia y eficacia se

incrementara paso a paso dentro del area de trabajo.

Figura 10

Proceso de Shitsuke(Disciplina)
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Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)
Productividad

De acuerdo con Franco, Uribe y Agudelo (2021), la productividad es la base esencial
sobre la que se sostiene el crecimiento econémico. Sin un buen manejo del aparato
productivo, es dificil que las organizaciones empresariales puedan llegar a cumplir sus
metas. Por ello, es importante la busqueda de la eficienciay la eficacia en la ejecucion
de las labores puesto que sin ellas no es posible la productividad (p. 26).

En general, la productividad puede ser descrita como el uso eficiente y con el gasto
menor recursos que pueden ser materiales, insumos, recurso humano, etc.; para

elaborar un bien o servicio, es decir que, si obtenemos mayor nimero de productos o
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servicios con el menor niumero de insumos, entonces podemos obtener una mayor

productividad, este enunciado se puede representar mediante la siguiente formula:

Resultados Obtenidos
Recursos Empleados

Productividad =

En tal sentido, para Suarez, Rodriguez y Mufioz (2017), mencionan que: la
productividad laboral es la division entre el output (salidas o resultado obtenido) y el
costo de horas hombre trabajadas de la empresa u organizacién; en relacion con la
fabricacion de un producto es el cociente de la produccion de un sistema con la

capacidad (p. 63).

En consecuencia, la productividad laboral es la comercializacion del valor agregado
entre el total de los trabajadores, este dependera de la motivacion, lugar de trabajo,

capacitacion, etc.

Gutiérrez (2020), menciona que la productividad es el indicador que se consigue al
obtener a partir de un sistema o proceso, para aumentar la productividad se tiene que
conseguir excelentes resultados examinando los recursos usados para producirlos (p.
21). En sintesis, la productividad es el cociente al dividir el producto o servicio que se
tiene contra los recursos o insumos que se utiliza, para fabricarlo o producirlo. Este
valor obtenido es medible en las unidades vendidas, toneladas producidas o piezas
fabricadas; en referencia a los recursos empleados se realizan cuantificando por la
cantidad de empleados, tiempo utilizado, horas hombres, etc. En lineas generales, la
PRO como indicador es utilizado para medir la eficiencia en la vinculacion en insumos

utilizados y el resultado obtenido en una actividad o proceso.

Evidentemente la productividad es un término el cual esta siendo utilizada con mas
frecuencia en las organizaciones y empresas, por su significado, importancia e
impacto que genera en el negocio. Asimismo, la productividad es simplemente los
productos que hemos obtenido por cada factor utilizado en la empresa, es
cuantificable la cual es un indicador que mide la eficiencia, es decir cuanto mas
eficiente es un trabajador o un maquina en el proceso productivo asignandole un
namero a dicha eficiencia. Este indicador nos permite conocer el rendimiento y estatus

gue se encuentra la empresa, permitiendo analizar los resultados que estan
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orientados a los objetivos y metas de forma correcto o incorrecta; también podremos

conocer cuan eficientes somos en el proceso de transformacion de nuestros recursos.
Eficiencia

Fernandez y Sadnchez (1997), mencionan que la eficiencia debe entenderse como el
resultado que determina aptitudes de la accién de un método econdmico para obtener
la meta u objetivo fijado, mermando el uso de los recursos (p. 63). Es decir, es la
aptitud de realizar una actividad que obtenga beneficios usando el menor nimero de
recursos posibles. Se puede interpretar que es la relacion entre los esfuerzos y
resultados teniendo como indicador la division entre las salidas y las entradas, se basa

en realizar las actividades de forma correcta.

En ese mismo contexto, Daft (2010) entiende a la eficiencia como la manera de
alcanzar los objetivos de la empresa solo utilizando los recursos destinados para tal
fin. Se fundamenta en cuanto a la cantidad de recurso humano, recurso natural (fisico)
y recurso capital para alcanzar a elevar la produccion (p. 20). En general, la eficiencia
es hacer adecuadamente las cosas lo que se refiere a " insumo - productos".

El concepto eficiencia es muy variado, pero esta intimamente relacionada con el
empleo y la excelente administracion de los recursos de la empresa, es decir hacer
las cosas correctamente; si se obtiene mayores resultados, entonces habra mayor
eficacia. Al obtener buenos resultados con la minima utilizacion de equipos o
maquinarias, el capital y la calidad de cualquier servicios o productos, podemos
afirmar que se ha incrementado la eficiencia, en consecuencia, también es maximizar
la produccion minimizando los recursos que se emplean en la transformacion de un

bien o servicio dentro de la empresa.
Eficacia

Segun Gonzalez y Labra (2000) realizaron un recopilacion de ensayos de reconocidos
academicos y especialistas en la ciencia de la politica, en consecuencia a ello; para la
Politéloga Hilda Aburto Mufioz da enfesis sobre la eficacia la cual: se menciona al
logro de los objetivos que se han desarrollado claramente (explicitos) o que no estuvo
bien definido ni claro (implicitos). Teniendo un panorama amplio y claro del objetivo,
gue seria como primer paso a seguir, se lograria medir el grado en que se harealizado

el objetivo trazado (p. 205).
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Para los autores Gelade y Gilbert (2003) indican que la eficacia se entiende como la
relacién que existe entre las cantidades de las salidas (rendimiento producido) y las
cantidades de las entradas (recurso consumido) (p. 482). Es evidente, la eficacia mide
el nivel a donde se desea alcanzar con objetivos claros y metas propuestas de un
determinado plan, en sintesis, tener un indicador de como se dieron los resultados
gue se lograron o no. Es también la concentracion de fuerzas de una determinada

actividad y los procesos que se orientan al cumplimiento de los objetivos planteados.

Segun Gil (2011) citado en la revista Retos de la Direccién; por los autores Calvo,
Pelegrin y Gil (2018) argumentan que la eficacia: es el resultado obtenido por el
desempefio de las metas de la empresa u organizacion y para poder lograrlo se debe
estar enfocados con los objetivos claros y bien definidos, ordenados en funcion a sus
prioridades dando importancia a los cumplimientos, donde se pueda cuantificar las

atenciones de los clientes en relacion entre un bien y un servicio (p. 104).

En este contexto, podemos manifestar que la eficacia es un indicador importante que
permite evaluar el logro obtenido de los objetivos y las metas de una planificacion. En
definitiva, toda empresa desea ser eficaz cumpliendo con sus metas y objetivos, los
resultados se asemejan al deleite del cliente mediante los productos y servicios
(Franco, Uribe y Agudelo, 2021, p.20).

Finalmente, el concepto de eficacia para muchos autores coincide al referirse que esta
ligado en alcanzar ese logro o meta que se ha propuesto, esto sin considerar, los
recursos que la empresa emplea; en definitiva, la eficacia se relaciona en hacer lo

correcto (Pérez, Carreray Garcia, 2018, p. 355).
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I. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion
Por su tipo de investigacion

Segun Naupas, Valdivia, Palacios y Romero (2018) define que: la investigacion
aplicada esta enfocada en optimizar o mejorar la marcha de los sistemas, normas,
procedimientos y pautas tecnolégicas siguiendo el desarrollo de la ciencia y la
tecnoldgica; en consecuencia, la investigacion aplicada no presta la calificacion de
verdadero o falso mas por el contrario la de deficiente, eficiente, ineficiente, ineficaz o
eficaz (p. 136).

El siguiente estudio de investigacion sera de tipo aplicada, el cual plantea optimizar y
controlar la productividad empleando la metodologia cinco S en el area del almaceén;
siendo este problema real en el cual se aplicard conocimientos tedricos con el
propoésito de resolver las dificultades o problemas que cuenta actualmente la

companiia.
Por su nivel de investigacion

Para esta investigacién, Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) indican sobre el
estudio explicativo es todo hecho, evento y fendmenos fisicos o sociales que mediante
unos factores de relaciones causa y efecto, se determine explicando el por qué llega
a ocurrir dicho fendmeno y cuéles serian las condiciones en la que se manifieste o las

razones del porque se relaciona dos o méas variables (p.95).

Este trabajo de investigacion es explicativo, en la cual se describe los factores que
ocasionan el problema dentro del area de almacén, buscando la causa-efecto que da
origen a la baja productividad e identificando las variables en la cual nos permita tener

un estudio detallado dentro del area de almacén.
Por su enfoque de investigacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), mencionan que el enfoque que esté
estudio toma es cuantitativo ya que la base de la investigacion pretende responder a
preguntas especificas de relacion causa y efecto. En ese sentido, el conocimiento
obtenido sera netamente objetivo. La composicion del estudio se genera en base aun

proceso deductivo, que, mediante su medicidon numérica y analisis estadisticos, se da
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a prueba a hipétesis anteriormente formuladas. este enfoque permite realizar

generalizaciones en base a su investigacion (p.4).

Podemos indicar que el estudio a realizar es cuantitativo, ya que se cuantificara los
datos mediante un andlisis estadistico, proporciona por la informacién de las variables
de la metodologia 5’s, donde nos permitira tomar decisiones en funcién a la

informacion cuantificable de la eficacia y eficiencia en el departamento de almacén.
Por su disefio de investigacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), el disefio de investigacion se refiere
al programa general que se ejecuta para poder obtener la informacion necesaria para

responder de forma adecuada al problema investigado (p. 128).

Por otro lado, Bernal (2010), sostiene que el disefio de investigacion se relaciona
directamente al elegir el tipo de investigacion a utilizar y por la hipétesis que debera
ser corroborada en el desarrollo del estudio (p. 145).

Al ser la investigacion cuantitativa el disefio sera de tipo experimental donde se
manipulara y controlaré el comportamiento de las variables, con el fin de describir los

efectos, estimulo o causa del problema (Rios, 2017, p.82).

En tal sentido, el estudio experimental comprende como categoria el preexperimental.
Siguiendo el concepto de Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), el disefio
preexperimental sirve para hacer un acercamiento con el problema identificado pues
no cuenta con medios que aseguren un control adecuado para ser catalogado con
algun cierto grado de validez interna (p. 141). En consecuencia, el estudio de
investigacion propone como objetivo demostrar el incremento de la productividad al
momento de implementar la metodologia 5s, en decir que permitird analizar los
resultados alcanzados, en un antes y después del tratamiento donde la variable
independiente no sera operada con relacion a la productividad que es la dependiente
de la metodologia 5’s, donde se observara, analizara y posterior descripcion de los

fendmenos sin emular su entorno natural.
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Este disefio de investigacion de preprueba y posprueba de un solo grupo se puede

interpretar de la siguiente forma:
G: 01 ->X - 02

Del cual se define:

G: Grupo experimental (Area de almacén)
O1:  Pre — Prueba Productividad

X: Implementacion 5’s

O2:  Post — Prueba Productividad

Por su alcance

Para Alvarez (2003), la investigacion longitudinal se ejecuta en distintas instancias de
la investigacion, registrando mediciones continuas o repetitivas al principio, durante y
después, teniendo como Unico fin de poder comparar los datos recolectados en
diferentes momentos de un mismo grupo (p. 79).

En este contexto, la investigacion es un estudio longitudinal, pues implica tomar de
dos a mas medidas a lo largo de un periodo de tiempo, es decir que se tiene un
principio y un final del seguimiento. Por su generalidad, es observacional donde se

pueden registrar datos cualitativos o cuantitativos.
3.2. Variables y operacionalizacion
Definicion Conceptual

Las M5s (Variable Independiente). De acuerdo con Villasefior y Galindo (2017), la
implementacion de 5S puede resultar bastante beneficiosa ya que es un instrumento
metddico para diversas areas de trabajo pues ayuda a mejorar y conservar un
ambiente pulcro, organizado y seguro. Asimismo, gracias a estos beneficios, es
mucho mas factible motivar a los empleados a cumplir con las tareas asignadas, y asi

lograr la eficiencia requerida en torno a la calidad y productividad (p.10).
Definicion Operacional

La Filosofia de las 5s (Variable Independiente); se tendr& una verificacion por medio
de una distribucion, basado en orden y limpieza, y con ello vemos el cumplimiento y

para ello se ejecutara la estandarizacion y diciplina.
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Dimensiones

13S Seleccionar, eliminar, reducir (SEIRE) y 23S Ordenar, clasificar, identificar
(SEITON)

De acuerdo con Villasefior y Galindo (2017), Seire esto significa identificar, categorizar
y segregar todos los elementos, para que se usen todo el tiempo y los que no se
necesiten también se sacaran para su reutilizacion y estos ultimos funcionan porque

no necesitan funcionar (p. 32).

Por su parte, Rajadell y Sanchez (2016), dijeron que el lugar especifico en la
ordenanza y como también elementos de trabajo o materiales, para que en el
momento adecuado y con condiciones suficientes para minimizar el tiempo de

busqueda improductivo e innecesario (p. 54).

L N° de productos ubicados correctamente
Clasificaciony Ordenar = * 100
N° total de productos

32S Limpiar, sanear, anticipar (SEISO)

Aldavert et al (2018) indican que el Seiso significa limpiar, depurando espacios donde
se concentra la suciedad, desorden y acopio innecesario de materiales para conseguir
y mantener en perfecto estado el lugar de trabajo. Para minimizar el desorden y la
suciedad, se debe prevenir tomando todas las medidas necesarias se busca
constantemente cualquier desviacién para identificarla y dar soluciéon antes que se
genere en un gran problema. En ese sentido, Seiso involucra en dejar en 6ptimas
condiciones a los equipos y maquinarias, asimismo también va fusionado con la

seguridad y el buen mantenimiento (p. 148).

o Programas de limpieza ejecutadas
Limpieza = — * 100
Programa de limpieza programadas

43S Estandarizar, normalizar (SEIKETSU)

Manzano y Gisbert (2016) sefialan que la etapa Seiketsu es mantener o estandarizar
procedimientos de manera regular que sean necesarios para una adecuada aplicacion
de la herramienta en la organizacion. Es aca donde se implementan altos estandares
para asegurar que se cumplan con las tres primeras S el cual permita asegurar que el

orden, la limpieza y organizacion se realicen de la mejor manera posible (p. 24).
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) Puntaje Obtenido de auditoria
Estandatizar = . — =1
Puntaje total de auditoria

52S Auditar, autodisciplina, habito (SHITSUKE)

Aldavert et al (2018) indican que, en la quinta S, es donde iniciamos a desarrollar
modulos que permitan auditar de forma permanente las normas establecidas y el
seguimiento del sistema de las 5°s. Alcanzado este punto lograremos tener abundante
mejoras implementadas y estandarizadas por la organizacién la cual servira para
trazar objetivos en las auditorias. En el proceso de la quinta S, se iran desarrollando
los mecanismos de auditoria, recorridos, exigencia y frecuencia con el unico fin de
encontrar el adecuado sistema que satisfaga nuestra necesidad y poder mantenerlo a

lo largo del tiempo” (p. 102-103)

Puntaje Obtenido de auditoria

Auditoria = , —
Puntaje total de auditoria

Definicién Conceptual

La productividad (Variable Dependiente). De acuerdo con Gutiérrez (2014), la
productividad se basa en el bien obtenido al intentar optimizar los medios e intentar
reducir los desperdicios buscando que la produccion tenga una eficiencia y una

eficacia positivas (p. 20).

Este método se utilizara en el almacén para garantizar un buen ambiente laboral,
mantener los espacios limpios y ordenados con el fin de obtener las mejores
condiciones posibles para la produccion.

Definicién Operacional

La productividad (Variable Dependiente) dependera del desempefio de los productos
entregados en un periodo de tiempo mas corto y muy favorable para la entrega, y el
desemperiio de los productos terminados entregados (Fontalvo, De la Hoz y Morelos,
2021, p. 58).

Dimensiones
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Eficiencia

Asimismo, Sanchez (2013) hace mencion que la eficiencia es la medida que se refleja
en minimizar y reducir los recursos (infraestructura, financiero, mano de obra, etc.)
buscando obtener los resultados, es decir, permite conseguir los objetivos con el

menor costo posible (p. 87).

L Tiempo empleado de entrega (min)
Eficiencia = — —*x 100
Tiempo progranado por entrega (min)

Eficacia

De acuerdo con Sanchez (2013), la eficacia es la medida en que se refleja el grado
de satisfaccion de los objetivos 0 metas establecidos por la empresa, asimismo es la
probabilidad planteada por los consumidores o clientes, atribuyéndose a la calidad, es
decir, la eficacia consiste en alcanzar que el plan estratégico de la empresa consiga

alcanzar los fines y las metas deseadas por la organizacion (p.86).

Eficaci N° de pedidos despachados 100
= *
ficacia Total de pedidos solicitados

3.3. Poblaciény Muestra
Poblacion

Hernandez (2014), hace mencion que una poblacion es el objetivo de un estudio, el
estudio de cada unidad de andlisis. Esto requiere determinar caracteristicas de los

elementos que puedan determinar si pertenecen a la poblacién objetivo (p. 267).

Por otro lado, Socconini (2019), define que una poblacion es un conjunto finito o infinito
de unidades con particularidades generales los que se ampliaran en las conclusiones
extraidas sobre la busqueda. La poblacién, en un estudio determinado, se define por

el problemay la meta en lo que el estudio esta buscando (p. 81).

Este trabajo de estudio es de tipo finito, sabiéndose que el total de requerimientos
diarios de insumos y materiales del almacén. La poblacion a considerar es la cantidad
de pedidos diarios demandados por los clientes internos de la empresa por un lapso
de 90 dias habiles durante; con el Gnico fin de recabar informacion del almacén de las

cajas corrugadas
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Muestra

Tamayo y Tamayo (2006), mencionan que una muestra es una secuencia de
operaciones hechas para investigar la distribucion de una caracteristica particular en
todo el universo o la poblacion. Para ello, es necesario que el primer paso sea la

observacion de una parte de la poblacion en cuestion.

En el trabajo de investigacion se tomé la muestra de los pedidos que se dan
diariamente durante los 30 dias para el desarrollo del pretest, asimismo durante la
implementacién y por ultimo para el post test durante las 30 jornadas del dltimo mes
en el almacén. Del mismo modo, la poblacion es igual a la muestra por ser menor a
100 dias.

En la investigacion, se realizé el muestreo sistematico en poblaciones finitas ya que
se conoce a la poblacion en su totalidad. Sin embargo, para saber a cual es la medida

adecuada a estudiar, se hizo uso de la siguiente féormula (L6pez y Fachelli, 2015, p.22).

_ NZ?p(1—p)
~(N-1)e2+Z2p(1—p)

n

De donde se tiene:

n = Tamafio de muestra

N = Tamafio de la poblacion o universo elegida

Z = Cifra obtenida en funcion al Nivel de Confianza. Valor invariable de no tener valor,
se decide tomar como nivel de confianza del 95% equivalente a 1.96 o del 99% de
confianza donde su equivalencia es de 2.58, valores que son tomados a consideracion
del investigador.

p = Probabilidad de que ocurra el evento estudiado.

e = Margen aceptable del error de la muestra, en ocasiones de no tener valor, se utiliza
un valor la cual varia en un rango de 1% a 9%, dicho valor a elegir es a sensatez del
en encuestador.

Se ha determinado obtener la muestra de una poblaciéon N=30 dias. Para lo cual se
considera 0.95% de nivel de confianza y con un margen de error de 0.05%. El valor

de Z es de 1.96, siendo p = 0.5% reemplazando en la formula:
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_ 30 % 1.962 % 0.5 * (1 — 0.5)
~ (30 —1) *0.052 + 1.962 % 0.5(1 — 0.5)

n = 27.89

Se obtiene como resultado muestrear 28 dias en el area de almacén.

Muestreo

Para Tomayo (2001), el muestreo es considerado un procedimiento mediante el cual
se llega a tomar a ciertos individuos que pertenecen a una poblacién siendo ejecutado
a un analisis de estudio, debido a que ciertas poblaciones pueden ser demasiados
grandes, llegando a no ser posible latoma de datos de todos los individuos estudiados,

dando como objetivo la representacion de la muestra.

Esta investigacion es cuantitativa ya que posee un muestreo probabilistico en donde
las unidades que determinan la poblacion poseen igual probabilidad al momento de
seleccionar la muestra (Pineda, 1994, p.114).

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciones de datos
Técnica

Yuni, y Urbano (2014), el concepto de técnica, en relacion de estudio en la M.I.C.,
apunta a que son procedimientos que generan informacién legitima y confiable, los

cuales pueden ser tomados como datos en la investigacion cientifica (p.29).

La presente investigacion empleara las siguientes técnicas:

e Observacion Directa: es un estudio cualitativo y cuantitativo de registro visual
la cual permite obtener e interpretar comportamientos, hechos, objetos entre
otros enfocados en el almaceén.

e Analisis documental: es un estudio cuantitativo que permite seleccionar la
informacion que expresa un contenido para ser analizado, enfocado para poder

estimar los indicadores.
Instrumento

Gil (2016), indica que lo que se entiende por de tecnologia de la informacién incluye

aguellos métodos de caracter técnico a utilizar para registrar observaciones o ayudar
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en su elaboracion, bajo el término "medios técnicos”, en términos de herramientas;

objetos con una entidad independiente y externa y el recurso promedio utilizado para

recopilar y registrar informacion (p. 69).

En este estudio, las herramientas utilizadas para recolectar y registrar la informacion

son: formato registro de datos, auditoria y checklist como se evidencia en la tabla 3.

Tabla 3. Técnica e instrumentos de recoleccion de datos.

Variable

Dimension

Técnicas

Instrumento

Clasificacion y

Observacion

Formato de la tarjeta roja

orden Andlisis Formato de registro de Almaceén
documental datos
Observacion Check List
Limpieza e Almacén
Analisis P
. . Formato de auditoria
Independiente: documental
58 Observacién
Estandarizacion Check List Almacén
Analisis Formato de auditoria
documental
Observacion Check List
Disciplina e Almacén
Analisis o
Formato de auditoria
documental
Reporte de despachos
. Analisis 4
) Eficiencia . Almacén
Dependiente: documental Formato registro de
Productividad datos
L Andlisis Formato de registro de .
Eficacia Almacén
documental datos

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Validez

De acuerdo con Baechle y Earle (2007), la validez representativa se entiende como el

grado en que una prueba llega a medir lo que pretenderia a medir. Por ello, es una de

las caracteristicas mas importante de una prueba de estudio.

Para el presente estudio se hizo uso de las técnicas de encuestay observacion, y su

respectiva validacion, pues se complementan bien con el enfoque de la informacion

obtenida.
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Al concluir con la elaboracion de los instrumentos de recoleccion de datos, para una
posterior validacion, se realizé bajo formatos, auditorias y checklist, pruebas a los
colaboradores directos vinculados a la solicitud de materiales tanto como los
trabajadores que recepcionan los materiales, los cuales han sido validados por
nuestro asesor y docentes de la Universidad Cesar Vallejo de la Escuela de Ingeniera

Industrial como se muestra en la tabla 4.

Tabla 4.Validez y juicio de expertos.

Apellidos y Nombres DNI Pertenencia Relevancia Claridad
Mg. Benavente Villena Luis Carlos 04299107 Si Si Si
Mg. Escobedo Apestegui Franklin Macdonald | 08257238 Si Si Si
Dr. Guevara Perez Jose 08442481 Si Si Si

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)
Confiabilidad

De acuerdo con Guillermo (2017), la confiabilidad se entiende como el rango de
confianza o certeza con que aceptan los datos encontrados en base a las acciones

realizadas para ejecutar la investigacion.

En la presente investigacion se realizo la recoleccion de datos mediante auditorias,
formatos y checklist. Luego, se aplico la confiabilidad cuantitativa por medio de la
medida de estabilidad ya que permite medir dos 0 mas veces a un mismo grupo de
personas, después de un determinado tiempo a través de un instrumento que puede

ser la encuesta o cuestionario.
3.5. Procedimientos

La investigacién consiste en implementar la metodologia 5s con el objetivo de
aumentar la productividad en el almacén. Para ello, se enfocé en varios factores
permitiendo la satisfaccion y desarrollo de los trabajadores, optimizando los tiempos
de las actividades y mejorando el ambiente de trabajo. En torno a la estructura, para
lograr cumplir con todo lo antes estipulado el trabajo de investigacion contara con tres

fases las cuales se dan conocer a continuacion:

En la primera fase, se gestiond la solicitud al jefe de almacén para tener accesoy se

pueda reunir los datos a través de las visitas programas al area a su cargo, donde se
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tome los datos en relacion con la variable de productividad antes de la implementacion
de la M5s. En tal sentido, en las visitas técnicas al almacén se logré encontrar aquellas
causales de problematica expuesta, las mismas que se presentaron en el diagrama
de Ishikawa (ver anexo 8). Asimismo, se identificé cuales son las causas mas
frecuentes asignandoles una ponderacion en la matriz de correlacion (ver anexo 10)
para posterior analisis en la herramienta de calidad 80/20 encontrando las causas con
mayor porcentaje. Estas variables permitieron a los investigadores conocer a
profundidad la situacién real del almacén, para posterior analisis cuando se haya

implementacion de las 5s.

En la segunda fase, se dard inicio al desarrollo de la investigacion estableciendo un
cronograma de actividades disefiado para la implementacion M5s, basados en los
principios con que cuenta esta metodologia de estudio y establecer indicadores que
seran medibles cuando se haya implantado la metodologia, basandose en los 5 pilares
para incrementar la productividad dentro del almacén. Las actividades que realizaran
al implantar la metodologia para cada S, seran usando herramientas como
capacitacion a los colaboradores, formatos de inspeccion de limpieza, Check-List,

formato de auditorias internas, tarjetas roja, etc.

Luego de la implementacion se obtuvieron los datos de las variables dependientes e
independientes para realizar el analisis respectivo los cuales fueron procesados en

software estitico SPSS26. Asi, se logro obtener los resultados del preT versus postT.

Finalmente, en la tercera fase donde se daran las conclusiones y recomendaciones
respecto a los resultados obtenidos al aplicar la filosofia 5s en el area de almacén,
esto con la finalidad de aumentar la productividad en busca de la mejora continua de

la metodologia aplicada.
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3.5.1. Situacién actual (PRE - TEST)

Como es evidente, se logra apreciar que, al momento de la recopilacion de los datos,
la productividad es baja, por lo que no cumple con el indicador establecido por la
empresa, la causa fundamental para que la productividad tienda a la baja, es
basicamente por el tiempo que se demora al momento de entregar los pedidos a los

clientes internos.

Para lo cual se formuldé el DOP (Diagrama de Operaciones de Proceso) donde se
evidencia la situacién actual de la ejecucion del pedido, como se observa el siguiente
cuadro:

Tabla 5. Diagrama de operaciones del pedido - pretest

| DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PEDIDO

Proceso Elaboracion del pedido Hora de inicio | 12:00 PM
Elmer Juan Rojas Figueroa . _
REHEOnEElles Taison Toribio Shupingahua Ahuanari P ORI 12:15PM
Pedido
2 min Recepcidn del pedido
3 min Seleccion del pedido
) 1 Revision del pedido
5 min
Simbologia | cantidad | Tiempo
Q 3 10 min
i Entrega de los materiales
1 5 min 5 min J
TOTAL 4 15 min
PEDIDO TERMINADO

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

De la tabla 5, se logr6 identificar 3 operaciones y 1 inspeccién, para el despacho del

pedido de la mercaderia, con una duracién de 15 min.
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Después, se elabor6 el diagrama de andlisis de la situacion actual de la empresa, considerando las ocho operaciones,

mostrandose en el siguiente cuadro:

Tabla 6. Diagrama de analisis de proceso(DAP) del despacho de insumos — pretest

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

REGISTRO TIPO Simbolo | Cantidad
Sector indsutrial Manufacturera PRE-TEST Operacién O
Direccion Inspeccion
Area Almacén il |:>
Fecha Demora D
Almacenamiento v
Elmer Rojas
EEbEEeR Taison Shupingahua Tiempo(min) 15 min
Distancia (m) 10m
o SIMBOLOGIA DISTANCIA TIEMPO | TIEMPO TOTAL
ITEM N ACTIVIDAD I:I :> D (M) i (min) S| NO
1 Recepcién de pedido N - 01:40 X
Recepcidn de 2 Verificar el documento - 01:10 X
p(gdido 3 Realizar informe de observacion - 01:00 4.40 min X
4 Comunicar al encargado O - 00:50 X
5 Derivar la orden > - 00:40 X
6 Dirigirse al almacén < 3 01:00 X
Seleccién del 7 Identificar los productos — - 01:35 5:25 miin X
pedido 8 Seleccionar los productos <\‘ - 01:40 ' X
9 Transportar los materiales en su pallets 4 01:10 X
10 Ver la ubicacién en el area 3 02:00 X
- . 11 Dar la confirmacion de documento - 00:50 ) . X
Envi6 del pedido 12 Verificar los materiales = - 01:45 5:35 min X
13 | Entrega de materiales M - 01:00 X
TOTAL 8|2 |2 2 10 15 min 5 8

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)
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Variable independiente: Metodologia 5’S

Primero, se presenta la situacién actual de la M5S, indicado para la investigacion

actual:

Tabla 7. Clasificar y ordenar — pretest

REGISTRO DE PRE-TEST CLASIFICAR Y ORDENAR

Elaborado por:

TECNICA OBS

Elmer Juan Rojas Figueroa
Taison Toribio Shupingahua

RVACION

Area

Fecha: Octubre - Noviembre 2022

Indicador: Clasificar y Ordenar

Almacén

Formula (N° de productos Ubicados correctamente) / (N° Total de productos )*100
1 01/10/2022 3350 5500 60.91
2 03/10/2022 3350 5500 60.91
3 04/10/2022 3245 5500 59.00
4 05/10/2022 3245 5500 59.00
5 06/10/2022 3220 5500 58.55
6 07/10/2022 3219 5500 58.53
7 10/10/2022 3219 5500 58.53
8 11/10/2022 2587 4600 56.24
9 12/10/2022 2587 4600 56.24
10 13/10/2022 2718 4600 59.09
11 14/10/2022 2718 4600 59.09
12 15/10/2022 2718 4600 59.09
13 17/10/2022 2720 4600 59.13
14 18/10/2022 2720 4700 57.87
15 19/10/2022 3121 4700 66.40
16 20/10/2022 3121 4700 66.40
17 21/10/2022 3220 4700 68.51
18 22/10/2022 3220 4700 68.51
19 24/10/2022 3220 4700 68.51
20 25/10/2022 2992 4700 63.66
21 26/10/2022 2992 4500 66.49
22 27/10/2022 2990 4500 66.44
23 28/10/2022 2750 4500 61.11
24 29/10/2022 2750 4500 61.11
25 31/10/2022 2750 4500 61.11
26 01/11/2022 2700 4500 60.00
27 02/11/2022 3450 4900 70.41
28 03/11/2022 3450 4900 70.41
29 04/11/2022 3450 4900 70.41
30 05/11/2022 3400 4900 69.39

PROMEDIO 62.70

40




Tabla 8.Evaluacion de la tercera "S" — pretest

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA

ALMACEN Octubre - Noviembre 2022

AREA Y/O MODULO MES

OCTUBRE NOVIEMBRE

ACTIVIDADES FRECUENCIA

1 [Piso (barridoy mopeado)  [Diario ViV v v |||V v v v v X VIV IV IV IV IVIX|X|Vv|v| v |X|V Vv v |X|V
2 [obilario, equipos ¥ Diario VIV | v IX| v V| Vv|IX| v IivIiX|v X X X | X| v N vIX|X| v v vV v v | v]|X
3 |Mesa de control y despacho |Diario vV X |V | X | X |V | VI XX | X X X | Vv Vv X X X | v X X X X | v X  X|Vv X X| Vv |V
4 |Anaquelesy balanza Diario X X | X | v | v | X | X X | X | X X X| v X X ¢v X X | X |V | v X X X | ¢v|X X X|X|X
5 |Rampas de acceso Diario X X |¢v | X | v X | X | X |V X X X X |V ¢V X X | X |V | V| Vv X X| ¢V X|X X X| |V
Total ejecutado 3 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2 1 3 3 2 2 1 3 3 2 2 2 3 3 2 2 2 2 3 3
Total programado 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

FIRMA DEL RESPONSABLE CR O_ISVEOG(g?A/{A VA

FIRMA DEL SUPERVISOR CR O_ISVE(;;(:'Z?A/{A VA

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)
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Tabla 9.Limpieza - Pretest

Fecha: Octubre - Noviembre 2022
REGISTRO DE PRE-TEST LIMPIEZA X —
Indicador: Limpieza
\ TECNICA OBSERVACION
Elmer Juan Rojas Figueroa A ,
Elaborado por: . - J g Area Almacén
Taison Toribio Shupingahua
Formula Prog. de limpieza ejecutada/Prog. de limpieza programada * 100
.. Prog. de
, Prog. de limpieza e ..

Ne Dia & . . limpieza indicador

ejecutada

programada

1 01/10/2022 3 5 60%
2 03/10/2022 2 5 40%
3 04/10/2022 3 5 60%
4 05/10/2022 3 5 60%
5 06/10/2022 3 5 60%
6 07/10/2022 2 5 40%
7 10/10/2022 2 5 40%
8 11/10/2022 p 5 40%
9 12/10/2022 2 5 40%
10 | 13/10/2022 2 5 40%
11 | 14/10/2022 2 5 40%
12 | 15/10/2022 1 5 20%
13 | 17/10/2022 3 5 60%
14 | 18/10/2022 3 5 60%
15 | 19/10/2022 2 5 40%
16 | 20/10/2022 2 5 40%
17 | 21/10/2022 1 5 20%
18 | 22/10/2022 3 5 60%
19 | 24/10/2022 3 5 60%
20 | 25/10/2022 2 5 40%
21 | 26/10/2022 2 5 40%
22 | 27/10/2022 2 5 40%
23 | 28/10/2022 3 5 60%
24 | 29/10/2022 3 5 60%
25 | 31/10/2011 2 5 40%
26 | 01/11/2011 2 5 40%
27 | 02/11/2011 2 5 40%
28 | 03/11/2011 2 5 40%
29 | 04/11/2011 3 5 60%
30 | 05/11/2011 3 5 60%

PROMEDIO 47%

Delatabla 7y 9, el indicador de clasificar y ordenar muestra que la empresa de estudio
se encuentra en 62.70%, y limpieza 47%, lo que requiere un cambio, para mejorar la
clasificacién, organizacion y pulcritud, mejorando el tiempo de despecho con la

eliminacién de productos innecesarios en el almaceén.
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Tabla 10.Formato de auditoria de las 5S - pretest

FORM DE AUDITORIA 5S
Fecha de auditoria :

Pre - Auditoria

Area Auditada : Almacen

Auditor : Elmer Juan Rojas Figueroa / Taison Toribio Shupingahua Ahuanari

Calificacion

1S Criterio de evaluacion 1 2 3 4 5
g ¢ Se logro capacitar a todo el personal involucrado en temas de 5S? 4
g’ ¢ Se observa algtn articulo, equipo, instrumento y/o maquina innecesario en el area? v
% ¢ Existen articulos que pueden ocasionar riesgos para el trabajador y/o impactos ambientales? v
§ ¢ Se tiene definida una lista de articulos innecesarios con etiqueta roja, responsables y lugar de almacenamiento temporal? v
g ¢ Se evidencia el involucramiento en actividades 5S por todos los colaboradores del area? v
Sub Totales| 5 0 0 0 0
Calificacion Total 25%

Criterio de evaluacion

= ¢Existe un lugar especifico para cada articulo (Materiales, Equipos de prueba, herramientas, etc) ? v
~§ ¢ Se harotulado los lugares especificos para el almacenamiento de articulos facilitando la identificacién visual? v
E ¢Los lugares designados para cada articulo son de facil acceso para el colaborador? v
E ¢ Todos los colaboradores tienen conocimiento de la ubicacion de los objetos en el area? 4
DO: ¢Las herramientas, articulos de escritorio, equipos de trabajo estan en buen estado? v
Sub Totales| 3 4 0 0 0
Calificacion Total 35%

Calificacié

Criterio de evaluacién

1 2 3 4 B
= ¢ Se puede evidenciar el area de trabajo limpia y ordenada? (charcos de agua, tinta, aceite, quimicos derramados, polvo, escritorio) 4
-% ¢El area cuenta y utiliza adecuadamente un Check list de limpieza especifico? v
2 ¢ Todos los colaboradores participan activamente en la limpieza del &rea de trabajo? v
é ¢ Los utiles y/o instrumentos de limpieza tienen ubicacién especifica y de facil acceso? v
3 ¢ El area cuenta con lineas de delimitacion para equipos, maquinas o almacenamiento? 4
Sub Totales| 3 4 0 0 0
Calificacion Total 35%

Criterio de evaluacion
% ¢ Todos los colaboradores del &rea siguen los lineamientos y estandares 5S? v
5 g ¢Regularmente se presentan ideas de mejora para el area? v
% § ¢El area cuenta con estandares para la identificacion de equipos, herramientas, articulos, zonas de trabajo, etc? v
E - ¢ Solicita 6 articulos que considere faciles de localizar? ¢ Cuantos articulos fueron entregados en 30 segundos? v
Sub Totales| 3 2 0 0 0
Calificacién Total 25%

Criterio de eval

Los resultados positivos de las 5S son informados regularmente v
5 E ¢ Se celebra o reconoce el avance en el area? "4
ﬁ Z ¢ Se definen objetivos por &rea y colaborador? 4
g @ ¢Conoce el personal los resultados de las auditorias cruzadas 5S? v
¢ Todo el personal conoce sus respondabilidades de trabajo, alcances en cuanto a 55? 4
Sub Totales| 5 0 0 0 0
1 |Deficiente: No se hizo nada con el concepto Primera S 20 0% -30% |Deficiente
2 [Regular: Indicios de que falta trabajar con mayor esfuerzo Segunda S 20 31%-50% |Regular
3 [Bien: Existen areas o aspectos por mejorar Tercera S 20 51%- 70% |Bien
4 |Muy bien: Con alguna sefial de culminar el 100% Cuarta S 20 71%-90% |Muy bien
5 |Excelente: Cumple con los estandares establecidos de las 55 Quinta S 20 91% - 100% |Excelente
TOTAL 100

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)
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Tabla 11.Resultado por cada "S" - pretest
PUNTAJE %

I OBTENIDO | OBJETIVO | CUMPLIMIENTO CONDICION
Pzge(ierrea)s 5 20 25% Deficiente
St(eggir;gr?) S 7 20 35% Regular
T(eSrc(:aci-:-;g)S 7 20 35% Regular
(ggiir:tisi) 5 20 25% Deficiente
((Sgﬁ iltr;tl.?ki) 5 20 25% Deficiente
TOTAL 29 100 29%

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)

Figura 11
Grafica de las 5S - pretest

PRE-AUDITORIA - IMPLEMENTACION 5S ALMACEN

Primera S (Seire)

35%

30%

25% Lo

20/
Quinta S 5% Segunda S
(Shitsuke) . 10% i (Seiton)

5%
0%
.

Cuarta S \

[ ) .
(Seiketsu) Tercera S (Seiso)

Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)
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e Variable dependiente: Productividad

Tabla 12.Productividad antes de la implementacion Pre-Test

Fecha: Octubre - Noviembre 2022
REGISTRO DE PRE-TEST DE LA PRODUCTIVIDAD : —
Indicador: Productividad
\ ECNICA OBSERVACION
Elmer Juan Rojas Figueroa /
Elaborado . -_ L A 5
or: Taison Toribio Shupingahua Area Almacén
por: Ahuanari
Formula (Tiempo empleado de entrega (min)/ Formula Eficacia (N° de pedid. Despa. )/(Total de pedid.
Eficiencia | Tiempo programado por entrega (min))*100 Solicita.)*100
Eficacia Eficiencia INDICADOR
Tiempo Tiempo
Dia em Iea:o de programado | N2 de pedid. Total de Eficacia | Eficiencia | Productividad
P X por entrega Despach. pedid. solicit (EF) (EA) =(EF * EA)
entrega (min) .
(min)
01/10/2022 13 15 51 58 87% 87% 75%
03/10/2022 11 15 53 60 73% 88% 64%
04/10/2022 12 15 48 53 80% 90% 72%
05/10/2022 13 15 54 60 87% 90% 78%
06/10/2022 12 15 52 55 80% 94% 75%
07/10/2022 11 15 49 56 73% 87% 64%
10/10/2022 12 15 48 56 80% 86% 69%
11/10/2022 11 15 50 54 73% 92% 67%
12/10/2022 11 15 55 63 73% 88% 65%
13/10/2022 12 15 52 60 80% 86% 69%
14/10/2022 11 15 55 64 73% 86% 63%
15/10/2022 13 15 51 53 87% 97% 84%
17/10/2022 10 15 52 54 67% 97% 65%
18/10/2022 12 15 49 55 80% 90% 72%
19/10/2022 12 15 51 55 80% 92% 73%
20/10/2022 11 15 49 58 73% 84% 62%
21/10/2022 11 15 49 55 73% 89% 65%
22/10/2022 12 15 49 55 80% 89% 71%
24/10/2022 12 15 45 50 80% 90% 72%
25/10/2022 13 15 54 56 87% 97% 84%
26/10/2022 13 15 49 53 87% 93% 81%
27/10/2022 11 15 49 53 73% 93% 68%
28/10/2022 12 15 48 53 80% 91% 72%
29/10/2022 12 15 48 53 80% 91% 73%
31/10/2022 12 15 51 53 80% 96% 77%
01/11/2022 11 15 52 57 73% 92% 67%
02/11/2022 11 15 53 58 73% 91% 67%
03/11/2022 12 15 49 55 80% 89% 71%
04/11/2022 11 15 51 55 73% 93% 68%
05/11/2022 10 15 53 57 67% 93% 62%
PROMEDIO 12 15 50 56 78% 91% 71%

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)

Segun latabla anterior, la productividad media antes de laimplementacién es de 71%,

considerando que la eficiencia es 78% vy la eficacia 91%.
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3.5.2. Propuesta de la mejora

La propuesta a través de las M5S puede brindar beneficios a la empresa como

eficiencia operativa, mejora de la calidad, seguridad en el trabajo, participacion del

personal, mejora de la imagen corporativa y reduccion de costos

Figura 12

Flujograma sobre la implementacion de las 5°'S

Jefe de Alamacen Responsables del Area

PLANIFICAR HACER
r-———-—=-"=-"=-"=-"\=-"-"=-"=-"-"=-"=-"=-"=-"=-"==-= ) e e e B e e e T e
| Asi i6| 1 . B
| e Elaboraci6n del X ! Clasificacién

responsables Plan de L —— de los
1 Capacitacion | 1 Elementos
! Capacitaciones ! I
1 I 1
1 1 1
I 1
I Realizaciéon del I !
Plan de Auditoria I
1 I 1
I Plan de Auditorias | | 1 Registro de Registro de
1 1 1 elemento elemento
| 1 1 innecesario necesario
! Recorrido del Area 1
! ! I Lista de
! Fotografias ! I elementos
1 1 I
1 I 1
1 : 1 1
I Elaboracién del 1
X cronograma 5's X 1
1
I 1 Asignacién
I de Zonas
1 ! 1
1 1 I
! Induccién a los ! 1
I colaboradores | 1 5
1 I Separacion
I de los
! I 1 Elmentos
1 ! [
L J 1
1
ACTUAR VERIFICAR I Codificacion
r=—————— N - — - A I Elementos
1 1
I Revisién de ! ! Realizacion de 1
! Informe de las I ! Auditorias de las I
1 : [ 5's 11!
1 P
! I ! Auditoria de las 5's I Limpieza del
1 11 1 I area
1
1 1 | 1
1 J Check List de
L= ! - 1 Limpieza
1 Elaboracién de 1 1
| Informe de 1 1
Revisién de las 5's . I
1
1 1 e e e e e e e - e - - ——_ -
1 1
L J

Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023)

Lista de
elementos
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Tabla 13.Cronograma de actividades de la implementacion de la M5S

OCTUBRE | NOVIEMBRE FEBRERO H MARZO
ACTIVIDADES I N ™ <

1 | Acuerdos para la recoleccion de informacion X X X X
2 | Planificacion de actividades M5S X X X
3 | Capac. a los lideres de la implementacion de las X

5s
4 | Conceptualizacion y realizacion de afiches de X

promover las 5S
5 | Realizacion del plan de actividades para el X

desarrollo de las M5 s

Desarrollo de la primera “S”

6 | Laejecucion de la capacitacion X
7 | Reconocer los objetos innecesarios, reubicados X

o eliminados con el registro de las tarjetas rojas
8 | Poner las tarjetas rojas a los objetos X

innecesarios, reubicados o eliminados
9 Se separa para ser reubicados o eliminados los X

objetos gque no agregan valor en el proceso de

despacho de la mercaderia

Desarrollo de la segunda “S”

10 | Capacitacién a los operarios del area X
11 | Estandarizar una ubicacién para cada X

mercaderia
12 | Elaborar un registro de informacién que permita X

conocer el lugar donde se almacena cada

material
13 | Se formula el plan de rétulos y etiquetas para X

visualizar de los productos

Desarrollo de la tercera “S”

14 | Se fija las responsabilidades de limpieza X
15 | Se ejecuta con la impieza del almacén, X

productos, estantes, pasadizos y la oficina.
16 | Se ejecuta la primera auditoria X

Desarrollo de la cuarta y quinta “S”

17 | Capacitacion a los operarios del area X
18 | Se ejecuta la segunda auditoria X
19 | Se ejecuta la tercera auditoria X
20 | Se ejecuta la cuarta auditoria X
21 | Evaluacion de resultado X X

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)
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3.5.3. Implementacion

El presente estudio se ha considerado el desarrollo de la aplicacién de la M5S, con

las cinco etapas de la metodologia como se indica a continuacion:
a. Primera S — SEIRE (CLASIFICAR)

Para dar inicio con la primera etapa, se utilizaron las tarjetas rojas que permite
identificar en el area de trabajo “si existe algo innecesario” para realizar las acciones

correspondientes, para ello, se realizé el siguiente flujograma:

“s”
sesunpAl

A

Figura 13

Esquema implementacién - primera S

“S!’
PRIMERA

Dafiados

. Fuera de @ P
q - Eliminar
Inatil _a_ lugar

Obsoletos

Responsable 1: Rojas Figueroa, Elmer Juan
Responsable 2: Shupingahua Ahuanari, Taison Toribio
Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)
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PROCEDIMIENTO DEL REGISTRO DE LA TARJETA ROJA 5’S

TARIETAROJAS'S \‘

Informacion Gen
Propuesta por_____ Respr——hlede ﬁ.rea_ 1
Area/Depto 2
Descripcion de articulo 3

4 CATEGORIA
I \15quina/equipo B Material gastable
Herramienta I 15teria prima
Instrumento - Trabajo en proceso
B portes eléctricas MM producto terminado
Partes mecanicas . Otros
OTROS/COMENTARIO
RAZON DET. TA 5
Innecesario Defectuoso
Fuera de especificaciones™ " Otros
Otros
ACCION REQUERIDA 6
Eliminar
Agrupar en espacio separado
Retomar
Otros
Fechainicio: / /  Final delaaccion: /, '

Es importante considerar la informacion de la tarjeta roja,
considerando que caracteres son obligatorio y no, como se

muestra a continuacion:

N°1: Responsable del registro es de caracter obligatorio.
N°2: Area de evaluacién es de caracter obligatorio.

N°3: Descripcion breve del articulo es de caracter
voluntario.

N°4: En el caso de la categoria es de caracter obligatorio
seleccionar una de las opciones.

N°5: Razén de tarjeta es de caracter obligatorio
seleccionar una de las opciones.

N°6: Accién requerida es de caracter obligatorio
seleccionar una de las opciones.

NO°7: La fecha de inicio y final es de caracter obligatorio.

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)

49



Figura 14

Evidencias de clasificar en la empresa de estudio

EVIDENCIAS DE LA “PRIMERA S”

TARJETAROJA5' S

Informacion General

CATEGORIA

@B Maquina/Eauipo @ Her

OTROS/COMENTARIO:

TARJETA ROJA S’ S

Informacién General

CATEGORIA

@ producto

OTROS/COMENTARIO

v

TARJETAROJAS'S

Informacion General

CATEGORIA

OTROS/COMENTARIO
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TARJETAROJAS’'S
Informacion General

do por

oble de Arca

CATEGORIA

@ Moquinc/Equipo @ Herramienta
@ 'nstrumento @ Partes eléctricas
$74 Moteriol gastable @ Partes mecanicas
@D Moteric primo @ Trobajo en proceso

@ Producto Terminado @D

OTROS/COMENTARIO

JE ROJAS' S
Informacion General

do p

TARJETAROJAS’'S

Informacion General

CATEGORIA
@ Maquina/Equipo @B Herromiento
$7d Instrumento ks /) electricas

@@ Trobajo en proceso

OTROS/COMENTARIO

51



TARJETAROJA S S

Informacion General

OTROS/COMENTARIO:

Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023))

Después que se colocaron las etiquetas rojas de las 5’'S, a los objetos encontrados en

el almacén de la empresa de estudio, se elabord un cuadro de registro clasificando en

4 acciones seguras: agrupar en espacio separado, eliminar, reparar y reciclar, se

aprecia en la siguiente tabla:
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Tabla 14.0Objetos encontrados en el almacén

o Accién segura

Descripcion del

S A Categoria Cantidad Unidad PR GO Observacion
z articulo

espacio Eliminar Reparar Reciclar
separado

1 Ca]qs de ) Material 30 cajas 15 15 0 0 Los cartones que se gllmlnar son porque se
carton vacias encontraron rotas y mojadas
Este equipo es innecesario en el &rea de
2 | Maquina Maquina Defectuoso 2 Unidad 0 2 0 0 almacén, se compro y se uso solo una vez, de
lo cual ya no se ha usado y se ha deteriorado
3 Marcps_ de Material Innecesario 15 Unidad 0 15 0 0 Se eliminara ya que son retazos de un techo
aluminio gue armaron
4 [C):Igssiisode Otros 1 Unidad 0 0 0 1 Se reciclari para otras areas de la empresa
5 Mesas de Herramientas Defectuoso 5 Unidad 1 1 0 0 Se }Jtlllzara 1_ para la oficina del area y gl otro
madera esta rota y rajada por lo cual se eliminara
. Se reciclara para otras areas de la empresa y
6 Ti}g,:i(();de Otros Iggfg;i%gg/ 3 Unidad 0 2 0 1 se eliminara debido a que estan rotas en la
P parte inferior del tacho
7 | botas de Otros 5 juego 5 0 0 0
plastico
g |Cajasde Material 25 cajas 25 0 0 0
plastico
9 | Escaleras Herramientas Defectuoso 2 Unidad 1 1 0 0 La escalerz'a'defectuosa esta rota, madecuada
para ser utilizada puede causar accidentes
10 B?'O” de Parte mecanica | Defectuoso 3 Unidad 0 3 0 0
oxigeno
11 Cono_s de Herramientas 3 Unidad 3 0 0 0
seguridad
12 | Balon de gas | Parte mecanica | Innecesario 1 Unidad 1 0 0 Son balones que estdn en mal estado
13 Gglones de Herramientas 10 Unidad 0 0 0 10
plastico
14 | Bolsas Otros 21 Unidad 11 0 0 10
15 | Andamios Otros Defectuoso 3 Unidad 1 2 0 0 los and.am|os defectuosos estan rotos las
patas e inadecuados para ser usados

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)
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a. Segunda S - SEITON (ORDENAR)

Después de haber clasificado lo necesario y lo innecesario (segun la tabla 14), lo
necesario se reubica de acuerdo a su orden, como las 15 cajas vacias que permitié
guardar algunos objetos que no puedes descubrirse y estar expuestos a golpes o que
se quifien, la mesa de madera se colocé para la documentacion las cajas de plastico
como bandejas para almacenar materiales y herramientas, los conos de seguridad
para alguna situacion que se presente en el almacén y se reutilizo un andamio para la
colocacion de las cajas, con la finalidad de mantener ordenado y limpio los pasadizos,
libres para el traslado, y lo innecesario fue desechado y vendido. Para ello, se realizd
el flujograma de ordenar, con el objetivo de conservar el orden y la ubicacion correcta

de cada objeto, como se muestra a continuacion:

Figura 15

Flujograma de la segunda S

FLUJOGRAMA DE SEGUNDA “S”

“s”
SEGUNDA

Quitar la etiqueta roja

6?7—> Desechar o vender

Ordenar de acuerdo al

Instalar en el andamio

Responsable 1: Rojas Figueroa, Elmer Juan
Responsable 2: Shupingahua Ahuanari, Taison Toribio
Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)

Para la clasificacion de los productos, se ha elaborado el plano con la ubicacion:
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Figura 16

Plano de distribuciéon del almacén

DISTRIBUCION DEL ALMACEN

[olallal|{[aflallal] (o ]l/la]

1o

Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023)
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Segun la figura 16, se observan etiquetas por colores permitiendo visualizar el lugar
adecuado para el objeto que se desea organizar, para ello, estos rétulos tienen las

siguientes dimensiones:

Figura 17

Descripcion de la etiqueta

Formato de la etiqueta

Clase de | Times New Roman
letra:

Numero de| 85

letra:

Tipo de papel | Papel stickert vy
de impresion | laminado
Ancho 10 cm

Largo 10 cm

MAYOR ROTACION
La salida es diaria
ROTACION MEDIA
De 2 a 3 veces/semana frecuenta la salida
ROTACION BAJA
Salida de 1 vez/semana o cada 15 jornadas.

Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)

T mqo mg

Segun lafigura 17, se muestra las caracteristicas de los rotulos que fueron colocados
en el almacén, perfeccionando a la organizacion y establecer una ubicacion a los
objetos, logrando un despacho optimo reduciendo las esperas para la entrega de los
materiales. Asimismo, se muestra las evidencias del orden, eliminando todo lo
innecesario en los andamios y pasadizos, como se muestra en las siguientes

fotografias, evidencias en las instalaciones del almacén de la empresa de estudio.



Figura 18

Evidencias de clasificar en la empresa de estudio

. EVIDENCIAS DE LA“SEGUNDAS” |

Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023)
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Asimismo, se realizo la sefalizacion de las lineas de seguridad en el area de estudio,
de acuerdo con la reglamentacion de seguridad de la ley 29783 y el ISO 45001, lo que
indica el color de la linea amarilla lo que significa atencidén o precaucion, la medida de

separacion entre la linea y el andamio, la medida de la linea es de 2” a 3.

Asimismo, se realiza sefalizaciébn de las lineas amarillas en el area de estudio
(almacén), lo que permitié tomar una medida de seguridad que ayuda a los operarios
a identificar los riesgos de manera visual, clara y destacada. Ademas, se permitir
conocer la ubicacion de sustancias que pueden ser peligrosas o productos peligrosos,
o también que deben ser de cuidado.

Figura 20

Almacén sin lineas amarillas

Figura 19

Lineas amarillas en el almacén 58



b. Tercera S - SEISO (LIMPIAR)

Con respecto a este S, se trata de limpiar sacar la suciedad, considerando que la falta
de higiene puede traer roedores, insectos y otros animales, que ante una fiscalizacion

a los almacenes de la empresa puede ser suspendido y sancionados.

Figura 21

Flujograma de la tercera S

FLUJOGRAMA DE TERCERA “S”
“S”
TERCERA

Sostener un trapo limpio

®Ouitar la suciedad Lavar

Barrer y limpiar tanto

narardac v/ nienc

Recoger la basura

Responsable 1: Rojas Figueroa, Elmer Juan
Responsable 2: Shupingahua Ahuanari, Taison Toribio
Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023

De la figura 21, para realizar la limpieza debe disponer de un trapo industrial limpio o
en las condiciones adecuadas, la escoba, el recogedor y una bolsa de basura, y la
persona de realizar la limpieza debe disponer de sus guantes, evitando cortes o que

se lastime con objetos rotos y oxidados.

Posteriormente, se elabor6 un formato de las actividades a realizar para el
cumplimiento de la limpieza, especificado en el cuadro siguiente:
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Tabla 15.Evaluacion de la tercera "S" — post test

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA

ALMACEN Marzo - Abril 2023

AREA Y/O MODULO MES

ACTIVIDADES FRECUENCIA
1 |piso (barridoy mopeado) | Diario v v v | v |v|v|lv|lv | v |v|v|v|lv v | v | v | v v | v |v|v|v|lv|lv|v|v]|v|v]|v| v
2 | e < 1% oo v v v v |v|v|v|v|v|v | v|v|v|v|v|v| v v v|v | v |v|v|lv|v|v]|v|lv|v| v
3 :”e"r:"nji::'t:j”“’“” Diaric v vl |lv|v|v|v|v|lv|v|v|lv|v|lv| v | v |v | v | v |lv|v|v|lv | v|lev|v|v]lv|v|v v
4 |Puertas, manijas y barndales |Dioric v v v | v |v|v|lv|lv | v |v|v|v|lv | v | v | v |v| v | v |v|v|v|lvl|lv| v |v]|v|v]|v | v
5 |Mesade control y despacho | Diorio v v v | v |v|v|lv|lv | v |v|v|v|lv v | v | v | v v v |v|v|v|lvl|lv v |v]|v|v]|v| v
6 |anaquelesybalanza piario v v v |v|v|v|lv|lv | v |v|v|v|v | ||| v v | v | v |v|v|lv|lv || |v]|v|v]|v | v
7 :r”::;:'n::’a”‘es‘f““p"dE Diario v X |lv|v| v || v |lv|v| v | v | |lv v v v v | v |v| v R |v|lv|v|v]v|v|v v
8 |Franjas de seguridad piario v v v |v|v|v|lv|lv | v |v|v|v|lv | v | v | v |v| v | v | |v|v|lvl|lv v |v]|v|v]|v | v
9 |Utensilios de limpieza Diario v vl |v|v|v|lvl|lv | v |v|v|v|lv || |v|v| v v |v|v|v|lvl|lv| v |v]|v|v]|v|v
10 |Montacargas semana Vv | % | % | % |%|%|v | %|%|%|%|[% | %|v|x| K| K| K| %|%|¥|%|%|x|%]|x|%|v| %
11 |Rampas de acceso Diario v v | v | R |v|v| v |lv v | v |v|B|lv v | v | lv v v | v |v || |v| v | v|v]|v|v]|v | v
12 |Lamparas de anden Semanal | % | v | % || % | % | %8| v || |%|% | K| || K| K| K| ||| | x| %] ||| %
Total ejecutado 11 10 11 S 10 9 10 11 11 10 10 8 10 10 12 9 10 9 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 10
Total programado 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

FIRMA DEL RESPONSABLE CROf\‘Ii.G(;jﬁ.:. MA

FIRMA DEL SUPERVISOR cR Oifgﬂt MaA

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)
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Para ello, se elaboré6 un cronograma de limpieza, que esta conformada por (5)

limpiezas, durante los 6 dias laborales de la empresa, con una duracién de 10 min,

cada limpieza.

Figura 22

Cronograma de limpieza

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA

Horario L. Ma. Mi. J. V. S. D.
8:00 a.m. LIMPIEZA
9:00 a.m.
10:00 |a.m. LIMPIEZA
11:00 |a.m.
12:00 |p.m. 0
13:00 |p.m. LIMPIEZA
14:00 | p.m. LABORABLE
15:.00 |p.m. LIMPIEZA
16:00 |p.m.
17:00 |p.m.
18:.00 |p.m. LIMPIEZA

Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023

Ademas, se indica los utensilios a utilizar para realizar la limpieza:

Escoba:

Se usa para barrery retirar
residuos dentro y fera del
lugar, para la siguiente
investigacion se a
considerado una escoba
de madera.

UTENSILLOS PARA LA LIMPIEZA

Cloro:

Se usa para la limpiezay g
desinfeccion de los
suelos y superficies,
debido a que estd
compuesto de sales
alcalinas que permite
eliminar bacterias, virus y otros.

b

Recogedor:

Se utilizar para la recogida
de residuos a eliminar del
lugar, en el caso del
estudio sera de acero
inoxidable, por el
ambiente y el sector de
estudio.

Trapo industrial:

Se utiliza para
eliminar la mugre de
los materiales del
almacén.
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Trapeador: Balde: .

Se usa para absorber y Se usa para escurrir el ‘(;2555»
quitar las manchas del agua durante el \’—“’ g
suelo, en el siguiente trapeado, para volver

estudio se utilizd el { a trapear y quede ‘ Q
trapeador de tela algodén e seco el piso.

gue permité absorver y secar el piso radipo.

Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023Se muestra a
continuacion, las evidencias de la aplicacion de la tercera S, en almacén.

Figura 23

Evidencias de limpiar en la empresa de estudio

Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023
c. Cuarta S — SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Para estandarizar la metodologia 5S se realiz6 lo siguiente:

ftems Actividad

1 Manual de las 5S
2 Programacion de capacitacion de las 5S (cronograma y tripticos)
3 Concientizacion (gigantografia y mural)

Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023
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Primero, se elaboré el manual de las 5S que esta en anexo 13:

Figura 24
Manual de 5S

Manual de las 5S

Procedimiento de desarrollo:

Las 5S

Realizado por:

e Elmer Juan Rojas Figueroa

e Shupingahua Ahuanari, Taison Toribio

Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023

Se procedi6 a realizar las capacitaciones a los trabajadores desde enero a febrero del
2023, una vez por semana, considerando un total de 280 min durante las 8
capacitaciones, para ello, se ha involucrado al personal del almacén de manera

voluntaria y participativa.
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Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Tabla 16. Cronograma de capacitacion de las M5S

De la tabla 16, las capacitaciones mencionadas en los dos periodos son: introduccion

de la metodologia M5S, primera “S”: Clasificar y casos practicos, segunda “S”:

Ne

CAPACITACION

INICIO

CULMINACION

TIEMPO

(MIN)

FEBRERO

S-1

1 TEMA 1 02 enero 2023 | 02 enero 2023 40
2 TEMA 2 09 enero 2023 | 09 enero 2023 40
3 TEMA3 16 enero 2023 | 16 enero 2023 40
4 TEMA 4 23 enero 2023 | 23 enero 2023 40
5 TEMAS 30 enero 2023 | 30 enero 2023 40
6 TEMA 6 06 febrero 2023 | 06 febrero 2023 40
7 TEMA7 13 febrero 2023 | 13 febrero 2023 40
8 TEMA 8 20 febrero 2023 | 20 febrero 2023 40
9 Evaluacion final 27 febrero 2023 | 27 febrero 2023 40

Ordenar y casos practicos,

tercera “S”: Limpiar y casos practicos, cuarta “S”:

Estandarizar y casos practicos, quinta “S”: Disciplina y casos practicos, introduccion
de la productividad y casos practicos de la productividad e indicadores, finalizando

con la evaluacion final de las 8 semanas.

EVIDENCIA DE LAS CAPACITACIONES

En la primera
capacitacion,
donde se aprecia
en el &rea, existe
baja

lluminacion.
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En la segunda
capacitacion, se
ha sugerido al
gerente mejorar
el ambiente para

la capacitacion.

Metodologia 5S’s

El gerente
general, acepto
las solitudes por
parte de los
investigadores.
Lo cual se
realizaron
cambios
favorables, en
beneficio de
todos.

Las
capacitaciones se
realizaron en un
ambiente
mejorado, lo que
permitié un mejor
desarrollo de los
auditores.
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Asimismo, se colocé la gigantografia en el almacén, un punto que sea visible y pueda
emplearse todos los dias, los involucrados del area de estudio y todos los que desee

participar en beneficio de su comodidad laboral.

Figura 25

Gigantografia de las 5S, implementado en el almacén.

Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023

Figura 26

Mural de la metodologia 5S

Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023
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d. Quinta S - SHITSUKE (DISCIPLINA)

En esta S final, para mantener el nuevo método de trabajo se elabor6é un formato de

Check list, que permite evaluar el area de trabajo, considerando los siguientes puntos

CUADRO DE EVALUACION DE CHECK LIST PARA MANTENER LAS 5'S

CATEGORIA

ELEMENTO

Tabla 17.Formato del check list de la implementacién de las 5S

OBSERVACIONES

Seleccion

Diferenciar entre lo que es necesario y no lo es

;Lo han desechado todos los materiales no deseados en el
almacén?

;Se identifico los materiales que sobra y esta correctamente
organizados?

¢Tenemos andamios y lugar de trabajo que estan adecuadamente
limpias y sefalizadas?

;se tiene una ficha de indicaciones para proceder de materiales no
deseado?

Ordenamiento

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

:Se cuenta con un lugar adecuado en lo que es las sefiales y
visible en el area?

¢Es la sefalizacion facil de reconocer e interpretar?

;Es viable encontrar los materiales en el almacén?

;Se retorna el material después de su uso en el lugar indicado?

Limpieza

Métodos para mantener limpio el area de trabajo

;Se encuentran las areas de trabajo Limpias?

¢;Los instrumentos de trabajos se mantienen en éptimas
condiciones y limpios?

;se tiene las actividades de limpieza como importante en el inicio
de las actividades?

;Las actividades de limpieza y las horas son claros y facilmente?

Estandarizacién

Monitoreo las primeras 3 "S"

¢Las indicaciones principales se encuentra muy claro?

;Se respetan los estandares establecidos?

;Se encuentran asignadas las obligaciones de limpieza?

;Se cumplen lay limpieza y la calidad del material?

Fuente:

PROMEDIO CUMPLIMIENTO

elaborado por los investigadores (Lima - 2023)
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3.5.4. Situacion (POS - TEST)

Después, de haber implementado cada S, en la empresa de estudio, se procedié a
levantar los nuevos datos, utilizando los instrumentos de medicién, obteniendo lo

siguiente:
e Variable independiente: Metodologia 5S

Tabla 18.Clasificar y ordenar — Post test

Fecha: Marzo - Abril
REGISTRO DE PRE-TEST CLASIFICAR Y ORDENAR 2023 _
Indicador: Clasificar y
Ordenar
Elmer Juan Rojas Figueroa - ,
Elaborado por: . - A . Area Almacén
Taison Toribio Shupingahua Ahuanari
Formula: (N° de produc. Ubicados correctamente)/(N° Total de produc. )*100
item Dia N2 de produc. ubicados adecuadamente hHLCLECE indicador
produc.
1 01/03/2023 4800 5500 87%
2 02/03/2023 4800 5500 87%
3 03/03/2023 4800 5500 87%
4 04/03/2023 4800 5500 87%
5 06/03/2023 4800 5500 87%
6 07/03/2023 4800 5500 87%
7 08/03/2023 4800 5500 87%
8 09/03/2023 4400 4600 96%
9 10/03/2023 4400 4600 96%
10 11/03/2023 4400 4600 96%
11 13/03/2023 4300 4600 93%
12 14/03/2023 4300 4600 93%
13 15/03/2023 4300 4600 93%
14 16/03/2023 4600 4700 98%
15 17/03/2023 4600 4700 98%
16 18/03/2023 4600 4700 98%
17 20/03/2023 4600 4700 98%
18 21/03/2023 4600 4700 98%
19 22/03/2023 4600 4700 98%
20 23/03/2023 4600 4700 98%
21 24/03/2023 4300 4500 96%
22 25/03/2023 4300 4500 96%
23 27/03/2023 4300 4500 96%
24 28/03/2023 4300 4500 96%
25 29/03/2023 4300 4500 96%
26 30/03/2023 4300 4500 96%
27 31/03/2023 4700 4900 96%
28 01/04/2023 4700 4900 96%
29 03/04/2023 4700 4900 96%
30 04/04/2023 4700 4900 96%
PROMEDIO 94%
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Tabla 19.Limpieza — Post test

REGISTRO DE PRE-TEST LIMPIEZA Fecha: Marzo - Abri 2023
Indicador: Limpieza
TECNICA OBSERVACION
Elaborado por: EIr:ner Juan. R_o;as Flg.ueroa Area Almacén
Taison Toribio Shupingahua
Formula Prog. de limpieza ejecutada/Prog. de limpieza programada * 100
Progr. de
Item Dia Prog. de limpieza ejecutada limpieza indicador
programada

1 01/03/2023 4 5 80%
2 02/03/2023 4 5 80%
3 03/03/2023 4 5 80%
4 04/03/2023 5 5 100%
5 06/03/2023 5 5 100%
6 07/03/2023 5 5 100%
7 08/03/2023 4 5 80%
8 09/03/2023 4 5 80%
9 10/03/2023 4 5 80%
10 11/03/2023 5 5 100%
11 13/03/2023 5 5 100%
12 14/03/2023 5 5 100%
13 15/03/2023 4 5 80%
14 16/03/2023 4 5 80%
15 17/03/2023 4 5 80%
16 18/03/2023 5 5 100%
17 20/03/2023 5 5 100%
18 21/03/2023 4 5 80%
19 22/03/2023 4 5 80%
20 23/03/2023 4 5 80%
21 24/03/2023 4 5 80%
22 25/03/2023 5 5 100%
23 27/03/2023 5 5 100%
24 28/03/2023 4 5 80%
25 29/03/2023 5 5 100%
26 30/03/2023 4 5 80%
27 31/03/2023 5 5 100%
28 01/04/2023 4 5 80%
29 03/04/2023 4 5 80%
30 04/04/2023 5 5 100%

PROMEDIO 89%

De la tabla 18 y 19, el indicador de clasificar y ordenar muestra que la empresa de
estudio se encuentra en 62.70%, y limpieza 89%, lo que hizo para mejorar la
clasificacién, orden y limpieza, fue aplicar la M5S, permitiendo amenorar los tiempos

de despecho con la eliminacion de los objetos innecesarios.
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Tabla 20.Formato de auditoria de 5S - post test

FORMATO DE AUDITORIA 5S

Area Auditada : Almacen Fecha de auditoria :
Auditor : Elmer Juan Rojas Figueroa/ Taison Toribio Shupingahua Ahuanari Post - Auditoria
a 6
erio de eva 6
1 2 3 4 5
_% ¢ Se logro capacitar a todo el personal involucrado en temas de 5S? v
(%) .. o - .
E’ ¢ Se observa algun articulo, equipo, instrumento y/o maquina innecesario en el area? v
<
g ¢ Existen articulos que pueden ocasionar riesgos para el trabajador y/o impactos ambientales? v
8 ¢ Se tiene definida una lista de articulos innecesarios con etiqueta roja, responsables y lugar de almacenamiento temporal? 4
w
g ¢ Se evidencia el involucramiento en actividades 5S por todos los colaboradores del area? v
Sub Totales| 0 0 6 8 5
Calificacion Total 95%
| aclio
erio de evaluacio
1 2 3 4 5
= ¢Existe un lugar especifico para cada articulo (Materiales, Equipos de prueba, herramientas, etc) ?
o
5 ¢ Se ha rotulado los lugares especificos para el almacenamiento de articulos facilitando la identificacion visual? 4
(%)
n(: ¢Los lugares designados para cada articulo son de facil acceso para el colaborador? 4
uDJ ¢ Todos los colaboradores tienen conocimiento de la ubicacién de los objetos en el area? v
4
o ¢Las herramientas, articulos de escritorio, equipos de trabajo estan en buen estado? v
Sub Totales| 0 0 6 8 5
Calificacion Total 95%
acio
erio de evaluacio
1 2 3 4 5
¢ Se puede evidenciar el area de trabajo limpia y ordenada? (charcos de agua, tinta, aceite, quimicos derramados, polvo, escritorio) v
-
o
-g ¢El &rea cuenta y utiliza adecuadamente un Check list de limpieza especifico? v
(%)
@ ¢ Todos los colaboradores participan activamente en la limpieza del area de trabajo? v
<
% ¢Los utiles y/o instrumentos de limpieza tienen ubicacion especifica y de facil acceso? v
- ¢El area cuenta con lineas de delimitacion para equipos, maquinas o almacenamiento? v
Sub Totales| 0 0 9 0 10
Calificacion Total 95%
A aclio
erio ae eva aclo
1 2 3 4 5
% ¢ Todos los colaboradores del area siguen los lineamientos y estandares 5S? v
N ~
% 2 ¢Regularmente se presentan ideas de mejora para el area? v
Q
o x . R, . . N .
E 'g ¢ El rea cuenta con estandares para la identificacion de equipos, herramientas, articulos, zonas de trabajo, etc? v
== L - . . K - .
m ¢ Solicita 6 articulos que considere faciles de localizar? ¢, Cuantos articulos fueron entregados en 30 segundos? v
Sub Totales| 0 0 0 4 15
Calificacion Total 95%
6
erio ae eva o}
1 2 3 4 5
= Los resultados positivos de las 5S son informados regularmente v
0
3
g ¢ Se celebra o reconoce el avance en el area? 4
5 ¢ Se definen objetivos por &rea y colaborador? 4
z
E ¢ Conoce el personal los resultados de las auditorias cruzadas 5S? v
z
‘E‘ ¢ Todo el personal conoce sus respondabilidades de trabajo, alcances en cuanto a 5S? v
Sub Totales| 0 0 6 8 5
Rango de calificacién Objetivo de calificacién Rango de resultados Calificacion Total 95%
1 |Deficiente: No se hizo nada con el concepto Primera S 20 0%-30% |Deficiente
2 |Regular: Indicios de que falta trabajar con mayor esfuerzo Segunda S 20 31%-50% |Regular
3 |Bien: Existen dreas o0 aspectos por mejorar Tercera S 20 51%- 70% |Bien
4 |Muy bien: Con alguna sefial de culminar el 100% Cuarta S 20 71%-90% |Muy bien
5 |Excelente: Cumple con los estandares establecidos de las 55 Quinta S 20 91% - 100% |Excelente
TOTAL 100

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)
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Se elaboro el DOP (Diagrama de Operaciones de Proceso) de la situacion mejorada

de la ejecucion del pedido, mostrandose el siguiente cuadro:

Tabla 21.Diagrama de operaciones del pedido - post test

| DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PEDIDO

Proceso

Elaboracion del pedido

Hora de inicio

12:00 PM

Responsables

Elmer Juan Rojas Figueroa
Taison Toribio Shupingahua Ahuanari

Hora final

12:10 PM

Pedido
2 min Recepcion del pedido
02:30 min Seleccion del pedido
03:30 min 1 Revision del pedido
Simbologia | cantidad | Tiempo
Q 3 6:30 min .
2 min Entrega de los materiales
1 3:30 min
TOTAL 4 10 min PEDIDO TERMINADO

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

De la tabla 21, se logré identificar 3 operaciones y 1 inspeccion, para el despacho del

pedido de la mercaderia, con una duracion de 10 min.
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Tabla 22. Diagrama de analisis de proceso(DAP) del despacho de insumos — post test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

; : REGISTRO TIPO Simbolo Cantidad
Sector industrial Manufacturera POST-TEST Operacion O 7
Direccion Inspeccion I:l 2
Area Almacén Transporte |:> 3
Fecha Demora D 1
Almacenamiento v 0
Elmer Juan Rojas Figueroa
Helere Taison Shupingahua Ahuanari Tiempo(min) 10:00 min
Distancia (m) 8m
. c SIMBOLOGIA DISTANCIA TIEMPO TIEMPO TOTAL
1 Recepcién de pedido - 01:00 X
Recepc_ic’)n del 2 Inspecciona _ 01:30 02:55 min X
pedido materiales p
3 Entregar la orden < - 00:25 X
4 Dirigirse al almacén — 3 01:00 X
5 Buscar los materiales - 00:50 X
Seleccién del pedido 6 Seleccionar producto - 00:30 03:55 min X
7 Movilizar los materiales 2 01:35 X
en el stock \7
/
8 Trasladar los materiales a // 3 01:00 X
la zona de despacho N~
9 Imprimir la guia de salida \> - 00:20 X
Envi6 del pedido . —— 03:10 min
10 Corroborar materiales I/ - 00:50 X
11 Entregar los Materiales I - 01:00 X
TOTAL 71213 8 10 min 8 3

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

72



e Variable dependiente: Productividad

Fecha: Marzo - Abril 2023
REGISTRO DE POST-TEST DE LA PRODUCTIVIDAD - —
Indicador: Productividad
TECNICA OBSERVACION
Elmer Juan Rojas Figueroa / Taison 4 ,
Elaborado por: " j. g / . Area Almacén
Toribio Shupingahua Ahuanari
(Tiempo empleado de entrega N° d did. D Total d
Formula Eficiencia (min))/ ( Tiempo programado por |  Formula Eficacia (N° de p:; s Ie spa. )*/1(08 alde
entrega (min))*100 pedid. Solicita.)
Eficacia Eficiencia INDICADOR
. Tiempo Tiempo . Total de o »
Dia empleado programado | N2 de pedid. . Eficacia .. Productividad
pedid. Eficiencia (EA)
de entrega por entrega Despach. . . (EF) =(EF * EA)
solicit
(min) (min)

01/03/2023 9 10 55 55 90% 100% 90%
02/03/2023 9 10 60 61 90% 98% 88%
03/03/2023 9 10 52 53 90% 98% 88%
04/03/2023 9 10 52 53 90% 97% 87%
06/03/2023 9 10 46 47 90% 97% 87%
07/03/2023 9 10 54 55 90% 98% 88%
08/03/2023 9 10 50 51 90% 99% 89%
09/03/2023 8 10 49 50 80% 98% 78%
10/03/2023 8 10 65 66 80% 99% 79%
11/03/2023 9 10 59 60 90% 98% 88%
13/03/2023 9 10 50 52 90% 97% 87%
14/03/2023 9 10 62 62 90% 99% 89%
15/03/2023 8 10 59 60 80% 99% 79%
16/03/2023 9 10 58 58 90% 100% 90%
17/03/2023 9 10 60 61 85% 98% 84%
18/03/2023 8 10 58 60 78% 97% 75%
20/03/2023 8 10 57 60 80% 94% 75%
21/03/2023 9 10 53 55 90% 96% 87%
22/03/2023 9 10 56 57 90% 98% 88%
23/03/2023 9 10 60 61 90% 98% 89%
24/03/2023 9 10 55 58 90% 96% 86%
25/03/2023 9 10 56 59 90% 95% 85%
27/03/2023 9 10 57 60 90% 95% 86%
28/03/2023 9 10 50 51 90% 99% 89%
29/03/2023 8 10 60 60 80% 99% 79%
30/03/2023 8 10 61 63 80% 98% 78%
31/03/2023 8 10 62 64 80% 96% 77%
01/04/2023 9 10 60 65 90% 92% 82%
03/04/2023 8 10 62 63 80% 98% 79%
04/04/2023 8 10 61 64 80% 95% 76%
PROMEDIO 9 10 56 58 86% 97% 85%

Segun la tabla anterior, la productividad media después de la implementacion es de

85%, considerando que la eficiencia es 86% vy la eficacia 97%.
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Figura 28

Resultado de la productividad pre y post test
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Figura 27
Resultado de la eficiencia pre y post test

88%

86%

84%

82%

Pre test 78%

9%

80%

78% s
74%
72%

Pre test Post test

Post test 86%

Figura 29
Resultado de la eficacia pre y post test

98%

96%

Pre test 91%

94% 7%

Post test 97%

92%

90%

88%

86%
Pre test Post test

74



3.5.4. Andlisis econémico y financiero

Para el desarrollo de la investigacion, se presenta los gastos realizados para la
aplicacién de la metodologia 5S, utilizado por los investigadores y financiado por la

empresa de estudio.

Tabla 23. Gastos administrados

] , Precio Costo
Descripcion Cantidad Unitario Total

Tinta para impresora 4 S/ 38.00 | S/ 152.00
Archivador Plastificado Oficio S/ 6.40 | S/ 32.00
Papel report 75GR A4 Paquete x 500 S/ 16.10 | S/ 48.30
Lapiceros S/ 150 | S/ 450

TOTAL | S/ 236.80

wliw| o

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Segun la tabla 23, el detalle del monto total de los Gastos Administrativos para la

implementacién de las 5’s asciende a S/. 236.80 al mes.

Tabla 24. Costo de la implementacion M&’s

. : Precio Costo
Descripcion Cantidad Unitario Total

Escoba 2 S/ 12.00 | S/ 24.00
Recogedor 2 S/ 14.00, S/ 28.00
Anillado 2 S/ 30.00| S/ 60.00
Pizarra de corcho 1 S/ 65.00] S/ 65.00
Pintura esmalte de color 2 S/ 62.00 | S/ 124.00
Cinta de seguridad 1 S/ 30.00 | S/ 30.00
Cartulinas de colores 10 S/ 250 | S/ 25.00
Cinta de Embalaje transparente 2x200yd 2 S/ 12.00 | S/ 24.00
Trapo 5 S/ 150 | S/ 7.50
Guantes de limpieza 5 S/ 6.00 | S/ 30.00
Abrillantador 1 S/ 23.00 | S/ 23.00
Impresion y enmicado de tarjeta roja 100 S/ 1.50 | S/ 150.00

TOTAL | S/ 590.50

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

El cuadro 24, revela que el costo para la implementacion de la metodologia M5'’s es
de S/. 590.50 al mes.
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Tabla 25. Estimacion del costo de recurso humano

Descripcion Precio Unitario Costo Total
Auditor 8 S/ 30.00 S/ 240.00
Capacitador 8 S/ 50.00 S/ 400.00
Operario 15 S/ 8.00 S/ 120.00
Asistente 15 S/ 6.50 S/ 97.50

TOTAL | S/ 857.50

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Segun la tabla 25, el monto total de recurso humano corresponde a S/.857.50.

Asimismo, se ha considerado los costos que involucran la fuerza laboral.

Tabla 26. Inversion total de la Implementacion M5’s

‘ item ‘ Costo Total
Gastos Administrativos S/ 236.80
Costo de la implementacion S/ 590.50
Costo de recurso humano S/ 857.50

TOTAL S/1,684.80

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

La tabla 26 resume la inversion total de la implementacion es de S/. 1,684.80. Aqui,

se consideran materiales, elaboracion y fuerza laboral.

Tabla 27. Estimacion del costo de la fuerza laboral

Trabajador Sueldo Sueldo/dla Sueldo/hora

Auxiliar de Almacén 1 1,800.0 60.0

Auxiliar de Almacén 2 S/ 1,800.0 S/ 60.0 S/ 7.5

Auxiliar de Almacén 3 | S/ 1,800.0 S/ 60.0 S/ 7.5

Operario de Almacén 1| S/ 1,450.0 S/ 48.3 S/ 6.0

Operario de Almacén 2 | S/ 1,450.0 S/ 483 S/ 6.0

Operario de Almacén 3| S/ 14500, S/ 483 | S/ 6.0
Promedio| S/ 6.8

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Segun la tabla 27, el monto total de mano de obra es de S/.6.8.
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Tabla 28.Estimacién de insumos para la implementacion

Tiempo de entrega de insumo antes de la implementacion 12 minutos

Tiempo de entrega de insumo antes de la implementacion 9 minutos

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Segun la tabla 28, el tiempo de entrega de los insumos, antes de la implementacion
era de 12 minutos; mientras que luego de bajo a 9 minutos. Luego, se estima el ahorro
mensual establecido en el cuadro:

Tabla 29.Estimacion del ahorro mensual

Ahorro diario 3 min 56 despachos/dia 168 min/dia
Ahorro mensual 168 min 30 dias 5040 min/mes
Ahorro en dinero 84 h S/.6.77 HH S/ 568.75

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

De acuerdo con la tabla 29, el ahorro del dinero es de S/.568.75, lo que involucra un

ahorro de 84 horas, considerando S/6.77 por hora.

Tabla 30.Estimacién mensual de las 5S

Pilares Actividades N° personas | N° horas Cgsl,_:o Total

Asamblea previa a la 5 1 7 35.0
implementacion de las 5s
%) Capacitacién al personal del
— area de almacén 4 L ! 28.0
‘U .z .
° Formar el comité asignar sus 5 1 7 14.0
o funciones
Clasificacion y asignacion de
articulos necesarios de los 2 3 7 14.0
innecesarios
(;apaC|taC|on aJ personal del 3 1 7 21.0
0 area de almacén
N Determ|na_1r _ublcamon para 2 > 7 14.0
< cade_x_sum_lmstro
o Codificacion de cada > 7 14.0
elemento
Rotulacion de anaqueles 3 2 7 21.0
) AS|g_nar responsabilidades de 5 1 7 14.0
02 limpieza
© -
= Creacion de cronograma de > > 7 14.0
limpieza del almacén
& ¢y |Auditorias de la
o ¥ |implementacion de las 5s 4 1 ! 28.0
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%) Capacitacién al personal del

e area de almacén 3 1 7 21.0
© L.

= Auditorias de la

o implementacion de las 5s 4 1 7 28.0

TOTAL | 266.0

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

De la tabla 30, el monto en la aplicacion de los pilares M5S es S/.266.00.

Tabla 31.Flujo de caja econdmico

' Mes | Inversién | Beneficio | Sostenimiento | Flujo de caja econémico

0 1,684.8 -1,684.8
1 568.8 266.0 302.8
2 568.8 266.0 302.8
3 568.8 266.0 302.8
4 568.8 266.0 302.8
5 568.8 266.0 302.8
6 568.8 266.0 302.8
7 568.8 266.0 302.8
8 568.8 266.0 302.8
9 568.8 266.0 302.8
10 568.8 266.0 302.8
11 568.8 266.0 302.8
12 568.8 266.0 302.8

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Tabla 32.Costo y beneficio

Beneficio 6,825.00
Sostenimiento 3,192.00
Inversion 2,908.80
B/C 1.12

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Segun la tabla 32, el costo/beneficio es de 1.12, lo que indica que por cada S/1.00
invertido, hay un retorno de S/0.12.
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Tabla 33.Flujo de caja

MESES

PERIODO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
INVERSION S/-1,684.80
BENEFICIO s/ 56875 | S/ 56875 | S/ 56875 | S/ 56875 | S/ 56875 |S/ 56875 |S/ 56875 |S/ 56875 | S/ 56875 | S/ 56875 | S/ 56875 | S/ 56875

SALDO
ACTUALIZADO | S/-1,684.80 | S/ 47794 | S/ 40163 | S/ 33751 | S/ 28362 | S/ 23833 | S/ 20028 | S/ 16830 |S/ 14143 | S/ 11885 | S/ 9987 | S/ 8393 | S/ 7053

19%

SALDO
ACTUALIZADO | S/-1,684.80 | S/-1,206.86 | S/ -805.23 | S/ -467.72 | S/ -184.10 | S/ 5423 |sS/ 25451 |S/ 42281 |S/ 56425 |S/ 68310 |S/ 78297 |S/ 86690 | S/ 937.42

ACUMULADO

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

Tabla 34.Resumen de resultados

TASA 19%
VNA S/ 2,622.22
VAN S/ 937.42

TIR 33%

PR 4.8

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)

De acuerdo con la tabla 34, considerando una tasa 19% del banco BCP, el VAN obtenido es de S/937.42, y el TIR es del 33%
indicando que la tasa de interés obtenido supera, obteniendo que la inversion para el proyecto es viable, ademas dicha inversién

se empieza a recuperar a partir del cuarto mes de la inversion.
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3.6. Meétodo de andlisis de datos

El andlisis de datos es para Arroyo (2020) indican que es un proceso por el que se da
significado a los datos e informacion obtenidos en el campo es de caracter critico y
reflexivo, util para las interpretaciones con las se construyen las conclusiones de la

investigacion (p. 279).

En tal sentido, el método de analisis de datos tiene como misién examinar un conjunto
de datos con el fin de sacar conclusiones en funcion a la informacién obtenida. Del
mismo modo, Bernal (2010), indica que el andlisis de datos se fundamenta en realizar
operaciones con la informacion obtenida de la poblacion del estudio con la finalidad

de hallar las respuestas en torno a los objetivos e hipétesis del estudio (p.198).

En consecuencia, para el presente trabajo se aplicé la técnica cuantitativa al
implementar las 5s, pues era necesario organizar la informacion cuantificable del
tiempo que duran las entregas de los insumos y materiales por partes de los
trabajadores. Para el procesamiento y analisis estadistico de datos se desarrollo en
funcién a la matriz de datos, por lo que se realizara mediante el SPSS version 26 y

hojas de calculo en Microsoft Excel.
Analisis Descriptivo

El obejtivo de investigacion fue evidenciar, de forma clara y obejtiva, si la
implementacion de la herramienta M5s podia ayudar a optimizar el proceso productivo
mediante el analisis de la estadistica descriptiva. La importancia de la estadistica
descriptiva, tal como mencionan algunos autores como Naupas et al (2018), es que
permiten mostrar de forma clara las caracteristicas de los datos obtenidos en la
muestra por lo que su uso es frecuente cuando se hacen investigaciones cuantitativas.
La forma en la que se presentan las caracteristricas pueden variar desde medidas de

resumen, tablas o figuras (p. 419).

Los datos que se han obtenido mediante los formatos de registros en la cual se
registraron los tiempos de entrega de los materiales e insumos dentro del almacén,
fueron necesario ordenarlos, organizarlos y compararlos entre si, pues tuvieron que
ser presentados en graficos, tablas de frecuencias, medidas de posicion de tendencia
central (media, moda y mediana), medidas de dispersion (varianza), covarianza y

correlacion con la finalidad de tener un mejor analisis.
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Analisis Inferencial

La presente investigacion fue probar la hipoétesis postulada, esto es, que la
implementacién de la metodologia 5s optimizara la produccion, por lo que se opt6 por
recurrir a la estadistica inferencial como medio para corroborar tal conjetura. De
acuerdo con Naupas et al (2018), la estadistica inferencial busca colegir y generalizar
las cualidades obtenidas de una muestra hacia toda la poblacion por medio de
modelos matematicos estadisticos. Ademas, se utiliza para evaluar parametros y
demostrar la validez de las hipotesis en relacion con la distribucion muestral ya sea a

través de analisis paramétricos o no paramétricos (p. 430).

En tal razon, para lograr la confiabilidad de la investigacion se usoé la estadistica
inferencial mediante modelos estadisticos entre la muestra (resultados obtenidos) y la
poblacion (conjeturas y conclusiones). Mediante la prueba hipotesis se comprobd si
los resultados son consistentes (hipotesis alterna Ha) o se rechazaron (hipétesis nula
HO). A través del analisis paramétrico y no paramétrico, donde el nivel de significancia
determina que tan probable es que el evento de estudio no ocurra o tenga certeza que

el fendbmeno ocurra.
3.7. Aspectos éticos

Este estudio considerd los principios éticos basados que en toda investigacion se
requiere, salvaguardando los procedimientos y estdndares en las citas mencionando
alos autores y al afio en que se investigd, tomando como guia la norma internacional
ISO. Asi mismo, se acatd y respetd las normativas y guias vigentes 2022 de la

Universidad Cesar Vallejo.

Los investigadores cuentan con la veracidad de la informacién recopilada con el libre
consentimiento de los trabajadores del departamento de almacén poniendo en
conocimiento la finalidad y duracién del proyecto de investigaciéon. En ese sentido, se
ha logrado cumplir con las directrices del codigo de ética en investigacion 2022 en el
Capitulo Ill, en su articulo 7, en tal razén se hace mencidn que los derechos de
auditoria aseguran la originalidad de la investigacion, basados en el articulo 10 del

codigo de ética en investigacion 2022.
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V. RESULTADOS

4.1. Andlisis descriptivo

Se identific6 la variacion porcentual de la variable dependiente, considerando el

analisis SPSS version 26.

Tabla 35.La variacion de la productividad

Resultados de la productividad

Ne Productividad Diferencia
pre test post test (Post test - Pre test)
1 75.46% 90.00% 14.54%
2 64.17% 87.79% 23.62%
3 72.38% 88.30% 15.92%
4 77.93% 87.45% 9.53%
5 74.91% 87.13% 12.22%
6 63.51% 88.36% 24.85%
7 68.57% 89.11% 20.54%
8 67.22% 78.38% 11.16%
9 64.53% 79.39% 14.86%
10 68.67% 87.75% 19.08%
11 63.02% 87.38% 24.36%
12 84.19% 89.27% 5.08%
13 64.80% 79.33% 14.53%
14 71.93% 90.00% 18.07%
15 73.45% 83.61% 10.15%
16 61.86% 75.40% 13.54%
17 65.33% 75.33% 10.00%
18 71.27% 86.73% 15.45%
19 72.00% 88.41% 16.41%
20 84.32% 88.52% 4.20%
21 80.89% 86.09% 5.20%
22 68.44% 85.42% 16.98%
23 72.45% 85.50% 13.05%
24 73.14% 89.11% 15.97%
25 76.98% 79.33% 2.35%
26 67.49% 78.08% 10.59%
27 66.96% 76.88% 9.92%
28 71.27% 82.38% 11.11%
29 68.00% 78.73% 10.73%
30 61.99% 76.25% 14.26%
Promedio 75.46% 90.00% 14.54%

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)

Tabla 36.Resumen de la productividad

Productividad pre test

70%

Productividad post test

84%

% variacion
20%
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Figura 30

Desarrollo de evolucion de la productividad pre test, post test y diferencia
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Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023

Segun la figura 30, el punto maximo es de 84.32% referido a la productividad y el punto minimo 61.86% y el post test el punto

maximo es 90.0% y el punto minimo 75.33%, con respecto a la diferencia el valor maximo de incremento es de 24.85% y el valor

minimo es 2.35%.
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De la tabla 35, se procede a realizar la evaluacion en programa estadistico SPSS
version 26, para proceder analizar:

Tabla 37. Estadisticos descriptivos Pre — Post: Productividad

Estadisticos
Productividad Productividad
Pretest Postest

N Valido 30 30
Perdidos 0 0

Media 70,5000 84,0667
Mediana 70,0000 86,5000
Moda 72,00 88,00
Desv. Desviacion 6,06147 5,07824
Varianza 36,741 25,789
Asimetria ,686 -571
Error estandar de asimetria 427 427
Curtosis -,041 -1,298
Error estandar de curtosis ,833 ,833
Rango 22,00 15,00
Minimo 62,00 75,00
Maximo 84,00 90,00
Suma 2115,00 2522,00

Fuente: SPSS versién 26

Segun la tabla 37, los datos registrados en el preT y postT son 30, los resultados del
valor minimo del pre test es de 62% y después es 75%, considerando que la mejora
es de 13%, asimismo el valor maximo del pre test es 84% y después 90%, lo que el
valor de la mejora de 6%, en relacion con la desviacion estandar indica que el
promedio de la productividad antes se aleja de la media en 6.06147% vy la
productividad después se aleja de media en 5.07824%, ademas la varianza antes es
36.741y después 25.789, lo que indica que a mayor varianza mayor dispersion, lo que
se aleja de la linea central, asimismo, la curtosis (-0.41) del pre test lo que indica que
la curva es asimetria negativa y el post test -1.298 lo que indica que la curva es
asimetria negativa. Luego se procedi6 a elaborar la grafica de histograma del antes y

después.
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Figura 31

Histograma de la productividad pretest

PRODUCTIVIDAD_PRETEST

Media — 70,50
Desviacién estandar = 6,081
Fi= 30

Frecuencia

70,00 75,00

PRODUCTIVIDAD_PRETEST

Fuente: SPSS version 26

En la figura 31, se aprecia el histograma de la productividad pretest, sefialando que el
valor de la curtosis es -0.041 < 0, los datos se encuentran dispersos, la distribucién de
la curva es platicurtica y la asimetria es 0.686 indicando que los datos estan pegados
hacia la izquierda.

Figura 32

Histograma de la productividad post test

PRODUCTIVIDAD_POSTTEST

Media = &4 07
Desviacién estandar = 5,078
=30

Frecuencia

75,00 80,00 85,00 20,00

PRODUCTIVIDAD_POSTTEST

Fuente: SPSS version 26

En la figura 32 se aprecia el histograma de la productividad post test, identificando el
valor de la curtosis -1.298 < 0, los datos se encuentran dispersos, la distribucion de la
curva es platicurtica y el valor de la asimetria es -0.571 indicando que los datos estan

pegados hacia la izquierda.
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Dimensioén 1: Eficiencia

Por consiguiente se realizd el andlisis de la eficiencia, se evidencia en la siguiente

tabla:
Tabla 38.La variacion de la eficiencia
‘ Resultados de la eficiencia ‘
p Eficiencia % Variacion
Items
pre test post test Post test - Pre test
1 86.67% 90.00% 3.33%
2 73.33% 90.00% 16.67%
3 80.00% 90.00% 10.00%
4 86.67% 90.00% 3.33%
5 80.00% 90.00% 10.00%
6 73.33% 90.00% 16.67%
7 80.00% 90.00% 10.00%
8 73.33% 80.00% 6.67%
9 73.33% 80.00% 6.67%
10 80.00% 90.00% 10.00%
11 73.33% 90.00% 16.67%
12 86.67% 90.00% 3.33%
13 66.67% 80.00% 13.33%
14 80.00% 90.00% 10.00%
15 80.00% 85.00% 5.00%
16 73.33% 78.00% 4.67%
17 73.33% 80.00% 6.67%
18 80.00% 90.00% 10.00%
19 80.00% 90.00% 10.00%
20 86.67% 90.00% 3.33%
21 86.67% 90.00% 3.33%
22 73.33% 90.00% 16.67%
23 80.00% 90.00% 10.00%
24 80.00% 90.00% 10.00%
25 80.00% 80.00% 0.00%
26 73.33% 80.00% 6.67%
27 73.33% 80.00% 6.67%
28 80.00% 90.00% 10.00%
29 73.33% 80.00% 6.67%
30 66.67% 80.00% 13.33%
Promedio 78% 86% 8%

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)

Tabla 39.Resumen de la eficiencia

Eficiencia pre test Eficiencia post test % variacion
78% 86% 8%

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)

86



Figura 33

Desarrollo de evolucion de la eficiencia pretest, post test y diferencia
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Nota. Elaboracion propia por los investigadores (Lima 2023)

Segun la figura 33, la eficiencia pretest el punto maximo es de 86.67% y el punto minimo 66.67% y el post test el punto maximo

es 90.0% y el punto minimo 78.0%, con respecto a la diferencia el valor maximo de incremento es de 16.67% y el valor minimo

es 0.0%.
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De la tabla 38, se procede a realizar la evaluacion en programa estadistico SPSS
version 26, para proceder analizar:

Tabla 40.Estadisticos descriptivos de la eficiencia

Estadisticos
Eficiencia Eficiencia
Pretest Postest

N Valido 30 30
Perdidos 0 0

Media 77,7333 86,4333
Mediana 80,0000 90,0000
Moda 80,00 90,00
Desv. Desviacion 5,77709 4,86850
Varianza 33,375 23,702
Asimetria ,092 -,684
Error estandar de asimetria 427 427
Curtosis -,700 -1,559
Error estandar de curtosis ,833 ,833
Rango 20,00 12,00
Minimo 67,00 78,00
Maximo 87,00 90,00
Suma 2332,00 2593,00

Fuente: SPSS version 26

Segun la tabla 40, los datos registrados en el preT y postT son 30, los resultados del
valor minimo del pre test es de 67% y después es 78%, considerando que la mejora
es mayor, asimismo el valor maximo del pre test es 87% y después 90%, lo que el
valor de la mejora es mayor, la desviacion estandar indica que el promedio de la
eficiencia antes se aleja de la media en 5.7709% vy la eficiencia después se aleja de
media en 4.86850%, ademas la varianza antes es 33.375 y después 23.702, lo que
indica que a mayor varianza mayor dispersion, lo que se aleja de la linea central,
asimismo, la asimetria del pre test es (0.92) lo que indica que la curva es asimetria
positiva y el post test (-0.684), por lo que indica que la curva es asimetria negativa.
Luego se procedi6 a elaborar la gréfica de histograma del antes y después.
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Figura 34

Histograma de la eficiencia post test

EFICIENCIA_PRETEST

1= Media = 77,73 _
Desviacidn esténdar = 5 777
M= 30

Frecuencia

65,00 70,00 75,00 80,00 85,00 20,00

EFICIENCIA_FPRETEST

Fuente: SPSS version 26

En la figura 34, se aprecia el histograma de la eficiencia pretest, identificando el valor
de la curtosis -0.700 < 0, los datos se encuentran dispersos, la distribucion de la curva
es platicartica y el valor de la asimetria es 0.092 indicando que los datos poseen un
sesgo hacia la izquierda.

Figura 35

Histograma de la eficiencia post test

EFICIENCIA_POSTTEST

20 Media = 86,43
Desviacién esténdar = 4,559
M= 30
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EFICIENCIA_FPOSTTEST

Fuente: SPSS versién 26

En lafigura 35, se aprecia el histograma de la eficiencia post test, identificando el valor
de la curtosis -1.559 < 0, los datos se encuentran dispersos, la distribucion de la curva
es platicurtica y el valor de la asimetria es -0.684 indicando que los datos estan

pegados hacia la derecha.
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Dimensién 2: Eficacia

De igual forma, como se evidencia en la tabla 41, se realizo el andlisis de la eficacia

Tabla 41.La variacion de la eficacia

p Eficacia % Variacion
Items pre test post test (Post test - Pre test)
1 87.07% 100.00% 12.93%
2 87.50% 97.54% 10.04%
3 90.48% 98.11% 7.64%
4 89.92% 97.17% 7.25%
5 93.64% 96.81% 3.17%
6 86.61% 98.18% 11.57%
7 85.71% 99.01% 13.30%
8 91.67% 97.98% 6.31%
9 88.00% 99.24% 11.24%
10 85.83% 97.50% 11.67%
11 85.94% 97.09% 11.15%
12 97.14% 99.19% 2.05%
13 97.20% 99.16% 1.96%
14 89.91% 100.00% 10.09%
15 91.82% 98.36% 6.54%
16 84.35% 96.67% 12.32%
17 89.09% 94.17% 5.08%
18 89.09% 96.36% 7.27%
19 90.00% 98.23% 8.23%
20 97.30% 98.36% 1.06%
21 93.33% 95.65% 2.32%
22 93.33% 94.92% 1.58%
23 90.57% 95.00% 4.43%
24 91.43% 99.01% 7.58%
25 96.23% 99.17% 2.94%
26 92.04% 97.60% 5.56%
27 91.30% 96.09% 4.79%
28 89.09% 91.54% 2.45%
29 92.73% 98.41% 5.69%
30 92.98% 95.31% 2.33%
Promedio 91% 97% 6%

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)

Tabla 42.Resumen de la eficacia

Eficacia pre test Eficacia post test % variacion
91% 97% 6%

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima — 2023)
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Figura 37

Desarrollo de evolucion de la eficacia pretest, post test y diferencia
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Nota. Elaboracién propia por los investigadores (Lima 2023)

Segun la figura 36, la eficiencia pretest el punto maximo es de 97.3% y el punto minimo 84.35% y el post test el punto maximo es

100.0% y el punto minimo 91.54%, con respecto a la diferencia el valor maximo de incremento es de 13.3% y el valor minimo es

1.06%.
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Tabla 43.Estadisticos descriptivos de la eficacia

Estadisticos
Eficacia Eficacia
Pretest Postest

N Valido 30 30

Perdidos 0 0
Media 90,7000 97,3667
Error estandar de la media ,63273 ,33385
Mediana 90,5000 98,0000
Moda 90,002 98,00
Desv. Desviacion 3,46559 1,82857
Varianza 12,010 3,344
Asimetria ,196 -1,058
Error estandar de asimetria 427 A27
Curtosis -, 473 1,227
Error estandar de curtosis ,833 ,833
Minimo 84,00 92,00
Maximo 97,00 100,00
Suma 2721,00 2921,00

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas
pequeiio.

Fuente: SPSS versiéon 26

Segun la tabla 43, los datos registrados en el preT y postT son 30, los resultados del
valor minimo del pre test es de 84% y después es 92%, considerando que la mejora
es mayor, asimismo el valor maximo del pre test es 90.7000% y después 97.3667%,
lo que el valor de la mejora es mayor, la desviacion estandar indica que el promedio
de la eficiencia antes se aleja de la media en 3.46559% vy la eficiencia después se
aleja de media en 1.82857%, ademas la varianza antes es 12.010 y después 3.344,
lo que indica que a mayor varianza mayor dispersion, lo que se aleja de lalinea central,
asimismo, la asimetria del pre test es (0.196) lo que indica que la curva es asimetria
positiva y el post test (-1.058) lo que indica que la curva es asimetria negativa. Luego

se procedié a elaborar la grafica de histograma del antes y después.
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Figura 36

Histograma de la eficacia pre-test

EFICACIA_PRETEST

Media = 90,70
Desviacién estandar = 3 466
M =30

Frecuencia

80,00 85,00 90,00 95,00 100,00

EFICACIA_PRETEST

Fuente: SPSS version 26

En la figura 37, se aprecia el histograma de la eficiencia post test, identificando
el valor de la curtosis -0. 473 < 0, los datos se encuentran dispersos, la
distribucion de la curva es platicurtica y el valor de la asimetria es 0.196
indicando que los datos estan pegados hacia la izquierda.

Figura 37

Histograma de la eficacia post-test

EFICACIA_POSTTEST

1o Media = 97 37
Desviacion estandar = 1,829
M =30

Frecuencia

90,00 92,00 24,00 96,00 98,00 100,00 102,00

EFICACIA_POSTTEST

En la figura 38 se aprecia el histograma de la eficiencia post test, identificando el
valor de la curtosis 1.2227 > 0, los datos no se encuentran dispersos, la
distribucion de la curva es leptocdrtica y la asimetria -1.058 indicando que los

datos estan pegados hacia la derecha.
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4.2. Andlisis inferencial

Andlisis: hipotesis general

Se analiza la prueba de normalidad de productividad, se identifica que prueba

estadistica se utilizd para los respectivos andlisis, mostrandose en la siguiente

tabla:
Tabla 44.Prueba de normalidad de la productividad
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.  Estadistico al Sig.

b —

roductividad 107 30 2000 941 30 098
Pretest
Productividad 218 30 <00l  ,856 30 <001
Postest
*. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.
a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS version 26

Interpretacion 1: primero se debe tener en cuenta que si los datos son mayores
a 50 se utiliza la prueba Kolmogorov-Smirnov y si es menor o igual 50 se utiliza
Shapiro-Wilk, lo que indica que para la variable productividad se utilizé la prueba
Shapiro-Wilk.

Interpretacion 2: si el valor de significancia es < 0.05 la distribuciéon no es normal
lo que indica que es no paramétrico, y si el valor de significancia es >0.05 la
distribucion es normal lo que indica que es paramétrico, entonces para la
presente investigacion la productividad pretest es paramétricay la productividad

post test es no paramétrica.

Interpretacion 3: se realizé la prueba de hipétesis que son la nula (Ho) o
alternativa (Ha), que es no paramétrico por lo cual se utilizé el Wilcoxon, para

ello, se indica lo siguiente:

Hip6tesis Nula (Ho): La implementacion de las 5’s en el area de almacén no

incrementaria la productividad.
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Hipotesis Alterna (Ha): La implementacion de las 5’s en el area de almacén

incrementaria la productividad.

Tabla 45.Prueba de Wilcoxon de la productividad

Estadisticos de prueba?

Productividad
Postest —
Productividad
Pretest
Z -4,788b
Sig. asin. (bilateral) <,001

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS version 26
Si el grado de significancia bilateral es < 0.05 se aprueba la hipétesis alterna y
se rechaza la nula. Segun la tabla 45, el grado de significancia es 0.000 lo que
indica es que se aprueba la hipétesis alterna y se rechaza la nula, lo que, la

implementacién de las 5’s si incrementé la productividad.
Analisis de la hipotesis especifica 1: Eficiencia

Para realizar prueba de normalidad de eficiencia, se identifica que prueba

estadistica, se utilizé para los respectivos andlisis, como se indica en la siguiente

tabla:
Tabla 46.Prueba de normalidad de la eficiencia
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.  Estadistico gl Sig.
Eficiencia 227 30 <001 870 30,002
Pretest
i 401 30 <001 649 30 <001
Postest
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS version 26
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Interpretacion 1: si los datos son mayores a 50 se utilizara la prueba
Kolmogorov-Smirnov y si es menor o igual a 50 se utilizara Shapiro-Wilk, lo que

indica que para la variable eficiencia se utilizo la prueba Shapiro-Wilk.

Interpretacion 2: si el valor de significancia es < 0.05 la distribuciéon no es normal
lo que indica que es no paramétrico, y si el valor de significancia es >0.05 la
distribucion no es normal lo que indica que es no paramétrico, entonces para la
presente investigacion la eficiencia pre test es no paramétrica y la eficiencia post

test es no paramétrica.

Interpretacion 3: se realizd la prueba de hipétesis que son la nula (Ho) o
alternativa (Ha), que es no paramétrico por lo cual se utilizé el Wilcoxon, para

ello, se indica lo siguiente:

Hip6tesis Nula (Ho): La implementacion de las 5’s en el area de almacén no

incrementaria la eficiencia.

Hip6tesis Alterna (Ha): La implementacion de las 5’s en el area de almacén

incrementaria la eficiencia.

Tabla 47.Prueba de Wilcoxon de la eficiencia

Estadisticos de prueba?
Eficiencia
Postest —
Eficiencia
Pretest
Z -4,735P
Sig. asin. (bilateral) <,001
a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS version 26

Si el grado de significancia bilateral es < 0.05 se aprueba la hipétesis alterna y
se rechazala nula, y si el grado de significancia bilateral es > 0.05 se aprueba la
hipotesis nulay se rechaza la alterna. Segun latabla 55, el grado de significancia
es 0.000 lo que indica es que se aprueba la hipotesis alterna y se rechaza la
nula, lo que, la implementacion de las 5’s en el area de almacén incrementaria
la eficiencia.
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Analisis de la hipotesis especifica 2: Eficacia

Para realizar prueba de normalidad de eficacia, se identifica que prueba
estadistica, se utilizd para los respectivos andlisis, como se muestra en la
siguiente tabla:

Tabla 48.Prueba de normalidad de la eficacia

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.  Estadistico gl Sig.

Eficacia ;

cacl 087 30,200 966 30,440
Pretest
Eficacia 235 30 <001 904 30 011
Postest
*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS version 26
Interpretacion 1. si los datos son mayores a 50 se utilizara la prueba
Kolmogorov-Smirnov y si es menor a 50 se utilizara Shapiro-Wilk, lo que indica

que para la variable eficacia se utilizé la prueba Shapiro-Wilk.

Interpretacion 2: si el valor de significancia es < 0.05 la distribuciéon no es normal
lo que indica que es no paramétrico, y si el valor de significancia es >0.05 la
distribucion es normal lo que indica que es paramétrico, entonces para la
presente investigacion la eficacia pre test es paramétrica y la eficacia post test

€s No parameétrica.

Interpretacion 3: se realiz6 la prueba de hipétesis que son la nula (Ho) o
alternativa (Ha), que es no paramétrico por lo cual se utilizé el Wilcoxon, para

ello, se indica lo siguiente:

Hip6tesis Nula (Ho): La implementacion de las 5’s en el area de almacén no

incrementaria la eficacia.

Hip6tesis Alterna (Ha): La implementacion de las 5’s en el area de almacén

incrementaria la eficacia.
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Tabla 49.Prueba de Wilcoxon de eficacia

Estadisticos de prueba?

Eficacia
Postest —
Eficacia
Pretest

Z -4,787°

Sig. asin. (bilateral) <,001

a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS version 26

Si el grado de significancia bilateral es < 0.05 se aprueba la hipétesis alterna y
se rechaza la nula, y si el grado de significancia bilateral es > 0.05 se aprueba la
hipétesis nulay se rechaza la alterna. Segun la tabla 58, el grado de significancia
es 0.000 lo que indica es que se aprueba la hipétesis alterna y se rechaza la
nula, lo que, la implementacién de las 5’s en el area de almacén incrementaria
la eficacia.
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V.  DISCUSION

La presente investigacion titulada “Implementacion de las 5’s en el area de
almacén de cajas corrugadas de una empresa para incrementar la
productividad”, presenta como objetivo general: Determinar como la
implementacién de las 5’s en el area de almacén incrementara la productividad,
en base a ello se estudio la teoria de la productividad, concepto de Gutiérrez
(2014) indican que la productividad esta basada por producto intermedio,
eficiencia y eficacia, para intentar optimizar los recursos y tratar de evitar
desperdicio mientras otros miden qué tan bien funcioné la campafa, qué se

planed y qué resultados fueron visibles (p. 20).

Con respecto al objetivo general, La implementacion de las 5’'s en el area de
almacén incrementaria la productividad, es tipo no paramétrica, utilizando la
prueba Wilcoxon, analizando el grado de significancia se rechaza la hipotesis
nula (HO), acepta la hipdtesis alternativa (H1) porque el valor es 0.00 y el error
es menor a 0.05, entonces rechaza HO, que establece que la media de los datos
es diferente a la media por la diferencia datos antes de la diferencia. De la
presente investigacion en promedio se obtuvo una productividad pre test de
70.0% vy post test de 84.0% logrando una mejora del 14.0%, lo que se compara
con los resultados de los trabajos previos, como la tesis de Sanquinga (2019)
quien demostr6 un incremento en la productividad de 5.3% donde la
productividad pre test fue 65.0% Yy el post test 70.3% , considerando que para
lograr dichos resultados desarrollaron la metodologia de las 5S, que tuvo como
objetivo principal fue mejorar y aumentar la productividad basado el en enfoque
de la metodologia de las 5's, utilizando la técnica del cuestionario y el analisis
documental, como también los instrumentos como la guia de la entrevista y el
formato del check list., ademas de presentar el tipo descriptivo lo que le permitio
describir los aspectos importantes por no contar con la metodologia de las 5’s y
no tener un esbozo de trabajo lo que provoca el retraso de la productividad en
dicha empresa ecuatoriana, como también el investigador logro desarrollar las
5S utilizando el tipo aplicado, lo que optimizo los recursos logrando una mejora
continua en la empresa, a comparacion con la investigacion presente existe una
diferencia a favor del estudio de 8.7%, considerando que es tipo aplicada y se

enfoco en desarrollar las tres técnicas e instrumentos que le permitid una mejora
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de la productividad, con la eliminacién y reparacion de los objetos encontrados
en las areas de produccioén, con la aplicacion de las tarjetas rojas, a comparacion
del antecedente Sanquinga que no desarrollo ese tipo de tarjetas, por otro lado,
Paico (2019) también con la implementacion de la 5S, logré evidenciar la
productividad un aumento del 25%, pasando del 71% al 96%, empleando como
instrumentos las encuestas, entrevistas y observacional, para la recopilacion de

informacion, implementando reportes diarios y el Check list de inspeccion.

Asimismo, con respecto a al primer objetivo especifico: Determinar como la
implementacién de las 5’'s en el area de almacén incrementara la eficiencia, en
base a ello se estudi6 la teoria de la eficiencia, concepto de Sanchez (2013) hace
mencién que la eficiencia es la medida que se refleja en minimizar y reducir los
recursos (infraestructura, financiero, mano de obra, etc.) buscando obtener los
resultados, es decir, permite conseguir los objetivos con el menor costo posible
(p. 87). Con respecto a la hipotesis general, La implementacion de las 5’s en el
area de almacén incrementaria la eficiencia, se rechazé la hipétesis nula (HO) y
se afirmo la hipotesis alterna (H1) debido a que la significancia en la prueba
Wilcoxon fue 0.00 la que comparada con el error de 0.05 resulta ser menor por
lo que se rechaza HO, indicando que la media de los datos después es diferente
gue la media de los datos antes la diferencia. De la presente investigacion en
promedio se obtuvo una eficiencia pre test de 78.0% y post test de 86.0%
logrando una mejora del 9.0%, lo que se compara con los resultados de los
trabajos previos, como la tesis de Pachana (2019) quien demostré un incremento
en la eficiencia de 15.0% donde la eficiencia pre test fue 66.0% y el post test
81.0%,considerando que para lograr dichos resultados desarrollaron la
metodologia de las 5S en una empresa empacadora en Guayaquil, que tuvo
como objetivo principal fue aplicar el método cinco S teniendo como unico fin el
de controlar y mejorar la incorrecta sanitizacion y limpieza en la linea nUmero #
1 para mitigar los elevados conteos microbiolégicos en los sitios de trabajo,
utilizando la técnica de la observacion y el analisis documental, como también
los instrumentos la guia de observacion y el reporte de la despacho de los
empaques de camaron, ademas de presentar el enfoque cualitativo
especificamente con la revision de reportes y documentos aplicados a las 5’s,

ademas también presento cuantitativo de los mesofilos aerobios de 12UFC
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(Unidad Formadora de Colonias) a 3UFC (Unidad Formadora de Colonias) y de
10UFC (Unidad Formadora de Colonias) a 1UFC (Unidad Formadora de
Colonias) en el conteo de mohosy levaduras, como también el investigador logro
desarrollar las 5S lo que permiti6 controlar y mejorar la sanitizacion, a
comparacion con la investigacién presente existe una diferencia a favor del
antecedente de 6.0%, considerando que es tipo aplicada y enfoque cuantitativa
y se enfocé en desarrollar las tres técnicas e instrumentos que le permitié una
mejora de la eficiencia, con la eliminacion y reparacion de los objetos
encontrados en las areas de almacén, con la aplicacién de las tarjetas rojas, a
comparacion del antecedente Pachana que aplico los dos tipos de enfoque,
ademas de desarrollar un sistema para el control, también, resultado similares
con lima (2019), que también aplico las 5s en el area del almacén, y una
poblacion de 200 trabajadores de las 11 sedes que opera dicha empresa, con un
tamafo de muestra de 132 trabajadores. Empleando como técnicas la encuesta
y el cuestionario como un instrumento, obteniendo como resultados segun el
disefio e IMP, la gestion del almacén de 76.52% a un 79.55%, las entradas de
existencia fueron de 81.06% a 73.48%, las salidas de existencias de 68.94% a
78.03% y con el control de las existencias de 66.67% a 76.52%.

Ademas, la presente investigacion desarrollo como segundo objetivo especifico
como: Determinar como la implementaciéon de las 5’s en el area de almacén
incrementara la eficacia, en base a ello se estudio la teoria de la eficacia,
concepto de Sanchez (2013) indican que la eficacia es la medida en que se
refleja el grado de satisfaccion de los objetivos o metas establecidos por la
empresa, asimismo es la probabilidad planteada por los consumidores o clientes,
atribuyéndose a la calidad, es decir que la eficacia es alcanzar los objetivos y
metas que cumplan un plan estratégico planteado por la organizacion (p. 86).
Con respecto a la hipétesis general, La implementacién de las 5’s en el area de
almacén incrementaria la eficacia, se rechazo la hipotesis nula (HO) y se afirmé
la hipotesis alterna (H1) debido a que la significancia en la prueba Wilcoxon fue
0.00 la que comparada con el error de 0.05 resulta ser menor por lo que se
rechaza HO, indicando que la media de los datos después es diferente que la
media de los datos antes la diferencia. De la presente investigacion en promedio

se obtuvo una eficacia pre test de 91.0% y post test de 97.0% logrando una
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mejora del 6.0%, lo que se compara con los resultados de los trabajos previos,
como la tesis de Arroba (2022) quien demostré un incremento en la eficacia de
28.0% donde la eficacia pre test fue 36.0% y el post test 64.0% , considerando
gue para lograr dichos resultados desarrollaron la metodologia de las 5S, que
tuvo como objetivo principal fue mejorar la productividad en una empresa
productora de papeles absorbentes en Guayaquil, basado el en enfoque de la
cuantitativo, utilizando la técnica de la observacion lo que le permitié evaluar e
identificar las causas que generaban un bajo rendimiento en la produccién, como
también los instrumentos la guia de la entrevista y el formato del check list.,
ademas de presentar de tipo descriptiva lo que le permitié describir los aspectos
importantes por no contar con la metodologia de las 5’s y no tener un esbozo de
trabajo lo que provoca el retraso de la productividad en dicha empresa
ecuatoriana, como también el investigador logro desarrollar las 5S lo que
optimizo los recursos logrando una mejora continua en la empresa, a
comparacion con la investigacion presente existe una diferencia a favor del
antecedente de 22.0%, considerando que es la 0% investigacion inicial se
encontraba por debajo del 50%, lo que implementaron toma de tiempos
eliminando actividades en el proceso que no agregan valor, lo que aumento la
produccion de 306 rollos/horas, inicial era 390 rollos/horas y después 696
rollos/horas, el caso del estudio la eficacia se encontraba por encima del 50%, lo
gue generdé una mayor cantidad de despachos por dia, cumpliendo con la
cantidad solicitada, asimismo, también Valdiviezo, Meza y Gutiérrez (2020) que
implement6 las 5s, realizando capacitaciones sobre la importancia de un
indicador y productividad, se tom6 tiempo de trabajo y kilos realizalos y
transportes innecesarios logrando reducir el 50% de las cuales estaba
incrementando 6.45% y con ello la productividad subi6 a 5.7% con la eficiencia

de la materia prima.
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VI.

CONCLUSIONES

Después de haber desarrollado la investigacion, se realiza las siguientes

conclusiones de acuerdo con los objetivos formulados en la investigacion:

Se concluye que se logré mejorar la productividad con la aplicacion de las
5S, de octubre a noviembre 70.0% y después de la aplicacion en marzo a
abril 84.0%. para ello, se analiz6 con la prueba estadistica SPSS lo que
indica en el andlisis inferencial el valor del nivel de significancia se obtuvo
0.000 con la prueba de wilcoxon, lo que indica que se acepta la hipoétesis
formulada por el investigador, comprobando que aplicando la metodologia
5S mejora la productividad en la empresa de carton corrugado.

Se concluye que se logré mejorar la eficiencia con la aplicacion de las 5S,
de octubre a noviembre 78.0% y después de la aplicacion en marzo a abril
86.0%. para ello, se analiz6 con la prueba estadistica SPSS lo que indica
en el andlisis inferencial el valor del nivel de significancia se obtuvo 0.000
con la prueba de wilcoxon, lo que indica que se acepta la hipodtesis
formulada por el investigador, comprobando que aplicando la metodologia
5S mejora la eficiencia en la empresa de carton corrugado.

Se concluye que se logré mejorar la eficacia con la aplicacion de las 5S,
de octubre a noviembre 91.0% y después de la aplicaciébn en marzo a abril
97.0%. para ello, se analiz6 con la prueba estadistica SPSS lo que indica
en el analisis inferencial el valor del nivel de significancia se obtuvo 0.000
con la prueba de wilcoxon, lo que indica que se acepta la hipétesis
formulada por el investigador, comprobando que aplicando la metodologia

5S mejora la eficacia en la empresa de carton corrugado.
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VILI.

RECOMENDACIONES

Una vez realizada la investigacion, se realiza las siguientes recomendaciones

para seguir con el desarrollo de la metodologia de las 5’s que son las siguientes:

Se sugiere con respecto al objetivo general, para alcanzar la
productividad, se debe seguir utilizando las tarjetas rojas para la correcta
clasificacion de los objetos en las areas, ademas de cumplir con el
programa de limpieza por cada trabajador, cumpliendo todas las
actividades, considerando que a la empresa le hacen auditorias externas.
Es por ello, que se sugiere que se le brinde los recursos necesarios para
el cumplimiento de las tres primeras “S”, ademas de clasificar los
productos de acuerdo al movimiento y la rotacién, se debe mantener el
orden para su facil despacho, por ultimo, considerar que la metodologia
5S es conseguir una cultura en los trabajadores, para ello, se sugiere
seguir con las capacitaciones semanal o quincenal para mantener la

metodologia.

Como segunda recomendacion, en relacion con el primer objetivo
especifico, para alcanzar la eficiencia, se debe realizar el despacho de
10minutos, considerando que, si se demoran mas de ello, es tiempo
improductivo, es por ello, que con la mejora con la reduccion en la
busqueda de los materiales y su clasificacién se estandariz6 el tiempo de
despacho, evitando demoras y colas de los demandantes.

Como tercera recomendacion, en relacidon con el segundo objetivo
especifico, para alcanzar la eficacia, con el cumplimiento de los
despachos diarios en promedio de 56, para ello, la busqueda y la
ubicacion es inmediata por el orden que existe en los andamios del
almacén, para ello, se debe mantener en condiciones los rétulos de
acuerdo con su clasificacion, ademas de realizar los Check list de

auditorias internas del cumplimiento de las 5S.
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ANEXO 1: MATRIZ DE CONSISTENCIA

MATRIZ DE CONSISTENCIA

Problema
general

Objetivo general

Hipotesis general

¢,De qué manera la
Implementacion de las
5s en el area de
almacén incrementaria

Determinar como la
implementacion de las 5s en
el area de almacén
incrementara la

La implementacion de las
5s en el area de almacén
incrementaria la

la productividad? productividad. productividad.
ProbI(?r_nas Objetivo especifico Hlpot_e$|s
especificos especifico

¢,De qué manera la
Implementacion de las
5s en el area de
almacén incrementaria
la eficiencia?

Determinar como la
implementacion de las 5s en
el area de almacén
incrementara la eficacia.

La implementacion de las
5s en el area de almacén
incrementaria la eficacia.

¢,De qué manera la
Implementacioén de las
5s en el area de
almacén incrementaria
la eficacia?

Determinar como la
implementacion de las 5s en
el area de almacén
incrementara la eficiencia.

La implementacion de las
5s en el area de almacén
incrementaria la
eficiencia.

Fuente: Elaborado por los investigadores (Lima - 2023)




ANEXO 2: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL OF[?ESA’\\'CI;CI:OI?\]NAL DIMENSIONES INICADORES ESCALA
Las S5s es una herramienta ificacio N° de productos ubicados correctamente
vasado en un método, para || . riosofia de 5s Clasglrcéae%lony P L Pt o +100 | Razén
Tt 4 H otal ae proauctos
dlstlnta_s areas de trapajo YVal oo tendra  una
encaminado a mejorar Yy verificacion or de limoi , P
_ mantener un buen ambiente de | "= .= upna Limpieza Programas de limpieza ejecutadas ., o Razén
Variable trabajo limpio y seguro, esto no | & an” oo oo Programa de limpieza programadas
independiente | es solo por estética. Como L
o en orden y limpieza,
finalidad, es tener una buena con ello vemos el | Estandarizacion Razé
58 motivacion de los empleados, y y L standarnzaclo azon
SO cumplimiento y para . . o
por ello tenemos la eficacia, la : . Puntaje btenido de auditoria
. o ello se ejecutara la
calidad, la productividad vy i Puntaje total de auditoria
- estandarizacion y
acometividad de las empresas diciolina Disciplina Razén
(Villasefior y Galindo, 2017, pina. P
p.10).
La productividad estd4 basada | La productividad se
por producto intermedio, | tendra definido por o Tiempo empleado de entrega (min) i
eficiencia y eficacia, para| medio de la Eficiencia Tiempo progranado por entrega (min) - 100 | Razon
intentar optimizar los recursos y | eficiencia con
tratar de evitar desperdicio, | relacion a los
Variable como otros miden que tan bien | productos
dependiente | se llevan acabo las actividades | entregados a un
lo que se planifiqguen y viendo | menor tiempo y muy
Productividad | los resultados alcanzados | favorable a entrega o N° de pedidos despachados .
Eficacia 00 Razon

(Gutiérrez 2014, p. 20).

y la eficacia con
relacion a los
productos de
entrega
completada.

Total de pedidos solicitados

Fuente: elaborado por los investigadores (Lima - 2023)




ANEXO 3: REGISTRO DE PRE-TEST DE LA PRODUCTIVIDAD

REGISTRO DE PRE-TEST DE LA PRODUCTIVIDAD

Fecha:

Indicador:

TECNICA OBSERVACION

entraga (min)

por entrega (min)

despachados

solicitados

Elaborado por: Area
Formula Eficiencia (N° de pedldos.entreg:-fdlos a tiempo)/ Total Formula Eficacia (N° de pedu.ios des!):-.)chados )/(Total
de pedidos solicitados)*100 de pedidos solicitados)*100
Eficiencia Eficacia INDICADOR
Di
a Tiempo empleado de | Tiempo programado N2 de pedidos Total de pedidos .. L. Productividad
Eficiencia Eficacia

(Eficiencia * Eficacia)

PROMEDIO




ANEXO 4: REGISTRO DE PRE-TEST CLASIFICAR Y ORDENAR

Feccha:

REGISTRO DE PRE-TEST CLASIFICAR Y ORDENAR - -
Indicador:

TECNICA OBSERVACION

Elaborado por: Area

Formula Clasificacion y

Orden (N° de productos Ubicados correctamente)/(N° Total de productos )*100

N2 de productos ubicados
Item Dia p N2 Total de productos indicador
correctamente




ANEXO 5: REGISTRO DE PRE-TEST LIMPIEZA

Fecha:

REGISTRO DE PRE-TEST LIMPIEZA - -
Indicador:

TECNICA OBSERVACION

Elaborado por: Area

Formula Clasificacion y

Orden Ne de actividades de limpiza ejecutada/Ne de actividades de limpieza programada * 100

N2 de actividades de limpieza

programada indicador

Item Dia N2 de actividades de limpieza ejecutada




ANEXO 6: FORMATO DE AUDITORIA 5S

FORMATO DE AUDITORIA 5S

Area Audita

Auditor :

Calificacion

1s Criterio de evaluacion
4 5
% ¢ Se logro capacitar a todo el personal involucrado en temas de 55?
(%) . o )
= ¢ Se observa algun articulo, equipo, instrumento y/o maquina innecesario en el area?
<
g ¢ Existen articulos que pueden ocasionar riesgos para el trabajador y/o impactos ambientales?
8 ¢Se tiene definida una lista de articulos innecesarios con etiqueta roja, responsables y lugar de almacenamiento temporal?
w
% ¢ Se evidencia el involucramiento en actividades 5S por todos los colaboradores del area?
Sub Totales
Calificacion Total
alificacio
erio de eva 6
1 2 3 4 5
- ¢Existe un lugar especifico para cada articulo (Materiales, Equipos de prueba, herramientas, etc) ?
<
T ¢Se ha rotulado los lugares especificos para el almacenamiento de articulos facilitando la identificacion visual ?
(%)
5 ¢Los lugares designados para cada articulo son de facil acceso para el colaborador?
z
g ¢ Todos los colaboradores tienen conocimiento de la ubicacion de los objetos en el area?
4
S ¢Las herramientas, articulos de escritorio, equipos de trabajo estan en buen estado?
Sub Totales
Callificacion Total
a 6
erio de e 6
1 2 B 4 5
¢ Se puede evidenciar el &rea de trabajo limpia y ordenada? (charcos de agua, tinta, aceite, quimicos derramados, polvo, escritorio)
o
,g ¢El area cuenta y utiliza adecuadamente un Check list de limpieza especifico?
(%)
o ¢ Todos los colaboradores participan activamente en la limpieza del area de trabajo?
<
% ¢Los utiles y/o instrumentos de limpieza tienen ubicacion especifica y de facil acceso?
- ¢El area cuenta con lineas de delimitacion para equipos, maguinas o almacenamiento?
Sub Totales
Callificacion Total
6
4 erio ae e aclio
1 2 3 4 5
g ¢ Todos los colaboradores del area siguen los lineamientos y estandares 5S?
5= - " .
gf( 7] ¢Regularmente se presentan ideas de mejora para el area?
o
Q x
<2( 'g ¢El area cuenta con estandares para la identificacion de equipos, herramientas, articulos, zonas de trabajo, etc?
P2
K_I’ ¢ Solicita 6 articulos que considere faciles de localizar? ¢ Cuantos articulos fueron entregados en 30 segundos?
Sub Totales
Calificacién Total
erio de e 0 = aco
° 1 2 3 4 5
Los resultados positivos de las 5S son informados regularmente
ﬁ > ¢ Se celebra o reconoce el avance en el area?
Z X
E E ¢ Se definen objetivos por area y colaborador?
Zc
‘E‘: 2 ¢ Conoce el personal los resultados de las auditorias cruzadas 5S?
¢ Todo el personal conoce sus respondabilidades de trabajo, alcances en cuanto a 5S?
Sub Totales
Rango de calificacién Objetivo de calificacién Rango de resultados Calificacion Total
1 |Deficiente: No se hizo nada con el concepto Primera S 20 0%-30% |Deficiente
2 |Regular: Indicios de que falta trabajar con mayor esfuerzo Segunda S 20 31%-50% |Regular
3 |[Bien: Existen dreas o aspectos por mejorar Tercera S 20 51%- 70% |Bien
4 |Muy bien: Con alguna sefial de culminar el 100% Cuarta S 20 71% - 90% [Muy bien
5 |Excelente: Cumple con los estandares establecidos de las 55 Quinta S 20 91% - 100% |Excelente
TOTAL 100




CATEGORIA

CUADRO DE EVALUACION DE CHECK LIST PARA MANTENER LAS 5°S

ANEXO 7: FORMATO DE CHECK LIST 5S

ELEMENTO

OBSERVACIONES

Seleccion

Diferenciar entre lo que es necesario y no lo es

;Lo han desechado todos los materiales no deseados en el
almacén?

;Se identifico los materiales que sobra y esta correctamente
organizados?

;Tenemos andamios y lugar de trabajo que estan adecuadamente
limpias y sefializadas?

;se tiene una ficha de indicaciones para proceder de materiales no
deseado?

Ordenamiento

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

;Se cuenta con un lugar adecuado en lo que es las sefiales y
visible en el area?

;Es la sefalizacion facil de reconocer e interpretar?

;Es viable encontrar los materiales en el almacén?

;Se retorna el material después de su uso en el lugar indicado?

Limpieza

Métodos para mantener limpio el area de trabajo

;Se encuentran las areas de trabajo Limpias?

;Los instrumentos de trabajos se mantienen en 6ptimas
condiciones y limpios?

;se tiene las actividades de limpieza como importante en el inicio
de las actividades?

;Las actividades de limpieza y las horas son claros y facilmente?

Estandarizacion

Monitoreo las primeras 3 "S"

;Las indicaciones principales se encuentra muy claro?

;Se respetan los estandares establecidos?

;Se encuentran asignadas las obligaciones de limpieza?

;Se cumplen la y limpieza y la calidad del material?

PROMEDIO CUMPLIMIENTO




ANEXO 8: DOCUMENTO PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION
A TRAVES DEL JUICIO DE EXPERTOS.

Instrumento de validacion N°1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS 5S Y PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia’ | Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDIPENDIENTE: 5s Si | No | Si | No | Si | No

1 Dimensién 1: 1°S Seleccionar, eliminar, reducir
(SEIRE) y 23S Ordenar, clasificar, identificar
(SEITON)

N° de productos Ubicados correctamente 100
*
N° Total de productos

2 Dimensién 2: 3°S Limpiar, sanear, anticipar (SEISO)

_ Programas de limpieza ejecutadas

Li =
Programa de limpieza programadas

(

=100

3 Dimensién 3: 4°S Estandarizar, normalizar
(SEIKETSU)
Puntaje Obtenido de auditoria

Estandati = 100
HGCiEeo) Puntaje total de auditoria *

4 Dimensién 4: 5°S Auditar, autodisciplina, habito
(SHITSUKE)

7~ 1= = | F
oy
-

— Puntaje Obtenido de auditoria
Auditoria = = e *100
Puntaje total de auditoria

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

5 |Dimensién 1: Eficiencia
Tiempo empleado de entrega (min) 100 \* ‘\J t)
*
Tiempo progranado por entrega (min) k

6 | Dimensién 2: Eficacia
N° de pedidos despachados

N° Total de pedidos solicitados

Zz—
z->
7

=100

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (proclsar sl hay SUNICIONCIA): ..o .l  iiiiisiisesusssnsissisosssisssises snassossssnnssisnsssossussisssisssssasaossansasassinsiossssssosss
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apeiildos y nombres del jusz validador: Pt/ Mg: .S 856, MELECIO (5 ve nee. Pere.. oni QR4 2481
Especialidad del validador: .... 5. 5.0 T 0 L2 oo B T ATE M
'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. w0 de . AODL0 . del 2023.

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

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

Nota: Se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension.




Instrumento de validacion N°2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS 5S Y PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items F a' 3 Cl P Sugerencias
VARIABLE INDIPENDIENTE: 5s Si [ No | Si | No | Si | No

1 Dimensiéon 1: 1?S Seleccionar, eliminar, reducir
(SEIRE) y 2S Ordenar, clasificar, identificar
(SEITON) /

N° de productos Ubicados correctamente «100
N° Total de productos

2 | Dimension 2: 3°S Limpiar, sanear, anticipar (SEISO)

Programas de limpieza ejecutadas

Programa de limpieza programadas

3 |Dimensién 3: 4% Estandarizar, normalizar
(SEIKETSU)

Limpieza =

=100

Puntaje Obtenido de auditoria
Puntaje total de auditoria

4 Dimensién 4: 5°S Auditar, autodisciplina, habito
(SHITSUKE)

Estandatizar =

* 100

Puntaje Obtenido de auditoria
PR 0
Audtiuria Puntaje total de auditoria -

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
5 | Dimensién 1: Eficiencia
Tiempo empleado de entrega (min)
Tiempo progranado por entrega (min)
6 |Dimensién 2: Eficacia ' Vs
N° de pedidos despachados <100 /
N° Total de pedidos solicitados

I YRR

* 100

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): . .7

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Dr/ Mg: @WL«W&.M./’%’ ........ S TTYLTT T FTTTOrETS DNI: C?Z?"C//ﬁ,
Especialidad del validador: ......... '[‘/ j. ....... j ”%‘f—//‘[ .............................................................................................
'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. /0, de ...cZ%l del 2023.
Relevancia: El item es apropiado para rep al comp o di i6

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

/V
Nota: Se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién. Firmyépom Informante



Instrumento de validacion N°3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS 5S Y PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items P " | Relevancia? | Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDIPENDIENTE: 5s Si | No | Si | No | Si | No

1 Dimensiéon 1: 1°S Seleccionar, eliminar, reducir
(SEIRE) y 2°S Ordenar, clasificar, identificar
(SEITON) / /
N° de productos Ubicados correctamente 100

N° Total de productos

2 Dimensién 2: 3°S Limpiar, sanear, anticipar (SEISO)

LT "

L Programas de limpieza ejecutadas ;
Limptaza,m Programa de limpieza programadas 100 / ‘/
3 |Dimensién 3: 4°S Estandarizar, normalizar
(SEIKETSU)
Bstandatizar = Puntaje Obtenido de auditoria «100 ‘/ /

Puntaje total de auditoria

4 Dimensién 4: 5°S Auditar, autodisciplina, habito
(SHITSUKE)

Puntaje Obtenido de auditoria y! l/
Auditoria = 0
wiitoria Puntaje total de auditoria 590 / ‘/

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

5 | Dimensién 1: Eficiencia
Tiempo empleado de entrega (min)

10
Tiempo progranado por entrega (min) &

6 | Dimension 2: Eficacia
N° de pedidos despachados

N° Total de pedidos solicitados

Tl =,
et
T

* 100

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): o s coiie s s s AmRs e S e C S S neS AP SRS SAEARSAR RS AR R e e
Opinién de aplicabilidad: Aplicable I?d Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Dr/ Mg: £S¢onzos. A Fray LA TE I SR

Especialidad del Validador: ....... 25 N, 0T, ..cueveveeereeesseessssssesessssssssessssesssssssssesssssassssesssssssssessssssssessssssene

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo.

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

Nota: Se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension.




ANEXO 8. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Falta de habllidades,
conocimiento y competencias

Falta de compromiso labo

MANO DE OBRA

por parte del empleador

Paco personal

Deficiencia en inventarios

Falta de conocimiento de
ublcacidn de materlales
Inestabilidad Laboral
Falta de seguimientoa |z

disponibilidad de insumos
ral

Mala clasfficacion de materiales

Motivacion al trabajador
Errores de Pincking

BAJA
PRODUCTIVIDAD

Equipo de computo deficiente

Baja disponibilidad de equipo
de linea amarlla

Falta de carretilla de
mang mdvil

No se cuenta con maguina
rotuladora de codigos

MAQUINARIA

EN ALMACEN

Mo se ceunta estandar
para el despacho

Falta de espacio

Falta de documento
e o5 procesos

Sefalizacion deficiente

Falta de capacitacion

El procedimiento no
esta normallzado

QOrden y limpleza

MEDIO AMBIENTE

ANEXO 9. LISTA DE CAUSAS

Causas Descripcion

C1

Falta de habilidades, conocimiento y competencias

Cc2

Poco Pesonal

C3

Inestabilidad laboral

C4

Falta de compromiso laboral por parte del empleador

C5

Motivacion al trabajador

C6

Deficiencia en inventarios

C7

Falta de conocimiento de ubicacion de materiales

C8

Falta de seguimiento a la disponibilidad de insumos

C9

Mala clasificacion de materiales

C10

Errores de Pincking

Cl1

Equipo de computo deficiente

Ci12

Baja disponibilidad de equipo de linea amarilla

C13

Falta de carretilla de mano movil

C14

No se cuenta con maquina rotuladora de cédigos

C15

Falta de documentos de los procesos

Cl6

No se cuenta con estandar para el despacho

C17

Falta de capacitacion

C18

El procedimiento no normalizado

C19

Falta de espacio

C20

Sefalizacion deficiente

Cc21

Orden y limpieza




ANEXO 10. MATRIZ DE CORRELACION

ltem Causas ClL|C2|C3|C4|C5|Co|CT|C8|CO|CL0|CLL|CI2|CI3]|CL4]|CL5]Cl6|CL7|CI8|CLO|C|CL Pm:e
C1 |Falta de habilidades, conocimiento y competencias t1y2y070y2(2)1)0)0j0j0j0 1)1 )1 }p0]0]0]0]0)1n
C2 |Poco Pesonal 0 0] 0|0 ] 0] 0|2 ry170p210}]0]0]0]0¢}0 111712 9
C3 |Inestabilidad laboral 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
C4 |Falta de compromiso laboral por parte delempleadq 1 | 3 | 2 tjojojojojojo 121 )11 1]1)050]0]15
C5 |Motivacion al trabajador 21111 ryo0fjo0 1| 1{0f0 0000|210 |0]0]1]| 10
C6 |Deficiencia eninventarios 00 J0]0]0O 1jo0jojojfojojoy {111 ]1]0]0]0]| 6
C7 |Falta de conocimiento de ubicacionde materiales | 0 | 2 | 1 | 1 | 0 | 3 3131210130222 1312|0213
C8 |Fatta de seguimiento a la disponibiidad deinsumos| 0 | 1 | 1 | 1 | 0 | 2 | 1 22 (0j0 01021010 1]1]16
C9 [Mala clasificacion de materiales 13011013 ]3]2 2 00030} 3 |22 1)1 }11]0]0] 2
C10 |Errores de Pincking Lj1jo0jojo 121010 010270 ]0]0]0]0] 1 |1]10
C11 |Equipo de computo deficiente ojojojojojoyp1)p1p071 0j0jo0j1j0j0j0 ) 0j0]0] 4
C12 |Baja disponibilidad de equipo de linea amarila 01 (1] 0j0 ) 2]0j0)J0]2]0 oOjojoj 1t 1111
C13 |Falta de carretila de mano movil 0fo0jojo0f0joO0 |1 0|2]0f0]0 o010 0111 7
C14 |No se cuenta con maquina rotuladoradecédigos | 0 | 0 [ 0 | 0 | O J 2 J 0 0O |2 |1 ] 1 )0]0 0| 1]0 00|00 5
C15 |Falta de documentos de los procesos ojojojojo0oj 221|172 0)50]0710 2 | 113111110 16
C16 |No se cuenta con esténdar para el despacho ojojojojoj1r 32131701 )0)3071 010111110 12
C17 |Fatta de capacitacion ojtjojryojryp2)1j2j270j0j070)1]1 110111115
C18 |EI procedimiento no normalizado ojojoj2j0 21212 j1470j0j0j0j1p17]0 011 10| 13
C19 |Fatta de espacio 0 3 1 0 0 2 3 3 3 0 0 2 0 0 0 2 0 3 2 2
€20 |Sefializacion deficiente o(o0joj2(0jo0 {222 (1}j0|1{0[0 |01 ]0|0]2 0| 13
C21 |Ordeny limpieza ojojoj|2(0/}3 (3|3 (2102|002 ]O0|O0]O0]3]3 23
TOTAL 283
ANEXO 11. TABLA DE FRECUENCIA

Causas Descripcion de |la causa fi hi Fi Hi

C7 Falta de conocimiento de ubicacion de materiales 32 11.31% 32 11.31%

C9 Mala clasificacién de materiales 28 9.89% 60 21.20%

C19 Falta de espacio 24 8.48% 84 29.68%

C21 Orden y limpieza 23 8.13% 107 37.81%

C8 Falta de seguimiento a la disponibilidad de insumos 16 5.65% 123 43.46%

C15 Falta de documentos de los procesos 16 5.65% 139 49.12%

C4 Falta de compromiso laboral por parte del empleador 15 5.30% 154 54.42%

C17 Falta de capacitacion 15 5.30% 169 59.72%

C18 El procedimiento no normalizado 13 4.59% 182 64.31%

C20 Sefializacion deficiente 13 4.59% 195 68.90%

C16 No se cuenta con estandar para el despacho 12 4.24% 207 73.14%

Cl Falta de habilidades, conocimiento y competencias 11 3.89% 218 77.03%

C12 Baja disponibilidad de equipo de linea amarilla 11 3.89% 229 80.92%

C5 Motivacion al trabajador 10 3.53% 239 84.45%

C10 Errores de Pincking 10 3.53% 249 87.99%

C2 Poco Pesonal 9 3.18% 258 91.17%

C13 Falta de carretilla de mano movil 7 2.47% 265 93.64%

C6 Deficiencia en inventarios 6 2.12% 271 95.76%

Cl4 No se cuenta con maquina rotuladora de codigos 5 1.77% 276 97.53%

Cl1 Equipo de computo deficiente 4 1.41% 280 98.94%

C3 Inestabilidad laboral 3 1.06% 283 |100.00%

Total 283 100%




ANEXO 12. DIAGRAMA DE PARETO
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ANEXO 13. MANUAL DE LAS 5S

MANUAL DE:

I Metodologia 5S

Realizado por:

e Elmer Juan Rojas Figueroa

e Shupingahua Ahuanari, Taison Toribio




1. Objetivo:

Es una eficaz estrategia aplicable en las areas productivas, que permite eliminar
despilfarros y mejorar las condiciones de seguridad industrial, mejorando la

productividad con beneficio a la empresa y sus empleados.

2. Cuanto cuestaimplementar las 5 s
Casi nada - es un cambio cultural de todo el personal - asi de simple cuando mas
postergamos su implementacion mas distantes veremos sus beneficiosos

resultados.

SETRI > R CLASIFICAR

SEITON > ‘% ORDEN

sE50 > PR

e o
f ™

SHITSUKE :

3. Beneficios de aplicar las 5S

Las 5’'S son un buen comienzo hacia la calidad total y no hacen mal a nadie, esta
en cada uno aplicarlas y empezar a ver sus beneficios

o Produce con menos defectos

o Cumple mejor los plazos de entrega de sus productos

o Es mas segura

o [Es mas productiva,

o Realiza mejores labores de mantenimiento,



o Es mas motivante para el trabajador

o Aumenta sus expectativas de niveles en crecimiento.

4. Con este sistema el ingeniero industrial lograra muchos beneficios a la

empresa como.

La labor del ingeniero industrial, sera quien fomente la aplicacién de este antidoto

potente para solucionar todos estos problemas.

Para eso el ingeniero industrial tiene que estar totalmente convencido de su

importancia y funcionalidad para asi trasmitirlo a los demas y poder llevar una

implementacion eficiente.

mejor ambiente de trabajo.

menor estrés y adiccion solo atender la urgencia.

colaboradores mas comprometidos y motivados.

mayor seguridad y menos riesgos de accidentes laborales.

mayor productividad y eficiencia en sus procesos del dia a dia.

menores costos de operacion.

mayor calidad en sus productos y servicios

5. LA METODOLOGIA DE LAS 5 S OBJETIVOS:

Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal. Es mas agradable y

seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.

a)
b)
c)
d)
€)

f)

Reducir gastos de tiempo y energia.
Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.
Mejorar la calidad de la produccién.
Seguridad en el trabajo.

Areas mas limpias y ordenadas

Un mejor ambiente laboral

6. CAPACITACION para implementar las 5S



Planificar la
distribucion del trabajo

7. Paradigmas de las 5S

Me pagan

éLlevo 10

afios... Por
qué debo
limpiar?




ANEXO 14. REGISTROS DEL PRE-TEST

[ REGISTRO DE PRE-TEST DE LA PRODUCTIVIDAD {f:;’::dff’ Lt L J‘
Elaborado por: Elmer Juan Rojas Figueroa / Taison Toribio Shupingahua Ahuanari Area A\m&cér\
e ey
Eficiencia Eficacia INDICADOR
. m v “"":;’:‘('"':";" por|  Nedepedidos | iy pedidossoitados]  Efiiencs Eficacia P’“"‘”‘;::;‘"“‘" 2
MJiofwze] 43 15 54 G 83% | Q3% 5%
J10l202Y A A5 53 60 3% 8% 7 64 %
gjofrorr| A2 S 48 53 0% | 90% | 3F2%
sl A3 15 59 60 8% | 90% | 1B%
AR Y A5 59 55 20% Y| 5595,
ol A4 1S 49 Sé 33 % 8%%| 6Y%
Sl A2 1S Y8 56 80%| B6%| (3%
10//0]1012 14 A4S e} 54 3% 9276 £3 %
afolon] 41 5 55 ¢3 3% 88% | €5%
/o] A2 43 52 60 80% B6% | £7%
ENEE PR 1S S5 &Y 13% 67| €3%
qliojw A3 AS 51 S 83 % 7% | 84%
(S0)211  AO 45 52 o 6% | A% 5%
JHio200)] 42 1S 49 59 30% Jodo | 72%
Blionoe 42 A5 5y 55 £0Y% 92°% | 33%
19lolon] 44 1S 49 58 3% | g4% | 62%
20 [10]202] 11 1S 49 SS 737 B71% 65%
uliope 42 15 49 95 0% | 89% | 217
2licjiodd 42 1S 4s 50 a0 7o 70% 2%
Hicw2| 43 1S =9 Sk £17% | 17% | 89%
95lwhar] 43 72 49 S3 8% | 93% | B1%
2liofe] /4 45 49 53 23% | 937 | 8%
Hopow| 42 1S YL 53 80 % U | 32%
1%/ioperr] (2 S Y3 33 §0% MUY | F37%
Alojwe] |2 IS s 55 50% | %% | 777%
AL 1S 52 S3 R G L R
oyl | 41 1S 53 S§ N39% | A e %
OYnjma| A7 A4S y9q SS 20% | 8% | 1%
3 /)] A4 1S 51 55 23% 3% 68 %
0411) J %022 1o 1S 53 St 7 %0 85% E2%,
[ CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA A
AREA Y/0 MODULO Almacen mes Octubre - Noviembre 2022

NOVIEMBRE

OCTUBRE

joe vie  sab  fun omar | mié jue

1 [ vardoy mopeado) oo v/ vl A X v viv] AvIXIV A v v XX V] X v v [ X v
P [T — NV x| v x| o x] v D xx xx v [ e e A v Lo e x v v x
3 [Mesa e controlydesmocha.[piro I A xd x v o] [ X x [ o e x vl x I xd v I D x v [ x oo
4 [pmscvetesyboona—Jori MIx X[ A X XX XXX e ] A XXX V] A XX x X X [ [ XX
) (—— oo Y v I A e xIx [ Ix Ix I I T A A XX XA /] Ax XA XD Ty I oA A
oo | 3 (2 (3 [3 ]3] 222 |2]2<][4]3][3]2]2]A]3[3]2]2]2[3[3|2]2]z[2][3 |3
mamsmee | 5| 5|5 (5 [5|5|5|5(s[s|s|s5|5]|5[5[5|s5|5]5(9]|5(s|5]|5|5]5]|5[5]5 |5
FIRMA DEL RESPONSABLE moﬁ:ﬁw @ l 3
| FIRMA DEL SUPERVISOR Dwifg:ﬁ;m _____ .
Rasn ICO
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REGISTRO DE PRE-TEST CLASIFICAR Y ORDENAR f:;;:j!o?c‘c‘;:;;ca'“r"yvg:::;:rz‘m

B e gt Area Almacen
Formula Clasificacién y Orden| (N° de productos Ubicados correctamente)/(N° Total de productos )*100
Item Dia N2 de productos ubicados correctamente N2 Total de productos indicador
A ollip [woz 2350 SSoo 60,91
2 10310 (w22 23 So 5500 60,71
5 puio] e 3245 S 500 S9,00
4 loSlie] Lo 2D Ss00 59,00
S loklie]2022 3220 5500 5&,S3
6 |o¥[iojz012 204y S 500 S§,87
£ |08 /10l2072 3219 S5O0 58,53
€ o [w]ze2Z 2587 Y600 St, 24
9 1Y Jiojwaz LS8F Ueoo 56,29
10_[2 /102020 23 12 Y600 59,09
M |43 Jvo (2022 118 Y00 37,01
214 [10] Lozz 2718 {600 S709
A3 TIS [1s)2022 230 Y00 £9,/3
Ay |13 [ro/ 202t 23 ¢0 Y300 54,89
AS 18 ]10/v0ns 342 {200 66,40
N | 45 Ji0lp22 3121 4700 (b,;40
13 |0 [ivjoz 320 Y300 69,51
AR 124 lroj2022 3220 4300 68,51
R e J10/2ot2 2220 Y300 68,54
|24/ 10/2012 12 47oe 6360
94 s J10l2002 27192 ySoo £6 49
22 |16 //0)2022 92990 {500 b6, 1Y
23 |23 ]10/wo022 23S0 ysoo 64,1
2 |28 /10 Jwez 73 S0 ysoo 61,11
25 12970/ 022 2750 YS00 £4,11
2 |31/ 10/20% oo Y500 60,00
L1 o 11w K4s0 yqo0 H, Y)
W 0T ]ujme H 4900 Y0, 4
29 o3| ulwtl 3YS0 Y900 70,4
30 o1 1|02 3400 Y900 é?/j‘?-

rez Alvarez Franco
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REGISTRO DE PRE-TEST LIMPIEZA f:;i'l;‘;f:“l‘j‘:;:ieffv'emb’e 2

R o Totin Svbgaim s wes Amacen
Formula Clasificacion y Orden Programa de limpiza ejecutada/Programa de limpieza programada * 100
Item Dia Programa de limpieza ejecutada Prog::l;::::;pieza indicador
A [4]10] 202 3 5 60 %
7 {3/40/2022 2 R 40%
3 [H10)an22 3 6 60%
Y |5]40 [2012 4 2 607
5 16/10) 2L 2 5 ©0%
b |40} 202 - 5 Y0%
1 |&10)0 = > 40%
§ 40}4011'022 £ 5 40%
1 1110 022 5 40%
A0 142 [10) X022 (3 5 Ho%
M _[A3]40 w22 2 b 40 Y%
AL 144140 |00 4 ) 20 %o
3 145] Ao[1022 3 e 60%
M A10) wR 3 5 60%
15 Uglio | 2022 ¢ 5 40
lo 119110) 022 2 5 0%
13 |20)10 1012 A o 20%
1§ [24110) 3022 . 5 60 %
19 [22/10 [2022 3 5 60%
R [29/10) o2 4 5 407
R1 |25/j0]Ww2 2 ] 40%
2L | 26/ 10/ 2002 < 5 Ho%
13 [23)0] 2022 J 5 60%
Y |28)10) 2022 2 5 60%
95 | 29w 2012 & Y 40
26 [31]10/2022 A b 70%
2} ot/ " 5 H40%,
28 |z wet g 5 40%
29 | 03/11)2022 3 5 607
30 |0Y/4f[2022 3 5 6070

‘‘‘‘‘‘‘‘‘

R lirez Alvarez Franc.c;
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FORMATO DE AUDITORIA 58 |

Area Auditada : Pl chéﬂ Fecha de auditoria - 10 -2072

Auditor : Elmer Juan Rojas Figueroa / Taison Toribio Shupingahua Ahuanari

erio de evaluacio

1
z ¢ Se logro capacitar a todo el personal involucrado en temas de 58? 7
© ¢ Se observa algln articulo, equipo, i ylo ina i io en el drea? v
% ¢Existen articulos que pueden ocasionar riesgos para el trabajador ylo impactos ambientales? 4
¢Se tiene definida una lista de articulos innecesarios con etiqueta roja, responsables y lugar de aimacenamiento temporal? /
a ¢ Se evidencia el involucramiento en actividades 5S por todos los colaboradores del drea”? v’

suwToess 5 | O | ©O | O | O

Calificacion Total 25 %

1
¢Existe un lugar especifico para cada articulo (Materiales, Equipos de prueba, herramientas, etc) ? il
Z ¢ Se ha rotulado los lugares especificos para el de articulos facilitando la identificacion visual? ‘/
s ¢ Los lugares designados para cada articulo son de facil acceso para el colaborador? Pr g
g ¢ Todos los colaboradores tienen conocimiento de la ubicacion de los objetos en el &rea? o
Las heramientas, articulos de escritorio, equipos de trabajo estan en buen estado? v
—-
swTomes| 3 (4 [0 | 0 [0
Calificacion Total 35%
it 1 ) 3 4 5
= ¢ Se puede evidenciar el 4rea de trabajo limpia y ordenada? (charcos de agua, tinta, aceite, quimicos deramados, polvo, escritorio) v
i ¢El &rea cuenta y utiliza adecuadamente un Check list de limpieza especifico? L
« ¢ Todos los participan acti en la limpieza del area de trabajo? v
; ¢+ Los utiles y/o instrumentos de limpieza tienen ubicacion especifica y de facil acceso? P
¢l &rea cuenta con lineas de delimitacion para equipos, maquinas o almacenamiento? v
Sub Totsles| 3 | ¢
3 - .Y
Calificacién Total 99 Y
e o O D
¢ Todos los colaboradores del &rea siguen los lineamientos y estandares 557 v
g +Regularmente se presentan ideas de mejora para el area? 174
%3 El érea cuenta con estandares para la identificacion de equipos, herramientas, articulos, zonas de trabajo, etc? v
5.. Solicita 6 articulos que considere faciles de localizar? ;Cuéntos articulos fueron entregados en 30 segundos? v
swToes] 3 [ 2 |0 [0 | O
Calificacion Total 25 0/0

Criterio de evaluacion

1
Los resultados positivos de las 5S son informados regularmente v
¢ Se celebra o reconoce el avance en el area? T
4Se definen objetivos por &rea y colaborador? 4

MANTENER
(Shitsuke)

¢ Conoce el personal los resultados de las auditorias cruzadas 5S?
¢ Todo el personal conoce sus respondabilidades de trabajo, alcances en cuanto a 557

g
:
K\
o
o
o
o

Calificacion Tota 98, «

. SUPERVISOR DE ALMACEN




ANEXO 15. REGISTROS DEL POST-TEST

[ REGISTRO DE POST-TEST DE LA PRODUCTIVIDAD e {
Elaborado por: Elmer Juan Rojas Figueroa / Taison Shupingahua Ahuanari Area Almacen
Formula £ (H’d-p:f:;::m‘uaﬂ;r;n:)l"mll Formula Eficacia lr:mw:/:ml
Eficiencia Eficacia INDICADOR
- Tiempo de N de Total de Productividad
pslas oo (e . oraaas | Ereenca | Enads | e
01)¢2]2023 7 A0 SS 55 0,70 | 400 0,90
2 032023 9 40 60 61 0,90 0,95 0,38
/03)2023 7 10 52 S3 090 lo,98 |0,&8
y/o3]z023 7 10 52 s3 0,2 | 022 |0 &7
06 [ 03083 9 A0 Ye 42 09¢ |1 0,9% 0,87
0 [03)03 9 40 SN SS 0,9 | o9% 0, £58
b8 Jo3jac23] 9 4o So 54 090 10,99 | 6,29
p1/o3jws] & 40 99 S0 0,80 10,98 | 0,38
o] 03jz023 g A0 5 Lt 0,80 2,99 0,37
i [03[2023 9 40 59 60 0,90 | 0,9% p, &%
3/03) 2003 g 40 50 S2 090 0,92 0,87
ifo3jzs| 9 4o 62 £2 0,90 0,97 | 0,879
is J03)woe3 g A0 59 [Xe o, §o 0,79 C129
o 03103 |9 A0 S5 S& p.9¢ | 4,00 | 0,90
V03023 9 40 Lo 61 0,85 0,98 0,8Y
8/03) 2013 S A0 54 60 0,728 10,97 10,725
23203 q 10 57 co 0,80 [ 0,9% | 0,35
24/ 03) 2023 g 40 53 S5 ¢/ 90 0,7b 0,89
AR T A0 5 S7 n,2° 0,98 0,8%
B3f 03 w023 7 AO b0 61 0,9¢ | 0,28 | 0,87
/032023 7 A0 57 S& n,90 0,96 0,5
25]03j122 7 40 Sk 59 c,9c 0, 95 C)¥S
[03]223 5 40 =y &0 oA~ B TS O,8L
28/03)3 7 A0, So 51 090 | 0,79 0,87
2q/03] w23 ¥ 40 60 e 0,8 10,99 | 0,79
30]03/2023 & 40 61 63 v, 0 | p9¢ 078
103|223 § 10 G2 LYy 0,80 10,96 | 5,32
0} /04j2023 9 A0 60 tS 0, 70 0,972 0,32
03 [04)223 Fo 10 (X £3 0,80 lo,92 0,79
04/ 04j208 § 40 67 6y 0,50 1 95 Oy 726
— 7 <t
i A ;
" ING. SUPERVISOR DE ALMACEM
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA
5S
AREAY/0 MODULO Almacen mes  flovzo - Abal 2023
1 [piso harrico y mopeado) iaric A N A B I e s el ) A v N NS | ] S |
2 el AN A A A AA AN A AL A L] S A NN AW Ao A e
3 G V| S| AA NN N e A e g A AN A A A 1
4 |puertas, manijasy barandates | oiario v AW AN Al b s B e W B W a5 o el 1o ol Wl o W [l ol ol W e
s |Mmess de controlydespacho  [orario AN AN A AA A A A S A2 A A A & ] 4 " A A7) ~ o
6 |Anagueles y balanza Diario v v i | AN ANV | e V NN A A W e & e Py [ o I # & [
7 [y o e N Z| £ | e | L2 3| A2 oA A v vl v P I e | Y [
o FEs——" [oioric Ao Wi b i PGl e P e i A P P I B = A
5 [utensivos de impiezs iaio P I 7 I W I s P I A Il P T ANV /] A/ A oA A A7
10 |Montacargas semanal vz R PR wbhe | Else ] 56 1% | 2] 7] el sel3e e l5e [ 31 se IR [ e el |7
21 Inaemoma e soomeo pioio /] o] ] Xl v | 2ler ] o] o] K | e 2 | A L] e ] VA v
12 [carpares de anden [— I T o xIx [ [/ xIx T X Ix Ix TV x I X< I =] x]x ¥ ¥ Ix | ] <
rotmtejecutnse | 14 [ N10[44 |G |10 [ |10 |41 [41 10|20 [ & [10]10 12 |2 MC |9 [10[40[1q0[10]|1T]40|40[10] 40]40 |12 |10
rocatpeogramado |12 | 42| 12 V12| 42|72 12 (12 (1212 {42 |22 |12 |12 9212|1212 12|12 (12|72 |12] 12| 12| 12|12 |12 |72 |12




REGISTRO DE POST-TEST CLASIFICAR Y ORDENAR f:;fc';o"r‘ac’;‘;ﬁ':::'; 2
Raborin iy :LT;:\J:::;?:::::;:L Ahuanari e Al
Formula Clasificacién y Orden (N° de productos Ubicados correctamente)/(N° Total de productos }*100
Item Dia N2 de productos ubicados correctamente N¢ Total de productos indicador
\ 0] 102 ) 223 4g00 SS00 &H 4
2 . | 02/03 |3 Y00 Ssoo ok LS
S |03(03)9923 HE&0o $So0 83,22
4 10Y103[2023 M8oo SSoo 89,27
S |O/0%)1023 “{&00 SSoo 89,27
& [07)0312013 Ugpo Ssco 8% 29
3 |0B[03(013 Y8oo SSoo 8327
£ |e¥lo3 |2023 HYoo Yoo 95465
% |410) ©3) 2023 Y4 0o Yo 00 93,65
10 | Al03)2023 H4qoo Heoco 9=, 65
A1 |A3103 jw23 Y300 Yoo 92,48
AL 1Yl03)2023 Y300 Ye0o Q3,uy¥
A3 [9$) 03)2023 Y3co 4600 73,4
14_|Ab/03 j213 Yeoo Y700 7%, 97
15 11403 ) w023 4600 Y706 GHE7
Ao | 18)03]|2013 Y00 Y00 9%, 87
1} |10/03 12023 L £00 4300 92,87
AR 121)03) 2023 Y00 Yyco 72,8+
18|22 /052023 Ye0o 4300 72,87
0 |23 ju3/2023 Ho00 H 200 1,87
21 124 /03 ]1023 Y3co YSe0 98,5k
22 |25j03 /2023 4300 Y sco 9556
23 [24103/2023 4300 ysoo gs,5b
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25 |29 /02)2023 Y300 YSOO 45,56
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30 Jou) 01/w23 Yy o0 Yq00 95,12

e
revmLerannrannew

Ramirez Alvarez Fray
i DE ALMACEN

o




REGISTRO DE POST-TEST LIMPIEZA fech Marto pf‘e‘zg' 2028
Formula Clasificacién y Orden N2 de actividades de limpiza ejecutada/N¢ de actividades de limpieza programada * 100
Item Dia NE de actividades de limpiera ejecutada] ™ 2 “:;“r";‘g:'f::;: Rephees indicador
I lol/o3)2023 A1 42 92:%
2 |02 [03f w23 A0 e 23 %
3 103/03/2023 11 12 92 %
Y [o4]03 /2023 9 42 7S %o
S _|o6/03 [ 2023 40 AL £3 %
L |072/03 J2023 7 12 7S Yo
3 |08/03) 2023 40 A2 8 %
§ [09)03/2023 N 42 02%
9 |10l03)2023 11 ]2 929
A0 |11]03) 2023 A0 A2 83 %
11 |13)03 /2023 | A0 42 83%
42 _|1Y/03)2023 8 12 67 %
13 |45/03 2823 10 42 83 %
M _|4t/03/9023 A0 42 83 %
1S _|A#]03) 2022 412 12 100%
16 | (4103 2013 4 12 75 %
A3 | AD)o3)2023 40 12 B3 %
1€ 121/03)2023 i 42 75%
A9 _|22/03)2023 Ao A2 837%
w_|23)p3j023 Ao 42 B3%
21 |2Y/103) 2023 A0 2 82 75
22 1 25)od j2003 A0 P 83 %
23 _[21)o3/2023 10 T2 =27,
M | 23/03 /1023 A0 AL 83 %
25 _|27/e3]2003 410 42 83%
20| 3003 J2023 40 12 83 %
2% | 3i Jo3/2023 10 12 B2 %
2§ | olJov /1013 40 42 83 %
29 103/04/9022 A2 FE3 N 00,
30 |0Y/oy)R023 A0 12 83 %o
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| FORMATO DE AUDITORIA 58 |

Area Auditada : Almacen Fecha de auditoria ;

Auditor : Elmer Juan Rojas Figueroa / Taison Toribio Shupingahua Ahuanari Post - Auditoria
arsbilns 1 2 4 5
a ¢ Se logro capacitar a tode el personal involucrado en temas de 55? /
© ¢ Se observa algln articulo, equipo, instrumento y/o maquina innecesario en el area? v
g ¢Existen articulos que pueden ocasionar riesges para el trabajador y/o impactos ambientales? /
g ¢ Se tiene definida una lista de articuios innecesarios con etiqueta roja, responsables y lugar de almacenamiento temporal? /
g’ : ;Se evidencia el involucramiento en actividades 5S por todos los colaboradores del drea? 4/
Sub Totales & F-S S
Calificacion Total 948 %o

Criterio de evaluacion

¢ Existe un lugar especifico para cada articulo (Matenales, Equipos de prueba, herramientas, etc) ?

=~
£
% ¢ Se ha rotulado los lugares especificos para el almacenamiento de articules facilitando la identificacion visual? v
a
(4 ¢Los lugares designados para cada articulo son de facil acceso para e! colaborador? i
é ¢ Todos los cola tienen cc 1to de la ubicacion de fos objetos en el drea? v
o ¢Las hemramientas, articulos de escritorio, equipos de trabajo estan en buen estado? v’
=]
Sub Totales 6 | X5
Calificacion Total qs7o

Criterio de evaluacion

% ¢ Se puede evidenciar el area de trabajo limpia y ordenada? (charcos de agua, tinta, aceite, quimicos derramados, polvo, escriterio) _/
g ¢El érea cuenta y utiliza adecuadamente un Check list de limpieza especifico? v
E ¢ Todos los colaboradores participan activamente en la limpieza del drea de trabajo? v
i ¢Los utiles y/o instrumentos de limpieza fienen ubicacion especifica y de facil accese? v
= ¢El érea cuenta con lineas de delimitacién para equipos, maguinas o almacenamiento? v
Sub Totales q A0
Calificacion Total qS Yo

Criterio de evaluacion

5
g ¢ Todos los colaboradores del area siguen los lineamientos y estandares 55?7 \/
i.(‘ E ¢ Reguiarmente se presentan ideas de mejora para el 4rea? i
% % ¢El area cuenta con estandares para la identificacion de equipos, herramientas, articulos, zonas de trabajo, etc? /
%ﬁ_ = ¢ Solicita 6 articulos que considere faciles de localizar? ¢ Cuéntos articulos fueron entregados en 30 segundos? /
Sub Totales 4145
Calificacion Total as %o
R 1 R A O R
Los resultados positivos de las 5 son informados regulanmente 74
¢ Se celebra o reconoce el avance en el drea? /
¢ Se definen objetivos por 4rea y colaborador? 7

¢ Conoce el personal los resultados de las auditorias cruzadas 587

¢ Todo el personal conoce sus respondabili de trabajo, en cuanto a 55?

MANTENER (Shitsuki

v
Vv

Sub Totales 1K | s
y

Calificacion Total




CATEGORIA |

ELEMENTO

OBSERVACIONES

" Seleccion

Diferenciar entre lo que es necesario y no lo es

¢Lo han desechado todos los materiales no deseados en el almacén?

#Se identifico los materiales que sobra y esta correctamente
organizados?

;Tenemos andamios y lugar de trabajo que estan adecuadamente
limpias y sefializadas?

sse tiene una ficha de indicaciones para proceder de materiales no
deseado?

Ordenamiento

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

:Se cuenta con un lugar adecuado en lo que es las sefales y visible
en el drea?

X

+Es la sefalizacion facil de reconocer e interpretar?

;Es viable encontrar los materiales en el almacén?

:Se retorna el material después de su uso en el lugar indicado?

Limpieza

Métodos para mantener limpio el rea de trabajo

$Se encuentran las areas de trabajo Limpias?

;Los instrumentos de trabajos se mantienen en dptimas condiciones
y limpios?

Jse tiene las actividades de limpieza como importante en el inicio de
las actividades?

;Las actividades de limpieza y las horas son claros y facilmente?

Estandarizacior|

Monitoreo las primeras 3 "S"

¢Las indicaciones principales se encuentra muy claro?

:Se respetan los estandares establecidos?

:Se encuentran asignadas las obligaciones de limpieza?

¢Se cumplen la y limpieza y la calidad del material?

PROMEDIO CUMPLIMIENTO




ANEXO 16. REGISTROS DE ASISTENCIA DE CAPACITACION DE LA
IMPLEMENTACION 5S

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACTTACION | [ REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION ]
Tema  Asunto Em_};.w J;l‘v‘—f’;l;téih S Sla do?nmcne') Tema / Asunto Imp@em&’ﬂ ;\jm‘ldfamw CeUnIONe S ‘
Nombee del facitador . Nombre delfaciitador mrr‘!,(,w?gjk)ﬂf'wrm] thmTcnh‘ g\v‘y‘f‘“ Phuanan ﬁ"m'((’:;’ 1/*}
Nombres y Apelidos Ocupacidn / Cargo Codigo / ONI
Loosd g 6 1[flwaves pwpyud  JoPE . AL Myhcegr 4o
2| foy  lasee Yo o0 facey | doerstid | 30é414
i fliirce 3 Mgy Moegn Jiomgz | el di Mgy Wjshee TOB41539
¢ | Moggly Puig Tovever. | Aot e i Logshan | 3684s3q | 2 s |foed borler buillene | Hun thmeed | Plmus | 081433
iy e cvale |00 Aimtncens . | ) Ho7#o43 | L })j'/“‘ s [opanto ooy ertrwlE (0P almacen | Altoce |HO 779043 9
6 /.‘;{ (rontles b0 Ji L" Nty Qemycen Yoju 13 i 8 |fude fppws femin | Sgp gl Ogel (20 @y A’L,__,
1 f/ﬂv' Jw;{% fikea |00 Anaton | gosstua | 70306615 ' [}% 7 |mitkon foco Tlotes  iere de loatity togihic | 4320169 / /
| 8 [Keor: el £ Atx Al Legsrig  MNOUTTIY ;.Z‘ 8 [ftan Cobrerg f Aoy / 9T 6433914 'L’k\
3 g 9
[ 10 10
1 4
n 2
8 B
u 1
5 15
16 'n'a'(.l'efm onok ceh &
n 7
8 18 /’\
1 i ;,».f\.‘\;
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2 2
REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPAClTAClON“ - l [ REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION |

Tema / Asunto lmp\‘ampy\}(\xm delncuorta §

Tema / Asunto

Nombre del facilitador Nombre del facilitador

Fecha Hora inicio

Fecha 20 Hora inicio Oq ‘00 m Hora fin

03.05807

N Nombres y Apeflidos Ocupacién / Cargo Area Ocupacion / Cargo
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i REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION |
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