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RESUMEN

La presente tesis de grado tiene como objetivo evidenciar la correlacion existente entre
la metodologia 5S y el tiempo de entrega, variables de estudio consideradas para este
caso de una empresa metalmecanica en la ciudad de Trujillo; pero sobre todo, y
principalmente, la aplicacion de dicha filosofia de trabajo en la empresa en estudio con
la finalidad de optimizar los tiempos de entrega de los pedidos, que se ven afectados
muchas veces por la falta de gestion administrativa / operacional en los diversos
ambientes de trabajo, y prioritariamente en el nucleo productivo, como son los talleres

de produccién.

Se puede decir entonces que, todo plan de mejora en las empresas, parte con la
filosofia de las 5S, ya que, para su implementacion solo se necesita la participacion
proactiva de los colaboradores en todos los niveles de la empresa y generar ciertos
cambios de habitos para lograr las metas y objetivos planteados; de esta manera los
tiempos de entrega se optimizan, generando gran impacto en la productividad de las
organizaciones, asi mismo las hace mucho mas competitivas, generando clientes

satisfechos y leales.

Palabras clave: 5S, tiempo de entrega, lead time, lean manufacturing.



ABSTRACT

The objective of this thesis is to demonstrate the existing correlation between the 5S
methodology and delivery time, study variables considered for this case of a
metalworking company in the city of Trujillo; but above all, and mainly, the application
of said work philosophy in the company under study in order to optimize the delivery
times of the orders, which are often affected by the lack of administrative / operational
management in the various environments. work, and primarily in the productive

nucleus, such as the production workshops.

It can be said then that every improvement plan in companies starts with the 5S
philosophy, since for its implementation only the proactive participation of employees
at all levels of the company is needed and generate certain changes in habits. to
achieve the goals and objectives set; In this way, delivery times are optimized,
generating a great impact on the productivity of organizations, likewise making them

much more competitive, generating satisfied and loyal customers.

Keywords: 5S, delivery time, lead time, lean manufacturing.
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INTRODUCCION

Actualmente, las medianas, pequeflas y micro empresas de la industria
metalmecanica enfrentan grandes desafios para sobrevivir en el mercado; para ellos,
ser competitivos significa poder entregar a tiempo los productos de calidad acordados
con los clientes, debido a que un gran nimero de empresas operan en este rubro,
tanto como en el Perd como en el globo, esta refleja directamente el desempefio de la
organizacion, lo que a su vez indica si la empresa necesita y puede optimizar sus
procesos de trabajo. Segun (Scharff, 2020), realiz6 un estudio en América Latina que
destaco la relevancia economica de la industria metalmecanica para una nacion y las

organizaciones manufactureras, ya que les permite obtener mayor valor competitivo.

A nivel internacional, la industria metallrgica se encuentra en una etapa de bajo
crecimiento, lo cual genera presiones de precios e incertidumbre sobre la demanda de
la industria. Combinado con la falta de claridad en la cadena logistica, la volatilidad
economica y el abuso de aforo, este periodo plantea importantes desafios para la
industria metalmecanica sudamericana. Sin duda de que la tecnologia tendra un rol
primordial en el futuro de esta industria, y si la mano de obra escasea, debemos hacer
gue esta “capacidad de produccion” sea lo mas eficiente posible para que las células
puedan generarse en un entorno asi, al mismo tiempo que se revaloriza las
profesiones que hoy en dia no solo debe ser artesanas, sino también desarrollar
habilidades gerenciales y el de las tecnologias de la informacion. (Drew: Global

Business Consulting, 2020).

La industria peruana metalmecanica juega un papel importante para otras industrias,
porque cuentan con las materias primas necesarias y son proveedores de la misma
industria. Ademas, es la franja econémica mas encumbrada econémicamente en el
Pera por el valor agregado y la innovacién que ofrece. En términos de creacion de
valor, 2017 fue un afio destacado para la industria. Representa el 13.6% del valor
agregado manufacturero total y el 1.7% del Producto Bruto Interno del Peru, en cuanto
a exportaciones por $534 millones. Al ser un pais en crecimiento también surgen
inconvenientes muy serios considerando que muchas empresas de maquinaria

metallrgica no cuentan con las habilidades necesarias y los trabajadores calificados
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para realizar las tareas de calidad. Muchos ingenieros usan herramientas para resolver
problemas especificos. Manufactura esbelta es el método que mas utilizan con un 45%
se utiliza en muchos estudios, y la herramienta mas utilizada es 5s porque muchos
duefios de negocios creen que un método tan pequefio no puede hacer una gran
diferencia. Por otro lado, el impacto causado por estos métodos en las empresas fue
muy evidente y claro, ya que su trabajo se volvié mas productivo y eficiente cuando
logran crecer econémicamente y ayudan a brindar herramientas a varios sectores,

especialmente al sector agroindustrial. (Buczko y Morales 2018).

Hay varias empresas metalmecéanicas en Truijillo, y la informalidad es un problema en
la industria, ya que la mayoria no son negocios formalmente establecidos, lo que
significa que muy pocos profesionales inician pasantias o ayudan a mejorar procesos
en dichas empresas. Cabe sefialar también, que para muchos es el sustento
economico de la familia del que dependen. La tesis presentada a continuacion se
desarroll6 en una empresa del sector metalmecanico relativamente nueva que poco a
poco estad ganando participacion en este mercado tan competitivo. Se realizé un
estudio a la empresa y se identificé el problema, encontrando que: los equipos y
herramientas se estropeaban constantemente y la produccién se detenia, ademas de
la suciedad y el desorden que existia, también habia retrasos en el area de soldadura
porque no se contaba con la cantidad idonea de equipos necesarios para cubrir los
requerimientos. Ante estos errores, se planteé la idea de implantar la ideologia del
modelo 5S y ver el estimulo de su impacto en la productividad y, lo mas importante,

enla optimizacién de los tiempos de entrega de los pedidos que recibe la empresa.

Tomando en cuenta lo dicho anteriormente, podria deducirse que, un gran nimero de
organizaciones del rubro metalmecénico carecen de un sistema delimitado de manera
integral de tiempos de entrega de sus pedidos, lo cual ocasiona inconvenientes en su
cadena de suministro, asi como también, demoras innecesarias que se podrian evitar,
ya que a partir del primer momento que una actividad industrializada comienza a
operar, se deberian realizar estudios y analizar de manera estratégica los recursos de
tal manera que permitan maximizarlos ya que, la localizacion geografica de
almacenes, gestion automatizada de los pedidos, optimizacién de caminos de reparto,

etc., tienen como finalidad basica la disminucién del lead time” (Anaya Tejero, 2007)

13
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La formulacion de la pregunta de investigacion se plante6 con la siguiente interrogante:
¢La aplicacion de la metodologia 5S optimiza el tiempo de entrega?, de forma
especifica se plantea las siguientes interrogantes: ¢ La aplicacion de la metodologia
5S optimiza el indice de cumplimiento de tiempo programado del pedido?; y ¢La
aplicacion de la metodologia 5S optimiza el indice del tiempo productivo del pedido?

La tesis se fundamento tedricamente ya que contrasta con las teorias de otros autores
y mejora el conocimiento de los empleados de la misma empresa, representa un
crecimiento exponencial que da a las personas oportunidades de mejora profesional y
por lo tanto se justifica metodol6gicamente, ya que obedece a las directrices de la
universidad, la metodologia 5’S y la implementacion de los procedimientos idoneos
para lograr resultados Optimos, y de esta manera, aportar a investigaciones venideras.
Finalmente, se justifica practicamente, porque se aplicaran herramientas de la

metodologia 5s para solucionar el problema de fondo.

(Hernandez & Mendoza, 2018), en la cual especifica lo que se debe saber y articular
como resultado de la investigacion y favorece manifestarse con claridad, y €l es guia
de investigacion, pero en este sentido el objetivo general: Determinar si la aplicacion
de la metodologia 5S optimiza el tiempo de entrega de los pedidos en la empresa
metalmecanica. Los objetivos especificos son: Determinar si la aplicacion de la
metodologia 5S optimiza el indice de cumplimiento del tiempo programado del pedido;
y, Determinar si la aplicacion de la metodologia 5S optimiza el indice del tiempo

productivo del pedido.

La hipotesis general presentada en este estudio, dice que la aplicacion de la
metodologia 5'S optimiza el tiempo de entrega en la empresa metalmecanica de
Trujillo; y las hipotesis especificas expresan que: La aplicacion de la metolodogia 5S,
optimiza el indice de cumplimiento del tiempo programado del pedido en la empresa;
y que, La metodologia 5S optimiza el indice de tiempo productivo del pedido en la

empresa.

14
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1. MARCO TEORICO

Con base en estudios previos que informan el estudio actual se divide en dos dominios,
el nacional e internacional; en cuanto al contexto nacional sobre las variables del
método 5S tenemos a (Llanos, 2019), tuvo la finalidad de demostrar dependencia entre
el método 5S y eficiencia; realizé un estudio con un método de indole aplicativo, nivel
descriptivo correlacional, con el enfoque cuantitativo, no experimental y un corte
transversal, el almacenamiento de la data fue por medio de un cuestionarios y la
constituyeron 34 colaboradores, pruebas estadisticas de RHO de Spearman y prueba
T, teniendo como resultado una alta y positiva correlacion (r=0.863) significativa
(p<0.05) entre las variables y t cal=9.66 >t tab=1.69, para finalmente concluir que hay

una relacion positivamente elevada en variables de estudios.

Tenemos a (Pérez, 2019), propuso metas de implementacion un piloto de aplicacion
del método 5S en el espacio de conservacion de bienes y a través, aplico un método
de tipo aplicada, nivel tecnoldgica, con enfoque cuantitativo y cualitativo, una
estructura no practica y transversal, la data obtenida fue mediante cuestionario,
encuestas y entrevistas, se contd con 57 trabajadores, se hizo uso del software SPSS
version 23.0 teniendo como efecto que un 58% cree que es muy relevante para
finalmente concluir que el planteo de implementar la metodologia 5S llevara a obtener

un bien o producto de buenas cualidades y duradero en el tiempo.

Por su parte (Rosales, 2019) indic6 como prioridad el objetivo de mejorar las
capacitaciones en lugares de adiestramiento, mejoramiento del ambiente laboral con
la utilizacion eficaz del método 5s’s se realizé investigacion utilizando tipologia
aplicada, utilizando niveles descriptivos, enfoques cuantitativos, esquemas practicos
y corte transversal; la data resultante fue recolectada por medio de cuestionarios
organizacionales y documentos 5S, emple6 el Rho de Spearman y Wilcoxon,
teniendo como resultado una correlaciones moderadamente positivas (r=0.696)
significativas (p<0,05), y diferencias significativas en las variables con Z=-18.685 con
sig. 0.000 , 6sea (p<0,05). Las variables de la hipétesis general tienen entre si una
correlacién positiva, al concluir fue factible la restauracion de 15 por ciento del
ambiente de labores que habia estado habitado por componentes que no eran
indispensables, la merma de tiempo en busca de instrumentos, equipamiento y

materiales tuvo una disminuciéon del 66%.
15
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Segun (Flores, 2018), que propuso el objetivo de imponer el modelo 5S en el almacén,
el estudio investigativo fue de tipologia aplicada, porque se evalué la condicion actual
de la compafiia, y se recolecté informacion del &rea estudiada, conté con un enfoque
mixto; cualitativo porque describié las operaciones del &rea en cuestidén y respondio la
hipotesis planteada, y cuantitativo porque se obtuvieron datos cuantificables, en la cual
tuvo como poblacion 30 dias laborados, tiempo en el que se consiguié la data
requerida para realizar el estudio, también se tuvieron en cuenta la opinién de los
trabajadores. Los datos fueron tratados en el software Excel y el programa estadistico
SPSS v25. La implementacion tuvo respaldo por parte de la empresa, ya que se

encontraron cambios con impactos positivo y significativos en la misma.

También tenemos a (De la Cruz, 2018), que sefialo como finalidad utilizar este método
5S para pulir y mejorar las operaciones para el despacho en el éarea de
almacenamiento, este autor planted determinar la vinculacién existente entre dicha
filosofia y la eficiencia, trabajando con un método aplicativo, nivel de descripcion, con
un horizonte cuantitativo, un escenarios previos a la practica y secciones
transversales, se recopilé informaciéon usando métodos de cuestionario, analisis
documentado y la prueba T de estudiante, teniendo como resultados t=7.129 y
p=0.002, es decir (p<0.05) y su sig. es 0.069, es > 0.05, se determin0 que existe
igualdad en los cambios (antes y después del test) en las mejoras realizadas, la
conclusién es la existencia de una relacidon, entre si, positiva y con significancia

aplicable a ambas variables.

En la misma linea de investigacion, también tenemos referencias internacionales, en
México (Montijo, Cano & Ramirez; 2019) su trabajo de investigacion incluye la
implementacion Mejoras continuas en STM (sistemas técnicos microelectronicos), una
empresa de servicios localizada en la industria manufacturera de productos
electronicos en el noroeste del pais. La meta consisti6 en llevar a cabo la
implementacion de las metodologias Kaizen y 5S en el espacio de mantenimiento,
aumento del 45% en el tiempo de inactividad desde 2015 debido al bajo rendimiento.
Se aplicaron herramientas de organizacion y clasificacion de areas de
almacenamiento, manualesde recoleccion de datos y observacion. Se recomienda
implementar como parte del método 5S, sistema de semaforo visual (marca de color)

para determinar el estado delalimentador (mejor para usar o para el mantenimiento),
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material de alimentacion, un programa de mantenimiento para prevenir y corregir, un
solo sistema automatizado basado en sistemas de deteccidén de cddigo de barras y
areas de pedidos, organizacién y mantenimiento. Su implementacién logra una
reduccién del tiempo de inactividad del sistema en un 28,32 % durante 5 semanas

de implementacion del sistema.

El propdsito de esta investigacion en Venezuela (Pifiero, Vivas & Flores de Valga;
2018) fue estudiar el modelo 5S para mejorar la calidad, rendimiento en el centro de
labores. La investigacion fue de tipo documental, lo que da la oportunidad de hacer un
estudio de las deliberaciones de diversos autores en un panorama internacional, con
el fin de dejar en evidencia el esparcimiento y relevancia de aplicar 5S en diversas
naciones, adicionalmente examinando beneficios mas importantes de su
implementacion en América Latina, sobresaliendo la ayuda internacional en el aspecto
técnico de la empresa. La Asociacion Japonesa para la Cooperacién Técnica y la
Asociacion Sostenible en el Extranjero (AOTS) esta alineada con la Federacion de
Asociaciones AOTS de América Latina (FELAAS), que retne a 08 naciones, incluidos
Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, Paraguay, Peru, México y Venezuela. AOTS ha tenido
un rol importante en el adiestramiento de especialistas y presidentes de
organizaciones originarias de América Latina en Japon, posibilitando el traspaso de
cognicion de docentes y organizaciones niponas, y mejorando la cultura de calidad
de empresas, coordinadores, profesores de universidad, investigadores y consultores
del sector. En América Latina y Ecuador, cuya experiencia en promover y
recomendar el inicio y consolidacion de 5S es primordial en la implantacion del
compromiso de pulir continuamente la calidad, la productividad laboral y aumentarla

competitividad, para asi producir productos y servicios de calidad.

En un estudio posterior en Brasil (Ahlemeyer, Azevedo y Lépez de Souza; 2017),
intentamos investigar y monitorear la implementacion del enfoque 5S, analizando los
principales obstaculos y los beneficios obtenidos. La metodologia de investigacion

utilizada es la accién. Las herramientas utilizadas son auditorias semanales y
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cuestionarios para operadores y gerentes. Si bien la auditoria mejord, descubrié que
no se llevaron a cabo las reuniones de la lista de verificacion, lo que revel6 barreras
disciplinarias. El cuestionario revel que los dos grupos estaban alineados en términos
de intereses, pero con respecto a la efectividad de la implementacion de 5S, la
gerencia creia que 5S estaba en pleno funcionamiento, mientras que el operador
descubrié que aun estaba en curso. El operador argumenté que los obstaculos
surgieron de la falta de compromiso, cooperacién y dedicacion, y la direccidn ejecutiva
confirm6 que el mayor obstaculo era la falta de priorizacién de proyectos, falta de
recursos y enfoque de gestion.

Rojas & Salazar (2019) llevaron a cabo este estudio en Bionet S.A., una compafiia
con una trayectoria que supera los 25 afios de trayectoria en la importacion de
equipos e instrumentos de laboratorio, en Perd como en el extranjero. El propdsito
primario de la investigacion fue optimizar la gestion en el espacio del almacén para
favorecer el crecimiento de la compafia. Con este propdsito, se planted la
implementacion del modelo 5S en el espacio de almacenamiento. La ejecucion del
modelo 5S tenia como meta abordar los conflictos identificados en el espacio del
almaceén, tales como mejorar la puntualidad en las entregas, optimizar la eficacia en
la utilizacion del espacio, y minimizar los errores en los pedidos, factores que
afectaban la gestion eficaz del almacén. Con el fin de alcanzar estos objetivos, se
realizd una encuesta previa y posterior al estudio, y se elabor6 un plan de ejecucion
detallado que se extendio a lo largo de un periodo de 06 meses. Este plan detallaba
todas las actividades programadas para la ejecucion de cada uno de los "S" de la
metodologia 5S en el plazo establecido. A lo largo del proceso de ejecucion, se
realizaron inspecciones para analizar el progreso ce cada fase de la metodologia 5S,
asegurando asi que los conceptos impartidos fueran comprendidos y aplicados de
manera efectiva. Los frutos logrados paralelos a la ejecucién del plan revelaron la
eficacia del proceso. En conclusion, la implementacion del modelo 5S demostré
avances significativos en la administracion del almacén, destacandose la disminucion
sustancial de fallos en las entregas de las 6rdenes, logrando un diferencial del 54%
en los indicadores. Estas mejoras, junto con los avances en otros indicadores,
contribuyeron a un desempefio mas eficiente y efectivo en la administracion del

depdsito central por parte de la entidad.
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11 METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio deinvestigacion

Tipo de investigacion

Segun su propdésito, la investigacion se clasifica como aplicada, debido a que la
empresa en la cual se implementd, no contaba con esta metodologia ni con ningun
otra del Lean Manufacturing; y segun Ortega (2017) porque resuelve problemas,
aplica y utiliza conocimientos adquiridos. Es de enfoque mixto, porque utilizé la
incorporacion consecuente de la metodologia cuantitativa y cualitativa. (Hernandez y
Mendoza, 2018).

Disefio de investigacion

Para Carrasco (2005), se denominan disefios preexperimentales a aquellas
investigaciones en las cuales el nivel de supervision es el mas bajo y no rigen
cumplimientocon las especificaciones que pide un experimento puro o verdadero. La
presente tesis responde a un disefio experimental, de tipo pre experimental ya que el
estimulo es cuantificado basandose a una situacion pre y post para una sola muestra,
unicamente un grupo donde el control es el minimo y es usado para una primera

aproximacion al problema de investigacion en la realidad. (Saenz Lopez, 2017).

01 X 02

Figura 01: Disefio de investigacion

Donde:

G: Grupo de estudio (pedidos en los 3 meses de estudio)
X: Estimulo: Aplicacién de la metodologia 5S

O1: Observacion de la variable dependiente pre estimulo.

02: Observacion de la variable dependiente post estimulo.
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3.2. Variables y operacionalizacion

Metodologia 5S

Es la variable independiente de la investigacién, de categoria cualitativa. Para
Manzano & Gisbert (2016), el modelo 5S es un instrumento que intenta establecer y
uniformizar un conjunto de directrices para la organizacion y limpieza en el entorno
laboral. Las 5S no constituyen una tendencia temporal ni un programa efimero; mas
bien, representan una actitud arraigada en la vida cotidiana. Por lo tanto, todo
proyecto Kaizen debe incorporar practicas regulares de supervision. (Masaaki, 1998).
Tiempo de entrega

Es la variable dependiente de la investigacion, de categoria cuantitativa. Para Anaya
(2007), es el tiempo que pasa desde que se tiene la necesidad de empezar una
operacion especifica hasta que esta, se encuentre completamente terminada. Segun
Christopher, M. (2016). “El tiempo de entrega es el periodo entre el momento que
transcurre en que se recepciona un pedido y el momento en el que se entrega al
cliente”. Segun (Vermorel, 2020) “Es el retardo entre la iniciacion y el final de un
proceso y se acostumbra medir en los dias que se utilizan para terminar dicho

proceso”.
3.3. Poblacién, muestray muestreo

Poblacién: “Es el conjunto de personas u objetos de los cuales se tiene la necesidad
de saber algo especifico en una investigacion” segun Lépez (2004).
“Puede ser conformado por individuos, animales, historiales médicos, los nacimientos,
muestreos de laboratorio, accidentes de transito, entre otros" segun Pineda (1994).
Menciona también Palella y Martins (2008), que la poblacion es “un grupo de
elementos de los que desea alcanzar datos sobre las que se va a concluir hipotesis”.
Para Castro (2003), la seleccion de la muestra se divide en dos categorias:
probabilistica y no probabilistica.
Para esta tesis estuvo conformada por los pedidos atendidos durante un afio (72
aproximadamente, ya que se tienen un promedio de 06 pedidos por mes).

e Criterios de inclusion: todos los pedidos cotizados y confirmados.

e Criterios de exclusion: todos los pedidos cotizados sin confirmacion.

Muestra: “Se trata de una porcion finita y representativa seleccionada de la poblacion
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accesible” segun Fidias G. Arias (2012). Para Naupas, Mejia, Novoa & Villagomez;
(2014), “Es el subconjunto, parte del universo, seleccionado mediante distintos
métodos, pero teniendo siempre en cuenta la representatividad del universo”; y segun
Condori-Ojeda (2020), “es la fraccion que representa la poblacién, acogiendo los
mismos rasgos generales de la poblacion”.

La muestra estuvo conformada por los pedidos realizados en los ultimos 03 meses
antes y 03 meses después de la implementacion.

Muestreo: Segun Mata (1997) "Es un grupo de normas, métodos y estandares por
los cuales se elige un grupo de elementos de una poblacién que reflejan lo que
sucede en toda la poblacion ".

Por ser una tesis que contempla un enfoque cuantitativo en una de sus dos variables,

se utilizé el método de muestreo aleatorio estratificado.

Unidad de analisis: Se tomd en consideracion a un pedido atendido en el dltimo afio

gue cumpla con los criterios de inclusion y exclusion estipulados para este estudio.

3.4. Técnicas einstrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

En esta tesis se aplico, para la variable dependiente tiempo de entrega, la observacion
directa para lograr determinar los tiempos de ocio en el proceso productivo de la
organizacion involucrada; y para la variable independiente metodologia 5S se utilizé
el enfoque de la encuesta ya que admite recolectar data mediante respuestas
otorgadas por las personas entrevistadas, en concordancia con interrogantes

previamente elaboradas por los tesistas.

Instrumentos de recoleccion de datos

Se empled, para la variable dependiente, la ficha de recoleccion de datos para la
administracién de la informacion recogida de los lapsos de entrega, y para la revision
y control de la implementacién de la variable independiente modelo 5S se utilizé un
cuestionario con escala tipo Likert, aplicado pre y post implementacion, con preguntas
cerradas con puntuaciones de: 1 para (Muy mal); 2 para (Mal); 3 para (Regular); 4 para
(Bueno); 5 para (excelente).
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3.5. Procedimientos

Se realizé la aplicacion del modelo 5S en el taller de la compafiia, que es el nucleo
productivo de la misma, contemplando 03 etapas que incluyen pre, post, y la
implementacion misma del modelo, con la finalidad de obtener los mejores resultados
y optimizar los tiempos de entrega de los pedidos:

e FEtapa de difusion y propagacion: Se comunico a los colaboradores de las
areas involucradas acerca de la intencién de la implementacién del modelo de
mejora para disminuir los lapsos de ocio en el taller de produccion y aumentar
laeficiencia de los productos y servicios realizados. Se busco alcanzar un alto
nivel de compromiso y consciencia en cada uno de ellos, como pieza
fundamental y parte del proceso. Esto permitié efectuar el plan de trabajo y
adquirir resultados positivos al momento de la implementacion. Esto se
evidencié mediante la aplicacién de una capacitacion en dos fechas sobre la

implementacion, importancia y beneficios del modelo 5S.

Figura 03: lera capacitacion 5S Figura 02: 2da capacitacion 5S
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Figura 05: Registro de asistencia 2° Capacitacion 5S
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HERRAMIENTA 5S

+Las 5s son: Seiri (cl
) v Shitsuke

sificacion), Seiton (orden), Seiso (limpieza), Seiketsu

*Las 5s se oniginaron en Japon con la orientacion de W.E Deming hace mas de 40

afios y se incluyen dentro del mejoramiento continuo gemba Kaizen

-Las 5s acttian como del modelo en donde se
desarrollan bajo 5 principios simples de limpieza y orden que conduciran a una
produccién eficiente y un mejor ambiente laboral.

Como implementar las 5s

®  +Llaimplementacion de las 5s en la empresa debe comenzar de manera controlada
y acotada, no liene sentido empezar con un Proyecto que abarque a toda la
empresa. i no que es mucho mas factible empezar con una zona pequefia o
acotada e ir y el sobre esta. para

posteriormente adapar al resto de la empresa.

Implementar las
mejoras de los

o

3

procesos |
Seiri separar los innecesarios y eliminar lo que no es Gt
Para ello se puede usar la regla de los tres colores. 10jo para o que se debe eliminar.

amarillo para lo que se debe revisar y verde para lo que se debe conservar.

i

Seiso (limpieza): eliminar la suciedad y restaurar cada maquina y herramienta para
garantizar que se encuentran en perfecto estado operativo. Para ello se puede usar la
regla de las tres C: limpiar. comprobar y corregir.

Introduction a las 5s

~Las 5s son un método que se aplica en los lugares de trabajo para eliminar
desperdicios y alcanzar una mayor productividad mediante la organizacion y limpieza.

«El nombre denva ue cinco xé(mmos Japcneses que comienzan con la letra «S» y
l0s 5 pasos cualquier espacio en un espacio

de trabajo leun

£QUE ES LA ESTRATEGIA DE LAS 557

Beneficios de las 5s

Wiy e

equipo ¥ 1a
cospars

aciénl.

st
ki o]
ssuﬂlﬂl il Im!umnal

sligl”

i

|1 i

La mejora da la
ssgundsdy la

i

Los pasos para implementar las 5s son los
siguientes:

Seiton (orden): situar los elementos Necesanos y organizar el espacio de trabajo
aficazmente. Para ello se puede usar la regla de las cuatro R reducir. ceshicar
reordenar y rotular

5;
2°S: Seiton (Ordenar) ?ﬁk
onceptosdela2’s: -
1. Unlugar para cada cosa y cada cosa en su lugar /0 7 |
2. Una etiqueta para cada cosa v cada cosa con su etiqueta | =
3. Las cosas deben ser dispuestas segun su frecuenda de
uso, o de manera que se ahone tiempo y esfuerzo i

Seiketsu (estandarizacion): sefializar las anomalias. prevenir que aparezca el desorden
y la suciedad y documentar las condiciones obtenidas en los pasos anteriores. Para ello
se puede usar la regla de las tres N: normas, normatizar y notificar.

Shitsuke y mejorar las logradas, fomentar el
esfuerzoy el de todos los crear una cultura de calidad. Para
ello se puede usar la regla de las tres A autocontrol, autodisciplina y auditoria.

SHITSUKE

Conclusiones

53 son una metodologia de gestion que busca mejorar la calidad y la
productividad de los espacios de trabajo mediante la organizacion y limpieza

e basan en cinco principios. Seiri (clasificacion). Seiton {orden). Seiso
(impieza), Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (discipiina)

«Las 53 ofrecen beneficios como la reduceion de desperdicios, el aumento del espacio,
el mejoramiento del trabajo en equipo, la facilitacion de la deteccidn y prevencion da
errores, la mejora de la seguridad y la ergonomia y la creacion de un habito de
responsabilidad y disciplina.

+Las 58 se pueden implementar de forma préctica siguiendo una serie de reglas y
herramientas que facilitan cada paso del proceso.

Figura 06: Contenido Capacitacion 5S
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e Etapadeimplementacion de los pilares de la metodologia 5S.

SEIRI: En esta primera fase, se realizo la separacion de lo necesario con lo
innecesario en el taller de produccién, con el propdsito de contar solamente con
el material atil y eliminar lo que nos obstaculiza o dificulta la obtencién de los
materiales o los recursos que son necesarios para ejecutar las tareas diarias en
el taller. De manera objetiva los recursos y herramientas que se encuentren en
buen estado se clasificaron por los siguientes criterios:
Recursos o materiales

e Por el estado de las propiedades de los metales.

e Por la corrosion de los metales.

e Por fecha de vencimiento.
Herramientas.

e Por el estado de los equipos.

e Por el ingreso de nueva tecnologia.

e porla antigledad.

Figura 09: Material innecesario
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Figura 10: Despues de terminar la clasificacion de materiales

=

Figura 11: Despues de terminar la clasificacion de materiales
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Tabla 1: Aplicacion de las 5s primer pilar SEIRI (clasificar)

POR EL ESTDO DE LOS CANTIDAD
RECURSOS POR LA CORROSION DE LOS RECURSOS | pop | A FECHA DE VENCIMIENTO | DESPUES
POCO SIN DE
MALO | BUENO | EXCENTE | CORROIDO ) PROXIMO
CORROIDO | CORROSION VIGENTE | CLASIFICA
(C) ®) (A) (A) ) ™ AVENCER =
TUBO CUADRADO UNIDAD | 2.5*50*50*6000mm c3 A13 C3 A13 3
TUBO CUADRADO UNIDAD | 2.5+38+38*6000mm c3 B2 A 20 B5 A 20 22
TUBO
RECTANGULAR UNIDAD | 2.560%40*6000mm A25 A 25 25
PLANCHA LAC .
NEoRA UNIDAD | 3/16*1200*2400mm B1 A3 B1 A3 4
PLANCHA LAC .
NEoRA UNIDAD | 1/8*1200%2400mm B1 A 14 B1 A14 15
P'-ANNECSRAA'-AC UNIDAD | 1/16*1200+2400mm c3 B2 A 25 c3 A 27 27
PLANCHA GALV. UNIDAD | 1/20*1500/6000mm AS A5 5
BOBINAS UNIDAD 0.04mm A2 A2 2
1
PLATINAS UNIDAD | 4/53/16¥6000mm A18 A18 18
SOLDADURA CAJAS 6011 1/8 A3 A3 3
ALAMBRE MIG/MAG CAJAS 7.0mm A5 A5 5
DISCOS DE CORTE CAJAS 212" Al Al 1

DISCOS DE .

DESBASTE CAJAS 412 A1l Al 1
PINTURA GALONES 3.785 C3 A2 [ 3 12 12
THHINER CILINDRO 55 GLN 1 1

AUTOPERFORANTES | MILLARES g 1" A7 A7 7
POR EL ESTADO DE LOS POR EL INGRESO DE NUEVA -
EQUIPOS TECNOLOGIA A e CANTIDAD
SE SIGUEN EQUIPOS DESPUES DE
MALO | BUENO | EXCENTE SIN USAR USANDO NUEVOS POR EXCELENTE | CLASIFICAR
(©) (B) (A) (A) (B) (A) REPARA
MAQUINAS PEC-PAR | UNIDAD | ALAMBRE/ARGON B1 A2 B3 A2 2 3 3
MAQUINAS DE SOLDAR ELECTRICIDAD/EL
CON ELECTRODO UNIDAD ECTRODO 5 C1 B4 C1 B4 4 4
EQUIPO DE SOLDAR
IPODESOL UNIDAD | OXIGENO/ARGON 1 A1l B1 1 1
EQUIPO DE CORTE UNIDAD OXIGENO/GAS 1 Al B1 1 1
ESMERIL ANGULAR UNIDAD 4172 8 Cc2 B1 A5 Cc2 B6 I 1 5 6
TALADROS UNIDAD DE MANO 6 B4 A2 c2 B4 A2 6 6
EXTENSIONES METROS CALIBRE 12 2 c3 B2 A7 c3 B9 9 9

Fuente: Elaboracion propia
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SEITON: En esta segunda etapa de la implementacion del estimulo se le dio a cada
cosa su lugar cuando anteriormente se desechd lo innecesario en la primera etapa.
Se ordenaron los recursos, materiales y herramientas de tal forma que las operaciones
se realicen con mayor fluidez. en esta fase del estimulo se delimitaron las areas donde
se realicen los mantenimientos. Para ordenar se usaron los siguientes criterios:
Recursos o materiales
e Por lafrecuencia de uso en las tareas que se realizan diariamente.
e Por el tipo de recursos.
e Por estado de oxidacion.
Herramientas.
e Por frecuencia de uso.
e Por colores para seleccionar las que estan operativas de color verde,
de amarillo las que tienen averias y por ultimo rojo las que estan en

desuso.
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Figura 13: Caja de llaves despues

4

Figura 15:Caja de pinturas/herramientas
despues

Figura 16:Caja de pinturas/herramientas antes
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Tabla 2: Aplicacion de las 5s segundo pilar SEITON (Ordenar)

FRECUENCIA DE USO

POR EL TIPO DE RECURSOS

POR EL ESTADO DE OXIDACION

Fuente: Elaboracion propia

e PEI\gL,iTDO HESA ng/fl:?o oiu%igo OX|DSA|2|ON
TUBO CUADRADO UNIDAD 2.5*50*50*6000mm 13 X X X
TUBO CUADRADO UNIDAD 2.5+38*38*6000mm 22 X X X
TUBO RECTANGULAR UNIDAD 2.5%60*40*6000mm 25 X X X
PLANCHA LAC NEGRA | UNIDAD 3/16*1200%2400mm 4 X X
PLANCHA LAC NEGRA | UNIDAD 1/8*1200%2400mm 15 X X
PLANCHALAC NEGRA | UNIDAD 1/16*1200%2400mm 27 X X
PLANCHA GALV. UNIDAD 1/20¥1500/6000mm 5 X X X
BOBINAS UNIDAD 0.04mm 2 X X »
PLATINAS UNIDAD 1 1/2"*3/16*6000mm 18 X X X
SOLDADURA CAJAS 6011 1/8 3 X X X
ALAMBRE MIG/MAG CAJAS 1.0mm 5 X X X
DISCOS DE CORTE CAJAS 41/2" 1 X X X
DISCOS DE DESBASTE CAJAS 4/12" 1 X X X
PINTURA GALONES 3.785 12 X X X
THHINER CILINDRO 55 GLN 1 X X X
AUTOPERFORANTES MILLARES 1/8*1" 7 X X X
FRECUENCIA DE USO POR COLOR DE ETIQUETA
BAJO | MEDIO | ALTO - REF'?P(\);AR ClFERAS
MAQUINAS DESO-DAR [ UNIDAD |  ALAMBRE/ARGON 3 X Q ,
MACQg,I\lNEAI:SEI%I_?_ SgEgAR UNIDAD ELECTRTlggSg/ELEc . . 4
EQUIFODESORPAR | UNIDAD | OXIGENO/ARGON 1 X 1
EQUIPO DE CORTE UNIDAD OXIGENO/GAS 1 X 1
ESMERIL ANGULAR UNIDAD 41/2 6 X 1 5
TALADROS UNIDAD DE MANO 6 X 6
EXTENSIONES METROS CALIBRE 12 9 X 9

31




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SEISO: En la tercera fase de la metodologia de mejora se implementaron
recursos con los cuales realizar limpieza en todas las secciones de la
empresa, con especial énfasis en el area de estudio, esto con el fin de lograr
un mejor ambiente laboral y evitar accidentes laborales, por ejemplo: caidas,
tropezonas, pinchaduras, etc.

Hubo compromiso de la alta direccion, asi como también de todo el personal
encargados de las tareas. Seiso no solo se aplicé al centro laboral si no también

se aplicd a las herramientas, armarios, infraestructura general del area de

trabajo.

Figura 17:0Operadores limpiando

Figura 18: Despues de la limpieza
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SEIKETSU: En la cuarta fase de la implantaciéon del modelo 5S nos
enfocamos en el control visual el cual tiene como objetivo mantener los
resultados obtenidos con los tres pilares antes mencionados.
En este punto, recalcamos al personal las responsabilidades y condiciones de
trabajo que deberan ser las adecuadas para salvaguardar la integridad de los
colaboradores de la organizacibn. En esta parte de la ejecucion nos
aseguramos que lo implementado con anterioridad se mantenga. esta etapa
se logré implementar positivamente supervisando el inicio y al final de cada
tarea a lo largo del dia.
Responsabilidades que se monitorean para el correcto cumplimiento de la
mejora.

v' Usar correctamente los EPPS y cumplir las normas de seguridad.

v Delimitar correctamente las areas de trabajo.

v/ Evaluar las condiciones de las herramientas y equipos que se

encuentren en buen estado.
v' Realizar orden y limpieza después de cada tarea realizada.

v’ Verificar que los compafieros cumplan con las normas de trabajo seguro.

Figura 19: Estandarizacion de los 3 primeros pilares
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SHITSUKE: La quinta etapa considerada la mas dificil de cumplir tuvo como
objetivo mantener todos los pilares antes mencionados con su correcta
aplicacion, en esta etapa de la implementacién se crearon habitos en los
colaboradores, se incentivd el compromiso con el que se afronta el cambio de
habitos de cada individuo, y se espera mantener las mejorar en el tiempo y
mejorar continuamente con el fin de ser mas competitivos respetando las
regulaciones de seguridad en el entorno laboral.
v' Cumplir con los estandares aplicados anteriormente con la metodologia.
v' Tener en cuenta el esfuerzo de los trabajadores y contribuir al
cumplimiento de las tareas para mantener los cambios aplicados.
v' Fomentar el correcto uso de las herramientas y seguir el cumplimiento
de cada pilar de la metodologia 5s para que se mantenga como parte de
asimilada de la organizacion.

v' Publicar fotos pre y post implementacién del modelo 5S para que se

sienta el cambio que se obtiene.

A 7 i 4 7 28/ 7 SN o
Figura 20: Disciplina y habitos de la metodologia implementada.
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e Etapa de evaluacion y control, en la cual se realiz6 un informe que refleja los
cambios més importantes adquiridos producto de la implementacién de cada
uno de los pilares, a través de fotografias y efectuando una comparativa del
diagnostico primario del area con la obtencion de resultados. Adicionalmente,
se compararon las diferencias significativas mediante el uso de la estadistica

inferencial y prueba de hipotesis.

3.6. Método de analisis de datos

En la presente tesis se utilizo el enfoque de la estadistica descriptiva e inferencial para
demostrar los resultados obtenidos y las diferencias significativas entre la situacion
pre y post estimulo de la variable dependiente, mediante el programa SPSS v.25,
también Microsoft Excel como parte de la gestién y tratamiento de datos de las

dimensiones.

3.7. Aspectos éticos

Se mantuvo en todo momento la confidencialidad con respecto al nhombre de la
empresa, identificacion de los empleados entrevistados y se siguieron los lineamientos
de la universidad. Se utilizé a las personas para el cuestionario efectuado con total
espontaneidad y en igualdad de condiciones, sin alterar los datos obtenidos
correspondientes; se da fe que toda la informacién saliente de este estudio de
investigacion es fehaciente y las referencias citadas de igual manera, siguiendo la

ética y moral que lo amerita.
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V. RESULTADOS

OE1: La aplicacion de la metodologia 5S optimiza el indice de cumplimiento del tiempo
programado del pedido en la empresa metalmecanica en Truijillo.

X ICTPP antes < X ICTPP después

Tabla 3: Prueba de normalidad dimensién ICTPP

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
ICTPP_ant. ,162 19 ,200 ,920 19 ,112
ICTPP_dsp. ,310 19 ,000 ,782 19 ,001

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla de Decision

Fuente: SPSS V.25. Elaboracién propia

P-valor > 0.05 podemos afirmar que los datos son PARAMETRICOS.
P-valor < 0.05 podemos afirmar que los datos son NO PARAMETRICOS.

De los resultados de la prueba estadistica de normalidad se concluye que los datos

presentan comportamiento no paramétrico; en consecuencia,

estadistico de prueba Wilcoxon.

Tabla 4: Estadistico de prueba Wilcoxon dimensén ICTPP

Rangos
N [Rango promedio Suma de rangos

ICTPP_dsp. | Rangos negativos | pa 6,00 12,00
ICTPP_ant. | Rangos positivos | 15° |9,40 141,00

Empates oc

Total 19
a. ICTPP_dsp. < ICTPP_ant.
b. ICTPP_dsp. > ICTPP_ant.
c. ICTPP_dsp. = ICTPP_ant.

Estadisticos de prueba?
ICTPP_dsp.ICTPP_ant.

z -3,057°

Sig. asintética(bilateral)

,002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS V25. Elaboracion propia

utilizaremos el
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De acuerdo a la regla de decision el valor de significancia 0.002 < 0.05 méximo
permitido, por lo tanto, se acepta la hipétesis alternativa HE1, y se rechaza la hipotesis

nula HO.
Tabla 5:Estadisticos descriptivos dimension ICTPP
Descriptivos
Estadistico |Desv. Error
Media 73,9972% 3,59668%
95% de intervalo de Limite inferior 66,4408%
confianza para la o . 0
. Limite superior 81,5535%
Media recortada al 5% 73,8858%
Mediana 71,4286%
Varianza 245,787
ICTPP_ant. Desv. Desviacion 15.67758%
Minimo 50,00%
Maximo 100,00%
Rango 50,00%
Rango Inter cuartil 15,69%
Asimetria 227 524
Curtosis -,430 1,014
Media 93,6065% 1,87013%
95% de intervalo de Limite inferior 89,6775%
conflargzezigara e Limite superior 97,5355%
Media recortada al 5% 94,2850%
Mediana 100,0000%
q Varianza 66,450
ICTPP_dsp. Desv. Desviacion 8,15169%
Minimo 75,00%
Maximo 100,00%
Rango 25,00%
Rango Inter cuartil 10,53%
Asimetria -1,055 ,524
Curtosis ,063 1,014

Fuente: SPSS V25. Elaboracién propia

OE2: La aplicacion de la metodologia 5S optimiza el indice del tiempo productivo del
pedido en la empresa metalmecénica en Truijillo.

X ITPP antes < X ITPP después

Tabla 6: Prueba de normalidad dimensiéon ITPP

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico o] Sig. Estadistico gl Sig.
ITPP_ant. ,150| 19 ,200 ,892 19 ,035
ITPP_dsp. ,098| 19 ,200 ,976 19 ,883

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS V25. Elaboracion propia
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Reqgla de Decision

P-valor > 0.05 podemos afirmar que los datos son PARAMETRICOS.
P-valor < 0.05 podemos afirmar que los datos son NO PARAMETRICOS.

De los resultados de la prueba estadistica de normalidad se concluye que los datos
utilizaremos el

presentan comportamiento no paramétrico; en consecuencia,

estadistico de prueba Wilcoxon.

Tabla 7: Estadistico de prueba Wilcoxon dimensén ITPP
Rangos
Suma
Rango
) de
promedio
rangos
ITPP_dsp. Rangos negativos 42 4,25 17,00
ITPP_ant. Rangos positivos 15° 11,53 173,00
Empates Qc
Total 19

a. ITPP_dsp. < ITPP_ant.

b. ITPP_dsp. > ITPP_ant.

c. ITPP_dsp. = ITPP_ant.

Estadisticos de prueba?

ITPP_dsp. ITPP_ant.

Z

-3,139°

Sig. asintotica(bilateral)

,002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS V25. Elaboracién propia

De acuerdo a la regla de decision el valor de significancia 0.002 < 0.05 maximo
permitido, por lo tanto, se acepta la hipotesis alternativa HE2, y se rechaza la hipotesis

nula HO.
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Tabla 8: Estadisticos descriptivos dimension ITPP

Descriptivos

Estadistico | Desv. Error

ITPP_ant. |Media 88,7025% 0,94341%

95% de intervalo delLimite inferior 86,7205%

confianza para la media  [Limite superior 90,6846%

Media recortada al 5% 88,9677%

Mediana 89,7687%

Varianza 16,911

Desv. Desviacion 4,11225%

Minimo 76,21%

Maximo 96,42%

Rango 20,20%

Rango Inter cuartil 4,06%

Asimetria -1,296 524

Curtosis 4,212 1,014
ITPP_dsp. |Media 92,0273% | 0,56291%

05% de intervalo delLimite inferior 90,8447%

confianza para la media  |Limite superior 93,2099%

Media recortada al 5% 92,0900%

Mediana 91,8562%

Varianza 6,021

Desv. Desviacion 2,45367%

Minimo 86,59%

Maximo 96,34%

Rango 9,75%

Rango Inter cuartil 3,24%

Asimetria -,402 524

Curtosis -,099 1,014

OG:

Fuente: SPSS V25. Elaboracién propia

empresa metalmecéanica en Truijillo.

X TE antes < X TE después

Tabla 9: Prueba de normalidad variable Tiempo de entrega

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.  Estadistico gl Sig.
TE_ant. ,101 19 ,200° ,967 19 ,718
TE_dsp. ,166 19 ,179 ,930 19 174

*. Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Regla de Decisién

Fuente: SPSS V25. Elaboracion propia

P-valor > 0.05 podemos afirmar que los datos son PARAMETRICOS.

P-valor < 0.05 podemos afirmar que los datos son NO PARAMETRICOS.

La aplicacion de la metodologia 5S optimiza los tiempos de entrega en la
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De los resultados de la prueba estadistica de normalidad se concluye que los datos
presentan comportamiento paramétrico; en consecuencia, utilizaremos el estadistico

de prueba T-student.

Tabla 10: Estadistico de prueba T-Student variable Tiempo de entrega

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
Desv. Desv. Error | confianza de la diferencia Sig.
Media Desviacién | promedio Inferior Superior t gl | (bilateral)
Par | TE_ant. - | -20,31663% | 18,28409% | 4,19466% -29,12928% | -11,50398% | -4,843| 18 ,000
1 TE_dsp.

Fuente: SPSS V25. Elaboracion propia

De acuerdo a la regla de decision el p-valor de 0.000 < 0.05 maximo permitido, por lo
tanto, se acepta la hipétesis alterna HG, y se rechaza la hipotesis nula HO.

Tabla 11: Estadisticos descriptivos variable Tiempo de entrega

Descriptivos
Estadistico | Desv. Error
Media 65,7261% | 3,37020%
95% de intervalo de Limite inferior | 58,6456%
confianza para lamedia | Limite superior | 72,8067%
Media recortada al 5% 65,3036%
Mediana 64,3128%
Varianza 215,807
TE_ant. Desv. Desviacion 14,69037%
Minimo 42,64%
Maximo 96,42%
Rango 53,78%
Rango intercuartil 17,23%
Asimetria ,278 ,524
Curtosis -,253 1,014
Media 86,0428% | 1,53564%
95% de intervalo de Limite inferior 82,8165%
confianza para lamedia | Limite superior | 89,2690%
Media recortada al 5% 86,3017%
Mediana 86,5896%
Varianza 44,805
TE_dsp. Desv. Desviacion 6,69369%
Minimo 71,09%
Méaximo 96,34%
Rango 25,25%
Rango intercuartil 7,61%
Asimetria -, 794 ,524
Curtosis ,228 1,014

Fuente: SPSS V25. Elaboracion propia
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Seguidamente, se exponen los hallazgos obtenidos de la medicion realizada a la
variable independiente Metodologia 5S, los cuales se registraron con la aplicacion de

la técnica de la encuesta mediante un cuestionario de escala tipo Likert (Muy Malo =1,

Malo = 2, Regular = 3, Bueno = 4, Excelente = 5):

Tabla 12: Resultados cuestionario 5S: Seiri

POST - TEST

PRE - TEST

EVALUACION
ITEM 1 ITEM 2 ITEM3 | % prom. ITEM 1 ITEM 2 ITEM3 | % prom.
Muy Malo | 1|11 |31.43%|16|45.71% |10|28.57% | 35.2% | O | 0.00% | 1| 2.86% | 1 | 2.86% 1.9%
Malo 2(18(51.43%|11|31.43% |17 |48.57% | 43.8% | 2| 571% | 2| 571% | 1 | 2.86% 4.8%
Regular 33 |857% | 3| 857% | 4 |11.43%| 95% |5 |14.29% | 8 |22.86% | 6 |17.14%| 18.1%
Bueno 412 | 571% | 5 [14.29% | 2 | 5.71% 8.6% |22)|62.86% |14|40.00% |17 |48.57% | 50.5%
Excelente |[5| 1 | 2.86% | 0 | 0.00% | 2 | 5.71% 2.9% 6 [17.14% | 10| 28.57% | 10| 28.57% | 24.8%
TOTAL 35| 100% |35| 100% |35| 100% 100% |35| 100% |35| 100% |35| 100% | 100.0%

Fuente: Excel. Elaboracién propia

SEIRI - CLASIFICACION

60.0%
50.5%
50.0% 43.8%
40.0% 35.2%
30.0%
20.0%

Muy Malo Malo Regular Bueno Excelente
B PRE - TEST ®mPOST - TEST

figura 22: Gréfico de barras resultados cuestionario 5S: Seiri

Se concluye que en el pre-test el 79% de los encuestados considera que la
CLASIFICACION en el area de produccion de la empresa es deficiente (Muy malo /
Malo). Posteriormente a la implementacion se obtuvo el 75.3% de los involucrados

respondieron que la clasificacion se encuentre en un rango de Bueno/Excelente.
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Tabla 13: Resultados cuestionario 5S: Seiton

SEITON - ORDENAR

EVALUACION PRE - TEST POST - TEST
ITEM 4 ITEM 5 ITEM 6 % prom. ITEM 4 ITEM 5 ITEM 6 % prom.

Muy Malo | 1| 10| 28.57% |13 | 37.14% | 13| 37.14% | 343% | 1 | 2.86% | 1 | 2.86% 1 2.86% 2.9%
Malo 2115 42.86% | 16 | 45.71% | 11| 31.43% | 40.0% | 2 | 571% | 4 | 11.43% | 4 | 11.43% 9.5%
Regular 3|6 |17.14% | 4 | 1143% | 6 | 17.14% | 152% | 8 | 22.86% | 6 | 17.14% | 6 | 17.14% | 19.0%
Bueno 4|1 3| 857% | 1| 2.86% | 5 | 14.29% 8.6% |14 | 40.00% |16 | 45.71% | 17 | 48.57% | 44.8%
Excelente | 5| 1| 2.86% | 1 | 2.86% | O | 0.00% 19% |10 28.57% | 8 | 22.86% | 7 | 20.00% | 23.8%
TOTAL 35| 100% |[35| 100% |35| 100% 100% (35| 100% [35| 100% | 35 100% 100%

Fuente: Excel. Elaboracion propia

SEITON - ORDENAR

44.8%
40.0%

34.3% .
[

19.0%

15.2% .
—
2.9% | o 1.9%

Muy Malo Malo Regular Bueno Excelente

M PRE - TEST M POST - TEST

Figura 23: Gréfico de barras resultados cuestionario 5S: Seiton

Se concluye que en el pre test el 74.3% de los encuestados considera que el ORDEN
en el area de produccion de la empresa es deficiente (Muy malo / Malo).
Posteriormente a la implementacién se obtuvo que el 68.6% de los involucrados

respondieron que el ORDEN se encuentre en un rango de Bueno/Excelente.
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Tabla 14: Resultados cuestionario 5S: Seiso

SEISO - LIMPIAR

PRE - TEST POST - TEST
EVALUACION

ITEM 7 ITEM 8 ITEM 9 % prom. ITEM 7 ITEM 8 ITEM 9 % prom.

Muy Malo | 1 |15| 42.86% | 11| 31.43% | 11 | 31.43% 35.2% 1] 286% | 1| 286% | 1 | 2.86% 2.9%

Malo 2|13 | 37.14% | 13| 37.14% | 15| 42.86% 39.0% 1| 286% | 3 | 857% | 3 | 857% 6.7%

Regular 3| 5|1429% | 5| 1429% | 4 | 11.43% 13.3% 511429 | 3 | 857% | 5 | 14.29% 12.4%

Bueno 412 | 571% | 5| 1429% | 4 | 11.43% 10.5% | 21| 60.00% | 19 | 54.29% | 18 | 51.43% 55.2%

Excelente | 5| 0| 0.00% | 1 | 2.86% | 1 | 2.86% 1.9% 7 | 20.00% | 9 | 25.71% | 8 | 22.86% 22.9%
TOTAL 35| 100% (35| 100% |35 | 100% 100.0% | 35| 100.0% | 35 | 100.0% | 35| 100.0% | 100.0%

2.9%

Muy Malo

Fuente: Excel. Elaboracion propia

SEISO - LIMPIAR

13.3%

6.7%
|

Malo

M PRE - TEST

12.4%

Regular

B POST - TEST

1.9%

Figura 24: Gréfico de barras resultados cuestionario 5S: Seiso

Excelente

Se concluye que en el pre test el 74.2% de los encuestados considera que la

LIMPIEZA en el area de produccién de la empresa es deficiente (Muy malo / Malo).

Posteriormente a la implementacién se obtuvo que el 78.1% de los involucrados

respondieron que la LMPIEZA se encuentre en un rango de Bueno/Excelente.
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Tabla 15: Resultados cuestionario 5S: Seiketsu

PRE - TEST POST - TEST
EVALUACION

ITEM 10 ITEM 11 ITEM 12 | %prom. ITEM 10 ITEM 11 ITEM 12 % prom.

Muy Malo | 1|13 | 37.14% | 6 | 17.14% | 9 | 25.71% | 26.7% 1 2.86% 1 2.86% 2 5.71% 3.81%

Malo 2 (13| 37.14% | 22| 62.86% | 13 | 37.14% | 45.7% | 2 5.71% 2 5.71% 1 2.86% 4.76%
Regular 314 |1143% | 2| 571% | 7 | 20.00% | 12.4% | 5| 1429% | 6 | 17.14% | 5 | 14.29% 15.24%
Bueno 414 |1143% | 4 | 1143% | 5 | 14.29% | 12.4% |19| 54.29% |16 | 45.71% |18 | 51.43% | 50.48%
Excelente | 5| 1| 2.86% | 1 | 286% | 1 | 2.86% 2.9% 8 | 22.86% |10| 28.57% | 9 | 25.71% | 25.71%
TOTAL 35| 100% |35| 100% |35| 100% 100% | 35| 100.00% | 35| 100.00% |35 | 100.00% | 100.00%

Fuente: Excel. Elaboracion propia

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

50.48%

3.81% 4.76% 2.9%

— |
Muy Malo Malo Regular Excelente

| PRE - TEST M POST - TEST

Figura 25: Gréfico de barras resultados cuestionario 5S: Seiketsu

Se concluye que en el pre test el 72.4% de los encuestados considera que la
ESTANDARIZACION en el area de produccion de la empresa es deficiente (Muy malo
/ Malo). Posteriormente a la implementacién se obtuvo que el 76.19% de los
involucrados respondieron que la ESTANDARIZACION se encuentre en un rango de

Bueno/Excelente.
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Tabla 16: Resultados cuestionario 5S: Shitsuke

PRE - TEST POST - TEST
EVALUACION

ITEM 13 ITEM 14 ITEM 15 % prom. ITEM 13 ITEM 14 ITEM 15 % prom.

Muy Malo | 1 [ 10| 28.57% | 7 | 20.00% | 11| 31.43% | 26.7% 1 2.86% 2 5.71% 1 2.86% 3.81%

Malo 2 | 13| 37.14% | 17| 48.57% | 12| 34.29% | 40.0% 1 2.86% 1 2.86% 2 5.71% 3.81%
Regular 3|6 |17.14% | 6 | 17.14% | 5 | 14.29% | 16.2% | 4 | 11.43% | 6 | 17.14% | 7 | 20.00% | 16.19%
Bueno 414 |1143% | 3 | 857% | 5 | 14.29% | 11.4% |21 | 60.00% |16| 45.71% |14| 40.00% | 48.57%
Excelente | 5| 2 | 571% | 2 | 571% | 2 | 5.71% 5.7% 8 | 22.86% |10| 28.57% |11 | 31.43% | 27.62%
TOTAL 35| 100% |35| 100% (35| 100% 100% | 35| 100.00% | 35| 100.00% | 35| 100.00% | 100.00%

Fuente: Excel. Elaboracion propia

SHITSUKE- DISCIPLINA

48.57%

16.2%16.19%

o 11.4%

3.81% 3.81%
||

Muy Malo Malo Regular Bueno Excelente

1 PRE - TEST  ® POST - TEST

Figura 26: Gréfico de barras resultados cuestionario 5S: Shitsuke

Se concluye que en el pre test el 66.7% de los encuestados considera que la
DISCIPLINA en el area de produccion de la empresa es deficiente (Muy malo / Malo).
Posteriormente a la implementacion se obtuvo que el 76.19% de los involucrados

respondieron que la DISCIPLINA se encuentre en un rango de Bueno/Excelente.
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V. DISCUSION

La mejora continua es un proceso que busca optimizar el desempefio de una
organizacion mediante la aplicacibn de herramientas y técnicas que permitan
identificar y eliminar los desperdicios, defectos y los tiempos muertos. Una de las
estrategias mas empleadas para llevar a cabo la mejora continua y reducir los
tiemposde entrega, es la de las 5S, que abarca cinco principios: Seiri (clasificar),
Seiton (ordenar), Seiso (limpiar), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (disciplinar). La
aplicacion de las 5S tiene como beneficios mejorar el orden, la limpieza, la seguridad,

la excelencia y la eficiencia de los procesos.

En este sentido, la presente tesis tiene como objetivo comparar dos estudios que
implementaron el modelo 5S para reducir los tiempos de entrega en las empresas. El
primero de ellos, se realizd en una empresa ubicada en México, y el segundo es el
propio, que se realizé en una compafia metalmecanica en Trujillo. A continuacion, se
presentan los principales aspectos de ambos estudios. (Montijo, Cano & Ramirez;
2019) su trabajo de investigacion “Implementaciéon de mejoras continuas en STM
(sistemas técnicos microelectronicos), una empresa de servicios localizada en la
industria manufacturera de productos electronicos en México”, su propadsito fue llevar
a cabo la implementacion de las metodologias Kaizen y 5S en el espacio de
mantenimiento, donde evidenciaron un aumento del 45% en el tiempo de inactividad
o tiempo de ocio desde 2015 debido al bajo rendimiento. Se aplicaron los principios
de la metodologia 5s y kaizen. En consecuencia, a la su implementacion logra una
reduccion del tiempo de inactividad o tiempo de ocio del sistema en un 28,32 %
durante 5 semanas de implementacion, el sistema software que utilizaron para realizar
el andlisis de sus datos fue el JMP, un instrumento para la evaluacion de datos que
proporciona potentes capacidades analiticas y un descubrimiento estadistico
dinamico. EI JMP les permitio disefiar experimentos, modelar estadisticamente,
analizar hipoétesis y visualizar los resultados de forma interactiva. EI JMP es un
software que existe también para el andlisis de datos. En cuanto a nuestra
investigacion efectivamente obtuvimos un resultado positivo al reducir los tiempos de
ocio post implementacién delestimulo, ya que se logré reducir los tiempos de ocio en
un 23.04% lo cual repercute a su vez en la mejora de los plazos de entrega en la
empresa donde se realizdla mejora. La herramienta utilizada en nuestro estudio fue

el software SPSS v.25, herramienta que nos brinda tablas con los datos
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procesados donde también se obtuvieron resultados de la inferencia de la data pre
y post donde nos mostrd resultados positivos, la cual nos afirma que la metodologia
5S nos ayuda a mejorar, fortalece organizacionalmente y crea cultura en las
personas en las cual logra calar. Los datos se organizaron en Excel, para
posteriormente ser analizados en el softwareSPSS.

Por otro lado, la metodologia 5s logra cambios positivos sin la necesidad de inyectar
grandes cantidades de capital, involucra a todos los empleados, desde la alta
direccion hasta el personal con el cargo mas bajo jerarquicamente en la
organizacion. Asi mismo, uno de los desafios de la metodologia 5S, es que los
empleados presentan resistencia al cambio, y esto pasa mayormente en el personal
mas longevo, al no disponer de inversion de tiempo para poder lograr objetivos

positivos.

Asi mismo, (Rojas & Salazar, 2019), en su investigacion titulada “Aplicacion de la
metodologia 5S para la optimizacion en la gestion del almacén en una empresa
importadora de equipos de laboratorio”, y que fue mostrada en la Universidad
Ricardo Palma en el afio 2019, los autores aplican el modelo 5S en el almacén de la
compafia Bionet S.A., que se especializa en importar equipos e instrumentos de
laboratorio. Plantean como objetivos mejorar los indicadores solicitudes de entrega
puntual, espacio disponible o area util y pedidos con errores, que afectan la eficiencia
del almacén. Los investigadores realizan una encuesta antes y después de la
implementacion de la metodologia, que dura 06 meses, y realizan auditorias para
evaluar el proceso. Concluyen que la implementacién del modelo 5S logra mejoras
significativas en los indicadores y en la gestion del almacén. Aumentaron el porcentaje
de pedidos de entrega en fecha de 65% a 95%, lo que significa una mejora de 30
puntos porcentuales. En ese periodo, se realizaron todas las acciones requeridas
para llevar a cabo cada “S” en el almacén de la empresa Bionet S.A. Ademas, se
realizaron encuestas y auditorias para analizar el procedimiento y los resultados de
la implementacion. En nuestra tesis dentro del proceso de mejora, al igual que ellos,
se realizaron encuestas pre y post implementacion de las 5S para evidenciar el
conocimiento antes y después del estimulo, la cual nos mostré los pasos a seguir para
lograr calar de manera positiva en los colaboradores de la organizacion. Si bien es
cierto logramos tener un impacto positivo en ICTPP (indice de cumplimiento del tiempo
programado del pedido), ya que pre estimulo fue de 74.00% y post estimulo del
93.61%, lo que significa una mejora de 19.61 puntos porcentuales. Lo que tenemos
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que recalcar, es que la implementacién de la metodologia requiere tiempo y
dedicacion, el tiempo con el que contabamos fue limitado, lo cual fue de tres meses o
trece semanas aproximadamente; por otro lado, Rojas & Salazar cimentaron de mejor
manera la implantacion de la metodologia, ya que contaron con el doble de tiempo,
para la implementacion de la metodologia lo cual hizo que obtuvieran resultados mas
favorables en comparacion a los que obtuvimos. Por nuestra parte, de un 19.61 % de
mejora en el indice de cumplimiento dentro de los tiempos de entrega contra el 30%
de Rojas & Salazar.

En su investigacion, (De la Cruz, 2018) con la aplicacion de las 5S mejoré la tasa de
los medidores de agua en el almacén de Lima entregados a tiempo, pasando de un
67% en el pre test a un 97% en el post test. La aplicacion del estimulo también
mejoro el nivel de cumplimiento de los despachos, que se refiere a la cantidad de
medidores entregados respecto a la cantidad solicitada. Este indicador se increment6
de un 88% en el pre test a un 99% en el post test, asi como también aumenté las
unidades despachadas por empleado, que mide la productividad de los trabajadores
del almaceén, el indicador se elevo de 18 unidades en el pre test a 30 unidades en el
post test. En comparacion con los estudios realizados por nuestra parte, se obtuvieron
mejoras similares, logrando cambios positivos como la mejora en la variable tiempos
de entrega de los pedidos de un 65.73% en el pre test a un 86.04% post test. Asi como
también la reduccion de tiempos de ocio, lo cual aumenta la productividad. De La Cruz
proceso sus datos en el software SPSS y Excel en la cual se analizaron las tablas de
datos y lograron evidenciar las mejoras post implementacion del estimulo, en nuestro
estudio también se uso el software SPSS y Excel donde al igual que dicho autor

obtuvimos un impacto positivo después de la implementacién del modelo.

Cabe resaltar que la metodologia 5S no solo se puede aplicar en las organizaciones,
asi mismo, siguiendo estos principios podemos implementarlo en nuestra vida
cotidiana, ya que crea habitos positivos en los individuos en las que logra calar. Estos
trabajos estudiados muestran que la implementacion de las 5S tiene un impacto
favorable enla productividad, la eficiencia y la eficacia en distintas areas de las
empresas. Sin embargo, también se podria discutir sobre las limitaciones, los
desafios y las oportunidades de mejora que implica esta metodologia. Por ejemplo,
se podriaanalizar el nivel de involucramiento y participacion de los empleados, la
sostenibilidad de los cambios implementados, la relacion entre las 5S y otros

indicadores de gestion,
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la comparacion con otras empresas del mismo rubro o sector, etc. Para darnos cuenta

como estamos como organizacion tenemos que compararnos con las grandes

empresas y que nos sirvan como ejemplo para ir mejorando continuamente,

trazandose metas en el tiempo a largo y corto plazo.

VI.

CONCLUSIONES

Se determiné que la aplicacion de la metodologia 5S optimiza el indice de
cumplimiento del tiempo programado del pedido; para ello se tomé en cuenta
en la ficha de recolecciéon de datos el tiempo programado y el tiempo real de
entrega de cada uno de los pedidos, refrendados en cada cotizacion y factura,
respectivamente, para finalmente concluir que la mejora fue significativa
estadisticamente hablando, ya que en el pretest la media del cumplimiento de
este indice era de 73.99 % mientras que después del mismo fue de 93.60 %.

Se confirmo que la aplicacion de la metodologia 5S optimiza el indice del tiempo
productivo del pedido; para ello se registro la toma de tiempos de ocio de cada
pedido con sus respectivas actividades diarias, |0 que nos llevd a concluir que
dicho indicador sufrié una alteracién positiva favorable pasando de un 88.70 %

antes de la aplicacion del estimulo, a un 92.02 % después del mismo.

Se concluyé que la aplicacion de la metodologia 5S optimiza los tiempos de
entrega de los pedidos en la empresa metalmecanica de Truijillo, esto se
construy6 a partir de, primero una capacitacion al personal, luego la respectiva
implementacion de los 05 pilares de dicho modelo de mejora continua (Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke), y finalmente la evaluacion de la situaciéon
post implementacién, que fue evidenciada con la estadistica inferencial
arrojando una mejora significativa, ya que antes su nivel de cumplimiento era
de 65.72 % y después de la aplicacion del modelo resultd crecer a un 86.04 %

favorable para la empresa.
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RECOMENDACIONES

En primer lugar, se recomienda al gerente general de la empresa donde se
aplicé la tesis, la implantacion total de la metodologia 5S en todos los
departamentos de la empresa y no solo en el taller de produccién; una vez se
ha confirmado la correlacion positiva inherente entre ambas variables de
estudio de la presente tesis, puede resultar muy favorable para optimizar
tiempos de entrega de los pedidos, disminuir costos y elevar el nivel de
productividad de la empresa considerablemente.

Se recomienda también a la empresa, la adecuacion administrativa y
documentaria de un sistema de ordenes de pedidos, que pueda gestionar y
registrar la data histérica de los pedidos o servicios realizados en la empresa a
lo largo de su existencia, o tomando como punto de inicio la implementacion del
mismo; y esto se recomienda debido a que en los meses de estudio realizados
en dicha empresa se pudo evidenciar que no existia dicha data, por ello, para
el presente estudio solo se considerd6 como unidad de analisis investigativa la
factura del servicio realizado correspondiente, refrendada con su respectiva

cotizacion.

Se recomienda sensibilizacion por parte de los colaborades de la empresa
sobre los multiples beneficios del método 5S; paralelamente con la
complementacién de las herramientas de trabajo necesarias y acordes para

abordar dicha filosofia de mejora de la manera mas 6ptima posible.

Gestionar de manera mas frecuente capacitaciones para los colaboradores de
la empresa con la finalidad de familiarizarlos mas con los futuros cambios,

mejorar su actitud predispuesta y crear buenos habitos de trabajo.
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ANEXOS

ANEXO N°01: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

_ Definicion Definicion _ _ _
Variable _ Dimensiones Indicadores Escala
conceptual operacional
Clasificacion (seiri) Disponibilidad
Aguilar, Carlos (2016) consiste en separar innecesarios, cuyo  Clasificar
objetivo es eliminar del centro de labores lo que no sea til. Codificar
Orden (seiton) Ubicar
. . . Ti d
Aguilar, Carlos (2016) busca situar lo que nos sirve, el :fmp(_), €
: ubicacion
La metodologia 5S es una ~ Los Spilares delas5S  opjetivo es organizar la zona de labores de forma eficaz. _ _
_ 3 licados en un Nivel de seguridad
seran a
herramienta que trata de p o Limpieza (seiso) — y o
; i cuestionario tipo Likert de uy mal
Variable establecer y estandarizar P Aguilar, Carlos (2016) elimina la suciedad, su ObJetivo €S\ o de incidentes
. una serie de rutinas de 15 items los cuales se : : T - - Mal (2)
Independlente: ) mejorar el nivel de limpieza de los espacios de trabajo. y accidentes Regular (3)
orden y limpieza en el recogeran datos de las .
Conservacion Bueno (4)

Metodologia 5S

respuestas pre y post
implementacion.

puesto de trabajo
(Manzano & Gisbert,
2016).

Estandarizacion (seiketsu)

Aguilar, Carlos (2016) sefaliza anomalias, tiene por
objetivo prevenir la aparicion de la suciedad y desorden
establece normas y procedimientos.

Falla o defectos
Mejora

Inspecciones

Disciplina (shitsuke)
Aguilar, Carlos (2016) mejora continua, tiene por objetivo
mantener y fortalecer y seguir mejorando en este sentido.

Motivacion
Nivel de
cumplimiento
Habitos

Excelente (5)
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_ Definicion Definicion _ _ _
Variable _ Dimensiones Indicadores Escala
conceptual operacional
) _ Los tiempos de Indicede
Segun Christopher, ] o
entrega seran cumplimient
M. (2016). “El _
A tomadOS en 0 d6| t|em pO tiempo programado RAZON
_ tiempo de entrega = x 100
Variable ) cuenta desde la programado
_es el periodo entre _ y _
dependi confirmacion del del pedido
el momento que '
ente: pedido hasta la . .
_ transcurre en que . Indice del
Tiempo _ entrega final, tiempo
se recepciona un , ; ; ;
de _ habiendo en todo , tiempo de ocio del pedido RAZON
pedido y el productivo tiempo real de entrega
entrega este proceso, ,
momento en el que del pedido

se entrega al

cliente”.

tiempos de ocio,
preparacion  de

materiales, etc.
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ANEXO N°02: INTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS DE LA INVESTIGACION

FICHA RECOLECCION DE DATOS - INDICE DE CUMPLIMIENTO DEL TIEMPO PROGRAMADO DE PEDIDO

N° FACTURA

CLIENTE

SERVICIO

FECHA
COTIZACION

FECHA
INICIO
DE
TAREAS

FECHA
TENTATIVA DE
ENTREGA
(COTIZACION)

TIEMPO
PROGRAMADO
(DIAS)

FECHA REAL
DE ENTREGA
(FACTURA)

TIEMPO REAL
DE ENTREGA
(DiAs)

TIEMPO DE
RETRASO
(DiAs)

TIEMPO PROGRAMADO
TIEMPO REAL DE ENTREGA

X100

A
TIEMPO

A
DESTIEMPO

TOTALES/PROMEDIOS
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GUIA DE OBSERVACION: iNDICE DE TIEMPO PRODUCTIVO DEL PEDIDO

CALES Ak

Carranza Logistica Express S.A
CARRANZA
EMPRESA LOGISTICA EXPRES HOJAN°
S.A.
GERENTE PROCESO
FECHA DE
EVALUADORES INICIO
FECHA DE
OPERARIOS TERMINO
UNIDAD DE
SERVICIO TIEMPO
. . P P P P P P P P P p p TOTAL
N° OPERACIONES REALIZADAS EN LOS | piA | DiA | DIA | DiA | DiA DiA DiA DiIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA TIEMPO
SERVICIOS 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 DEOCIO

AU IWIN|F
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CUESTIONARIO

Estimado(s) colaborador (es):

El presente cuestionario tiene como finalidad conocer como la implementacion de la
metodologia 5S influye en la optimizacion de los tiempos de entrega en la empresa en
estudio. Es por ello que se pide responder los enunciados con la mayor veracidad
posible ya que se mantendré la confidencialidad de las respuestas, y solamente se
utilizar4 netamente con fines académicos de este trabajo.

Marque con una X la respuesta que usted crea que es la correcta.

Evaluacién

1 2 3 4 5

Muy mal Mal Regular Bueno Excelente

o= | SEIRI - CLASIFICAR 112|345

1 ¢,Como califica la disponibilidad de los materiales de trabajo?

5 ¢,Como considera que es la clasificacion de los materiales de
trabajo?

3 ¢, Cémo cree que es la codificacion de materiales y herramientas en
el lugar de trabajo?
SEITON - ORDENAR

4 ¢, Como califica ud. la ubicacion de los materiales y herramientas de
trabajo?

5 ¢, Como calificaria el tiempo de ubicacién de los materiales y
herramientas?

6 ¢, Como considera que es el nivel de seguridad en el &rea de
trabajo?
SEISO - LIMPIAR

7 ¢, Como califica la limpieza en su lugar de trabajo?

8 ¢, Como califica la gestion y el accionar de la empresa para prevenir
accidentes/incidentes?

9 ¢, Como califica ud. la conservacién de herramientas y materiales en
la empresa?
SEIKETSU - ESTANDARIZAR

10 ¢, Como califica la gestion de la empresa por mermar fallas y
defectos en sus procesos?

11 ¢, Como considera la gestién de la mejora continua en el area de
trabajo?

12 ¢, Cémo califica ud. que son las inspecciones realizadas en el
proceso productivo?
SHITSUKE — DISCIPLINA

13 ¢, Como cree y siente que es el nivel de motivacion en el area de
trabajo?

14 ¢,Como califica el nivel de cumplimiento de los procedimientos
dados en la empresa?

15 ¢,Como considera que son los habitos de trabajo establecidos en la
empresa?
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ANEXO N°03: CERTIFICADOS DE VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE
EXPERTOS

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
METODOLOGIA 5S Y TIEMPODE ENTREGA

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! Relevancia? | Claridad® | Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 5S si No si No | sil No

Dimension 1: Clasificacion (Seiri)
% Disponibilidad X X X ninguna
% Clasificar
% Codificar

Dimensién 2: Orden (Seiton)
% Ubicar X X X ninguna
% Tiempo de ubicacion
% Nivel de seguridad

Dimension 3: Limpieza (Seiso)
% Limpieza X X X ninguna
% Nivel de incidentes y accidentes
% Codificar

Dimension 4: Estandarizacion (Seiketsu)
% Falla o defectos X X X ninguna
% Mejora
% Inspecciones

Dimension 5: Disciplina (Shiksuke)
% Motivacion X X X ninguna
% Nivel de cumplimiento
% Habitos

VARIABLE DEPENDIENTE: TIEMPO DE ENTREGA Si No Si No | Si | No

Dimension 2: Indice de cumplimiento del tiempo
programado del pedido X X X ninguna

tiempo programado
P2 o x 100

tiempo real de entrega

Dimension 2: indice de tiempo productivo del pedido
X X X ninguna
tiempo de ocio del pedido

=1=( tiempo real de entrega )x 100

Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente_SI

Opiniodn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No

aplicable [ ] Apellidos y nombres del juez validador: Delgado Rios Katherine

Pamela DNI:70078457
Especialidad del validador: Licenciada en Administracion CLAD 34193

Telonda BN ©
1Pertinencia: El item tiene relacién l6gica con la dimensién o indicador que esta midiendo l)clgado}{/ox. Katherine Pamela
2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién DNI: 70078457
especifica del constructo 3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

METODOLOGIA 5S Y TIEMPODE ENTREGA

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencial

Relevancia?

Claridad?

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 5S

Si

No

Si

No

Si

No

Dimension 1: Clasificacion (Seiri)
% Disponibilidad
% Clasificar
% Codificar

ninguna

Dimensioén 2: Orden (Seiton)
% Ubicar
% Tiempo de ubicacion
% Nivel de seguridad

ninguna

Dimension 3: Limpieza (Seiso)
% Limpieza
% Nivel de incidentes y accidentes
% Codificar

ninguna

Dimension 4: Estandarizacion (Seiketsu)
% Falla o defectos
% Mejora
% Inspecciones

ninguna

Dimension 5: Disciplina (Shiksuke)
% Motivacién
% Nivel de cumplimiento
% Habitos

ninguna

VARIABLE DEPENDIENTE: TIEMPO DE ENTREGA

Si

No

Si

No

Si

No

Dimension 2: Indice de cumplimiento del tiempo
programado del pedido

tiempo programado
P2 prog x 100

tiempo real de entrega

ninguna

Dimension 2: indice de tiempo productivo del pedido

tiempo de ocio del pedido
=1-(— )x 100
tiempo real de entrega

ninguna

Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente_SI

Opiniodn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No
aplicable [ ] Apellidos y nombres del juez validador: Pomatanta Delgado Mark

Junior

Especialidad del validador: Magister en Gestion Publica, Ingeniero Empresarial

CIP 222243

1Pertinencia: El item tiene relacién ldgica con la dimensién o indicador que estd midiendo
2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién

especifica del constructo 3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

DNI:70078455

Mg. Ing. Mark Junidr Pomatanta Delgado
C.LP N° 222243
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
METODOLOGIA 5S Y TIEMPODE ENTREGA

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® Relevancia? | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 5S si No Si No | si| No
Dimension 1: Clasificacion (Seiri)
% Dis_p.onibilidad X X X ninguna
% Clasificar
% Codificar
Dimensioén 2: Orden (Seiton)
% U_bicar o X X X ninguna
% Tiempo de ubicacion
% Nivel de seguridad
Dimension 3: Limpieza (Seiso)
% Limpieza X X X ninguna
% Nivel de incidentes y accidentes
% Codificar
Dimension 4: Estandarizacion (Seiketsu)
% Falla o defectos X X X ninguna
% Mejora
% Inspecciones
Dimension 5: Disciplina (Shiksuke)
% Motivacion X X X ninguna
% Nivel de cumplimiento
% Habitos
VARIABLE DEPENDIENTE: TIEMPO DE ENTREGA Si No Si No | Si | No
Dimension 2: indice de cumplimiento del tiempo
programado del pedido X X X ninguna
— .tiempo programado x 100
tiempo real de entrega
Dimension 2: indice de tiempo productivo del pedido
X X X ninguna
tiempo de ocio del pedido
=1—(— )x 100
tiempo real de entrega
Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente_SI
Opiniodn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir
[ 1 No aplicable [ ] Apellidos y nombres del juez validador: Teodor Chilca
Jose Carlos DNI: 45524667
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 177974
1Pertinencia: El item tiene relacién ldgica con la dimensién o indicador que estd midiendo
2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensién
especifica del constructo 3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es \( il
conciso, exacto y directo = =

Jose,

ZarosTeodor Chilca
Y. INDUSTRIAL

R. CIP. N° 177974
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Peru 2023
Sefior (a):
VICTOR MANUEL CARRANZA TORRES
GERENTE GENERAL ‘
CARRANZA SA a=asab ‘»'—'7'77“""
Presente.- e T Tff’rf\.gc(“?, i

Es grato dirigirnos a usted para saludarlo, y a la vez/ manifestarle que dentro de nuestra
formacion académica en la experiencia curricular de investigacién del noveno ciclo, se
contempla la realizacion de una investigacién con fines netamente académicos para la
obtencién de nuestro titulo profesional al finalizar la carrera.

En tal sentido, considerando la relevancia de su organizacién, solicito su colaboracién,
de poder realizar la investigacion en su representada y obtener la informacién necesaria para el
desarrollo de la investigacion titulada: “Aplicacién de la metodologia 5s para optimizar el tiempo
de entrega en una empresa metalmecanica, Trujillo 2023". En dicha investigacion nos
comprometemos a mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa, salvo
que se crea a bien su socializacion.

Se adjunta la carta de autorizacion de uso de informacion y publicacion, en caso que se
considere la aceptacion de esta solicitud para ser llenada por el representante de la empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de mi formacion
profesional, hacemos propicia la oportunidad para expresar las muestras de nuestra especial
consideracion.

Atentamente,

ESPINOZA QUIROZ, JORGE LUIS
DNI: 46157643

LEVANO RAMIREZ, PIERO ALEXANDER
DNI: 73386445
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AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo Victor Manuel Carranza Torres, |dentificado con DNI 08259426, en mi calidad de Gerente
General de la empresa Carranza S.A con R.U.C N° 20482535713, ubicada en la ciudad de
Truijillo.

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al sefior Espinoza Quiroz Jorge Luis identificado con DNI N° 46157643 Y Piero Alexander
Lévano Ramirez identificado con DNI N° 73386445 de la Carrera profesmnal de ingenieria
Industrial, para que utilice la siguiente informacion de la empresa:

» Tiempos de entrega de pedidos los cuales estaran registrados en una guia de observacion.

« Croquis de las estaciones de trabajo donde se realizara el estudio, con la finalidad de que
podamos desarrollar el Trabajo de Investigacion,
(x)Tesis para optar el Titulo Profesional.

(x) Publique los resultados de la investigacion en el repositorio institucional de e U
(x) Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o 1 |
() Mencionar el nombre de la empresa.

DNI: 08259426

Declaramos que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion, en la Tesis son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante serd sometido al inicio del
procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumira toda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, otorgante de informacién, pueda ejecutar.

Jorge Luis, Espinoza Quiroz

gl

DNI: 46157643

Piero Alexander, Lévano Ramirez

DNI: 73386445
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Ficha de revision de proyectos de investigacion del Comité de Etica en
Investigacion de Ingenieria Industrial

Titulo del proyecto de Investigacion: Aplicacion de la metodologia 5S para optimizar el tiempo de
entrega en una empresa metalmecanica, Trujillo 2023

Autor(es): Espinoza Quiroz, Jorge Luis; Lévano Ramirez, Piero Alexander

Especialidad del autor principal del proyecto: Ingenieria Industrial

Programa: SUBE

Otro(s) autor(es) del proyecto: ---
Lugar de desarrollo del proyecto (ciudad, pais): Trujillo, Peru
Cddigo de revision del proyecto: 120230602529000350 - 209989
Correo electrénico del autor de correspondencia/docente asesor: jespinozagu@ucvvirtual.edu.pe;
palevanol@ucvvirtual.edu.pe / amalcah@ucvvirtual.edu.pe

No No

N.© Criterios de evaluacion Cumple
cumple corresponde

I. Criterios metodolégicos

Eltitulo de |nvestlgaC|on va acorde alas lineas de investigacion del

1 programa de estudios.

Menciona el tamafio de la Poblacu_)n [ participantes, criterios de
2 inclusién y exclusién, muestra y unidad de analisis.
3 Presenta la ficha técnica de calibracién de los instrumentos.

Evidencia la validacion de instrumentos respetando lo establecido en la
Guia de elaboracion de trabajos conducentes a grados vy titulos

(Resolucion de Vicerrectorado de Investigacion N.° 062-2023-VI-UCV,
segun Anexo 2 Evaluacion de juicio de expertos.

5 Evidencia la confiabilidad de los instrumentos.

II. Criterios éticos

Evidencia la aceptacion de la instituciéon a desarrollar la investigacion.

6 Incluye la carta de autorizacién para el levantamiento de informacion de
la empresa, carta de autorizacion de la entidad u organizacién para
publicar su identidad en los resultados de la investigacion.

Cumplimiento del servicio de anti-plagio TURNITIN para asegurar su
7 originalidad de su investigacion, establecido en la Guia de elaboracion
de’trabajos conducentes a grados Yy titulos (Resolucién de

Vicerrectorado de Investigacion N.° 062-2023-VI-UCV).

8 Las citas yreferencias van acorde alas normas de redaccion cientifica,
considerar 1ISO 690.

La ejecucion del proyecto cumple con los lineamientos establecidos en
9 el Cadigo de Etica en Investigacion vigente en especial en su Capitulo
Il Normas Eticas para el desarrollo de la Investigacion.

Nota: Se considera como APTO, si el proyecto cumple con todos los criterios de revisién que
correspondan.
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[Ciudad], [dia] de [mes] de [afi0]

Nombres y apellidos Cargo DNI N.° Firma

Presidente

Miembro 1

Miembro 2

Miembro 3

Miembro 4




