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RESUMEN

La presente investigacion titulado “Implementacién de la metodologia 5s para
incrementar la productividad en el almacén principal de una empresa
metalmecanica, ate 2023” se llevd a cabo mediante un disefio experimental de
tipo pre - experimental. Se determind la mejora mediante la aplicacion de
diversos aportes tedricos y se describio la situacion de estudio para responder al
porqué del objeto que se investiga. La poblacion de estudio estuvo representada
por los requerimientos de produccion efectuados en la empresa metalmecanica
durante un periodo de 8 semanas antes (agosto y setiembre 2023) y 8 semanas
después (octubre y noviembre del 2023), considerando la poblacion igual a la
muestra. La informacion se recolecté en fichas de recoleccion de datos y se
procesé a través del software SPSS. Finalmente, se realizd el procesamiento
estadistico mediante Shapiro-Wilk, logrando la aceptacion de la hipétesis general
y especificas planteadas por el investigador. Como resultado, se logré un
incremento del 9% en la media de la productividad, del 5% en la eficiencia y del
3% en la eficacia”.

Palabras clave: 5S, productividad, eficiencia, eficacia, metalmecénico.



ABSTRACT

The present research entitled “Implementation of the 5s methodology to increase
productivity in the main warehouse of a metalworking company, ate 2023” was
carried out through a pre-experimental experimental design. The improvement
was determined through the application of various theoretical contributions and
the study situation was described to answer the reason for the object being
investigated. The study population was represented by the production
requirements made in the metalworking company during a period of 8 weeks
before (August and September 2023) and 8 weeks after (October and November
2023), considering the population equal to the sample. The information was
collected on data collection forms and processed through SPSS software. Finally,
statistical processing was carried out using Shapiro-Wilk, achieving acceptance
of the general and specific hypotheses proposed by the researcher. As a result,
an increase of 9% in average productivity, 5% in efficiency and 3% in
effectiveness was achieved.”

Keywords: 5S, productivity, efficiency, effectiveness, metalworking.



I. INTRODUCCION

A nivel global, la Metodologia 5S esta presente en todas las industrias, lo cual
sigue implementandose, siendo como objetivo en prevalecer la limpieza y también
el orden en las distintas areas dentro de la organizacion, otorgando resultados de
primer nivel en todos sus procesos de calidad, productividad, coste, eficiencia y
seguridad, creando una estructura de normas que, con el tiempo, se arraigue
como un conjunto de valores arraigados en toda la entidad organizativa. Esta
metodologia 5S fue desarrollada en Japon tras la segunda guerra mundial siendo
su creador Shigeo Shingo de profesion Ingeniero mecanico industrial,
implementado por primera vez en los afios sesenta dentro del sector
automovilistico de una fabrica de produccién de Toyota, que se desarrolla en 5
fases de la calidad los cuales son: seleccionar (Seiri), ordenar (Seiton), limpiar

(Seiso), estandarizar (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke), (Socconini, 2019).

El sector metalmecéanico en el Perl actualmente se mantiene estable ante los
cambios en la situacién econdmica y politica actual; desde el 2023 se ha tenido
tanto aumentos como disminuciones segun la época del afio, segun el instituto
nacional de estadistica en este primer periodo del afio 2024 hubo un aumento en
este sector para la fabricacién de estructuras metalicas en un 7%, 10% y 23% en
los 3 primeros meses tomando como base el afio anterior y por parte de la
elaboracién de los equipos mecénicos se tiene una ligera inestabilidad con -26%,
28% y 33% en los primeros 3 meses del aflo, esto muestra que el sector esta en
alza y la demanda existente crece con el pasar de los afios, es por este motivo
gue se espera mas competencia a futuro, mostrado una clara oportunidad de las
empresas existentes a mejorar su imagen y participacion en el mercado durante
este periodo por ello deben contar con sistemas 6ptimos que permitan el flujo
correcto de trabajo (INEI, 2024)

La empresa Metalmecanica, ubicada en Ate (Lima — Perd), es una empresa de
capital privado, cuya actividad inicio en 1994, dirigida a los sectores minero e
industrial, asi mismo con personal altamente calificado en todos los campos,
brindando soporte especializado en la seleccion, dimensionado y operacion de
los equipos fabricados, dedicada a brindar pintura, consultoria y servicio
postventa, para las empresas Shougang Hierro Peru, Castrovirreyna Compairiia

Minera SA, Compaiiia Minera Milpo, Compafia de Minas Buenaventura, Volcan
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Compafia Minera S.A.A., Southern Copper Corporation entre otras. Actualmente
existen problemas de clasificacion y orden en el almaceén principal; debido a este
problema muchas veces se realizan compras innecesarias, demoras en reposicion
de abastecimiento, doble ubicacion de los productos, productos por no estar en
su lugar se desconocen las fechas de vencimiento teniendo productos vencidos,
falta de limpieza de los productos, productos no identificados con su rotulo
correspondiente, desconocimiento de existencia de productos, quiebres de stock,
sobre stock, productos se dafa con el mal acomodo, todo esto afecta y retrasan
las atenciones de los clientes internos como es el area de produccién como en el
caso de las areas de Caucho, Maestranza, Ensamble, Pintura, Caldereria, Molino,
Poliuretano, Almacén de producto final y finalmente impactando en el despacho,
afectando a los trabajos realizados a tal punto que aumenta el tiempo de
realizacion de cada actividad en un dia mas, esto por si solo genera un costo de
cerca de 100 soles por dia solo contando la mano de obra; si tomamos en cuenta
los materiales que se compran por error y los que se descuidan al momento de
almacenarlo se pueden tener descartes de 2 a 5 materiales por mes que segun
su costo podria llegar a desembolsos de 300 a 1000 soles mensuales.

Si esta situacion continda, las areas de produccion de la empresa, la calidad del
producto y el desempefio del trabajo en el almacén podrian continuar
experimentando dificultades, ya que los contratiempos a menudo interfieren con
las tareas diarias establecidas, por lo que esto genera presion al trabajo de los
colaboradores para culminar las actividades asignadas a tiempo por lo que se
utilizan de 3 a 5 horas extra por dia y lo mas crucial, esto afecta las fechas
planificadas para la entrega de productos a los clientes externos que como se
menciond antes pueden tenerse retrasos de 1 a 2 dias. Es importante aplicar el
método 5S al almacén principal de la organizacidbn porque Los principios
empleados en esta herramienta de gestién se estiman adecuados para abordar
las dificultades previas, lo que conlleva una mejora en la eficiencia laboral y en el

ambiente de trabajo en el almacén.

Segun los problemas identificados y, en consecuencia, se establecio la siguiente
interrogante, se establece el problema general; ¢ En qué media la implementacion
de la metodologia 5S mejora la productividad en el almacén principal de la

empresa metalmecanica, Ate 2023? En funcion al problema general se establece



el problema especifico: PEL1: ¢ En qué media la aplicacién de la metodologia 5s
mejora la eficacia en el almacén de una empresa metalmecanica, ate 2023? Y el
problema especifico: PE2: ¢ En qué medida la aplicacion de la metodologia 5s

mejora la eficiencia en el almacén de una empresa metalmecanica, ate 2023?

Desde una perspectiva teorica, la investigacion se justifica en base a las pautas
de la literatura, la cual sugiere que la aplicacion de la metodologia 5S logra
incrementar la eficiencia y productividad en las empresas que la implementan, al
perfeccionar el orden y la limpieza en el trabajo, lo que puede llevar a un aumento
en la productividad. Esta justificacion tedrica se basa en estudios previos que han

demostrado los beneficios del método 5S en diferentes tipos de empresas.

Como justificacion practica el implementar el método 5S en una empresa
metalmecanica para incrementar su productividad se sostiene en recabar y
analizar datos empiricos. Esto puede incluir estudios de caso y andlisis estadistico
para determinar si ha habido un aumento significativo en la productividad después
de implementar el método 5S. Esta justificacion practica se basa en evidencia
empirica que demuestra los beneficios tangibles de implementar la metodologia
5’S.

La justificacion metodolégica de implementar el método 5°S en una empresa
metalmecanica para incrementar su productividad radica en la seleccion y
aplicacion adecuada de métodos y técnicas de investigacion para obtener
resultados confiables y validos. Esto puede contener la eleccion de un disefio de
investigacion adecuado, igualmente, la evaluacion de la informacion mediante el

empleo de técnicas de recopilacion de datos.

Como objetivo principal de esta investigacion es implementar el método 5°S para
incrementar la productividad en el almacén principal en una empresa

metalmecénica en el afio 2023.

Estando los objetivos especificos siguientes; OELl: Implementar el método 5's
para mejorar la eficacia del almacén de una empresa metalmecanica en el 2023;
OE2: Implementar el método 5°s para mejorar la eficiencia del almacén de una

empresa metalmecanica en el 2023.



En referencia a la hipGtesis general HG planteada en esta investigacion se
propone; la implementacion del método 5°s incrementa la productividad del

almaceén principal de una empresa metalmecanica 2023.

Las hipodtesis especificas son; HE1: La aplicacion del método 5°s incrementa la
eficacia del almacén principal de una empresa metalmecénica 2023; HE2: la
aplicacion del método 5°s incrementa la eficiencia del almacén principal de una

empresa metalmecéanica 2023.



Il. MARCO TEORICO

Ayala (2022) realizé una investigacion con disefio cuasiexperimental, cuyo tipo de
investigacion fue aplicada donde se plante6 como meta implementar el método
5S con el fin de incrementar la productividad del sector productivo de una empresa
metalmecanica, aplic6 como método de investigacion tipo explicativo
correlacional, adquiri6 como resultado un incremento 33% en la productividad,
asimismo se redujo el tiempo de operaciéon en un 8% por movimientos en la
produccion y se redujo en 92% el tiempo de reprocesos en una empresa

metalmecénica ubicada en Chorrillos.

Gamatrra, Tirado y Flores (2023) en su articulo realizado en el Peru, tiene como
objetivo la reduccién de desperdicios por medio de las metodologias lean en los
que se encuentra las 5s esto realizado en una empresa metalmecénica, de tal
forma en que se reduzcan los costos relacionados con los desperdicios; para ello
se realizd una investigacion con una metodologia aplicada de disefio
preexperimental, se toma como muestra los indicadores productivos de los
equipos de la empresa; dando como resultado una aplicacién relacionada a la
prevencion de errores ocurridos por la falta de limpieza e inspeccion, ademas de
ofrecer un ambiente de trabajo idéneo en donde todas las herramientas y
materiales se encuentren a la mano esto permitié que la eficiencia global del
equipo aumente de un 72% a un 84% y que los residuos de los recortes pasen de
un 3% a un 1,8%. Con ello el autor concluye que la aplicacion de la metodologia
5s como otras similares permite aprovechar al maximo los recursos de tal forma
en que se enfoque este ahorro en actividades que aumenten la capacidad de la

produccion.

Asi mismo Napan (2018) aplicé un disefio experimental en su investigacion del
tipo aplicada, tuvo como meta demostrar si el implementar el método 5’s aumenta
la productividad en la empresa Talleres Napan EIRL, para lo cual aplicé como
metodologia de investigacion un enfoque cuantitativo y encontré como resultados
que a partir de aplicar el método 5’S incrementé la productividad, de un resultado
inicial sin la aplicacion de las 5’s tuvo un resultado de 10.35% como media y luego
de la implementacion obtuvo como resultado un 49.75% como media, también
obtuvo como resultados el incremento en la eficacia de un 6.15% como valor inicial

hasta un 10.30% luego de la aplicacién, asi mismo se incremento la eficiencia de
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un valor inicial de 4.20% hasta un 7.40% luego de la implementacion de las 5’s

dentro de la empresa metal mecanica.

Putri y Sriyono (2023) en su articulo realizado en Indonesia, tiene como objetivo
realizar un seguimiento en la aplicacion de la metodologia 5s para determinar su
impacto en la productividad y rentabilidad de una empresa petroquimica; para ello
se us6 un método aplicado de corte no experimental descriptivo, usado un método
etnografico para la determinacion de la muestra ya que se desea analizar la cultura
organizacional. Los resultados mostraron que las condiciones de trabajo iniciales
eran deplorables y que luego de la realizaciéon de las actividades de mejora se
pudo desarrollar un sistema eficiente, ya que se redujeron los tiempos para el
tratamiento de la materia prima con ello se alcanzé un GPM de 0,547 mayor que
antes de la aplicacion; el autor concluye que si se quiere una aumento de la
eficiencia y eficacia se necesita coordinar la calidad del trabajo por esta razon la

herramienta 5s resulta de gran utilidad.

Cardenas (2022) en su articulo realizado en el Peru, tienen como objetivo evaluar
diferentes métodos de aplicacién de la metodologia de las 5s para diferentes
industrias con el fin de determinar el efecto que tienen sobre los indicadores
productivos; para ello se tom6 una metodologia no experimental del tipo
descriptivo, asi mismo la muestra elegida estuvo conformada por 50 articulos de
las mejores bases de datos del mundo. Los resultados demostraron que la
aplicacién de la metodologia aumenta la calidad de los productos en la mayoria
de los casos, habiendo ejemplos de aumentos del 23%; asi mismo hubo aumentos
de la productividad debido a la reduccion de tiempos que se encontraron dentro
de los 23% a 70%; por otro lado, se aprovecha mejor el stock dentro de los
almacenes a tal punto de aumentar las rotaciones entre un 30% a 50%. El autor
concluye gue la aplicacion de las 5s se debe realizar de manera progresiva y que
su influencia en el aumento de la productividad es notable a tal punto que se
pueden avanzar con la realizacion de otras actividades sostenibles que se

complementen con las mejoras implantadas.

Adicionalmente Arredondo y Campos (2021) Llevaron a cabo un estudio con un
disefio preexperimental, de naturaleza aplicada y orientado cuantitativamente. Su
objetivo principal fue determinar hasta qué punto la implementacion del método

5S mejora la productividad en el area de servicios de una empresa metal-



mecanica, a partir de la investigacion obtuvieron el siguiente resultado; se
incremento la productividad promedio del taller desde un 59.94% hasta un 87.66%
representando un incremento del 27.72% de la productividad laboral, por otro lado
incrementaron su eficiencia de un 66.54% a un 90.90% lo que representa un
incremento del 24.36% y obtuvieron un resultado inicial de eficacia de 90.16%
luego de la implementacion de la metodologia obtuvieron como resultado un
96.42% representando un incremento del 6.17%, finalmente concluyendo que
implementar el método 5’'S incrementa la productividad en los servicios de una

empresa metal-mecanica.

Por otro lado, Castro (2023) en el desarrollo de su estudio, con una perspectiva
cuantitativa, de enfoque aplicado y de nivel experimental, se propuso como
objetivo general analizar el efecto de la implementacion de las 5S en la eficiencia
de los trabajadores de una empresa metalmecanica. Los resultados obtenidos
sefialan que la aplicacion de la metodologia 5S tiene un impacto de magnitud
moderada, con valores de 0.778, 0.745 y 0.738, en la productividad, eficiencia y
eficacia, respectivamente, de los trabajadores de una empresa metalmecanica en
Trujillo. Los resultados mostraron una relacion positiva significativa entre la
implementacion de la metodologia 5S y estos tres aspectos, respaldados por
valores de t student de -10.28, -10.080 y -9.374, todos con un nivel de significancia
P<0.01.

Dos, Thiel y Agostinho (2023) en articulo desarrollado en Brasil, tiene como
objetivo implementar la metodologia 5s dentro de una comunidad con el fin de
incentivar la logistica inversa dentro de su region; es con este proposito que la
metodologia de estudio es de tipo aplicada y de disefio preexperimental, tomando
como poblacién todas las casas dentro de la comunidad en donde se abarca como
muestra todos los residuos generados por estas. Los resultados mostraron una
relacion clara entre la metodologia 5s y la logistica inversa debido a que la
metodologia cimienta las bases para el control de desperdicios punto clave para
el tratamiento de los residuos; es con este motivo que se redujo en un 80% el
impacto ambiental mediante la reduccion de desperdicios por medio de esta
metodologia, asi mismo mediante la etapa de estandarizar se promueve la
capacitacién y aumenta la eficiencia en el recojo de desperdicios; esto reduce los
costos dentro del area. El autor concluye que la metodologia 5s permite el



desarrollo de cualquier sistema organizacional ya que simplifica la gestion de los
desperdicios promoviendo su uso correcto y aumentado la productividad en todos

los sectores.

Asi mismo Velasquez (2022) en su articulo de investigacion indica que la industria
metalmecanica en el Peru es pieza importante como sector econdmico del pais,
debido a que en gran parte son micro y pequefias empresas, tienen como punto
en comun un limitante que frena su desarrollo y se trata de la ausencia de orden,
disciplina y empoderamiento de sus trabajadores, menciona que busca comunicar
que a partir de implementar el método 5’s durante el periodo de 12 meses en una
empresa metalmecéanica pudo obtener como resultados el ahorro de US$75 en
promedio por semana como costo de fuerza laboral en el area de matriceria,
también pudo recuperar 10 metros cuadrados como area de produccién, asi
mismo redujeron en un 85% el tiempo de encontrar las herramientas lo que

representa un ahorro mensual de US$2661.

Jiménez y Carrera (2023) en su articulo publicado en México, tiene como objetivo
general la implementacion de la metodologia 5s en una empresa que fabrica y
maquila metales; es por este motivo que la investigacion tiene una metodologia
del tipo aplicativo y de disefio descriptivo de corte preexperimental, ademas
cuenta como poblacion y muestra todos los materiales que se encuentra en el
lugar de trabajo. Como resultado se organizaron 1300 materiales dentro del lugar
de trabajo, ademas se procede a la capacitacion de todos los miembros que
conforman el area es de ese modo que se pudo mantener las mejoras
implementadas a través del tiempo; con ello se tuvo un cambio positivo en la
productividad de cada area en un 20% debido a la reduccién de errores en el
trabajo. Se concluye que esta metodologia necesita la participacion de todos los
miembros del area y que al ser un conjunto de pasos secuenciales al inicio es la
parte mas dificil de la implementacion, por lo que se le tiene que dar mucho

cuidado.

Adicionalmente Khalid, Razzaque y Ali (2021) tienen como objetivo optimizar el
tiempo de cambio de BFPM (base para la gestién de produccién) dentro de la
industria textil, del tipo aplicada implementando la metodologia 5S, para la
implementacion siguié tres pasos; analizar el problema; las técnicas y la

estandarizacion, obtuvo como resultado un ahorro de tiempo en el proceso de



colocacién de tambor de un 53.33% menos y un 64.44% en el tiempo de
eliminacion de soporte como actividades mas importantes, llegando a la
conclusién que se redujo el tiempo en el cambio de la maquina de impresion se
redujo de 142 minutos a 117minutos concluyendo que el estudio puede ser

utilizado como una herramienta efectiva para la industrial.

También Wani y Shinde (2021) en su investigacion se plante6 como objetivo
mejorar la productividad en la industria del mueble a partir del método 5S, del tipo
aplicada aplicando tarjetas rojas para el mantenimiento de las 5s, asi mismo tuvo
como resultado mantener la higiene en el piso de trabajo incrementando la
productividad debido a que el tiempo de almacenamiento de materiales se
realizaba en el mismo dia en comparacion con los meses anteriores a la
implementacion y un aumento en la productividad de restauracién de 228 SKU en
octubre hasta llegar a 270, 330 y 399 en los meses de enero febrero y marzo
respectivamente, concluyendo que las 5S proporcionan ventajas sustanciales
tanto a las organizaciones de fabricacion como a las de servicios, logrando
mejoras notables en el entorno laboral, la implementacion de Clasificar y
configurar el Orden brinda un lugar adecuado para todo requiriendo menor tiempo
en encontrar los materiales debido a la ubicacion permanente segun el destino y

el mapeo y clasificacion adecuados de los materiales.

Bravo (2023) en su articulo realizado en el Peru, tiene el objetivo de aumentar la
productividad con la aplicacion de las herramientas Lean en especial la
herramienta 5s, punto que es de vital importancia debido a la facilidad que tiene
la empresa para acumular desperdicios; la metodologia disefiada para esta
investigacion es la preexperimental del tipo aplicativo con un enfoque
directamente a los procesos para reducir su tiempo de ciclo. Los resultados
mostraron una necesidad de la aplicacion de las 5s en especial en el area de
almacén donde se han acumulado multiples materiales que no le agregan valor al
proceso; asi mismo se implementaron cédigos de colores para definir los espacios
y ordenar aquellos elementos que deben tener prioridad sobre otros, la
productividad aumento en 0,1 toneladas por soles ademas de tener una
significancia por la t de student de 0,0 indicado que la hipétesis es correcta. Con

ello se concluye que al aplicar las herramientas lean, en donde se encuentra las



5 s, se tiene un proceso mejor definido promoviendo el aumento de la

productividad.

Asi mismo Jiménez et al. (2015) refiere en su articulo cientifico donde examinan
la experiencia de la implementacion del método 5’'S en los laboratorios de una
escuela universitaria de ingenieria industrial para optimizar el trabajo y la
seguridad con la meta que puedan aplicarse a otros ambientes similares, el
método de aplicacion se divide en dos fases y varias etapas para cada una de las
dimensiones de 5's, luego de la implementacion concluyeron que se cre6 una
mentalidad diferente y nueva de trabajo en equipo generando un alto compromiso
de todos los participantes, se redujo la cantidad de averias y accidentes en el
laboratorio, se disminuy6é el inventario, lograron reducir en 30% el tiempo que
empleaban en preparar las practicas, movimientos y traslados de residuos,
generaron un espacio disponible adicional de 25% en el ambiente, adicionalmente
concluyeron que dicha implementacién sienta las bases para incentivar una

cultura organizacional en base a la mejora continua.

Gupta (2022) en su articulo publicado en Sudéfrica, tiene como obijetivo facilitar la
aplicacién de la metodologia 5s para mejorar los indicadores productivos en
diferentes industrias, al reunir experiencias de las mejores organizaciones de
Sudafrica, la metodologia usada en esta investigacion es la aplicada con un disefio
no experimental de corte descriptivo, se toma como muestra 22 investigaciones
referente a las 5s de distintas empresas. Los resultados muestran aumentos en la
productividad de hasta 70%, en casos mas comunes el ahorro del espacio es lo
mas resaltante variando desde 12% hasta 27%, se reducen los riesgos en un 62%
y los tiempos se puede encontrar reducciones de 30%. Se concluye que la
aplicacion de la metodologia 5s es vital para ahorrar recursos e incrementar la
productividad dado que facilita la realizacion de actividades dentro del area donde

se desarrolla.

Carriel, Arias y Vélez (2023) en su articulo publicado en Ecuador tiene como
objetivo la aplicacion de la metodologia 5 s en las micro empresas con el fin de
aumentar su rendimiento; la metodologia establecida para esta investigacion es
del tipo aplicada usando el analisis documental para determinar los indicadores
productivos y saber el efecto al aplicar la metodologia 5s. Los resultados de la

investigacion mostraron una reduccion de los errores en las microempresas de
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cerca del 50%, asi mismo se observé una necesidad de la aplicacion de este
elemento debido a que este tipo de empresas tienen bajos recursos y deben
utilizarlos al maximo si quieren aumentar su participacién en el mercado. El autor
concluye que la reduccion de tiempos esté directamente relacionado al tipo de
cultura que lleva cada empresa es por este motivo que la metodologia 5s es
importante porque es el inicio del desarrollo de una cultura mas limpia y 6ptima
gue se encarga de mejorar los procesos.

Hirano (2018) indica que los cinco pilares de las 5S son un método simple y
poderoso para la mejora de fabricas y oficinas, También indica que las fabricas
saludables se adaptan y mutan en una relacién dinamica con su entorno, como
los organismos vivos. Las necesidades de los clientes evolucionan
frecuentemente en el sector econdmico, las empresas compiten por fabricar
productos mas sofisticados a un costo mas bajo, lo que aumenta la competencia.
Por tal motivo indica que los cinco pilares es decir las 5°S es el inicio de la
evolucion de las actividades de mejora para garantizar la continuidad.

Olofsson (2015) describe formas de mejorar el comportamiento y la actitud con
respecto a las 5S para crear con mas éxito resultados a largo plazo con muchos
efectos positivos directos e indirectos. Comenta también que cuando estos
buenos habitos se repiten, representan la base de una cultura empresarial
mejorada. Sin embargo, hay un gran problema que debe ser manejado primero,
Todo el mundo quiere orden, pero nadie quiere limpiar los desechos de otras
personas. Habla sobre series de estandar sobre cdmo queremos que todo se vea,
de cdmo y cuando se debe de realizar y como debe actuar cada lider. Finalmente
dice que las 5S es mas que solo orden, representa un cambio en la cultura.
Rodriguez (2010) el concepto que tiene es que la metodologia 5S es una idea de
organizacion del lugar de trabajo, Cada palabra de la metodologia se relaciona
con un grupo de tareas que describen formas de organizacion de lugar de trabajo
cuyo objetivo es ser mas eficientes y eficaces en las instalaciones, asi como con

el equipo y el personal.

Por otro lado en Peru las Bases premio nacional 5S Kaizen Pert 2023 (2023) tiene
como objetivo promover una cultura organizacional que facilite implementar y
poner en practica instrumentos o0 técnicas que se utilizan para optimizar y

perfeccionar procesos de manera constante y sisteméatica ademas, se enfoca en
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implementar sistemas de gestion de calidad de nivel internacional, con la intencion
de fomentar entornos laborales donde los empleados estén comprometidos a
formar parte de un equipo con la meta de mejorar la calidad ya sea en la prestacion
de servicios o de procesos productivos y por lo tanto incrementar la productividad,
trabajando juntos, la organizacion y sus colaboradores pueden generar valor para

los clientes y beneficiarse mutuamente.

Por otro lado Riofrio (2017) refiere que si en una empresa luego de implementar
las 5°S y esta no funcioné entonces cualquier sistema de mejoramiento de los
procesos tiene como destino fallar, debido a que no es necesaria tecnologia ni
conocimientos especiales para su implementacion, solamente un control interno y

disciplina de parte de cada trabajador de la organizacion.

Asi mismo Sassani (2016) explica una breve descripcion de las 5S de las cuales

se obtiene la tabla 1.

Tabla 1. Descripcion de las 5S.

TAREA ENFOQUE Y EXPLICACION

Retiro de materiales y objetos

Clasificar (SEIRI) . _
innecesarios

Organizar las instalaciones fisicas y el
Ordenar (SEISO) material para facilitar el acceso y el

movimiento de equipos y personal

o Mantener un lugar de trabajo limpio y
Limpiar (SEITON) ) ) L
ordenado mediante inspeccion diaria

Implementar estandares para todas las
actividades, revisar y mejorar

Estandarizar (SEIKETSU) periddicamente las condiciones

provocadas por las tres primeras

tareas

Cumplir con las reglas y condiciones
o establecidas en las primeras cuatro
Disciplina (SHITSUKE) )
tareas S para mantener los estandares

y continuar mejorando cada dia.

Fuente: Sassani (2016)
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Por otro lado Imai (2012) menciona los beneficios que generan las 5S a las

empresas de manera general:

e Genera en los empleados una autodisciplina generando un interés positivo
en las 5S, garantizando que se apegaran a los estandares.

e Ayuda a reconocer los problemas como primer paso para eliminar el
desperdicio.

¢ Reduce el movimiento inatil de manera que un trabajador no caminara
innecesariamente en el trabajo.

e Pone de manifiesto los inconvenientes relacionados con la calidad.

e Aumenta la eficiencia y disminuye los gastos operativos.

e Minimiza accidentes industriales al mantener el ambiente de trabajo
ordenado, en el caso de Seiso en particular aumenta la confiabilidad de la

maquina.

Por otro lado Baca et al. (2014) hacen referencia sobre precio relativamente bajo
de implementar un proyecto 5S es la razén por la cual muchas organizaciones
publicas y privadas, asi como organizaciones de manufactura y servicios, lo han

adoptado con resultados notables.

Por otro lado Huaméan (2021) realiz6 una investigacion cuantitativa pre
experimental del tipo aplicada, se plante6 como meta establecer en qué medida
el implementar el método 5°S se relaciona con el incremento de la productividad
en el sector de productivo en una planta siderudrgica, obtuvo como resultado luego
de implementar 5’S un incremento de la productividad en 10.8% luego de 8 meses
de implementada, partiendo desde un 82.14% hasta un 92.94%, adicionalmente
concluyé que la eficacia tuvo un incremento de 7.09% méas que los 8 meses

anteriores.

Segun Stephen, Ann y Lloyd (2017), Sakamoto (2010); Heizer, Render y Munson
(2017), Cruelles (2013) mencionan que la productividad es la medida general de
la capacidad de producir un bien o un servicio haciendo una contrastacion entre
la salida real de la produccion versus el ingreso real de todos los recursos,
afiadiendo el uso del tiempo disponible y la eficiencia en ese intervalo de tiempo,
existen muchas formas de medir la productividad, también refiere que no debe

confundirse el incremento de produccién con el incremento de productividad
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debido a que el tamafio del volumen de produccion no afecta el nivel de
productividad ya que se puede tener productividad con un volumen de produccion
aumentado o reducido, mencionan también que no es posible hablar de
productividad sin mencionar la eficacia, la cual mide la relacion entre la materia
prima y la produccion cuyo objetivo es reducir el coste de los recursos, comenta
en el que se miden los objetivos identificandose con la obtencion de metas, es
decir, “la eficiencia es a los medios lo que la eficacia es a los fines cuando se
hacen las cosas correctamente, ambas se interrelacionan en tal sentido la

productividad es la combinacion de ambas definiciones.
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31

METODOLOGIA
Tipo y disefio de metodologia

Esta investigacion adopta un enfoque cuantitativo siguiendo los postulados
del positivismo, que sostienen que todos los datos pueden ser cuantificados
(Paniagua y Condori 2017). La eleccion de este enfoque implica un método
cientifico deductivo, riguroso y sistematizado. La justificacién de optar por
la investigacion cuantitativa radica en la necesidad de explorar, describir,
relacionar, explicar y experimentar con hechos de manera objetiva y
cuantificable. La utilizacion de magnitudes numéricas permitira la
presentacion estadistica de resultados, brindando asi una base sdlida para
la interpretacién y conclusién de los hallazgos (Sanchez 2019). Este
enfoque asegurard la obtencion de datos cuantitativos precisos,
contribuyendo a la objetividad y validez de la investigacion.

La presente investigacion es explicativa por su enfoque en indagar sobre
las causas o condiciones que determinan la aparicion de fenomenos, yendo
mas alla de la simple descripcion. Este enfoque se fundamenta en la teoria
del Cravino (2021), que destaca la necesidad de establecer relaciones
causales mediante hipétesis, identificando las variables causales y de
efecto, con el objetivo de confirmar regularidades y, idealmente, identificar
leyes explicativas. Asimismo, la investigacion se alinea con la perspectiva
de Bilbao y Escobar (2020), quienes resaltan que las investigaciones
explicativas implican esfuerzos significativos del investigador, requiriendo
habilidades analiticas, de sintesis e interpretacion. Ademas, se destaca la
importancia de sefalar las razones por las cuales el estudio puede
considerarse explicativo, especialmente en relacibn con los disefios

experimentales.

La investigacion es de disefo pre experimental, especificamente del disefio
pretest-postest, segun Sarramona (2023) éste disefio se caracteriza por
utilizar un grupo existente en la situacién de estudio, sin cumplir con las
condiciones de aleatoriedad, por otro lado, Tafur e lzaguirre (2022)
mencionan que este disefio es de utilidad porque permite evaluar los

efectos de una intervencion o tratamiento que el investigador implementa.
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3.2

La investigacion es del tipo aplicada, Edgar y Manz (2017) mencionan que
la investigacion aplicada se caracteriza por abordar problemas que
requieren soluciones, la eleccion de esta investigacion se bas6 en la
identificacion de la problematica asociada con la reduccion de la
productividad en el almacén principal, optando por la implementacion de la

metodologia 5s, por esta razon esta investigacion es aplicada.
Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Metodologia 5S

Definicién conceptual

Para Rodriguez (2010) el concepto gue tiene es que la metodologia 5S es
una idea de organizacién del lugar de trabajo, Cada palabra de la
metodologia se relaciona con un grupo de tareas que describen formas de
organizacion de lugar de trabajo para perfeccionar la eficacia y la eficiencia

de las instalaciones, el equipo y el personal.
Definicion operacional

Al implementar el método 5°S ésta se medira mediante sus cinco

dimensiones:
Clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina.
Dimension de clasificacion

Indicador:

indice de clasifi ., Criterio cumplido 100
indice de clasificacion = X
Criterios evaluados

Escala: Razon.
Dimension de Organizar
Indicador:

indice d . Criterio cumplido « 100
ndice de organizar =
et gamz Criterios evaluados

Escala: Razon.
Dimension de Limpieza
Indicador:
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hdice de limpieza — Criterio cumplido 100
inaice de ftmpieza = Criterios evaluados

Escala: Razon.
Dimensién de Estandarizacion
Indicador:

Yy L, Criterio cumplido
indice de estandarizacion = —— X 100
Criterios evaluados

Escala: Razoén.
Dimension de Disciplina
Indicador:

tndice de Discivli Criterio cumplido « 100
indice de Disciplina =
P Criterios evaluados

Escala: Razon.
Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual

Segun Stephen, Ann y Lloyd (2017); Sakamoto (2010) mencionan que la
productividad es la medida general de la capacidad de producir un bien o
un servicio haciendo una contrastacion entre la salida real de la produccién
versus el ingreso real de todos los recursos, afiadiendo el uso del tiempo

disponible y la eficiencia en ese intervalo de tiempo.
Definicion operacional

La medicion de la productividad se llevd a cabo considerando sus dos

aspectos: eficiencia y eficacia.
Dimension de Eficiencia
Indicador:

N° Requerimientos entregados perfectos

Indice de eficiencia =
f Total de Requerimientos entregados

Escala: Razoén.
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3.3

34

Dimensién de Eficacia
Indicador:

. o N° Requerimientos entregados completos
Indice de eficacia = — x100
Total de Requerimientos entregados

Escala: Razén.
Poblacién, muestray muestreo
3.3.1 Poblacion

Se considerd para el estudio presente, los requerimientos del almacén
principal del mes de abril hasta julio del 2023 (pre test) y agosto hasta
noviembre del 2023 (Post test), en la empresa metalmecéanica, Ate (se

consideraron 1185 requerimientos).

Criterio de inclusién: En la investigacion se tomé en cuenta los
requerimientos recibidos desde el dia lunes hasta el viernes, durante el

lapso de las 8 a.m. alas 5 p.m.

Criterio de exclusion: No se tom6 en cuenta los requerimientos de

almacenamiento de materiales que estén fuera del horario mencionado.
3.3.2 Muestra

Se tomo en consideracion todos los requerimientos de a abril hasta julio del
2023 (pre test) y agosto hasta noviembre del 2023 (Post test), siendo en el
horario laboral de 8 horas diarias de lunes a viernes (se consideraron 1185

requerimientos).
3.3.3 Muestreo

Se trata de un muestreo no probabilistico intencional seleccionado por

conveniencia del evaluador.

3.3.3 Unidad de anélisis

Se consider¢ las piezas metalicas generadas en el almacén principal.
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En la siguiente Tabla 2 se observa las técnicas e instrumentos que se

emplearon en la presente investigacion.
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3.5

Tabla 2. Técnica e instrumentos.

Variable Dimension Técnica Instrumento

Clasificar (SEIRI)
Ordenar (SEISO)

. - Observacion de Guia d_e
Metodologia 5S Limpiar (SEITON) campo observacion

Estandarizar (SEIKETSU) (check list
Disciplina (SHITSUKE)
o Eficiencia o Ficha de
Productividad — Andlisis documental | registro de
Eficacia datos

Fuente: Elaboracion propia

Validez

Durante esta investigacion, se realizd0 una evaluacion minuciosa de la
validez de los instrumentos (Anexo 3) de recopilacion de datos a traves de
la revision y el analisis detenido de tres expertos especializados en el tema.
Los expertos evaluaron los instrumentos de recoleccion de datos siendo el
objetivo de determinar su capacidad de medir con precision las variables
de interés. Se examinaron minuciosamente los procedimientos de medicion
y se realizaron ajustes necesarios con el propésito de asegurar la validez
de los resultados. Los resultados de esta evaluacion ofrecen una base
robusta para la interpretacion y el analisis de los datos recopilados en el

estudio
Confiabilidad

La presente investigacion se considerd confiable debido que fueron
tomados como referencia de trabajos publicados como en relacion de los

instrumentos de recoleccion de data, Manual AOTS (2023).

Procedimientos
Se empleo los siguientes pasos para la implementacion:
Paso 1: Decision de la alta direccién

Se le informé a la alta direccién que deben liderar el proceso y que deben

valorar la necesidad de implementarlo, asi mismo se les explicd y se les
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convencié de los beneficios que obtendran con esta implementacién, es
crucial que se fomente entre todo el personal la relevancia de este aspecto,
instdndolos a reconocer la necesidad de llevarlo a cabo. Se trata de una
herramienta que contribuira a mejorar su eficiencia y a abordar problemas

de diversa complejidad.
Paso 2: Compromiso de la alta direccién

La alta direccion ha expresado su compromiso de iniciar y garantizar la
continuacion del despliegue de la Metodologia 5S en la empresa hasta su
completa implementacion. Con este propésito, se establecié un comité 5S
(Anexo 3) encargado de supervisar la implementacién y motivar a los
miembros de la organizacion a colaborar para alcanzar el éxito de este

proceso y llevar a cabo la Metodologia 5S.

Luego, se desarrollé y expuso la politica y los objetivos de las 5S, los cuales
constituyen una parte fundamental de la politica general que guia las
acciones de las personas y la organizacién. En consecuencia, se definieron
Sus metas y se proporcionaron las pautas para las actividades a llevar a
cabo. En este contexto, los objetivos de las 5S se alinean con la
planificacion estratégica a medio y largo plazo de la organizacion, y la alta

direccién se encarga de informar a todos los involucrados (AOTS, 2023).

Se hizo un anuncio formal para iniciar y dar continuidad a la implementacién
de las 5S. La alta direccion llevd a cabo este importante acto al comienzo
del proceso, con la participacion de todo el personal, detallando la politica
y los objetivos de la metodologia 5S. Ademas, se emplearon diversas
estrategias informativas y motivacionales, utilizando herramientas como

presentaciones y material audiovisual.
Paso 3: Organizacion del equipo 5S

El equipo para las 5S se conformé por los miembros de la alta direccion,
como el gerente general, el gerente de administracion y finanzas, gerente
de produccion, quienes haran seguimiento de la implementacion, detalles

en la tabla 3, conformado por facilitadores, promotores y auditores, quienes
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seran los asistentes de almacén, los jefes de areas y el jefe del area de

SIG, este organigrama se

detalla en la figura 1 y en la figura 2 es la

evidencia de la reunion correspondiente.

Tabla 3. Comité de las 5S Metalmecéanica

Nombre / Cargo

Funciones

Gerente General -
Coordinador del Comité 5S

Orientar a los empleados hacia el logro de los
objetivos y metas establecidos. Delimitar las
responsabilidades de cada integrante del comité.
Valorar los progresos y abordar las dificultades
relacionadas con la aplicacion y gestion de las 5S.
Proporcionar retroalimentacion al equipo.

Gerente Administracion y
Finanzas —
Asesor del
Comité 5S

Supervisar el avance de las 5S.

Ofrecer las practicas mas efectivas en relacién a las
5S.

Gerente Produccién —
secretario del
Comité 5S

Registrar la conformidad con las 5S o cualquier
inconveniente que surja durante su implementacion.

Jefe de Logistica -
Promotor

Involucrarse de manera activa en la aplicacion de las
5S, aportando sugerencias para el mapa de mejoras
5S.

Jefe de Almacén -
Promotor

Participar de manera activa en la implementacion de
las 5S, aportando sugerencias al mapa de mejoras
de las 5S.

Asistentes de Almacén -
Facilitadores

Involucrarse de manera activa en el seguimiento de
las 5S y contribuir con sugerencias para mejorar el
mapa de las 5S.

Personal del SIG -
Auditores

Involucrarse de forma activa en la implementacion de
las 5S, aportando sugerencias para enriquecer el
mapa de mejoras de las 5S.

Fuente: Elaboracién propia
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almacén

Figura 1. Organigrama del equipo 5S

Fuente: Elaboracion propia

Figura 2. Reunion para elegir el comité de las 5S

Paso 4: Elaboracion del plan maestro / plan anual

Se estableci6 en forma detallada las etapas a desarrollar en un cronograma

de actividades que se refleja en el Anexo 14.
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Plan maestro

La metodologia 5S se presenta como una herramienta eficaz para
potenciar la organizacion y la eficiencia en el almacén de una compafia
metal-mecénica. A continuacion, se expone detalladamente el plan maestro
paso a paso para llevar a cabo la implementacion de las 5S en el almacén

de la empresa mencionada.

1. Clasificacion (Seiri)

Para llevar a cabo la primera "S", se identificaron y eliminaron del almacén
todos los elementos superfluos, equipos y herramientas. Se busco liberar
la mayor cantidad de espacio, conservando Unicamente lo esencial para las
actividades en el area del taller. Esto permitié facilitar el acceso a los
elementos, equipos y herramientas realmente necesarios, siguiendo el
diagrama de flujo para la implementacion de la S1, segun se ilustra en la

figura 3.

OBJETOS / :
NECESARIOS ORGANIZARLOS

OBJETOS DANADOS %’—_» REPARARLOS
NO

OBJETOS
OBSOLETOS SEPARARLOS 7»

(SON
UTILES PARA
ALGUIEN
MAS?

OBJETOSDEMAS |—— 5

DONAR/
TRANSFERIR /
VENDER

:

F

Figura 3. Elaboracion de diagrama de flujo para implementacion de S1

Fuente: elaboracion propia
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Paso 1. Se form6 un equipo de implementacién compuesto por empleados

del area de almacén, nombrandose un lider del proyecto.

Paso 2. Se realiz6 un inventario detallado de todos los elementos en el
almacén, como herramientas, materiales, equipo y suministros (Figura 5;

Figura 6).

Paso 3. Se clasificaron los elementos en tres categorias: esenciales, Utiles

y no esenciales, empleando un diagrama de flujo.

Paso 4. Se definieron los criterios para decidir cuéles elementos eran

esenciales y cuales no.

Paso 5. Se etiquetaron y separaron los elementos no esenciales para su

eliminacién o reubicacion.

Figura 4. Codificacion y etiquetado de los insumos

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 5. Registro de los elementos presentes en el almacén

Fuente: elaboracion propia.

.’

Figura 6. Gestion del inventario de todos los elementos almacenados

Fuente: Elaboracién propia
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2. Organizar (Seiton)

Paso 1. Se estableci6 un disefio l6gico y eficiente para el almacén,

asignando ubicaciones fijas para cada elemento esencial, asi mismo se

elaboré un Lay out para un mejor control y orden del almacén (Figura 7 -

8).

ANTES

2.2

CAUCHO

2 o [Escrimorio Jescriorio[ ] 28 0.8
S S = 1.7
11.2 = > z< 0.9
9 z z
%) 4.5
o
= 28
(%]
=
| insumos | INsumos
ENTRADA/SALIDA
10.9 mts
10 | 10| 11| 10| 12 2.4 | 24 | 08
Figura 7. Lay out de Almacén principal antes de la implementacién
Fuente: Elaboracion propia
ACTUAL
4.2 CAUCHO
o |Escriorio [escriTorio[ o2 0.8
11.2 Q = 3
= (=7} 17
=) 2 > 0.9
%) w <
7 =
n n %) 4.5
s s s
=) ) =) 2.8
(%} (%} (%}
| 2 z z
[ ustas
ENTRADA/SALIDA
10.9 mts
12 | 2.9 | 22 | 16 |os|os|os]|os]|os

Figura 8. Lay out — Almacén principal después de implementar las 5S

Fuente: elaboracion propia

Paso 2. Se Codificaron los componentes y rotularon las éareas de

almacenamiento y los elementos de manera clara y legible para asignarle

un area para cada uno.
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Paso 3. Se implement6 un sistema de identificacion visual y sefializacion,
para facilitar la ubicacion de elementos, asi como la organizaciéon de todos

los componentes del almacén.

Paso 4. Se organizo0 las areas de trabajo de manera ergonémica y segura,
de modo que los elementos mas utilizados estén al alcance de los

empleados.

Paso 5. Se capacitdo a los empleados sobre la nueva disposicion y la

relevancia de mantener el orden.

Figura 9. Componentes antes de la implementacion 5S

Fuente: elaboracién propia

Figura 10. Componentes antes de la implementacion 5S
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 11. Componentes después de la implementacion 5S

Fuente: elaboracion propia

o

Figura 12. Componentes después de la implementacion 5S

Fuente: elaboracién propia

28



Figura 13. Antes y después antes de la implementacion 5S

Fuente: Elaboracion propia
3. Limpieza (Seiso)

Paso 1. Se establecid un programa regular de limpieza que incluya la

eliminacioén de residuos, polvo y limpieza del almacén.

Paso 2. Se asignaron responsabilidades especificas a los empleados para

la limpieza y mantenimiento.

Paso 3. Se proporciond los equipos de proteccidn personal y herramientas

necesarios para llevar a cabo la limpieza de manera segura.

Paso 4. Se implemento un Check list de inspeccion visual para detectar y
abordar problemas de limpieza de manera proactiva; este se aplica una vez
a la semanay comprueba que las limpiezas programadas se han realizado

29



correctamente, este check list esta dividido en diferentes apartados que se

enfocan en el tipo de material almacenado ya que se tienen que verificar

diferentes puntos especiales para cada uno.

Tabla 4. Check list para la evaluacion de la limpieza

| Check List de limpieza

Evaluador

Fecha

Sector

Tipo

Sl

NO

Observaciones

Almacenamiento de
insumos

Sin presencia de polvo y suciedad

Sin presencia de humedad

Estanterias sin oxido

Pallet en buen estado

Apilamiento estable

Sin filtraciones de grasa y aceite

Buen estado del etiquetado

Almacenamiento de
quimicos

Sin presencia de polvo y suciedad

Sin presencia de humedad

Estanterias sin oxido

Pallet en buen estado

Sin filtraciones de quimicos

Recipientes correctamente sellados

Buen estado del etiquetado

Almacenamiento de
caucho

Sin presencia de polvo y suciedad

Estanterias sin oxido

Pallet en buen estado

Material en buen estado

Apilamiento estable

Sin presencia de humedad

Buen estado del etiquetado

Administrativo

Sin presencia de polvo y suciedad

Estanterias sin oxido

Sin presencia de humedad

Buen estado del etiquetado

Documentos definidos y ordenados

Todos los articulos de oficina en su lugar

Ordenadores limpios

Pasillos

Sin presencia de polvo y suciedad

Sin presencia de humedad

Sefializacion en buen estado

Caminos correctamente definidos

Equipos de transporte limpios

Equipos de transporte en su lugar

Paredes y techos

Sin presencia de polvo y suciedad

Sin presencia de humedad

Sefializacion en buen estado

Luminaria en buen estado

Ventanas y puertas limpias

EPP

Sin presencia de polvo y suciedad

Sin presencia de humedad

Materiales en buen estado

Otros

Sin presencia de insectos

Cebos limpios

Sin presencia de productos organicos

Fuente: Elaboracion propia

Firma
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Paso 5. Se foment6 una cultura de limpieza y responsabilidad entre los

empleados.

Figura 15. Almacén después de la implementacion de las 5
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4. Estandarizacion (Seiketsu)

Paso 1. Se documentaron y estandarizaron los procesos y procedimientos

relacionados con las 5S.

Paso 2. Se elabor6 un flujograma que incluye las pautas claras para la
inspeccion, limpieza, abastecimiento y distribucién; con el fin de que no se
acumulen desperdicios; ademas, de evitar que se vuelvan a las costumbres

que originaron el problema.

INSPECCION LIMPIEZA

Coordinar con el gestor
de inventarios

Verificar programacion

Detectar problemas de
filtracion de aceite

Recoger documentos de
los inventarios
almacenados

Comprobar las cantidades
de almacén

Realizar limpieza y verter
contenido en deposito

I

Informar

Mantenimiento

Se encuentra filtraciones

Se tiene la cantidad
adecuada

Proceso de NO
abastecimiento

Realizar eliminacion de
N]0 polvo en materiales
Evaluar limpieza con I
check list Realizar eliminacion de
polvo en pisos

Existen observaciones si——  Proceso de limpieza

S€ encuentran materiales

o SH— Mantenimiento
danados

NO
1

NO

Verificar el estado de los
materiales

Informar descubrimientos

FIN

Materiales inservibles Eliminacién

Informar descubrimientos

FIN
Figura 16. Flujograma para la inspeccion y limpieza del almacén
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ABASTECIMIENTO

INICIO

Revisar ordenes de
compra

Comprobar materiales en
el almacén

materiales mal
registrados

Actualizar registros

Realizar presupuesto

Presentar a gerencia

Se acepta compra

Reevaluar necesidades

Realizar compra

Comprobar tiempo de
llegada

Inspeccionar carga
(cantidad y calidad)

DISTRIBUCION

INICIO

Revisar 6rdenes de
materiales

|

Comprobar materiales en
el almacén

materiales mal
registrados

Evaluar materiales
almacenados

NO—

Actualizar registros

eqrrecta de materiales

Si

e tiene la calidad
arrecta de materiale

SI

|

Entregar materiales a
trabajador

o

Proceso de
abastecimiento

|

Registrar salida

|

Se tiene observaciones o

Negociar con proveedor

Actualizar inventario

si
1

Registrar cambios en

inventario

FIN

FIN

Figura 17. Flujograma para el abastecimiento y distribucion del almacén

Paso 3. Se promovio la participacién y retroalimentacion de los empleados

para mejorar los procesos y procedimientos.
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Paso 4. Se programaron auditorias internas para evaluar la adherencia a los estandares y realizar mejoras continuas; para
ello primero se elabord un cronograma para realizar cada auditoria sobre la metodologia 5s; en esta se establecen los tiempos
para la evaluacion y posterior levantamiento de observaciones, punto que es de vital importancia ya que al no controlar estos
elementos, los colaboradores lo podrian dejarlo de lado por lo que hay que indicar un tiempo minimo para ser realizado; este
cronograma se realiza de manera ciclica empezando por el primer lunes de cada mes para que se ajuste correctamente con

lo establecido y evitar descoordinaciones internas.

Tabla 5. Programa para la realizacion de auditorias internas sobre la metodologia 5s

. SEM1 SEM2 SEM3 SEM4
Actividad Responsable
LU MAMI|JU |VI|LUMA MI|JUIVIILU [MA MI|JU (VI (LU MA{MI |JU |VI

Realizacion de Supervisor de
auditoria almacén
Revisidn de gerencia | Gerente general
Presentacién de Supervisor de
observaciones almacén

Supervisor de

almacény
Levantamiento de colaboradores del
observaciones area
Revisién del
levantamiento Gerente general

Supervisor de
Registro final almacén -

Fuente: Elaboracion propia
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Para asegurar la calidad de la auditoria se construyé el siguiente formato

en el cual se establecen todos los puntos basicos que se deben revisar para

mantener una gestion adecuada con respecto a las mejoras implementadas

por las 5s; en caso de incumplir alguna de estas se realizarian

levantamiento de observaciones para evitar que el problema se agrave y

se generen desperdicios relacionados.

Tabla 6. Programa para la realizacion de auditorias internas sobre la

metodologia 5s

Auditoria Interna

Evaluador: Fecha:
58 item ] NO Observacion
No se encuentran materiales fuera de su almacenamiento sin
identificar
No se encuentran productos semi elaborados o elaborados
en el almacén de materiales
Al final del dia de trabajo no se encuentran materiales sin
identificar en el area de trabajo
Los objetos de uso frecuente se encuentran identificados
- Las herramientas de trabajo tienen un responsable de su
Clasificar .

cuidado
Todos los elementos de limpieza estan correctamente
identificados y contabilizados
Se tiene un espacio en el despacho de material donde se
realice un control visual
Se tienen elementos inservibles almacenados
Todos los materiales inservibles estan etiquetados
El etiquetado se encuentra actualizado
Todos los espacios dentro del almacén estan correctamente
definidos
Las herramientas de trabajo estan en espacios facilmente
accesibles
Los materiales y productos estan almacenados en espacios
separados
Los pallets que no son utilizados se encuentran almacenados
aparte

Ordenar - -
Las rutas de emergencia se encuentran despejadas
Los espacios de almacenamiento estan en perfectas
condiciones
Las estanterias estan distribuidas segun acceso
Se conoce los materiales que van en cada parte de las
estanterias
Se conoce la capacidad para cada almacenamiento definido
Los almacenamientos en los pisos tienen un area especificada
No existe charcos de aceite y grasa en el piso o estanterias
Los materiales presentan suciedad (Polvo)
Los depdsitos de aceite y grasa tienen proteccion adicional en
donde se coloquen
Se tiene presencia de insectos
Los elementos de limpieza se encuentran en buenas

Limpiar condiciones
Se cumplen con los programas de limpieza
Las paredes y techos se encuentran en buenas condiciones.
Se realiza limpieza luego de trasladar un material (En el
espacio almacenado)
Los desperdicios de metal se almacenan para reciclaje
No se encuentran presencia de alimentos
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Se tiene definidos los equipos de proteccién personal para
cada trabajo

Los espacios de almacenamiento son visibles en todo
momento

Se tiene definido los procesos al momento de faltar un
material

Las entradas y salidas de materiales se encuentran
registrados

Se tienen zonas temporales para el manejo de material
Se tienen procesos para recolectar ideas de mejora
Existen procedimientos basicos que estan escritos o
graficados

Se mantienen vigilancia sobre las primeras 3s

Se tienen normas para mantener las 3s

Se cuenta con ayuda de la alta gerencia con los nuevos
procedimientos

Se evalua diariamente las limpiezas

Se realizan informes semanales sobre las condiciones del
almacén

Estandarizar

Se tiene monitoreado los EPP que se deben usar para cada
procedimiento

Se realizan reuniones diarias entre los miembros del almacén
Disciplina | Se realizan las capacitaciones programadas

Se especifican responsables para cada material que sale del
almacén

Las actividades implementadas se revisan con regularidad

Se realizan mejoras para cada procedimiento implementado
Las inspecciones se realizan con regularidad

Las observaciones se levantan en menos de una semana

Firma

Fuente: Elaboracion propia
5. Disciplina (Shitsuke)

Paso 1. Se capacitaron a los empleados sobre la importancia de mantener
y mejorar las 5S en el almacén, segun médulos implementados (Anexo 15).

Paso 2. Se fomenta la responsabilidad individual y colectiva en la adhesion

a los estandares establecidos.

Paso 3. Se reconoci6 y recompenso a los empleados que contribuyan

activamente a mantener las 5S.

Paso 4. Se realizo revisiones regulares para evaluar el progreso y abordar

cualquier desviacion de las 5S.

Paso 5. Se integroé las 5S en la cultura organizacional de la empresa,

haciendo de la mejora continua una prioridad.

Ejecucion del Plan maestro / Plan anual, auditoria a las diversas

actividades.
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La evaluacion de la metodologia 5S fue responsabilidad del comité de las
5S, comprendiendo la consolidacion de resultados, el cumplimiento de la
politica, el logro de los objetivos y la implementacion de los ciclos de mejora

del sistema.
PLAN ANUAL

Un plan anual para mantener y mejorar las 5S en el almacén de una
empresa metal mecanica puede ayudar a garantizar la sostenibilidad de los

cambios realizados.

Objetivos mensuales:

Enero - Febrero: Reevaluacion y Planificacién

Evaluar el estado actual de las 5S en el almacén.

Identificar &reas de mejora y establecer objetivos claros para el afio.

Formar o designar un equipo de 5S para liderar el proceso a lo largo del

afo.

Marzo - Abril: Seiri (Clasificacion)

Revisar y refinar la clasificacion de elementos en el almacén.
Eliminar o reubicar elementos no esenciales.

Establecer politicas y procedimientos para mantener la clasificacion.
Mayo - Junio: Seiton (Orden)

Revisar el disefio y la disposicion del almacén.

Asegurarse de que las ubicaciones estén bien etiquetadas y sean
facilmente identificables.

Capacitar al personal sobre la relevancia de mantener el orden.

Julio - Agosto: Seiso (Limpieza)
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Realizar una revision profunda de la limpieza en todas las areas del

almaceén.
Establecer un programa de mantenimiento regular.

Realizar auditorias de limpieza y responsabilizar a los empleados de su

area de trabajo.

Septiembre - Octubre: Seiketsu (Normalizacion)

Revisar y actualizar los procedimientos estandarizados.
Evaluar el cumplimiento de los KPlIs relacionados con las 5S.

Programar auditorias internas y asegurar que se lleven a cabo

regularmente.

Noviembre - Diciembre: Shitsuke (Disciplina)
Continuar con la formacion y capacitacion del personal.
Fomentar la responsabilidad y la adhesion a las 5S.

Reconocer y recompensar a los empleados destacados en la

implementacion de las 5S.
Durante todo el afio: Mejora Continua
Fomentar una cultura de mejora continua en el almacén.

Recopilar retroalimentacion de los empleados y realizar ajustes segin sea

necesario.
Celebrar los logros y éxitos relacionados con las 5S.

Este plan anual te permitira mantener y mejorar constantemente las 5S en
el almacén de la empresa metal mecanica a lo largo del afo, lo que
conducira a una operacion mas eficiente y organizada. Asegurate de
realizar un seguimiento constante y de medir el progreso para lograr una

implementacion exitosa.
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3.6

3.7

Anadlisis y mejora, buscando integrar los resultados generando nuevos

objetivos cada vez mas exigentes, que reflejen la vision de la organizacion.

Recoleccién de datos antes de la implementacion de las 5S

Método de analisis de datos

En el proceso de andlisis de datos, se utilizd la estadistica descriptiva para
exponer medidas de tendencia central y de dispersion. Posteriormente, se
llevé a cabo el andlisis estadistico inferencial para evaluar la normalidad de
los datos. A continuacion, se aplico la prueba de comparacion de medias,
ya sea Wilcoxon o T-Student, dependiendo de los resultados obtenidos en

la prueba de normalidad.

Aspectos éticos

En el desarrollo de esta investigacion se respetaron todos los principios
éticos. La informacién que se ha procesado es real y se respeto las normas
de investigacion emanadas de la Universidad Cesar Vallejo. Se aplico la
ISO 690, se respeto el citado de los autores del marco teérico desarrollado
y Cddigo nacional de integridad cientifica (Concytec,2021).
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4.1

RESULTADOS

Variable independiente 5’S

Se llevd a cabo un analisis descriptivo de las variables independientes con
el propdsito de evaluar la transformacion después de la implementacién
sostenida. Ademas, se buscé identificar las particularidades de los
conjuntos de datos recopilados con el objetivo de mejorar su comprension

al maximo.

Se realiz6 la recoleccion de datos de la informacion en un periodo de 8
semanas, obteniendo un promedio del antes y después de la

implementacion.
4.1.1 Variable independiente S1 — Clasificacion

En el anexo 17 se obtuvieron los resultados antes y después de la
implementacion, se obtuvo como resultado promedio antes de la
implementacion 31% y posterior el 89%, obteniendo una mejora promedio
del 63% y siendo las semanas 2, 5, 6, 7, 8, 10, 12, 14 y 16 las que

obtuvieron mayor crecimiento.

100%

89%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

Cumplimiento

31%

30%

20%

10%

0%
Antes Despues

Figura 18. S1 antes vs después de la implementacion 5S, asi como su mejora

Fuente: Elaboracién propia
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4.1.1.1 Andlisis descriptivo

La evaluaciéon por medio del analisis descriptivo demostré que existe una
gran mejora entre el antes y el después pasando de un 31% en el pre test
a un 89% de cumplimiento en el post test; esto se debe principalmente a
gue se cubrieron las bases de la clasificacion y en un primer momento se
deshizo de todos los elementos que no genera valor al proceso; asi mismo
el rango maximo encontrado es de solo 25% mostrando que todavia se
tienen puntos a mejorar para tener un sistema que no genere grandes
desperdicios. Con respecto a la asimetria en los datos post test se
encuentra un valor negativo lo que demuestra que la mayor cantidad de
puntos evaluados se cumplen completamente por lo que es un punto

favorable para la investigacion.

Tabla 7. Analisis descriptivo de los datos de la 1S - Clasificar

1S - Clasificar
Pre test | Post test
Media 31% 89%
Desviacion estandar | 0.11180 | 0.12809
Minimo 25% 75%
Maximo 50% 100%
Rango 25% 25%
Asimetria 1.278 -0.279
Curtosis -0.440 -2.219

Fuente: Software IBM SPSS
4.1.2 Variable independiente S2 — Organizar

En el anexo 18 se presentan los datos obtenidos de la implementacion del
antes y después para la S2, se observa como resultado promedio antes de
la implementacién 33% y posterior el 83%, obteniendo una mejora
promedio del 50%, asi mismo la comparacion entre cada uno de las casos

muestra un mayor crecimiento en las semanas 4, 6, 7, 14y 16.
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Figura 19. S2 antes vs después de la implementacién 5S, asi como su mejora

Fuente: Elaboracion propia

4.1.2.1 Analisis descriptivo

El andlisis descriptivo de la dimensién ordenar demostr6 un aumento
significativo entre el antes y después, partiendo de un pre test de 22% a un
post test de 83%, asi mismo se encontrdé que la desviacidén estandar no
varia demasiado lo que demuestra un desplazamiento del cumplimiento en
varios de los items evaluados; con respecto a la asimetria se alcanzo un -
0.279 en el post test lo que demuestra que los datos se encuentran mas
cerca del 100% que del 75%, lo cual indica que solo quedan poco criterios

gue puedan alcanzar el maximo de puntaje.

Tabla 8. Analisis descriptivo de los datos de la eficacia

2S - Ordenar
Pre test | Post test
Media 33% 83%
Desviacion estandar | 0.11968 | 0.11968
Minimo 25% 75%
Maximo 50% 100%
Rango 25% 25%
Asimetria 0.895 -0.279
Curtosis -1.391 -1.391

Fuente: Software IBM SPSS
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4.1.3 Variable independiente S3 — Limpieza

En el anexo 19 se muestran los datos en el pretest y postest de la
implementacion de la S3, donde el resultado promedio antes de la
implementacion 30% y posterior el 91%, obteniendo una mejora en un 61%,
asi mismo se observa que el mayor crecimiento fue en la semana 4, 5, 6,
7,8,10, 12,13, 14y 15.
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10%
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Antes Despues

Figura 20. S3 antes vs después de la implementacién 5S, asi como su mejora

Fuente: Elaboracion propia

4.1.3.1 Andlisis descriptivo

Con respecto al paso de limpieza se tiene una mejora del 61% entre las
dos medias encontradas; en donde de parte de un 30% en el pre test a un
91% en el post test; asi mismo al igual que casos anteriores la desviacion
estandar es minima entre ambos casos por lo que no hay una diferencia
entre los datos de un misma base de datos; con respecto a la asimetria
este alcanza un - 0,571 lo que demuestra que se tiene un cumplimiento casi
perfecto en la mayor parte de los items; esto se debe principalmente a que
la mayor parte de las actividades ya estan programadas y correctamente
establecidas que incluso lo puede realizar un novato.
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Tabla 9. Analisis descriptivo de los datos de la eficacia

3S - Limpieza
Pre test | Post test
Media 30% 91%
Desviacion estandar | 0.10078 | 0.12500
Minimo 25% 75%
Maximo 50% 100%
Rango 25% 25%
Asimetria 1.772 -0.571
Curtosis 1.285 -1.934

Fuente: Software IBM SPSS
4.1.4 Variable independiente S4 — Estandarizar

En el anexo 20 se obtuvo como resultado promedio antes de la
implementacion 9% y posterior el 89%, obteniendo una mejora en un 80%.
Asi mismo se observa que las semanas comparativas 1, 2, 4,5, 7, 8,9, 11
y 13 fueron las de mayor crecimiento.
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20%
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Antes Despues

Figura 21. S4 antes vs después de la implementacion 5S, asi como su mejora

Fuente: Elaboracién propia

4.1.4.1 Analisis descriptivo

En tanto al andlisis descriptivo se puede visualizar que existe un aumento
cuantioso que parte de 9% en el pre test a un 89% en el post test,
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alcanzando un 80% de aumento del cumplimiento; la desviacién como en
otros casos no varia demasiado y se tiene una asimetria negativa
demostrando que la mayor cantidad de los datos son del 100%. Este
cambio se debe principalmente a que se pone en préctica todas las mejoras
mencionadas, que sirven como guia para realizar buenas practicas de
almacenamiento; asi mismo es de resaltar que al ser el cuarto paso estas
mejoras sirven para monitorear y facilitar la realizacion de los otros pasos
por lo que son actividades que deben realizarse con prioridad, si no se
quiere perder el control del proceso.

Tabla 10. Analisis descriptivo de los datos de la eficacia

4S - Estandarizar
Pre test | Post test
Media 9% 89%
Desviacion estandar | 0.12500 | 0.12809
Minimo 0% 75%
Maximo 25% 100%
Rango 25% 25%
Asimetria 0.571 -0.279
Curtosis -1.934 -2.219

Fuente: Software IBM SPSS
4.1.5 Variable independiente S5 - Disciplina

En el anexo 21 se obtuvo como resultado promedio antes de la
implementacion 6% y posterior el 84%, mejorando en un 78%, asi mismo
se aprecia que las semanas comparativas con mayor crecimiento fueron

las semanas 4, 5, 9, 11, 12 y 13.
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Figura 22. S5 antes vs después de la implementacién 5S, asi como su mejora

Fuente: Elaboracién propia.
4.15.1 Analisis descriptivo

El analisis descriptivo muestra que el aumento es tan significativo como el
analisis anterior de la dimension estandarizar ya que parte de un pre test
de 6% a un post test de 84% mostrando un aumento de 78%; aun asi, este
tiene una asimetria positiva por lo que se puede indicar que tiene mas
criterios de 75% de cumplimiento que de 100%, por lo que es un paso que
todavia se debe seguir trabajando si se quiere sacar todo el provecho a la
mejora continua de esta metodologia.

Tabla 11. Analisis descriptivo de los datos de la eficacia

5S - Disciplina
Pre test | Post test
Media 6% 84%
Desviacion estandar | 0.11180 | 0.12500
Minimo 0% 75%
Maximo 25% 100%
Rango 25% 25%
Asimetria 1.278 0.571
Curtosis -0.440 -1.934

Fuente: Software IBM SPSS
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4.2

Variable dependiente: Productividad

Se inicia con la verificacion de hipétesis mediante un analisis inferencial de
la variable dependiente, tomando en cuenta las caracteristicas establecidas
del conjunto de datos vinculadas a las variables de estudio. Esto se realiza
con el propésito de derivar conclusiones respecto a las modificaciones

experimentadas antes y después de la implementacion.
4.2.1 Objetivo especifico 1

Determinar cdmo la aplicacion del método 5°s mejora la eficacia del

almaceén de una empresa metalmecanica en el 2023.
4.2.1.1 Resultados antes y después de la aplicacion de las 5’S

Como se observa en la figura 23 existe una gran mejora en la semana 12
de 8%, asi mismo se alcanza un minimo de mejora de 3% en la semana 13
y 14; se observa una mejora constante en la eficacia después de la
implementacion, aunque hay fluctuaciones semanales. La mejora promedio
en la eficacia es del 3-8%. Para maximizar los beneficios de las 5S se debe
implementar un seguimiento continuo y capacitacion para asegurar que los

principios 5S se apliqguen consistentemente.
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Figura 23. Eficacia antes vs después de la implementacion

Fuente: elaboracion propia

47



4.2.1.2 Anélisis descriptivo

Los datos fueron analizados mediante el programa IBM SPSS, como se
detalla en la tabla 12, con el objetivo de evaluar la magnitud de los cambios
ocurridos antes y después. Este andlisis permite comprender el

comportamiento de los datos y verificar su estabilidad.

Tabla 12. Analisis descriptivo de los datos de la eficacia

Eficacia
Pre test | Post test
Media 90% 96%
Desviacidon estandar | 0.018 0.0096
Minimo 88% 94%
Maximo 93% 97%
Rango 5% 3%
Asimetria 0.308 0.054
Curtosis -1.254 -0.764

Fuente: Software IBM SPSS

Al examinar la tabla 12, se observa un analisis mas detallado del
cumplimiento, revelando una diferencia del 6% al comparar las medias del
post test y del pre test en la eficacia. La mayor variabilidad en los datos del
pre test se atribuye a la falta de estandarizacion adecuada de los
procedimientos, generando disparidades en el rendimiento.
Adicionalmente, en varios dias evaluados en el post test, se logré un
cumplimiento del 97% de las actividades programadas, como se indica en
los valores maximos de la tabla. Un aspecto significativo es la asimetriade
0.308 en el pre test, indicando que la mayoria de los indicadores de eficacia
superan la media, revelando variabilidad en los rendimientos de los
colaboradores antes de la mejora. Este patrén se refleja también en la
curtosis de -1.254, sugiriendo que los datos se distribuyen mas hacia el

centro, lo que implica la presencia tanto de rendimientos centrados.
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Figura 24. Histograma de la eficacia antes y después

De acuerdo a la figura 24 el area tenia el potencial de lograr un rendimiento
elevado, sin embargo, la presencia de solicitudes con numerosos errores
impactaba negativamente en la medida promedio, como se muestra en el
histograma de los datos pre test de la eficacia. En este histograma, la media
tenia una de las agrupaciones mas bajas y habia una gran concentracion
de datos en el 88% a 90%, a la izquierda de la media. Algunas veces, la
eficacia llegaba a 0,50. La situacién cambié después de la aplicacion, como
se observa en el histograma de la eficacia post test; en este histograma, la
mayor cantidad de datos se acercan a el punto mas alto de la curva. Sin
embargo, el punto mas alto se ubica en un 95% que difiere con la media
del 96%. Esto indica que aun hay margen de mejora, sobre todo con los
nuevos ingresos que se deben adaptar a los métodos implantados. Al
comparar el antes y el después, se ve que la curva se movio notablemente
hacia la derecha y hacia arriba, lo que indica un gran impacto con las

mejoras realizadas.
4.2.1.3 Pruebade normalidad y analisis inferencial

Para iniciar la prueba de hip6tesis respecto a la eficacia, se realizdé un
analisis de normalidad con el propésito de determinar la técnica de
evaluacion adecuada. En este sentido, se eligio la prueba de normalidad

de Shapiro-Wilk, ya que se contaba con menos de 50 datos para su analisis.
Criterio de decision:

Si el valor de "p" es < 0.05, se concluye que los datos de eficacia no siguen

una distribucién normal.

Si el valor de "p" es > 0.05, se concluye que los datos de eficacia siguen

una distribucién normal.
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Tabla 13. Prueba de normalidad datos de eficacia

Shapiro-Wilk

Estadistico | gl Sig.

Eficacia antes ,894 16 ,066

Eficacia después ,892 16 ,061

Fuente: software IBM SPSS

Segun la informacion presentada en la tabla 13, los resultados de la prueba
de normalidad indican que todos los datos exhiben una distribucion normal,
ya que el valor de significancia (sig.) es superior a 0.05. Por lo tanto, se
descarta la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alternativa, respaldando
la afirmacién inicial. Con base en este resultado, se procedid a aplicar la

prueba t para muestras emparejadas.
Contrastacion de la Hipotesis Especifica:

Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion del método 5S no genera un aumento en
la eficacia del almacén principal de una empresa metal-mecanica en2023.

Hipotesis Alternativa (Ha): La aplicacion del método 5S incrementa la

eficacia del almacén principal de una empresa metal-mecanica en 2023.
Criterio de decision:
Si el valor de "p" es < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si el valor de "p" es > 0.05, no se rechaza la hipétesis nula.
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Tabla 14. Prueba t para muestras emparejadas en los datos de eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de Sig.
Desv. Desv. confianza de la t gl | (bilat
Media | Desviaci Error diferencia eral)

on promedio ) .

Inferior Superior
Par | Eficacia_despues | ,5oqq | 01508 ,00382 04436 06064 | 13,748 | 15 | ,000

1 - Eficacia_antes

Fuente: software IBM SPSS

Segun se puede apreciar en la tabla 14, la disparidad entre las medias de
la eficacia es del 5%, aunque este porcentaje sea menor, representa una
mejora considerable en funcion a la inversién realizada. Ademas, la
significancia bilateral de 0.000 es inferior a 0.05 lo que respalda la
aceptacion de la hipétesis alternativa y el rechazo de la hipotesis nula. Es
importante destacar que, desde la perspectiva de la evaluacion estadistica,
el cambio es mas notorio que la mejora en la eficacia en relacién con las "t"

mencionadas.
4.2.2 Objetivo especifico 2:

Determinar como la aplicacion del método 5°s mejora la eficiencia del

almaceén de una empresa metalmecanica en el 2023
4.2.2.1 Resultados antes y después de la aplicaciéon de las 5°S

De acuerdo con lo visualizado en la figura 25, la eficiencia, a diferencia de
la eficacia, exhibe una tendencia mas constante. En la semana 8, 10, 13y
14 alcanza su valor maximo con un 92%, mientras que en la semana 4
registra el minimo con un 83% luego de la implementacion de las 5S.
Asimismo, la mejora mas significativa se produce en la semana 10, con un

incremento del 33% en comparacion con la semana 10 del pretest.
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Figura 25. Eficiencia antes vs después de la implementacion de las 5s

Fuente: Elaboracion propia

4.2.2.2 Analisis descriptivo

Asi como se hizo con la eficiencia, se procedié a examinar los datos de

eficiencia utilizando el programa IBM SPSS. El objetivo fue evaluar

la

magnitud de los cambios ocurridos antes y después de la implementacion.

Este andlisis proporciond una comprension del comportamiento de los

datos y permitié confirmar su estabilidad.

Tabla 15. Analisis descriptivo de los datos de la eficiencia

Eficiencia

Pre test Post test
Media 61% 88%
Desviacion 0.04544 0.03286
Minimo 54% 83%
Maximo 70% 92%
Rango 16% 9%
Asimetria 0.213 -0.039

Fuente: Elaboracién propia
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Como se puede apreciar en la tabla 15, la media de eficiencia ha
experimentado un aumento significativo, pasando de un 61% a un 88%,
lo que denota una mejora sustancial en la eficiencia. Ademas, la
desviacion estandar ha disminuido de 0.04544 a 0.03286, indicando que
los puntajes de eficiencia son mas consistentes después de la
implementacion de las 5S. El rango de eficiencia antes de la
implementacion de las 5S era de 16%, mientras que después de la
implementacion se redujo a 9%. Esto sefiala que los puntajes de eficiencia
han adquirido una mayor uniformidad tras la implementacién de las 5S.
Antes de la implementacion de las 5S, la asimetria cambié de un valor
positivo a uno negativo; este cambio podria indicar un cambio en la forma
de la distribucion, donde los rendimientos ahora estdn mas agrupados
hacia niveles de eficiencia més altos.
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Figura 26. Histograma de la eficiencia antes y después

Se puede interpretar de la figura 26 que la implementacion de las 5S en
el almacén ha tenido un impacto significativo en la eficiencia. Antes de la
implementacion, la eficiencia promedio era de 61%, con una acumulacién
entre el 55% y 60%. Después de la implementacion, la eficiencia aument6
considerablemente a 88%, con una acumulacion en el 92%. Ademas, la
desviaciéon estandar disminuyd, lo que indica mayor consistencia en los
resultados. En resumen, las 5S han contribuido a una mayor eficiencia en
el almacén, respaldando la tesis de que esta metodologia es efectiva para

incrementar la productividad
4.2.2.3 Pruebade normalidad y analisis inferencial

Para iniciar la evaluacién de la hipétesis relacionada con la eficiencia, se

llevd a cabo un andlisis de normalidad con el fin de determinar qué técnica
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de evaluacién seria mas apropiada. Para este proposito, se optd por
utilizar la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk, considerando que se

disponia de menos de 50 datos para su analisis.

Criterio de decision:

Si el valor de "p" es < 0.05, se concluye que los datos de eficiencia no

siguen una distribucién normal.

Si el valor de "p" es > 0.05, se concluye que los datos de eficiencia siguen

una distribucién normal.

Tabla 16. Prueba de normalidad datos de eficiencia

Shapiro-Wilk

Estadistico| gl | Sig.
Eficiencia_antes 0.956| 16| 0.597

Eficiencia_despues 0.892| 16| 0.061

Fuente: Elaboracion propia

Segun la informacion proporcionada en la tabla 16, los resultados de la
prueba de normalidad indican que el valor de significancia (sig.) es
superior a 0.05. Por lo tanto, se acepta la hipotesis alternativa de
normalidad, concluyendo que los datos siguen una distribucién normal.
Con base en estos hallazgos, se procede a realizar una comprobacién de
hipotesis mediante la prueba t para muestras emparejadas, dado que los

datos son tanto normales como cuantitativos.
Contrastacion de la Hipotesis Especifica:

Hipotesis Nula (Ho): La implementacion del método 5S no genera un
aumento en la eficiencia del almacén principal de una empresa metal-

mecanica en 2023.

Hipdétesis Alternativa (Ha): La implementacion del método 5S incrementa
la eficiencia del almacén principal de una empresa metal-mecanica en
2023.

Criterio de decision:
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Si el valor de "p" es < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.
Si el valor de "p" es > 0.05, no se rechaza la hipétesis nula.

Tabla 17. Prueba t para muestras emparejadas en los datos de eficiencia

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la

Desv. diferencia )
Desv. Error Sig.
Media Desviacion | promedio Inferior Superior t gl | (bilateral)
Eficacia_despues ,26625 ,03462 ,00865 ,24780 ,28470 | 30,765 | 15 ,000

- Eficacia_antes

Fuente: software IBM SPSS

Ademas, al analizar los resultados presentados en la tabla 17, se
evidencia un aumento del 26% en la eficacia. La significancia bilateral
obtenida de 0.000 es menor que 0.05, segun las reglas de decisién
establecidas. Este incremento se atribuye a la mejora en las capacidades
del &rea para llevar a cabo solicitudes, lo que permite desechar la
hipétesis nula y respaldar la hipotesis alternativa. En resumen, se
concluye que la implementacion del estudio de trabajo ha generado una
mejora significativa en la eficacia del area de almacén, respaldado por un

cambio positivo (t=30.765) y estadisticamente significativo.
4.2.3 Objetivo General

Determinar como la aplicacion del método 5°s mejora la productividad del

almacén de una empresa metalmecanica en el 2023.
4.2.3.1 Resultados antes y después de la aplicaciéon de las 5°S

Segun lo representado en la figura 27, el aumento simultaneo tanto en la
eficiencia como en la eficacia ha conducido a un significativo incremento
en el indicador de productividad. La semana 13 registra el maximo
aumento con un 34%, mientras que el minimo se observa en la semana 9
con un 23%. Estos resultados subrayan el impacto positivo de la
implementacion inicial y subrayan la importancia de un control continuo a
medida que transcurre el tiempo para prevenir la generacion de

desperdicios.
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Figura 27. indice de productividad antes y después
Elaboracion propia.

4232 Andlisis descriptivo

Para concluir el analisis de los datos, se llevé a cabo un examen de
productividad. En esta etapa, se evaluaron las caracteristicas de los datos
mediante el uso del programa IBM SPSS. El objetivo era determinar la
variabilidad de los datos y comprender la situacion actual de la variable en

relacion con la problemética de estudio.

Tabla 18. Analisis descriptivo de los datos del indice de productividad

indice de productividad

Pre test Post test
Media 55% 84%
gse;‘:]' acion | 0.04603 0.03141
Minimo 48% 79%
Maximo 64% 88%
Rango 16% 9%
Asimetria 0.194 -0.177

Fuente: software IBM SPSS
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Como se puede apreciar en la tabla 18, en cuanto al indicador de
productividad, se registra un aumento del 29% en la media, este
incremento sugiere una mejora en el rendimiento del almacén luego de la
implementacion de las 5S. La desviacion estandar disminuy6 después de
la implementacioén, lo que indica que los datos estan mas cerca de la
media, esto refleja mayor consistencia en los niveles de productividad. El
valor minimo aumenté significativamente después de la implementacion,
lo que muestra que incluso en el peor caso, la productividad fue mucho
mejor que antes. El rango disminuy6 después de la implementacion, lo
gue sugiere menos variabilidad y mayor consistencia en los niveles de
productividad. La asimetria cambi6 de positiva a negativa, lo que sugiere
una distribucién de datos mas centrada en niveles de productividad méas

altos.
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Asi mismo se puede inferir de la figura 28 que el indice de productividad
ha mejorado significativamente luego de implementar las 5’S. La media
de productividad ha aumentado de 55% a 84%, lo que indica una mejora
significativa en la productividad. Ademas, la desviacion estandar ha
disminuido de un 0.04603 hasta 0.03141, lo que indica que los puntajes
de productividad son méas consistentes después de haber implementado
las 5S.

4.2.3.3 Prueba de normalidad y analisis inferencial

Para comprobar la hipétesis, se llevé a cabo un andlisis de normalidad en
los datos. Se utilizo la prueba de Shapiro-Wilk debido a que el tamafio de
la muestra no superaba los 50 elementos. El propésito era determinar el

enfoque apropiado para la validacion de hipétesis.
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Criterio de decision:

Si el valor de "p" es < 0.05, se concluye que los datos de productividad no

siguen una distribucion normal.

Si el valor de "p" es > 0.05, se concluye que los datos de productividad

siguen una distribucién normal.

Tabla 19. Prueba de normalidad en el indicador de productividad

Shapiro-Wilk

Estadistico| gl | Sig.
Productividad_antes 0.966|16|0.777

Productividad_despues 0.910(160.117

Fuente: software IBM SPSS

Segun la informacion proporcionada en la tabla 19, los resultados de la
prueba de normalidad revelaron un valor de significancia superior a 0.117,
que es el limite maximo para esta prueba. Dado que este valor es mayor
a 0.05, se puede concluir que la hipétesis nula debe ser rechazada y se
acepta la hipétesis alternativa. Esto implica que el conjunto de datos de la
productividad exhibe una distribucién normal, permitiendo asi la aplicacién

de una prueba t para muestras emparejadas.
Contrastacion de la Hipotesis Especifica:

Hipotesis Nula (Ho): La implementacion del método 5S no genera un
incremento en la productividad del almacén principal de una empresa

metal-mecanica en 2023.

Hipotesis Alternativa (Ha): La implementacion del método 5S aumenta la
productividad del almacén principal de una empresa metal-mecéanica en
2023.

Criterio de decision:
Si el valor de "p" es < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si el valor de "p" es > 0.05, no se rechaza la hipétesis nula.

58



Tabla 20. Prueba t para muestras emparejadas en el indicador de

productividad
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo
de confianza de la
Desv. Desv. diferencia _
Desvia Error Sig.
Media | cién promedio | Inferior | Superior t gl | (bilateral)
Par | Productividad_ | ,28875 | ,03364 ,00841 | ,27082 | ,30668 | 34,334 | 15 ,000
1 despues -
Productividad_
antes

Fuente: software IBM SPSS

Segun el analisis de la tabla 20, se observa un aumento del 28% en la
productividad, lo cual contribuye al éxito del departamento. Ademas, se
evidencia un cambio positivo significativo en la variable "t", con un indice
de 34.33 y una significancia bilateral menor a 0.05, llegando a 0.000. Esto
permite rechazar la hipétesis nula y respaldar la hip6tesis alternativa que
sostiene que la implementacion del método 5S aumenta la productividad
del almacén principal de una empresa metal-mecéanica en 2023. Este
cambio positivo se mantiene estable a lo largo de los dos periodos de

evaluacion.
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V. DISCUSION

La implementacion de las 5S, ha resultado en mejoras notables en la eficacia,
eficiencia y, en ultima instancia, en la productividad. Antes de la intervencion, la
empresa presentaba cifras promedio de eficacia del 90.21%, eficiencia del 60%, y
una productividad general del 54.17%. Posterior a la aplicacion de las 5S, los
resultados muestran un incremento significativo, con un aumento en la eficacia al
95.41%, eficiencia del 86.11%, y una productividad total del 82.16%. Este estudio
se compara y contrasta con investigaciones previas sobre la implementaciéon de
las 5S en empresas metalmecénicas, destacando las particularidades de nuestra
intervencién, como la resistencia al cambio enfrentada y la predisposicion positiva

de la alta direccion.

Los valores de productividad encontrados en el presente trabajo concuerdan con
lo reportado por Ayala (2022), mediante un disefio cuasiexperimental, logré un
incremento del 33% en la productividad en una empresa metalmecéanica en
Chorrillos tras la aplicacion de las 5S. Este resultado se alinea con nuestros
hallazgos, sugiriendo una consistencia en el impacto positivo de las 5S en la
productividad. La reduccion del tiempo de operacion en un 8% y del tiempo de
reprocesos en un 92% refleja eficiencia operativa, lo cual respalda nuestras
propias mejoras en eficiencia mostrando que una implementacién de la
metodologia 5s es muy importante es especial para una empresa en el rubro
metalmecanico, la cual utiliza maltiples materiales dificiles de manejar y clasificar,

ademas donde existe un ambiente de trabajo que genera mucha suciedad.

De igual manera Gamarra, Tirado y Flores (2023) aplicé un disefio experimental y
registr6 un aumento del 12% en la eficiencia de los equipos, al aplicar la
metodologia 5s esto en funcidn a la reduccién de desperdicios, un ejemplo de ello
es la disminucién de recortes metalicos residuales de 3% a 1,8%. En comparacion
con nuestra implementacion, se destaca la relevancia de la duracion del estudio y
la necesidad de indicadores para la cuantificacion de los residuos en la parte

productiva, un factor que podria influir en la sostenibilidad de las mejoras.

De igual modo reportado por Napan (2018), en su disefio experimental, encontrd
un aumento del 39.4% en la productividad después de implementar las 5S. Este

incremento es consistente con nuestros resultados y refuerza la contribucion de
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las 5S a la eficiencia y eficacia operativa. El aumento en eficacia de un 4.15% a
10.30% respalda la relevancia de las 5S en la mejora de la calidad y reduccion de

reprocesos, aspectos que también abordamos en nuestra implementacion.

Putri y Sriyono (2023) aplicé un disefio no experimental y encontré que en varias
empresas petroquimicas al momento de la aplicacion de la metodologia 5s se
tiene un aumento constante en los indicadores productivos a tal punto de
aumentar la rentabilidad de la empresa en un 25% durante los periodos de
aplicacion; esto muestra tanto para la investigacion actual como para los
resultados del autor que las 5s bien aplicadas pueden generar resultados aun
cuando las actividades realizadas no requieran de inversién y sean simples de

comprender.

Como indica Huaman (2021) en un disefio cuantitativo pre experimental, observo
un aumento del 10.8% en la productividad después de 8 meses de implementar
las 5S. Este resultado concuerda con nuestra experiencia de mejoras a largo
plazo. Ademas, la observacién de un aumento del 7.09% en eficacia respalda la

idea de que las 5S también contribuyen a la calidad y eficiencia en el tiempo.

Segun Céardenas (2022), en su investigacion muestra la necesidad de implementar
la metodologia 5s en cualquier industria esto se debe principalmente al ahorro de
recursos dentro de la empresa, segun el andlisis que realizaron los resultados no
solo se limitan a los procesos internos del &rea sino a toda la empresa, llegando
a reducir el tiempo de ciclo en un 23% y aumentado la rotacion de materiales en
un 30%; este punto es importante para la investigacion ya que encaja con el area
donde se implementd la mejora, por lo que se quiere tener impacto en las

actividades que se realizan con el fin de reducir las demoras en la parte productiva.

De igual forma Arredondo y Campos (2021), en un diseiio pre-experimental,
encontraron un incremento del 27.72% en la productividad laboral después de
implementar las 5S en un taller. Este resultado refleja la relevancia de las 5S en
entornos de servicios y coincide con nuestro hallazgo de una mejora del 28.99%
en productividad. Ademas, el aumento del 24.36% en eficiencia respalda la idea

de que las 5S pueden optimizar los procesos en el sector de servicios.

De igual manera Costa et al. (2018), en una investigacion dividida en etapas,

implementaron las 5S en una celda de maquina para mejorar la eficiencia y
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seguridad. Aunque no pudieron medir con precision los resultados debido a la
naturaleza organizativa y visual de las mejoras, los beneficios en términos de
seguridad y calidad respaldan nuestra experiencia de mejoras en eficiencia y

eficacia.

En cuanto Veladsquez (2022), en su estudio de 12 meses en una empresa
metalmecanica, destac6 que la implementacion del método 5S genero resultados
tangibles. Durante este periodo, la empresa logré ahorrar un promedio de US$75
por semana en costos de fuerza laboral en el area de matriceria. Ademas, se
recuperaron 10 metros cuadrados como area de produccién, y se redujo en un
85% el tiempo necesario para encontrar herramientas, equivalente a un ahorro
mensual de US$2661. Estos resultados revelan un impacto financiero significativo
y mejoras en la eficiencia operativa y organizacional, subrayando la capacidad de

las 5S para generar beneficios econdmicos concretos.

Desde entonces Filip y Marascu (2015), en su estudio experimental, encontraron
gue la implementacion de las 5S generé un ambiente de trabajo propicio para la
calidad y reduccién de desperdicios. Estos resultados respaldan nuestra
experiencia, donde las 5S contribuyeron a mejoras no solo en la productividad

sino también en la calidad del trabajo.

Después Khalid, Razzaque y Ali (2021), en su objetivo de optimizar el tiempo de
cambio dentro de la industria textii mediante la implementacion de las 5S,
obtuvieron resultados especificos sobre el ahorro de tiempo. El tiempo de cambio
de la maquina se redujo en un 53.33%, con un 64.44% de reduccién en el tiempo
de eliminacién de soporte, siendo estas las actividades mas significativas. El
estudio concluy6 que el tiempo de cambio se redujo de 142 minutos a 117 minutos,
demostrando la eficacia de las 5S en la optimizacion de procesos especificos

dentro de la cadena de produccién

Al comienzo Wani y Shinde (2021), al aplicar las 5S en la industria del mueble,
destac6 mejoras significativas en la productividad y la higiene en el lugar de
trabajo. Estos resultados concuerdan con nuestra experiencia, donde la
implementacion de las 5S contribuyd a mejoras en la eficiencia y la creacion de

un entorno de trabajo méas ordenado y eficiente.

62



Después Zadry y Darwin (2020), al implementar las 5S en una PYME de
produccion de calzados, observaron una disminucion significativa en productos
defectuosos y mejoras en la comodidad y seguridad de los trabajadores. Estos
resultados respaldan nuestra experiencia de mejoras integrales, no solo en la

productividad, sino también en la calidad y seguridad.

Asi mismo Gupta (2022), al realizar una evaluacion sobre la implementacion en
diferentes empresas de Sudafrica mostrd que existen mejoras sustanciales en la
productividad de cada una que pueden alcanzar un 70% en el aumento antes y
después, asi mismo se puede conseguir un ahorro de espacio de hasta 25% al
momento de clasificar correctamente los materiales y reducir los riesgos de dafio
del producto en un 62, es por este motivo que se puede establecer la metodologia

5s como un medio para mejorar el flujo de los procesos.

Asi como indica Bravo (2023), al disefiar un almacén para una empresa de
alquiler, implementaron las 5S y experimentaron una mayor exactitud en el
inventario y reduccion de pérdidas. Estos resultados son consistentes con nuestra
experiencia, donde la implementacion de las 5S contribuy6 a mejoras en la gestion

del almacén y la eficiencia operativa.

Por lo tanto, la implementacion de las 5S ha demostr6 en este trabajo ser una
estrategia efectiva para mejorar la eficacia, eficiencia y productividad en el
contexto metalmecanico, contribuyendo a la optimizacion de procesos, la
reduccion de desperdicios y la creacién de entornos de trabajo mas seguros y
ordenados. Las variaciones en los resultados entre los antecedentes reflejan la
adaptabilidad de las 5S a diversos contextos y la importancia de considerar

factores especificos de cada empresa durante la implementacion.
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VI. CONCLUSIONES

Segun lo encontrado en el analisis de los resultados y el planteamiento dentro de
la discusidn se procede a realizar las siguientes conclusiones empezando por los

objetivos especificos:

1. Objetivo especifico 1: La implementacion de la metodologia 5S en el &rea
de almacén mejor6 la eficiencia durante un periodo de 16 semanas, esto
se debe a la reduccion de tiempos en el manejo de materiales y la
proteccion de estos mismos durante su almacenamiento. Este cambio se
evidencia al comparar la eficiencia de 61% en el pre test, con la eficiencia
en el post test de 88%, representando un incremento del 27% con un t valor
de 30,765 y una significancia que logra alcanzar un p-valor menor a 0.05,

llegando a un 0.00 lo cual comprueba la hipétesis.

2. Objetivo especifico 2: Asimismo, al aplicar la metodologia 5S en el mismo
periodo y area, se concluye que también ha habido mejoras en la eficacia,
debido a que se cumplen con todos los pedidos de materiales en el almcen
segun lo programado. Bajo este cambio la eficacia media en el pre test fue
del 90%, mientras que en el post test se registré un aumento a un 96%,
reflejando un incremento del 6% y un t valor de 13,748; ademas se tiene
una significancia que logra alcanzar un p-valor menor a 0.05, llegando a un

0.00 lo cual comprueba la hipétesis.

3. Objetivo General: Finalmente, la implementacion de la metodologia 5S en
el area de almaceén principal de la empresa metalmecanica ha resultado en
mejoras en la productividad durante un periodo de 16 semanas; esto en
funcién a la reduccién de los tiempos para el manejo de materiales y el
aumento del ritmo de trabajo. Es asi que, la productividad media en el pre
test fue del 55%, y en el post test se elevo al 84%, representando un
incremento del 29%, ademas se presenta un t valor de 34,334 y una
significancia que logra alcanzar un p-valor menor a 0.05, llegando a un 0.00
lo cual comprueba la hipétesis.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa metalmecanica que continte con la aplicacién de la
metodologia 5S en su almacén principal y en todas las areas pertinentes para
mantener los niveles actuales de productividad. Esta recomendacion busca
asegurar la posibilidad de abordar los temas investigados en futuras
investigaciones, haciendo uso de diversas herramientas. Ademas, se les insta a
emplear los métodos utilizados en la presente investigacion para explorar otros

temas o incluso diferentes areas de conocimiento.

Se recomienda proporcionar informacion segura y accesible, ya que la capacidad
de reaccionar rapidamente y resolver problemas eficientemente sera lo que
distinga a la empresa metalmecanica. Se sugiere la automatizacion de procesos
mediante la adopcién de un software que agilice las operaciones empresariales.
Ademas, se aconseja adaptarse a la tecnologia y mantenerse actualizados de
manera constante, lo que generara una diferenciacion en la comercializacion y los

procesos de la empresa metalmecanica.

Finalmente, se sugiere incrementar la frecuencia de las reuniones para facilitar la
toma y comparticion de decisiones importantes. Fomentar una cultura de
comunicacion abierta permitird una verdadera colaboracion y motivacion entre los
empleados, lo cual impactara positivamente en la productividad. Es crucial
avanzar continuamente hacia la excelencia, buscando mejoras constantes en
todas las areas de la empresa metalmecanica, con el objetivo de alcanzar la
eficacia y comprender como ello contribuye a cumplir las metas y aspiraciones

tanto de la empresa como de los profesionales que la integran.

Basandose en la cultura de la mejora continua se sugiere mantener los
procedimientos implantados en el quinto paso, y realizar un sondeo sobre los
problemas que surgen en el almacén luego de esta implementacion; en caso se
continue con una falta de cultura organizacional, se tendria que realizar una nueva
ola de mejoras por parte de la metodologia 5s, una estrategia que se usa con

regularidad en empresas que han aplicado esta metodologia anteriormente.

Tomando en cuenta el impacto ambiental que tiene la metodologia 5s en el manejo
de materiales dafinos se sugiere implantar las 9s en donde se toma en cuenta la

sostenibilidad, punto que es de alto impacto para empresas de este rubro.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia

Problemas especificos:
PE1: ¢ De qué manera la
aplicacion de la
metodologia 5s mejora
la eficacia en el almacén
de una empresa
metalmecanica, ate
20237, PE2: ¢ De qué
manera la aplicacion de
la metodologia 5s
mejora la eficiencia en el
almacén de una
empresa
metalmecanica, ate
2023?

Especificos: OE1:
Determinar como la
aplicacion de la
metodologia 5°s mejora
la eficacia del almacén
de una empresa
metalmecanica, ate
2023; OE2: Determinar
como la aplicacion de la
metodologia 5s mejora
la eficiencia del almacén
de una empresa
metalmecanica, ate
2023.

Hipotesis especificas;
HEZ1: la aplicacion de la
metodologia 5 S
incrementa la eficacia del
almacén principal de una
empresa metalmecanica,
ate 2023; HE2: la
aplicacion de la
metodologia5 S
incrementa la eficiencia
del almacén principal de
una empresa
metalmecanica, ate 2023.

Variable
Dependiente:
Productividad

los requerimientos de agosto
a noviembre 2023, en el
horario laboral de 8 horas
diarias de lunes a viernes.
(1185 requerimientos)

Muestreo: Se trata de un
muestreo no probabilistico
intencional seleccionado por
conveniencia del evaluador.

Unidad de Analisis: Piezas
metalicas

Planteamiento del Objetivos Hipotesis Variables Poblacién / Muestra Metodologia Técnicas e
Problema Instrumento
Poblacién: Se consideré
Problema general: ¢De ] todos los requerimientos del Técnica:
qué manera la General: es evaluar Hipotesis general: la almaceén principal del mes de | 1jn0: Aplicada. | Observacién de
. ” como el implementar la . L ;
implementacion de la metodologia 5'S implementacion de la mayo hasta noviembre 2023, campo.
metodologia 5S mejora increme%ta a metodologia 5 S Variable de la empresa
la productividad en el roductividad en el incrementa la Independiente: | metalmecanica, ate 2023. (se
almacén principal de la | _, proguctivids | productividad del almacén | Metodologia 5S consider6 1185
empresa almacen principa ep gna principal de una empresa requerimientos) L Instrumento: Guia
L empresa metalmecanica, o Disefio: Pre de ob y
metalmecéanica, Ate te 2023 metalmecanica. ate 2023. experimental € observacion
2023? ate ’ Muestra: Se consider6 todos ' (check list).

Enfoque: Técnica: Analisis
Cuantitativo. documental.
Explicativo. 9

datos.
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Anexo 2. Matriz de Operacionalizacion de las variables.

DEFINICION

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
o Criterios Cumplidos .
SEIRI - Clasificacion T ———— x100 RAZON
Criterios Cumplidos .
Rodriguez (2010) el concepto que SEITON - Ordenar — x100 RAZON
tiene es que la metodologia 5S es Criterios evaluados
una idea de organizacién del lugar de La implementacién de las
trabajo, Cada palabra de la 5S se medira a traveés de o Criterios Cumplidos .
Independiente metodologia se relaciona con un us cinco dimensiones: SEISO - Limpieza TP ——— x100 RAZON
Metodologia 5S grupo de tareas que describen clasificar. ordenar Iimpiér
formas de organizacion de lugar de ' T
) ; N estandarizar y disciplina.
trabajo para mejorar la eficiencia y la Criterios Cumplidos
eficacia de las instalaciones, el SEIKETSU - Estandarizar x100 RAZON
equipo y el personal. Criterios evaluados
o Criterios Cumplidos .
SHITSUKE - Disciplina riterios svaliados x100 RAZON
Segun Stephen, Ann y Lloyd (2017);
Sakamoto (2010) mencionan que la o (N° Requerimientos entregados perfectos / .
productividad es la medida general Eficiencia Total de Requerimientos entregados) X 100 RAZON
de la capacidad de producir un bien o La productividad sera
Dependiente un servicio haciendo una medida con relacién a sus
Productividad contrastacion entre la salida real de dimensiones eficiencia y
la produccion versus el ingreso real eficacia. o o
de todos los recursos, afiadiendo el Eficacia (N° de Requerimientos entregados completos / RAZON

uso del tiempo disponible y la
eficiencia en ese intervalo de tiempo.

Total Requerimientos) X 100
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Anexo 3. Instrumento de validacion.

Certificado de validez del contenido del instrumento que mide la variable independiente del estudio del trabajo.

ERIARILE Coherencia | Relevancia | Calidad 0 . /
. servaciones
Nro. | |NDEPENDIENTE R _ _ _ Recomendaciones
Si No Si No | Si| No
1 METODOLOGIA 55 Criterio cumplido X 100

Criterios evaluados

Certificado de validez del contenido del instrumento que mide la variable dependiente del estudio del trabajo.

Coherencia | Relevancia | Calidad .
Nro VARIABLE Férmula Observaciones/
’ DEPENDIENTE ) ) ) Recomendaciones
Si No Si No | Si| No
(N° Requerimientos entregados perfectos
1 Eficiencia / Total de Requerimientos entregados) X
100
> Eficacia (N° de Requerimientos entregados

completos / Total Requerimientos) X 100
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Anexo 4. Fichas de evaluacion de las 5S

LISTA DE EVALUACION DE CUMPLIMIENTO DE LAS 5S
) Jonathan Chalco Luna
AREA: ALMACEN PRINCIPAL FECHA: RESPONSABLES Gianfranco Montenegro
Pescoran
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 5S
e | iear, seleccionar, soparar o siminar | Sicumple | Nocumple
1 Identificar los productos para su clasificacion.
2 Seleccionar lo necesario de lo innecesario.
3 Eliminar los productos obsoletos y/o no conforme.
4 Uso de la tarjeta roja en la zona de trabajo para la accién sugerida.
ITEM Segunda “S” Ordenar (Seiton) “Un Iugar"para cada cosa y cada cosa en Si cumple No cumple
su lugar
1 Rotulacion y ubicacion de Anaqueles en almacén.
2 Rotular y ubicacion a los productos del almacén.
3 Espacio recuperado en m2 en almacén.
4 Estrategia pintada de lineas amarillas para delimitacion de zonas.
ITEM Tercera “S” Limpieza (Seiso) No limpiar mas sino evitar que se ensucie Si cumple No cumple
1 Cronograma de limpieza y supervision de los anaqueles del almacén.
2 Cronograma de limpieza y supervision del piso del almacén.
3 Lista de personal asignado para el cronograma de limpieza
4 Asignacioén de una zona para segregar los desperdicios.
ITEM Cuarta “S” Estandarizar ( Sgikc_atsu) Mejo_ra continua, garantizando el Si cumple No cumple
sostenimiento del sistema.
1 Lista de chequeo para supervisar estandarizacion de procesos.
2 Capacitacion del personal sobre las 5S
3 Cumplimiento y supervision de la implementacién 5S.
4 Estandarizar estrategia de indicadores de localizacion.
ITEM Quinta “S” Disciplina (Shitsuke) Qlave dgl éxito para sostener el sistema a Si cumple No cumple
través del tiempo.
1 Control y cumplimiento de limpieza
2 Cumplimiento del personal por la implementacién de la metodologia 5S
3 Se creo una cultura por la implementacion de la metodologia de las 5S
4 Cumplimiento del programa de auditorias por la metodologia de las 5S
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
ITEM Eficiencia - Se refiere al costo requerido para lograr los resultados Si cumple No cumple
deseados
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(N° Requerimientos entregados perfectos / Total de

1 .
Requerimientos entregados) X 100
ITEM Eficacia - Se relaciona con’la capauda(_j _de satlsfacgr al cliente y agregar Si cumple No cumple
valor a través de las actividades realizadas
2 (N° de Requerimientos entregados completos / Total

Requerimientos) X 100
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Anexo 5. Dimensiones del instrumento

CERTIFICADO DE VALIDACION

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 5S

N Indicad Fo | Claridad Coherencia Relevancia ob . /R daci
ro. ndicadores 6rmula T 21312l 1121312l 1213]2 servaciones/ Recomendaciones
1 Dimension 1: Criterio cumplido X 100
Clasificacion (Anexo 2) Criterios evaluados
5 Dimensién 2: Ordenar Criterio cumplido X 100
(Anexo 2) Criterios evaluados
3 Dimensién 3: Limpieza Criterio cumplido X 100
(Anexo 2) Criterios evaluados
4 Dimension 4: Criterio cumplido X 100
Estandarizar (Anexo 2) Criterios evaluados
5 Dimensién 5: Disciplina Criterio cumplido X 100
(Anexo 2) Criterios evaluados
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N indicad Fo | Claridad Coherencia Relevancia ob . /R daci
ro. ndicadores ormula servaciones/ Recomendaciones
1 2 31 4 1 2131 4 1 2 3| 4
Dimensién 1: Eficiencia (N° Requerimientos entregados
1 ( Anex6 2) perfectos / Total de Requerimientos

entregados) X 100

5 Dimensién 2: Eficacia (N° de Requerimientos entregados
(Anexo 2) completos / Total Requerimientos) X 100

Opinién de aplicabilidad: Aplicable (X) Aplicable después de corregir () No aplica
Apellidos y nombres del Juez validador:
DNI:

Firma del experto informante
DNI:
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Anexo 6. Tarjeta roja utilizada para clasificar herramientas y/ equipos
innecesarios.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 7. Check List aplicado para evaluar el cumplimiento de las 5s.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8. Ficha de recoleccion de datos.

Instrumento de variable independiente: Metodologia 5S

FORMATO PARA LA 1ra DIMENSION: CLASIFICACION

ITEM | SEM CSrrri]t;ir(ij% Criterio evaluado (Criterios cumplido;j, 1/O%ri'[erios evaluados)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion propia

Ficha de recoleccion de datos
Instrumento de variable independiente: Metodologia 5S

FORMATO PARA LA 2da DIMENSION: ORDENAR

ITEM | SEM Cﬁrrri]t;ir(ij% Criterio evaluado (Criterios cumplidoi 1/0%riterios evaluados)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion propia
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Ficha de recoleccion de datos
Instrumento de variable independiente: Metodologia 5S

FORMATO PARA LA 3ra DIMENSION: LIMPIEZA

ITEM | SEM C(jrr]it;ircij% Criterio evaluado (Criterios cumplidoi 1/0(8riterios evaluados)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion propia

Ficha de recoleccion de datos
Instrumento de variable independiente: Metodologia 5S

FORMATO PARA LA 4ta DIMENSION: ESTANDARIZAR

ITEM | SEM cﬁrr\it;ir(ij?) Criterio evaluado (Criterios cumplidoi 1/OC(;riterios evaluados)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion propia
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Ficha de recoleccion de datos

Instrumento de variable independiente: Metodologia 5S

FORMATO PARA LA 5ta DIMENSION: DISCIPLINA
(Criterios
Criterio oo cum_plidos /
ITEM SEM cumplido Criterio evaluado Criterios
evaluados)
x100

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10
Fuente: Elaboracion propia
Ficha de recoleccion de datos
Instrumento de variable dependiente: Productividad

FORMATO PARA LA 1ra DIMENSION: EFICIENCIA
(N° de

N° de

Requerimiento
s entregados

TEM M | osconformes | | toisles | compltos!

a tiempo Requerimiento

s) X 100
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion propia
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Ficha de recoleccién de datos
Instrumento de variable dependiente: Productividad

FORMATO PARA LA 2da DIMENSION: EFICACIA

e | s | N de Reauerimientos | oo e mnios anmeadog X
conformes totales 100
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 9. Diagrama de Ishikawa

PERSONAL NO COMPROMETIDO

RETRASC EN LABORES
4—

PERSONAL NO CAPACITADO

TRABAIO DEFECTUOSO
‘_—.

SOBRECARGA DE TRABAJD
ESTRES LABORAL

\

MATERIA PRIMA

MAQUINARIA

INEFICIENTE PROGRAMA

EQUIPOS CON FALLAS DE MANTENIMIENTO

AUSENCIA DE REPUESTOS
PEDIDOS INCOMPLETOS
‘—
INADECUADA UBICACION DE NO SE UBICA FACILMENTE ESCASEZ DE EQUIPOS
MATERIALES MATERIALES AUSENCIA DE EQUIPOS

N —
RETRASOS EN EL
ALMACENAMIENTO
—

MATERIALES EN MAL ESTADO

> MATERILES CON ABOLLADURA  CARENCIA DE MAQUINARIA
< PARA ALMACENAMIENTO

e \ NO SE UBICAN MATERIALES

CARENCIA DE MATERIALES

BAJA

MEDIO AMBIENTE

¢d PRODUCTIVIDAD

DIFICULTAD PARA
R
ik e ENTREGA TARDIA DE EPUESTOS:
ESPACIO CON USO INAPROPIADO ILUMINACION |:)EF|C|ENTEA — AUSENCIA DE KARDEX DE < DEMORA EN ENTREGAR RESPUESTO
» | AUSENCIA DE ORDEN o RESPUESTOS
- NO SE MONITOREA LAS » | NOCUENTA CON REGISTROS
INADECUADA UBICACION DEL LABORALES R s  ACTUALIZADOS
ALMACEN DE SUMINISTROS SUPERVISION DEFICIENTE DE GESTION
> SUMINISTROS EN DIVERSOS <
-
e GESTION INEFICIENTE
kR bt E,ff:ﬁ':gﬁ CONTROL DE NOSEVALORA LACALIDAD |\ coouiion (NCORRECTA ——
» / DESORDEN Y SUCIEDAD DESTOCK
»/ A PRODUCTOS FALTANTES
I / -

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10. Tabla de causas que generan baja productividad

TABLA DE
CAUSAS

Ausencia de repuestos
P-02 Inadecuada ubicacién de materiales
P-03 Materiales en mal estado

P-04 Carencia de materiales

P-05 lluminacién deficiente

METODO P-06 Deficiente control de calidad

P-07 Supervision deficiente

P-08 Espacio con uso inapropiado

MAQUINARIA EO) Inadecuada ubicacién del almacén de
suministros

P-10 Orden y limpieza deficiente

P-11 Equipos con fallas frecuentes

IEDIO P-12 Ausencia de equipos

AMBIEN ~ :
TE P-13 Carencia de maquinara para
almacenamiento
P-14 Entrega tardia de repuestos
MEDICION P-15 Ausencia de Kardex de repuestos
P-16 Deficiente de indicadores de gestién
P-17 Informacién incorrecta de stock
P-18 Personal no comprometido
P-19 Sobre carga de trabajo
P-20 Personal no capacitado

MATERIA
PRIMA

MANO DE
OBRA

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 11. Tabla de ponderacién

Ponderacién Valor
Ninguno 0
Poco Frecuente 1
Frecuente 2
Muy Frecuente 3

Fuente: Elaboracién propia

84



Anexo 12. Matriz de correlacion de causas.

Baja
productivida
d
B Espacios con uso inapropiado C1 20 22 3 2 2|2 3 3 2 3 3 3 3 2 3 3 3 3 49
Al Orden y limpieza deficiente (674 2 32 21 2| 2|2 2 2 2 2 2 3 3 3 2 3 3 2 44
Sl Inadecuada ubicacion de materiales C3 2 2 3 3 3] 212 |3 |3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 2 51
T Inad_et_:uada ubicacién de almacén de C4 1 20 1 0| 1| o1 1 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 10
B suministros
Sl Entrega tardia de repuesto C5 0 0| 010 0| 010 1 1 1 0 1 1 0 0 0 1 0 1 7
B Equipos con fallas frecuentes C6 0 0| 010 0 01 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 10
A Ausencia de repuestos C7 0 0| 010 1] 1 1 1 0 0 1 0 3 0 1 1 0 1 0 7
Il Ausencia de equipos c8 o ol oo 1] 1] 1 1 |0 1 1 0 3 0 1 1 1 1 0 9
T Personal no capacitado C9 0 1( 10 1( 1| 0}0 0 0 1 1 3 0 0 1 0 1 0 8
T Carencia de materiales C10 0 0| 010 0| 0| O 0 0 0 0 3 0 1 0 0 0 1 2
i Carencia de maquinarias para Cl1 0 1| 1/0 0| 0| 0}0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 1 1 4
almacenamiento
iV Materiales en mal estado C12 3 3| 313 21 3| 23 3 8 2 3 3 2 3 3 3 3 3 53
ECH Personal no comprometido C13 0 1| 1o 0| 1| ojo o o 0 0 0 0 0 0 0 |0 0
{2 Deficiente control de calidad C14 0 0| ol 1| o] 1jo o |1 0 0 0 0 0 0o |o |o 0 3
BESM !luminacion deficiente C15 0 1] 10 0| 0] 0jo0 [0 |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2
BN Ausencia de Kardex de Repuestos C16 2 3| 2)2 2| 2| 3|12 3 |3 2 3 3 3 3 3 3 2 2 48
EYAN Informacion incorrecta de Stock c17 3 3| 22 3| 2| 2|13 |2 |3 3 3 2 3 2 2 2 2 2 46
KB Sobrecarga de trabajo c18 0 ol olo ol ol ojo [0 |o 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
KN Deficiente de indicadores de gestién C19 0 0| oo 0| o] ojo |1 |o 0 0 1 1 1 1 0 0 1 6
i Supervision deficiente C20 1 0| 110 1| 1| 00 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 5
368

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 13. Frecuencia de causas.

Caus Frecuenci  Porcentaje :fj;i’};ﬁ’f

as a
Materiales en mal estado 53 14.4% 14.4%
Inadecuada ubicacion de materiales 51 13.9% 28.3%
Espacios con uso inapropiado 49 13.3% 41.6%
Ausencia de Kardex de repuestos 48 13.0% 54.6%
Informacidn incorrecta de Stock 46 12.5% 67.1%
Orden y limpieza deficiente 44 12.0% 79.1%
Inadecuada ubicacion de almacén de 10 2.7% 81.8%
suministros
Equipos con fallas frecuentes 10 2.7% 84.5%
Ausencia de equipos 9 2.4% 87.0%
Personal no capacitado 8 2.2% 89.1%
Entrega tardia de repuesto 7 1.9% 91.0%
Ausencia de repuestos 7 1.9% 92.9%
Deficiente indicadores de gestion 6 1.6% 94.6%
Supervision deficiente 5 1.4% 95.9%
Carencia de maquinaria para 4 1.1% 97.0%
almacenamiento
Personal no comprometido 3 0.8% 97.8%
Deficiente control de calidad 3 0.8% 98.6%
Carencia de materiales 2 0.5% 99.2%
lluminacién deficiente 2 0.5% 99.7%
Sobrecarga de trabajo 1 0.3% (}/00.0

0
Total 368
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Anexo 14. Diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 15. Cronograma de actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES IMPLEMENTACION METODOLOGIA 5S - EMPRESA METALMECANICA 2023

P Actividad May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23 Set-23 Oct-23 Nov-23
CHVIGades S1|(S2(S3|S4|S5|S6|S7|S8|S9|S10|S11|S12| S13| S14| S15| S16| S17| S18| S19| S20| S21| S22 | S23| S24| S25| S26| S27| S28

1 Determinar el area
de estudio
Analisis de la

2 |0 - .
situacién del area

3 Identificacién de la
problematica
Elaboracion de la

4 | autorizacién de la
empresa

5 | Andlisis de causas

6 Realizar Diagrama
de Ishikawa

7 Realizar Matriz de
correlacion

8 Realizar Diagrama
de Pareto
Realizar Diagrama

9 0
de estratificacion

10 Realizar Matriz de
operalizacién
Realizar el marco

11 o
tedrico

12 Elaboracion de los
indicadores Pre test
Validacién de

13 | instrumentos-Juicio
de expertos
Elaboracion de las

14 | propuestas de
solucién
Elaboracion de

15 | inversién monetario
y no monetaria
Elaboracion de

16 | cronograma de
actividades

17 | Correcciones

88



18

Sustentacion del
proyecto de
investigacion

19

Implementacién de
las 5s en area de
produccion

20

Elaboracién de los
indicadores (Post
test)

21

Andlisis pre y post
test de los
instrumentos

22

Andlisis econémico y
financiero

23

Elaboracion de
discusiones

24

Conclusiones

25

Recomendaciones

26

Levantamiento de
observaciones

27

Presentacion y
sustentacion del
proyecto
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Anexo 16. Mddulos de informacién para la charla de mejora continua
Médulo Temas Contenido Base
Mdédulo Enfoque general de la ] _ )
N1 mejora ¢ Qué es mejora continua?
continua
¢, Qué son las 5's?
Mdédulo
. Herramienta de mejora 5's ¢Cuales son los pasos de la
N"2 implementacion?
¢,Coémo y en que nos beneficiamos?
¢, Qué es? ¢ Como se implementa? Y ¢En
gué nos
beneficia? - Organizar (SEIRI)
Mddulo ¢Qué es Organizar (Seiri), ¢ Qué es? ¢Coémo se implementa? Y ¢En
N°3 Ordenar(Seiton) y Limpiar qué nosbeneficia? - Ordenar
(Seiso)? (SEITON)
¢ Qué es? ¢ Como se implementa? Y ¢En
qué nosbeneficia? - Limpiar
(SEISO)
¢ Qué es? ¢ Como se implementa? Y ¢En qué
] . N nos
Modulo ¢, Qué es Limpieza
o . . beneficia? - Limpieza estandarizada
N°4 estandarizada (Seiketsu) y (SEIKETSU)
Disciplina (Shitsuke)? ¢ Qué es? ¢Como se implementa? Y ¢En
gué nosbeneficia? - Disciplina
(Shitsuke)

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 17. Procedimiento para la limpieza de herramientas y equipos

Paso

Descripcién

1

Reune los materiales necesarios para la limpieza, como
guantes, gafas de seguridad, cepillos, trapos, agua, jaboén y
desinfectante. Identifica las herramientas y equipos que
necesitan limpieza. Asegurate de que las herramientas y
equipos estén desconectados de cualquier fuente de energia
antes de comenzar la limpieza.

Limpia las herramientas y equipos con un cepillo seco para
eliminar el polvo y la suciedad. Luego, sumerge las
herramientas y equipos en agua tibia con jabon y déjalos
remojar durante unos minutos. Usa un cepillo suave para
fregar las herramientas y equipos y eliminar la suciedad y la
grasa. Enjuaga las herramientas y equipos con agua limpia y
sécalos con un trapo limpio. Si es necesario, desinfecta las
herramientas y equipos con un desinfectante adecuado.

Una vez que las herramientas y equipos estén limpios y
secos, guardalos en un lugar seguro y seco. AsegUrate de que
las herramientas y equipos estén protegidos del polvo y la
humedad.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 18. Datos de la dimension Clasificar antes y después de la implementacion.

S1 Antes S1 Después Mejora S1
semana 1 25% 100% 75%
semana 2 25% 75% 50%
semana 3 25% 100% 75%
semana 4 25% 75% 50%
semana 5 25% 75% 50%
semana 6 25% 100% 75%
semana 7 25% 100% 75%
semana 8 25% 75% 50%
Promedio 25% 88% 63%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 19. Datos la dimension Organizar antes y después de la implementacion.

S2 Antes S2 Después Mejora S2
semana 1 25% 100% 75%
semana 2 25% 75% 50%
semana 3 25% 100% 75%
semana 4 25% 75% 50%
semana 5 25% 100% 75%
semana 6 25% 100% 75%
semana 7 25% 75% 50%
semana 8 25% 100% 75%
Promedio 25% 91% 66%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 20. Datos de la dimensién Limpieza antes y después de la implementacion.

S3 Antes S3 Después Mejora S1
semana 1 25% 100% 75%
semana 2 25% 75% 50%
semana 3 25% 100% 75%
semana 4 25% 100% 75%
semana 5 25% 75% 50%
semana 6 25% 100% 75%
semana 7 25% 75% 50%
semana 8 25% 100% 75%
Promedio 25% 91% 66%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 21. Datos de

implementacion.

la dimensién

Estandarizar antes y después de la

S4 Antes S4 Después Mejora S4
semana 1 25% 75% 50%
semana 2 25% 100% 75%
semana 3 25% 100% 75%
semana 4 25% 100% 75%
semana 5 25% 100% 75%
semana 6 25% 75% 50%
semana 7 25% 100% 75%
semana 8 25% 75% 50%
Promedio 25% 91% 66%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 22. Datos de la dimension Disciplina antes y después de la implementacion.

S5 Antes S5 Después Mejora S5
semanal 25% 100% 75%
semana 2 25% 100% 75%
semana 3 25% 75% 50%
semana 4 25% 100% 75%
semanab 25% 100% 75%
semana 6 25% 100% 75%
semana 7 25% 75% 50%
semana 8 25% 100% 75%
Promedio 25% 94% 69%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 23. Formato de programa de capacitacion al personal de almacén central.

Programa de capacitacion al personal del almacén - Empresa Metalmecanica 2023

TEMAS

PERSONAL

MAYO

JUE 04| JUE 11 | JUE 18| JUE 25

Enfoque general de la mejora continua *Clider
. : , Carhuajulca
; 2
¢, Qué es la mejora continua® *Ronaldo X
Andrade
*Gino Casas
¢ Como se logra y quienes son los responsables de la *Vladimir X
mejora continua? Hidalgo
*Samuel
Neira
Herramienta 5S *Clider
¢ Qué son las 55? Carhuajulca X
V1A i > *Ronaldo
¢, Cudles son los beneficios de las 557 X
— — Andrade
¢ Quiénes pertenecen al comité 5S? *Gino Casas X
*Vladimir
¢Cuéles son los pasos de la implementacion? Hidalgo X
*Samuel
Neira
Clasificacién *Clider
X : e Carhuajulca
¢ Qué es la 1S relacionado a Clasificacion? *Ronaldo
¢, Cudles son los beneficios de Clasificacion? Andrade
*Gino Casas
*VIadimir
¢ Cémo se implementa la 1S relacionado a clasificacion? | Hidalgo
*Samuel
Neira
Orden *Clider
- : Carhuajulca
; Qué es la 2S relacionado a Orden?
cQ - — *Ronaldo
¢ Cuales son los beneficios del Orden? Andrade
*Gino Casas
*VIadimir
¢ Cémo se implementa la 2S relacionado a Orden? Hidalgo
*Samuel
Neira
Limpieza *Clider_
¢ Qué es la 3S relacionado a la Limpieza? Carhuajulca X
; Cudles son los beneficios de la Limpieza? "Ronaldo X
¢ pieza: Andrade
*Gino Casas
_ _ o *Vladimir
¢Como se implementa la 3S relacionado a la Limpieza? | Hidalgo X
*Samuel
Neira
Estandarizacion *CIider_
¢, Qué es la 4S relacionado a la Limpieza estandarizada? S;\;E:%glca X
¢ Cuales son los beneficios de la Limpieza estandarizada? | Andrade
¢ Como se implementa la 4S relacionado a la Limpieza *Gino Casas "
estandarizada *Vladimir
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Hidalgo
*Samuel
Neira

Disciplina

¢ Qué es la 5S relacionado a la Disciplina?

¢, Cuales son los beneficios de la Disciplina?

¢ Cémo se implementa la 5S relacionado a la Disciplina?

*Clider
Carhuajulca
*Ronaldo
Andrade
*Gino Casas
*VI]adimir
Hidalgo
*Samuel
Neira
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Anexo 24. Certificado de Validacién de expertos

L@N UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Dimensiones del instrumento:

CERTIFICADO DE VALIDACION

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 58

Nro. Indicadores Férmula Claridad Coherencia Relevancia Observaciones/
) 2[3]4[1]2]3]4][1]2]3[4] Recomendaciones
1 Dimension 1: Clasificacién Criterio cumplido X 100 X X
(Anexo 2) Criterios evaluados X
2 Dimension 2: Ordenar Criterio cumplido X 100 X X
(Anexo 2) Criterios evaluados X
3 Dimension 3: Limpieza Criterio cumplido X 100 X X
(Anexo 2) Criterios evaluados X
4 Dimension 4: Estandarizar Criterio cumplido X 100 X X X
(Anexo 2) Criterios evaluados
5 Dimension 5: Disciplina Criterio cumplido X 100 X X X
(Anexo 2) Criterios evaluados
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
. baibadores Bl Claridad Coherencia Relevancia Observaciones/
' 2374 1]2]3]4]1]2[3]4] Recomendaciones
1 Dimension 1: Eficiencia (N° Reguerimientos entregados perfectos /
(Anexo 2) Total de Requerimientos entregados) X 100 X
2 Dimension 2: Eficacia (N® de Requerimientos entregados completos / X X X
(Anexo 2) Total Requerimientos) X 100

Opinion de aplicabilidad: Aplicable (X) Aplicable después de corregir{_) No aplicable( )

Apellidos y nombres del Juez validador: Graciamaria del Rosario Quezada
Ascencio

DNI:

72419225

pat 12419

4225

DNI: 72419225

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Wahb.(1994) asi como Powell (2003), mencionan que no xiste un conzenzo rezpecto al nimero de expertos a emplear. Por ofra parte, el nimero de jueces
que se debe emplear en un juicio depende del nivel de icia y de la d idad del c to. Asi, mientras Gable, y Wolf (1993), Grant y Davis
(1997), y Lynn (1986) (citados en MeGastland. et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, blm et al. (2003) manifiestan que 10 expertos
brindaran una estimacion confiable de la validez de ¢ ido de un insin to (cantidad mini dable para consfruccicnes de nuevos
instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al instrumento (Moutilainen &
Liukkonep, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).

Ver : https/iwww.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23 pdf entre otra bibliografia

Firma del experto informante
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Anexo 25. Certificado de Validacién de expertos

Qﬂ] UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Dimensiones del instrumento:

CERTIFICADO DE VALIDACION
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 58
Nro dicaiass Esiniia Claridad Coherencia Relevancia Observaciones/
) 11234 1[2|3]| 4|1 2([3]4] Recomendaciones
1 Dimension 1: Clasificacion Criterio cumplido X 100 / Criterios X X
(Anexo 2) evaluados X
2 Dimension 2: Ordenar Criterio cumplido X 100 / Criterios X X
(Anexo 2) evaluados X
3 Dimension 3: Limpieza Criterio cumplido X 100 / Criterios X X
(Anexo 2) evaluados X
1 Dimension 4: Estandarizar Criterio cumplido X 100 / Criterios X X X
(Anexo 2) evaluados
5 Dimension 5: Disciplina Criterio cumplido X 100 / Criterios X X X
(Anexo 2) evaluados
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Nro Indicadores Férmula Claridad Coherencia Relevancia Observaciones/
) 11234 1[2|3] 4|1 2([3]4] Recomendaciones
1 Dimension 1: Eficiencia (N° Requerimientos entregados perfectos / X X X
(Anexo 2) Total de Requerimientos entregados) X 100
2 Dimension 2: Eficacia (N° de Requerimientos entregados completos / X X X
(Anexo 2) Total Requerimientos) X 100
Opinion de aplicabilidad: Aplicable (X) Aplicable después de corregir{_) No aplicable( ) )
Apellidos y nombres del Juez validador: Yaya Sarmiento Javier Jaime Lo S‘l::'g;“r
CPN* 4287
DNI: 70871704 Firma del experto informante
DNI:
Pd: el presente formato debe tomar en cuenta:
Williams v Wehb (1994) a:i como Powell (2003), mencionan que no sxiste un D al ni de exp a 1 Por oftra parte, el niumero de jueces
que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de la d idad del imi Asi, mientras Gable,y Wolf (1993), Grant y Davis
(1997), y Lynn (1986) (citados en MeGardland. et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, btymaa et al. (2003) manifiestan que 10 expertos
brindaran una estimacion confiable de la validez de tenido de un insin to (cantidad mini dable para consfruccicnes de nuevos

instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo con la validez de un item éste puede ser incorporado al instrumento (Moutilainen &
Liukkonen, 1995, citados en Hyrkas et al. (2003).
Ver : https/iwww revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23 pdf entre otra bibliografia
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