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RESUMEN

La presente investigacion titulado Efecto de implementar la metodologia 5s en el
area de almacén de la empresa Serviguer S.A.C tiene como objetivo principal
determinar como la aplicacion de la herramienta de las 5S’s mejorara la

productividad del almacén de la empresa en estudio.

El tipo de estudio de la investigacion es de tipo aplicado, ya que utiliza las teorias
de Lean M. para descartar los trabajos inservibles teniendo como idea principal
mejorar la productividad de la compafia Serviguer, Asimismo es transeccional
porque los datos fueron obtenidos a través de un pre y post test, correlacional ya

gue ambas variables guardan relacion.

Los datos de la variable independiente (Herramienta 5 S) fueron las fichas de
observacion la cual tuvo como objetivo diagnosticar el estado actual de como se
encontraba la empresa, a través del diagrama de Ishikawa se pudieron encontrar
los problemas hallados en la empresa para posteriormente plantear la mejora a
través de la metodologia 5S, se realizé un diagndstico de la empresa Serviguer

proporcionando los datos establecidos por la empresa.

La variable dependiente (Productividad) se utiliz6 las fichas de observacion
encuestando a todos los miembros de la empresa para el llenado de los datos de
la eficiencia y la eficacia, antes y después de la aplicacion de la herramienta 5 S.
Al momento de la implementacion de las 5s, se hizo uso de las tarjetas rojas,
sefalizacion, lista de actividades de limpieza, finalmente a través de un estudio de
tiempos se concluyé que la aplicacion de la herramienta 5s SI mejora la
productividad en el area de almacén de la empresa SERVIGUER, ya que se obtuvo

una eficiencia y una eficacia mucho mejor de la cual empezé.

Obteniendo de esta manera un incremento real de 83% de productividad en el mes
de noviembre, 95% para la eficiencia y de 94% para la dimension eficacia. Para el
caso de productividad se obtuvo 35% en el pre test y 83% en el post test,

obteniendo un incremento real de 48%.

Palabras Clave: Metodologia 5s, Productividad, Eficiencia, Eficacia.
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ABSTRACT
The main objective of this research, entitled Effect of implementing the 5s

methodology in the warehouse area of the company Serviguer S.A.C, is to
determine how the application of the 5S's tool will improve the productivity of the

warehouse of the company under study.

The type of research study is applied, since it uses the theories of Lean M. to rule
out useless jobs, having as the main idea to improve the productivity of the Serviguer
company. Itis also transactional because the data were obtained through a pre and
posttest, correlational since both variables are related.

The data of the independent variable (Tool 5 S) were the observation cards which
had the objective of diagnosing the current state of how the company was, through
the Ishikawa diagram it was possible to find the problems found in the company to
later pose the improvement through the 5S methodology, a diagnosis of the

Serviguer company was carried out, providing the data established by the company.

The dependent variable (Productivity) was used in the observation sheets,
surveying all the members of the company to fill in the data on efficiency and
effectiveness, before and after the application of the 5 S tool. At the time of
implementation at 5 o'clock, red cards were used, signage, cleaning activities list,
finally through a time study it was concluded that the application of the 5s Sl tool
improves productivity in the warehouse area of the SERVIGUER company, since

you got much better efficiency and effectiveness than you started with.

Obtaining in this way a real increase of 83% in productivity in the month of
November, 95% for efficiency and 94% for the effectiveness dimension. In the case
of productivity, 35% was obtained in the pre-test and 83% in the post-test, obtaining

a real increase of 48%.

Keywords: 5s Methodology, Productivity, Efficiency, Effectiveness.



l. INTRODUCCION

La fabricacion metalmecanica, es una agrupacion de procesos el cual modifica el
acero en mercancias, equipos, elementos utilizados en diferentes zonas:
edificaciones, minerias, sector hospitalario, uso doméstico, etc. La presente
investigacion cuenta con diferentes técnicas y herramientas para asi poder lograr

un incremento en la productividad, asi hace mencién (Mejia, 2018, p. 32).

Las organizaciones en Peru representan un gran crecimiento econémico, sin
embargo, sus diferencias organizacionales, orden de trabajo no definidos y
estandarizados, restricciones financieras, productivas y de bienes, les restan
productividad. Esto generé que en muchas empresas existieran almacenamientos
inadecuados provocando un exceso de materiales, trayendo también como
consecuencia que los pedidos llegaran con tiempo de retraso generando pérdidas.
El cientifico Frederick Taylor hace mencién que no tener un area planificado
provocaria que en la produccién existieran horas inactivas tanto del hombre como
de la maquina, y que el hecho de contar con un stock adecuado y ordenado
mejoraria significativamente la productividad de cualquier empresa industrial.
(Barreda, 2016).

Para Miguel F. Gébmez (2017, p. 42), Lean M. es el estudio de trabajo basado en
la produccion esbelta, el objetivo de esta manera de trabajo es perfeccionar todo
proceso que involucra el sistema productivo, de esta manera desarrollar la
productividad, rindiendo de forma adecuada los recursos y la fabricacién de un plan

basado en herramientas Lean Manufacturing.

SERVIGUER S.A.C es una sociedad anénima cerrada, dedicada al sector de la
construccion metalica; La producciéon metalmecanica crecié 10.2% entre enero y

octubre del afio 2018 respecto al similar periodo del afio 2017.

Lo primordial e importante de la presente investigacién concluy6 en la manera de
como la herramienta Lean Manufacturing 5°S mejor6 la productividad en el area de
almaceén de la empresa SERVIGUER S.A.C. se calculd y determiné la productividad
actual en el almacén de la empresa, posteriormente se realiz6 un plan de
observacion para de esa manera identificar el nivel de implementacion 5s que se

encontraba el almacén ya que gracias a los analisis anteriores se determind



necesariamente aplicar un método como solucion a los diferentes problemas
encontrados, finalmente la meta es llegar a incrementar el nivel de productividad y
eficiencia a través de la implementacion de la herramienta de Lean Manufacturing
(5S).

El problema en el area de almacén es la baja productividad debido a la tardanza en
las entregas de las herramientas o materiales solicitados por el trabajador, Esto
debido al desorden visible y materiales no utilizados como también basura por los
pasillos del &rea de almacén, dejando un evidente déficit de limpieza y orden. Este
trabajo se realiza por la necesidad de generar una base solida para los proyectos
a desarrollar a futuro y reducir los tiempos que invierte el personal en actividades

que no aportan ningun valor al proceso.

Lean es un estudio de trabajo la cual esta centrado en el rendimiento de la
productividad, esta manera de trabajar tiene la finalidad de perfeccionar las
tecnologias que involucran la técnica rentable, desarrollar la rentabilidad, sirviendo

de manera apropiada los bienes entre otros.

Este método propone optimizar el trabajo proyectandose en tener areas mas
eficientes, areas mas comodas, ordenadas, limpio y en buen estado, de manera
que el colaborador lleve a cabo sus actividades eficazmente y adopte superiores
habilidades de trabajo en la empresa. se empieza por la sensibilizacién de todos
los miembros de la empresa, lo cual es valioso que esté instruido y concientizado

de lo importante que es la metodologia para alcanzar la mejora necesaria.

La finalidad principal es perfeccionar el desarrollo de su rendimiento, de esta forma
se concluyé con el aumento en el rendimiento de la compafiia Serviguer, se llevo a
cabo con el funcionamiento de la metodologia 5’S. También se especifica el modelo
de estudio, poblacion y muestra, variables de Operacionalizacion (metodologia 5’S
y productividad), como también el procedimiento e instrumentos de recoleccion de

datos, validez y confiabilidad.



. MARCO TEORICO

Para esta investigacion se realizdé estudios de antecedentes tanto del ambito
internacional, nacional y local, tomando como referencia en relacion a las variables

haciendo referencia a las herramientas lean, 5S y productividad.

Carrillo, Alvis, Mendoza y Cohen (2019, p.28), Hacen mencion que la utilizacion del
método Lean Manufacturing en la misma seccion metal mecanica automotriz
ejecutando el periodo de activacion de las 5°s en una zona como piloto alcanzando
luego de cuatro meses ejecutando un aumento del espacio de trabajo de 22% con
tan solo utilizar tres de las cinco “S”. también se empled el procedimiento TPM que
se examin6 con una perspectiva en las dificultades de las maquinas y la peligrosa
utilizacion de los artefactos, por lo que un proyecto rutinario de sostenimientos
correccionales se utilizé llegando a disminuir de un 47% de posibilidad de
equivocaciones a un 10% de posibilidad al momento que fue ejecutado, también se
suplementa un proyecto de capacitaciones a los trabajadores y encargados de la

supervisién quienes son los que tienen mayor participacion con los equipos.

Acufa (2018, p.14), En la tesis presentada como. “Aplicaciéon de estudio de trabajo
para aumentar la productividad en la elaboracion de tubos, teniendo como meta
establecer un andlisis puntual de todo el proceso de fabricacién, la indagacién fue
cuasi experimental, la poblaciéon tomada fueron los meses de estudio que fueron
septiembre, octubre del 2018, la muestra estudiada fue de 25 dias, los instrumentos
empleados en la investigacion fueron datos histéricos y toma de tiempos. Se
obtuvieron los resultados del estudio y estandarizacion de los tiempos de trabajos
reduciéndola a 445.86 minutos. Los resultados obtenidos en la productividad (antes
67.41% después 88.50%). Se concluyé el incremento de productividad 21.09%, la

eficiencia 17.15%, y una eficacia de 6.67%.

Gujar y Shahare (2018, p. 17), Articulo cientifico titulado. “Increasing in productivity
by using work study in a Manufacturing industry”, tuvo como objetivo la reduccion
del tiempo de inactividad para acrecentar la productividad, los elementos
empleados fueron la observacion directa y la camara de video. Los principales
resultados fueron mejora del tiempo estandar en 29 segundos, reflejado en 8 horas

laborales, el incremento de la produccion en 11%. Se concluy6 que el estudio del



trabajo cuenta con muchas herramientas para determinar los tiempos
improductivos y aplicar mejoras para el aumento de la productividad, donde se

incrementd en 11%.

Moktadir et al (2017, p.16), en su articulo cientifico. Productivity improvement by
work study technique: a case on leather products industry of Bangladesh, se
plantearon como objetivo examinar el sistema de fabricacidén con la asistencia del
estudio del trabajo, el tipo de estudio fue aplicada, la localidad de estudio fue los
colaboradores de produccién, la muestra y muestreo los reportes de produccion,
los instrumentos empleados fueron el cronometro. Obteniendo como resultado, el
aumento de la eficiencia al 41.23% y la productividad en 12.71%. Llegando a la
conclusién que implementando el estudio del trabajo se evidencia la ampliacion de

la productividad.

Akkoni, Vinayak, Kulkarni y Gaitonde (2019, p. 36), en su articulo cientifico
applications of work study techniques for improving productivity at assembly
workstation of valve manufacturing industry, tuvo como objetivo maximizar la
productividad minimizando los cuellos de botella e identificando las distintas &reas,
la poblacion fueron los 6 colaboradores, los instrumentos empleados la observacion
directa. Se obtuvieron como resultado de la productividad en el método existente
que 6 colaboradores fabrican 2 conjunto de valvulas en 450 minutos, el método
propuesto es que 6 20 colaboradores puedan fabricar 3 conjuntos de valvulas en
377 minutos plasmados en costo de mano de obra dia 450 Rs * 6 = 2700Rs. Se
concluye que la productividad mejora 33% utilizando los principios del estudio del
trabajo y los conceptos del estudio del método, con un capital de 1350Rs en costo
de la mano de trabajo.

Navarrete, L. (2019, p. 19). En su estudio “Tiempos productivos de optimizacion y
su atribucion en la produccién en el tiempo de la elaboracion de sillas”. Se utilizoé el
enfoque cuantitativo y el método tipo correlacional. Se emplearon materiales como:
investigacion de toma en lapsos de tiempos, diagrama de Pareto, diagrama de
Ishikawa, DAP, MUDA, DOP, y técnicas 5 S. Para cumplir con el progreso de las
programaciones y estudios se usO el método DMAIC, donde se concreto las

imperfecciones, se calculé el volumen de lo inconveniente, efectuar el ofrecimiento



de progreso evaluando los resultados inmediatamente después de haber utilizado

el método.

Se redujeron tiempos de un 27.81 horas, hasta un 27.13 horas. De esta manera, se
disminuyo los tiempos de exportacion de 2.71 horas hasta un 1.71 horas. Asimismo,
se sometio el desalojo de materia prima de 1799 metros hasta 1059.50 metros. Se
comprimieron los turnos de espera de 11.07 horas en 6.01, posteriormente de
utilizar la metodologia 5’S, en la cual se descartd las acciones innecesarias de

exploracion de materia prima.

Pathan et al (2017, p.23), en su articulo cientifico productivity improvement using
motion study & work measurement in permanent magnet dc (PMDC) motor, asumio
como objetivo perfeccionar de la productividad mediante el estudio de movimiento
y el calculo del trabajo, la poblacién estudiada fue 30 dias de produccion, los
instrumentos empleados el cronometro. Los principales resultados fueron que el
método propuesto reduce un 30% de los movimientos el tiempo antes 87 segundos
y se reduce a 51 segundos, reduccién de la distancia de 33.98 metros a 23.70
metros en tiempo 292 segundos ahorro en fabricar un motor. Se lleg6é a la
terminacion que utilizando el estudio del compromiso mejora la productividad
logrando el objetivo estudiado, reduciendo 42% en tiempo trasladado, en distancia
30%.

Los instrumentos Manufacturing optimizan la produccién de la compafia Intratex
S.A.C, existian cuellos de botella por lo tanto se comprimieron los tiempos de
fabricacion en la cual habia la existencia del cuello de botella la cual generaba
ineficiencia. Se disminuy6 el tiempo de elaboracién desechando el tiempo sobrante

y utilizando un modo eficaz todos los recursos determinados.

ARANIBAR, Marco. (2016, p.18), Estudio de Lean, para el progreso de la
produccion en una compafiia manufacturera, Universidad UNMS, lima. La
primordial finalidad es emplear el método Lean, para corregir la eficiencia en la
produccion de una compafia industrial teniendo como objetivo especifico verificar
las bases de Lean para optimizar la produccion y usar el método Kanban, acortando
costos y acrecentando la produccion en la compafia. La técnica es explicativa de

disefio experimental. Se encontraba un problema continuo lo cual es pasado a



inventario por los dos operarios con la finalidad de incrementar la productividad. Lo
cual aumentd 100% a la produccién en la compafia industrial ABRASIVOS S.A.,
logrando doblar la creciente produccién en el tiempo inicial e incrementando su
produccién y disminuyendo coste. El estudiante concluyo que, al implementar Lean,
incrementa la produccién en la compania fabricadora en un 100%, lograndose
doblar el flujo de sus técnicas y que la metodologia Kanban bajé el coste e
incremento la produccién. Este estudio es valioso ya que al emplear Lean M. se
alcanzan mayores resultados que es lo primordial para todo ejercicio y proceso,
llegando asi a incrementar su produccion y aplicarlo es una buena base de apoyo

para la mejora continua de las compainiias.

Ibarra, balderas. Victor Manuel (2017, p.27), Manufactura Esbelta. Lean
Manufacturing es una de las herramientas con mayor éxito para la disminucion de
desperdicios. Es importante reconocer que esta filosofia trata de un mejoramiento
de procesos que utiliza métodos y sistemas para mejorar el ambiente de trabajo,
los procesos y el desempeiio del negocio, creando en consecuencia clientes

satisfechos.

Ramirez. Roméan (2019, p.12), La metodologia de las 5’S es una herramienta que
sirve de sostenimiento y establecimiento del area de trabajo ayudando a estar en
orden y limpio con el objetivo de mejorar la eficacia en el lugar de labor y en la vida
diaria. El siguiente método es examinado bajo cinco palabras que inician con la
inicial “S” palabra japonesa que cumplen con el objetivo de ejecutar una eficaz

labor.

Salazar, Valdivia (2019, p. 26), “Aplicacion de la metodologia 5°S para la
optimizacién en la gestion del almacén en una empresa importadora”. El método
5’S, lleva las cinco iniciales que tienen como objetivo, ordenar, limpiar, estandarizar,
diciplinar y que, aplicadas conjuntamente en compafiias industriales y productoras
generan logros trascendentes tales como area de labores agradables, ordenado y

limpio trayendo beneficios como mejorar la productividad, seguridad y calidad.

Ramirez, R (2015, p.28), El rasgo esencial del método 5S no requiere de algun
software sofisticado o algun dispositivo enfocado en efectuarla, sino que es
elaborado por medio de los trabajadores de la compafiia, quien ayuda a la

contribucion para crear doctrinas progresivas de las areas de trabajo establecidos



en la colaboraciéon y en el trabajo en equipo. A través de esta técnica se intenta

alcanzar un cambio radical obligatorio.

Suclupe (2015, p.36), En el estudio sobre el estudio de la metodologia 5’S para
generar una mejora en la producciéon de acuerdo a las etapas de compensacion
estructural contenedores maritimos en el sitio de sostenimiento de la compafia
Neptunia, Callao — Peru, 2015, expuesta en la UCV, lima. La finalidad del presente
estudio fue decretar como es que la aplicacion de la técnica 5’S mejora eficazmente
la produccion en la etapa de reparacion organizada de contenedores maritimos.
Continuamente, el escritor utilizé la averiguacion. Finalmente, finiquitd que la
aplicacion de la técnica 5’S repar6 la productividad de 67.3% a 96.5% esto significa
que repard 29.2%. Asimismo, se corrigio la eficacia en la etapa de resarcimiento
estructural de contenedores maritimos dando un efecto de suma de contenedores

reparados que paso de 66.8% a 96.5%.

Malca, Gutiérrez (2017, p.43), En su indagacion titulada implementacion de la
metodologia Lean en la compafia Maquilas Agro industrial S.A.C. Tiene como
objetivo mejorar su produccién en lo cual se elaboré un estudio profundo utilizando
guias, entrevistas y observaciones directas en las distintas areas de fabricacion de
la compafia. Los efectos revelaron que al usar esta técnica se obtendran mejores
resultados en la productividad lo cual se vio manifestado en un incremento de
82.14% a un 86.75%, alcanzando un beneficio de S/. S/.147,673.09. Finalmente, al
emplear la oferta de ejecucién del método Lean en la Empresa Maquila Agro
Industrial S.A.C.

Merlo Y Ojeda (2017, p.26), En relacion a la teoria elaborada por Merlo y Ojeda,
menciona el primordial problema que se encontr6 en la compafiia donde efectuaron
el estudio, es el total de desechos en la utilizacion de aji amarillo debido a la
inexperiencia de los participantes en sus acciones, por lo mismo que se plantea el
estudio de la metodologia Lean permitiendo identificar <las respuestas a las
dificultades y problemas a medida que se aprobd un ofrecimiento de mejora

continua.

Durante el desarrollo de la formacién profesional como ingenieros industriales se
estudio la herramienta de las 5 S como una metodologia de trabajo, basada en el

principio de incremento productivo con el fin de acortar las salidas eficazmente.



Claudio (2017, pag.21), Seiri (Clasificar), “Aplicar Seiri tiene como objetivo
deshacerse de todo lo innecesario para realizar un trabajo adecuado” Su finalidad
es descartar y eliminar del trabajo aquellos materiales inutiles e innecesarios que
no aportan valor a la compafiia. Algunas caracteristicas de la primera S,
Seleccionar lo innecesario de lo necesario, conservar todo lo que se necesita para
después expulsar todo aquello que sea excesivo y ocupe mas espacio de lo
adecuado en la compafiia, observar el area de trabajo y separar lo bueno de lo
inservible, delimitar un area donde se puedan localizar y almacenar los
implementos que no tienen uso, para posteriormente realizar una clasificacion

para ubicarlos segun las veces de su uso.

Claudio (2017, pag.15), Seiton (Ordenar): “Seiton tiene como objetivo principal
ordenar aquellos materiales que se clasificaron previamente y que se encuentren
fuera de su lugar especifico”. tiene como finalidad organizar los materiales hallados
previamente, Radica en establecer los manuales archivados previamente, de forma
que se puedan hallar facilmente cuando se necesiten, Se efectia la limpieza
general de la compafiia con mayor seguridad y orden liberando espacio en el area

de almacenamiento.

Claudio (2017, pag.33), Seiso (Limpieza): “Seiso tiene como finalidad asociar a los
integrantes de la empresa con la limpieza”. Su finalidad es limpiar para desechar la
suciedad y polvo que se puedan encontrar en las areas, asi mismo con cualquier
tipo de contaminacion que pueda existir en el area de labor. Su finalidad no es solo
la limpieza, también tiene como finalidad eliminar la base principal de causas

respecto a la disminucién de cualquier tipo de contaminacion.

Claudio (2017, p.28), Seiketsu (Estandarizacion): “Seiketsu tiene como objetivo
mantener lo logrado con las “S” anteriores ya que si no se conserva lo aplicado
anteriormente se hallarian facilmente inconvenientes”. Tiene como finalidad
mejorar de manera continua los beneficios alcanzados gracias a las tres S iniciales
conservando el tamafio de orden y limpieza, logrado con las 3 letras S iniciales
implementando patrones que tengan como indicador el cumplimiento y ejecucion

de las auditoria y normas.

Claudio (2017, pag.43), Shitsuke (Disciplina): Segun “Shitsuke tiene como objetivo

implementar como un habito la realizacion de todas las actividades aplicadas



anteriormente”. Tiene como finalidad implementar las técnicas establecidas
diariamente buscando adaptarse a la vida diaria de los integrantes de la compafiia
volviéndose un hébito, adoptando el circulo Deming para llegar a una mejora
continua en el area laboral. Inculca como préactica diaria al operario acerca de como
es el cumplimiento de los estandares y normas que necesariamente debe
elaborarse, respeta las normas y estandares determinados para conservar una
zona de trabajo seguray limpia.

Carro Paz y Gonzales Gémez. (2015, p.8), Libro titulado “Productividad y
competitividad” hacen mencién que productividad hace referencia a la mejora de
los procesos productivos figurando una similitud propicia entre el importe de
recursos utilizados y el importe de bienes y servicios producidos. La productividad
se relaciona con lo producido (Salidas o producto) y los recursos utilizados para

generarlo (Entradas o insumos). Puede expresarse con la siguiente ecuacion:

Produccién obtenida

Productividad = —
recursos utilizados

Carro Paz y Gonzadles Gémez. (2015, p.9), También hacen referencia a
Productividad Salida/entradas mencionando que productividad guarda relacion con
la eficiencia de la empresa, referente a la mano de obra o de los materiales; Esta
también se evalla todos los elementos de produccion combinados, o con respecto
a la productividad del trabajo, definida como la produccion por unidad de insumo de
mano de obra, unidad que se mide a su vez en términos del niUmero de personas

empleadas en dicha produccion.”

Fleitman Jack (2016, p.12), “La eficiencia consiste en el célculo de los esfuerzos
solicitados para alcanzar los objetivos, determinando la relacién que existe entre

insumos y produccion.”

Madariaga. F (2016, p.97), Menciona que el avance positivo de la eficiencia de un
proceso industrial influye en el mejoramiento de los resultados obtenidos a partir de

los recursos utilizados.

% Eficiencia = EP = PEP/TPE = X100%



La eficiencia consiste en optimizar tus acciones para que consigas el objetivo deseado lo
mas rapido y con el menor esfuerzo posible. Aqui es donde es alin mas facil desviarse

del camino. La eficiencia proporciona informacion sobre la relacion coste-beneficio.

Eficiencia se refiere a la capacidad de obtener los mejores resultados, es decir producir el

maximo rendimiento con la menor pérdida de tiempo, esfuerzo y materias primas.
Eficacia se refiere a la medida en que se ha hecho algo, para lograr el resultado deseado.

La eficacia consiste en hacer realizar sélo aquellas acciones adecuadas para alcanzar un
objetivo determinado. Al considerar la eficacia, no se hace ninguna afirmacion sobre la

forma en que se alcanza el objetivo.

Fleitman Jack (2016, p.12), “La eficacia calcula los resultados alcanzados en
funcion de los objetos que se han propuesto, presuponiendo que esos objetivos se
desempefian de manera organizada sobre la base de su prioridad, guarda relacion
entre las metas y objetivos previstos en los presentaciones y presupuestos, con las

realizaciones alcanzadas”.

% Eficacia = PEC = N°PET/TP = X100%

. METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Chavez Meléndez (2015, p.26), Hace mencion sobre la investigacion aplicada a
través de su libro aportes de administracién, el cual indica que hace uso de una
herramienta para la recopilacién de datos. Este estudio es de tipo aplicado, ya que
utilizé las teorias de Lean M. para descartar los trabajos inservibles que no
amplifiquen valor teniendo como idea principal mejorar la productividad de la
comparniia Serviguer, Asimismo es transeccional porque los datos fueron obtenidos
a través de un pre y post test, correlacional ya que ambas variables guardan

relacion.
3.1.2. Disefio de investigacion

Fidias G. Arias (2016, p.23), Se evalta un punto fijo para depués aplicar un estudio.
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(Este disefio es pre- experimental, porque existio una observacion en la variable
independiente a través de la metodologia 5’S. concluyendo optimizar la produccion

en la zona del almacén de la compafiia Serviguer s.a.c, 2021.

G 01
Doénde:
G: zona de almacén de la compafiia Serviguer s.a.c
X: Aplicacion de la metodologia 5°S

O1: Medida de la variable dependiente (productividad)

3.2. Variables y operacionalizacion:

Variable Independiente: Hernandez y Vizan (2015, p.36), “Metodologia 5’S es una
técnica de trabajo, que tiene como finalidad definir la mejor forma de un sistema
productivo enfocdndose en eliminar e identificar todo tipo de desechos”, Esta
herramienta ldentifico varios desechos en la produccion como: sobreproduccion,
tiempo de espera, inventario excesivo y desordenado; se determiné que la
aplicacion de las 5S deberia desarrollarse en el presente proyecto, ya que la
aplicacion metodoldgica 5s mejora las relaciones interpersonales ayudando en la
gestion de cricis encontradas en la empresa proporcionando métodos con la
finalidad de dar orden y sentido en acciones laborales, priorizando las situaciones
de desorganizacién, existe evidencia de antecedentes en revistas y tesis que
atestiguan el buen uso de las 5s y la mejora depués de aplicarse, se determiné a
través de la aplicacion del software SPSS la afirmacién de mejoria a través de un
analis pre y post dejando evidencia suficiente para corroborar que aplicando 5s en
el almacén de la empresa se erradicaria los problemas hallados al inicio del

diagnéstico.

Variable Dependiente: Carro y Gonzalez (2016, p.26), “La productividad es una
medida que se halla a partir de dos componentes (Salidas y Entradas), implica la
mejora de un proceso productivo. La productividad es un indice que relaciona lo
producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos utilizados para

generarlos (Entrada o Insumo).
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3.2.1. Operacionalizacion de las variables

Tabla 1. Operacionalizacion de las variables

LLl
VARIABL DEFINICION DEFINICION DIMENSI ) %
INDICADORES S5
ES CONCEPTUAL OPERACIONAL | ONES 5 =
o w
M =
Metodologia que .
tiene como Las Zirf"g'ﬁmas _
= = objetivo la Manufacturin Sel?moar
Z m mejora continua son evaluadai (Sein),
O buscando la . Ordenar
% 8 eliminacion del den;eiclj;:prtgsloie (Seiton),
m @) despilfarro y E osee Iaq Limpiar Actividades Planificadas
ici Seiso), . . R
% 5 eﬂf:ﬁ;g}g‘gss e empresa, como (Esf:no(iariz Actividades Ejecutadas azon
m ) como aquellas tambien las ar
5 > | actividades que herriren;tralntas (Seiketsu),
m ol no aportan - Disciplina
A . Manufacturing a .
(7)) ningun valor. utilizar. ( (Shitsuke)
(\tiig;r;]anz%elzsg/ Rodriguez, 2016)
. Productividad
La productividad La Productividad, » )
es aquel es un indice que Produccion obtenida
LY indicador que i T recursos utilizados
O | D | guardarelacion relaciona o Productivi
% O permitiendo producido por un dad
U . .
g = conocer la S)IStri)nc:Sc(tz?lldi)s'sS Eficiencia = EP=
O g existencia de los reEursos ’ Eficiencia Razon
m < bl_enes utilizados para PEP/TPE= X100
Z = | producidosy los
— ~ recursos que se generarlo Eficaci
m JU> utilizan paC:a ello (Entradas o eaes Eficacia = PEC=
" | Insumos) (Carro
(Hernandez y Gonzélel (2016) y N°PET/TP=X100%
Vizéan, 2015) '

Fuente: Elaboracion propia.

3.3. Poblacién, muestray muestreo

3.3.1. Poblacién

Bernal, G. (2015, p. 12), “Es el total de mecanismos 0 personas que tienen
peculiaridades similares entre si, sobre lo cual se desea hacer referencia”.
La poblacion de estudio para esta investigacion se encontro en todos los
trabajadores de la empresa SERVIGUER S.A.C.
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Criterios de inclusion: En esta investigacion se tomara como estudio
especificamente solo la zona de almacén de la compafila SERVIGUER
S.A.C.

Criterios de exclusion: Se excluiran las areas de administracion y gerencia

de la empresa en mencion.

3.3.2. Muestra

Gonzalez y Rodriguez (2015, p.34), “Es el subconjunto de la poblacion que
esta siendo estudiada siendo esta una representacion o una parte del total
para posteriormente ser analizada con profundidad”. Esta se encontré en
todos los trabajadores de la zona de almacén de la compafiia SERVIGUER
S.A.C.

3.3.3. Muestreo

Muestreo por conveniencia, Rodriguez (2016, p.27), “La Técnica de
muestreo no probabilistico y no aleatorio, se utiliza para crear muestras de
acuerdo a la facilidad de acceso y la disponibilidad de las personas de formar

parte de la muestra, en un intervalo de tiempo dado o cualquier otra

especificacion practica de un elemento particular”.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 2. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos.

Objetivo especifico

Técnica

Instrumento

Fuente

Diagnosticar la situacion
actual en el drea de
almacén de la empresa
SERVIGUER S.A.C, 2021.

Observacion.

Diagrama Causa-
Efecto, Diagrama de
Pareto.

Fuente primaria
(Almacén)

Calcular la Productividad
Actual en la Empresa
SERVIGUER S.A.C., 2021

Analisis de datos

Ficha de recoleccion
de datos

Fuente primaria
(Almacén)
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Implementar la
metodologia 5'S en el area ., Ficha de Fuente primaria
h Observacion. -, .

de almacén de la empresa observacién (Almacén)

SERVIGUER S.A.C, 2021.

Medir la Productividad en la
Empresa SERVIGUER S.A.C,,
2021

Andlisis de datosy | Formato de registro | Fuente primaria
Analisis de Contenido de trabajo final (Almacén)

3.4.1. Técnica de recoleccién de datos

Observacion: Es uno de los métodos mas confiados, en el cual se pudo recolectar
la mayor cantidad de datos, también se logrdé observar delicadamente el lugar a

estudiar y recolectar la investigacion necesaria, para su estudio.
Andlisis de datos: Se realiz6 la técnica de estudios de datos para saber la
situacién actual e identificar las raices del problema en la zona de almacén de la

compafia Serviguer.

3.4.2. Instrumento de recoleccion de datos

Ficha de recoleccion de datos: Instrumento el cual plasmamos por escrito
informaciéon importante que hemos encontrado en el proceso de busqueda de
informacion de la empresa en mencion.

Andlisis de datos: Se realizé la técnica de estudios de datos para saber la
situacion actual e identificar las raices del problema en la zona de almacén de la
compainia.

Formato de evaluacién: Se realiz6 una plantilla de evaluacion en la que se
registran distintos aspectos vinculados con el rendimiento profesional de un
empleado o el desempefio de un departamento.

Ficha de Inspeccion: Es una actividad preventiva ya que el objetivo de la ficha es
detectar, mas que corregir, conductas y actuaciones peligrosas para la seguridad

de los mismos trabajadores.
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3.4.3. Validez y confiabilidad

Validez: Esta técnica definird la conducta de las variables internas de la empesa
de trabajo, convirtiéndose en la fuente primaria a utilizar ya que la investigacion
sera alcanzada por el investigador.

Esta presente validez se someterd a juicio de expertos quien mantendran su

postura profesional al analizar y revisar este trabajo de investigacion.

= Miguel Espinoza Murrugarra (supervisor de técnica avicola —
Pacasmayo)

= Janinna Barrantes Deza. ( Ing. Industrial — Supervisora de
Feimi E..LR.L)

= Jefferson Licera (Ing. Mecanico eléctrico )

Confiabilidad: Lo confiable del presente estudio se fundamenta en los materiales
utilizados para adquirir datos, estos seran validados por profesionales con
trayectoria como también por los docentes de la facultad de ingenieria, asimismo,
todos los datos seran conseguidos a través del consentimiento del SR. Bernardino
Guerra Tapia Gerente general de la empresa SERVIGUER S.A.C ubicada en la

ciudad de Pacasmayo.

3.5. Procedimientos
En primer lugar para determinar la situacion actual de la empresa
SERVIGUER, se empleara el diagrama causa efecto continuando con el
diagrama de pareto; para calcular la productividad utilizaremos la ficha de
recoleccion de datos. Para implementar la herramienta 5S se utilizara un
formato de evaluacion como también una ficha de ins eccién de
herramientas; Finalmente para medir la productividad semempleard un

formato de registro de trabajo final.

3.6. Meétodo de analisis de datos
Segun Hernandez (2015, p. 15), Cada investigacion tiene distintos métodos
a utilizar. Las técnicas que fueron utilizadas por medio de esta investigacion:

Diagrama Ishikawa ( causa — efecto), Formato de evaluacién de las 5S,
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diagrama Pareto.

3.7. Aspectos éticos
La actual investigacion se efectuara bajo los elementos éticos mencionados
como toda indagacién. Se respetan a los autores indicados en la
investigacion y a su labor, asimismo se agradece a las personas de la
compainiia por el apoyo y el tiempo brindado ya que gracias a ellos nada
hubiera seria posible, se respetara la pertenencia intelectual, la autenticidad
de los efectos y la confidencialidad de los datos de investigacion confidencial

entregados por la compafiia Serviguer.

V. RESULTADOS
4.1. Diagndstico general de la empresa SERVIGUER S.A.C.

K" 2

SERVIGUER:?

K,

Figura 1. Logo de la empresa serviguer s.a.c

SERVIGUER S.A.C. es una empresa con mas de una década de servicio dedicada
al sector de la construcién metalica, donde actualmente brinda sus servicios de
solvencia técnica y construccion a la Fabrica de Cementos Pacasmayo, tiene como
finalidad desarrollar una filosofia de atencién clara al cliente a través del incremento

y de sus diferentes servicios, actividades y productos.

Dentro de su especialidad de servicios ofrece desde la ingenieria y disefio, hasta la
construccion (rolado, caldereria, soldadura, arenado y pintado), montajes

industriales, proporcionando Igualmente servicios de mantenimiento.
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GERENCIA

ASESORIA LEGAL

Figura 2. Organigrama de la empresa SERVIGUER S.A.C
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Diagnaostico de la situacion inicial

|
Seguridad Almacén
Industrial l
Jefe de Jefe d,e
. almacén
seguridad

Asistente de <
seguridad

Asistente de
almacén

Revisado por:
Freddy Guerra Casana

17



Acontinuacion se realiz6 el diagndstico del estado actual del area de almacén de la
empresa SERVIGUER S.A.C; Determinando las causas que directamente afectan

al area de almacen y que en consecuencia influyen en la baja productividad.

MATERIA PRIMA MANO DE OBRA MATERIAL

DIFICULTAD EN ENCONTRAR LAS COMUNICACION MATERIALES EN

HERRAMIENTAS Y FACTURAS DEFICIENTE \\ MAL EST"D°
) Y
] FALTA DE PARTICIPACION \  SUCIEDAD Y ENTORNO
MALA DISTRIBUCION ———> \ DELA EMPRESA . AGLOMERADO SAUR
Y, 5 3 . PRODUCTIVIDAD EN
S/ FALTA DE _ﬁ/ TIEMPO ALTO DE / = 'AREAEEE
; / } ALMAC
AREA REDUCIDA Y METODOLOGIA 55 7/ BUSQUEDA DE MATERIALES 7
/ / /
DESORDEN VISIBLE H/
EN EL AREA FALTA DE / DESORDEN Y RETRASO /
INSTRUC11VOS DEENTREGAS ~ /

MEDIO AMBIENTE METODO m

Figura 3. Diagrama Causa — Efecto ( Ishikawa)

En la figura N°3 se visualizan los problemas que forman parte de una baja
productividad en el area de almacén de la empresa SERVIGUER S.A.C. de igual
manera con el estudio del diagrama de Ishikawa se procedi6 a realizar un estudio
a nivel cuantitativo para encontrar los problemas que presentan una mayor cantidad
de causas que afectan en la baja productividad del almacén. De las causas
mostradas en el Diagrama de Ishikawa, se tiene el siguiente Cuadro (Tabla N° 01)
donde se detalla el numero de desorden en el almacén para la elaboracion del

Diagrama de Pareto que origina el problema principal de la baja productividad:

Tabla 3. Problemas que afectan a la productividad en el area de almacén.

N° CAUSAS DEL PROBLEMA CANTIDAD
1 Suciedad y entorno aglomerado 27
2 Area reducida 14
3 Desorden visible en el drea 23
4 Mala distribucin 22
5 Falta de participacion de la empresa 12
6 Materiales en mal estado 10
7 Falta de metodologias 5S 18
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8 Falta de instructivos 14
9 Tiempo alto de busqueda de materiales 17
10 Retraso de entregas 23
11 Dificultad en encontrar herramientas 21
12 Comunicacion deficiente 10

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°1 se visualizan todos los problemas hallados en el almacén
SERVIGUER lo cual inlfuye directamente en la baja productividad, a través de los
problemas hallados que es la comunicacion deficiente, falta de participacion por
parte de la empresa, materiales en mal estado, suciedad en el almacén, entorno
aglomerado, é&rea reducida, desorden, falta de metodologia 5'S, falta de
instructivos, tiempo alto de busqueda de materiales, Retraso de entregas, dificuldad
en encontrar herramientas por la mala distribucion en la colocacion de los
materiales se concluyo por darle solucién implementando una de las herramientas
Lean ya que los problemas mencionados influyen directamente en la baja
productividad en el almacen de la empresa SERVIGUER S.A.C.

Posterior a identificar el origen que apunta a la causa principal, se continla a
priorizar las causas que forman mayor impacto en el problema a través del
diagrama de Pareto la cual radica en la representacién grafica de los datos
obtenidos de problemas existentes para identificar cuales son los aspectos
prioritarios que debe reducir o eliminar. La regla de Pareto indica que el 20% de las

causas identificadas, representan el 80% de los problemas ocurridos.

Tabla 4. % de causas encontradas en el area de almacén.
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CANTIDAD %
CAUSAS | CANTIDAD % ACUMULADA | ACUMULADO
4 22 10.43% 27 12.50%
5 12 5.69% 39 18.06%
7 18 8.53% 57 26.39%
6 10 4.74% 67 31.02%
9 17 8.06% 84 38.89%
10 23 10.90% 107 49.54%
11 21 9.95% 128 59.26%
12 10 4.74% 138 63.89%
1 27 12.80% 165 76.39%
3 23 10.90% 188 87.04%
2 14 6.64% 202 93.52%
8 14 6.64% 216 100.00%
TOTAL 211 100.00%

Luego de identificar los mayores porcentajes de los problemas identificados, se

priorizaron seis de doce items hallados.

Tabla N°5. Mayor porcentaje de problemas

PROBLEMAS

Suciedad y entorno aglomerado

Desorden visible en el area

Mala distribucién

Falta de metodologia 5s

Retraso de entregas

Dificultad en encontrar herramientas

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.

4.2.

CANTIDAD

1

Figura 4. Diagrama de Pareto.
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PORCENTAJE

Calculo de la productividad actual en el area de almacén de la empresa

SERVIGUER S.A.C (Pre test).

1. Nivel de mercaderia actual

A traves de un kardex (Tabla N° 6) evaluamos las salidas de las

herramientas y materiales del almacén de la empresa serviguer con la

finalidad de tener un control diario de los materiales que salen del almacén,

todos los datos son controlados a través de las tablas de excel, creado por

el asistente de almacén.

Tabla N°6. Kardex Septiembre de la empresa Serviguer s.a.c

BARBI | FILTR MASCAR
DNI NOMBRE |APPATERNO gPMATERN :ﬁg:‘ g:MI POLO | QUEJ | OS LEI:TE ILLA
0 2097 KN95
Bhrajamn
71025207 | Anthony | Abanto Murga Sl SI SI SI
Jorge
74289605 | Juliano Arbitres portilla T/30 T/M Sl Sl Sl Sl
41883425 | Hugo Angulo ruiz Sl Sl Sl Sl
Luis
03679148 | Alberto Calle Casanova T/32 | T/M T/L Sl Sl Sl
Victor
42564147 | Manuel Carlos Garcia T/32 | T/M T/L Sl Sl Sl
70668760 | Erik Castafieda | Nomberto T/30 | T/M T/S Sl S S
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Wenceslao
41542866 mercedes | Castejon Yarleque T/34 | T/M T/L Sl S| S| S|
Victor
42574135 Manuel Chavez Salinas T/32 | T/M T/L Sl Sl Sl Sl
71601077 | Josenrique | Cuneo Mendoza T/32 T/M Sl Sl Sl Sl
Biminchum
73800425 Carlos Estévez o} T/30 T/M Sl Sl Sl Sl
Paul Fernandez |pacherrez T/34 | T/L T/L S| SI SI
Franklin
76957925 Jonatan Grados Pérez T/30 T/M S| S| S| S|
Carlos
41356187 | Antonio Guanilo Guevara
73766294 | Cesar Huertas Cubas T/M Sl Sl Sl Sl
Deibi
46801061 | Ricardo Ledn Rodriguez T/30 T/M Sl Sl Sl Sl
Jhordan
72452965 | Alexis Mesones Nomberto T/30 T/M Sl Sl
Paul
42962491 | Orlando Montenegro | Calderdn T/32 T/L Sl Sl Sl Sl
CASC GUANTE
O3M~ ZAPAT | TAPO I:Esg:‘ CANDADO CHALEC | OREJER Aci';i?r/ 2’:&24 PINZA
ARAN (01 NES | P/SOLDA 3M SEGURID (0] AS A A
A DOR
Sl T/41 Sl Sl 12188 T/M Sl Sl Sl
Sl T/39 Sl SI 26955 SI SI SI
Sl T/41 Sl Sl 12012 Sl Sl Sl
Sl T/41 Sl Sl 14326 Sl Sl Sl
Sl T/40 Sl Sl Sl 12067 T/M Sl Sl Sl Sl
Sl T/39 Sl Sl Sl T/M Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl Sl T/M Sl Sl Sl
Sl T/42 Sl 12065 T/M Sl Sl Sl Sl
Sl T/41 Sl Sl Sl 14325 T/M Sl Sl Sl
Sl T/40 Sl 16575 Sl Sl Sl Sl
Sl T/43 Sl Sl Sl T/L Sl Sl Sl Sl
Sl T/39 Sl Sl 12926 Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl Sl T/M Sl Sl Sl Sl
Sl T/41 Sl Sl Sl T/M Sl Sl Sl Sl
Sl T/40 SI SI Sl T/M SI SI SI SI
Sl T/40 Sl Sl Sl 14322 T/M SI Sl Sl Sl
st | 1/40 | si S| st | sl S| S|

Fuente: Elaborado por el asistente de almacén de la empresa serviguer s.a.c
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Tabla N°7. Total de materiales entregados Septiembre.

PANTALON 13
CAMISA 6
POLO 14
BARBIQUEJO 16
FILTROS 2097 15
LENTES 16
MASCARILLA KN95 12
CASCO ARANA 17
ZAPATOS 15
TAPONES 11
GUANTES P/ SOLDADOR 17
RESPIRADOR 3M 10
CANDADO SEGURO 17
CHALECO 11
OREJERAS 13
ARNES CARETA 17
MICA CARETA 17
PINZA 13
TOTAL 250

Fuente: Elaboracion Propia.

4.2.2. Indicadores de productividad Actual (Pre test)
Se utilizaron los indicadores eficiencia y eficacia con el objetivo de tener un
registro de salidas de los materiales del almacén, los datos fueron obtenidos
con la ayuda del jefe del area de almacén.
Eficiencia actual
Se calculd la eficiencia del almacén durante el mes de septiembre contando

los 26 dias laborados de lunes a sabado.
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Tabla N°8. Eficiencia (Pre test).

EFICIENCIA cALcuLo
DIAS Pedidos entregados | . | de pedidos | EP= PEP/TPE= X100
perfectos

1 5 11 455
2 7 14 50.0
3 5 13 385
4 7 10 70.0
5 6 9 66.7
6 6 11 54.5
7 5 10 50.0
8 6 8 75.0
9 7 10 70.0
10 6 16 37.5
11 5 10 50.0
12 6 12 50.0
13 5 10 50.0
14 7 10 70.0
15 5 9 55.6
16 7 11 63.6
17 6 9 66.7
18 2 3 66.7
19 3 5 60.0
20 6 10 60.0
21 6 9 66.7
22 5 9 55.6
23 5 9 55.6
24 7 11 63.6
25 5 10 50.0
26 6 9 66.7

PROMEDIO 58.0

Fuente: Elaboracion propia.

Eficacia actual

Se calcul6 la eficacia del almacén durante el mes de septiembre contando los 26

dias laborados de lunes a sabado.

Tabla N°9. Efiacia (Pre test)
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EFICACIA cALcuLo
¢ N* Pedidos entregados | - | 4e pedidos | PEC= N°PET/TP= X100%
perfectos

1 6 11 54.5
2 8 14 57.1
3 8 16 50.0
4 7 11 63.6
5 7 13 53.8
6 9 15 60.0
7 5 8 62.5
8 7 12 58.3
9 9 14 64.3
10 10 15 66.7
11 9 16 56.3
12 9 13 69.2
13 11 17 64.7
14 7 13 53.8
15 10 17 58.8
16 9 15 60.0
17 7 13 53.8
18 8 13 61.5
19 6 10 60.0
20 6 9 66.7
21 8 12 66.7
22 5 10 50.0
23 6 9 66.7
24 6 10 60.0
25 5 10 50.0
26 9 14 64.3

PROMEDIO 59.7

Fuente: Elaboracion propia.

25



Tabla N°10. Productividad actual (Pre test)

EFICIENCIA CALcuULO EFICACIA CALCULO | PRODUCTIVIDAD
Pedidos Total EP= N° Pedidos | Total PEC=
PIAS entregados | de PEP/TPE= PIAs entregados| de N°PET/TP= EFIIE;::I(E:ZE::X
perfectos |pedidos| X100 perfectos |pedidos| X100%

1 5 11 45% 1 6 11 55% 25%
2 7 14 50% 2 8 14 57% 29%
3 5 13 38% 3 8 16 50% 19%
4 7 10 70% 4 7 11 64% 45%
5 6 9 67% 5 7 13 54% 36%
6 6 11 55% 6 9 15 60% 33%
7 5 10 50% 7 5 8 63% 31%
8 6 8 75% 8 7 12 58% 44%
9 7 10 70% 9 9 14 64% 45%
10 6 16 38% 10 10 15 67% 25%
11 5 10 50% 11 9 16 56% 28%
12 6 12 50% 12 9 13 69% 35%
13 5 10 50% 13 11 17 65% 32%
14 7 10 70% 14 7 13 54% 38%
15 5 9 56% 15 10 17 59% 33%
16 7 11 64% 16 9 15 60% 38%
17 6 9 67% 17 7 13 54% 36%
18 2 3 67% 18 8 13 62% 41%
19 3 5 60% 19 6 10 60% 36%
20 6 10 60% 20 6 9 67% 40%
21 6 9 67% 21 8 12 67% 44%
22 5 9 56% 22 5 10 50% 28%
23 5 9 56% 23 6 9 67% 37%
24 7 11 64% 24 6 10 60% 38%
25 5 10 50% 25 5 10 50% 25%
26 6 9 67% 26 9 14 64% 43%
58.0% 59.7% 35%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura N°5. Pre aplicacion de metodologia 5S mediante un grafico de dispersion.

A través del gréfico de dispersion podemos ver claramente que la productividad

diaria a variado y eso se debe a la cantidad de herramientas que salen del almacén.

Después de saber los datos sobre la productividad actual del almacén de la
empresa Serviguer, conocer las dificultades presentes en la actualidad y de
recolectar datos suficientes para el andlisis se procede a realizar una ficha de
observacion para medir el nivel de 5S en que se encuentra la empresa. Después
de saber los datos sobre la productividad actual del almacén de la empresa
Serviguer, conocer las dificultades presentes en la actualidad y de recolectar datos
suficientes para el andlisis se procede a realizar una ficha de observacion para

medir el nivel de 5S en que se encuentra la empresa.
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4.3. Implementacion de la metodologia 5'S en el area de almacén de

la empresa SERVIGUER S.A.C, 2021.

4.3.1. Ficha de observacion para medir el nivel actual de 5s en la que se

encuentra la empresa SERVIGUER S.A.C

FICHA DE OBSERVACION 5°S

TV Te Lo I s To | PSPPI

5°S N° | PREGUNTAS o |1 (2 (3 |4

PUNTAIJE

éLas herramientas se encuentran en buen
estado para su uso?

2 | éExisten objetos sin uso en el pasillo? X

éLos estantes se encuentran en completo
SELECCIONAR desorden?

(SEIRE) 4 | éLos materiales no estdn en su sitio? X

¢Laropa de los trabajadores no estan
ubicadas por talla?

6 ¢El drea de almacén se encuentra llena de «
cajas de cartén?

Tabla N°11. Ficha de observacion.

¢éLas areas estan correctamente
identificadas? X

8 ¢éLos botes de basura estdn en su lugar? X

ORDENAR

(SEITON) 9 ¢Todos los estantes estan debidamente

sefialados? X

10 ¢La vestimenta estda ubicado por tallas? X

11 | ¢Herramientasy Epp’s cada uno en su lugar? |x

¢éLos pasillos y pisos estdn libre de polvo y

12 suciedad? X

éLas herramientas de trabajo se encuentran

13 limpios? X

LIMPIAR | 14 éLa vestimenta estd limpia y nueva? X

(SEISO) | 15 éSe hace limpieza continuamente? X

éLos contenedores de basura estan limpios y

16 pintados? X

¢éLas paredes y techos se encuentran limpios y

1
/ pintados? X

14
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¢El personal cumple con las 3 fases iniciales de
18 ,
las 5'S? X 0
19 ¢El personal usa la vestimenta adecuada para
realizar sus labores? X 3
ESTANDARIZAR 20 ¢Todos los formatos cumplen con lo
(SEIKETSU) establecido? X 2
éSe respetan correctamente todos los
21 .
estandares? X 2
¢El personal conoce acerca de la normativay
22 .
las realiza? X 2 9
éSe realizan los reportes diarios correctamente a su
23 s
debido tiempo? X 3
24 ¢Esta todo el personal capacitado y motivado para
DISCIPLINA cumplir la norma? X 3
(SHITZUKE) 55 ¢Todos se involucran en el cumplimiento de la
normativa limpieza? X 2
26 ¢éSe realizan actividades de mejora continua
diariamente? X 2 10
Malo 0 No Implementado Revisadopor
Regular 1 Simplemente Parcial
Bueno 2 Implementacion Desarrollada o
Muy Bueno 3 Implementacién Avanzada ]
Excelente 4 Implementacidn Total
Fuente: Elaboracion de los investigadores

Luego de revisar los resultados de la ficha de observacién para medir el nivel de 5S

del area de almacén, se resumen en la tabla N°10 en lo que respecta a la situacion

actual de la empresa.

0,
5°S Puntaje | Maximo % df S‘,:,ada
Seleccionar 3 24 13%
Ordenar 5 20 25%

29




Limpiar 14 24 58%
Estandarizar 9 20 45%
Diciplinar 10 16 63%
Total 41 104 39%

Tabla N°12. Evaluacion 5S actual

Grado de Implementacion

Excelente 2 90%

90% > Bueno 2 70%

70% > Regular 2 50%

50% Pésimo > Pésimo

Posteriormente de implementar la ficha de observacién con el fin de conocer los

problemas que existen en la empresa SERVIGUER se concluye a través de la

evaluacion 5S gue cada porcentaje de S se encuentra en un nivel muy bajo. Dando

lugar al grado de implementacion pésimo, es por ello que gracias al plan de accion

se realizard una mejora en el almacén con el fin de causar un aumento en la

productividad de la empresa.

Diciplinar

Estandarizar

9

Puntaje

Seleccionar

24
21
18
15
12

ocowow

GRAICO RADIAL 5S

Maximo

20
Ordenar
5

Limpiar 24

14

Figura 6. Grafico Radial 5S
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4.3.2. Desarrollo 58S

Clasificar (SEIRI): En esta S inicial se empez6 a realizar la visualizacion y
separacion de aquellas herramientas innecesarias en mal estado y fuera de su lugar
especifico dentro del area para evitar estorbos y elementos prescindibles que
originen despilfarros, para ello se prosiguio a utilizar unas tarjetas rojas (Figura N°6)

para identificar los elementos considerados como desechos.

Figura N°7. Modelo de tarjeta roja.

Revisado por:

Freddy Guerra Casana
Firma:

e /=
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Figura N°8. Antes y después de aplicar el nivel 2 de 5S.

DESPUES

Ordenar (SEITON): Su finalidad es ordenar los articulos necesarios, estableciendo
un lugar especifico para cada cosa, de manera que se facilite su identificacion,
localizacion, y regreso al lugar de origen, después de ser utilizados. Una vez que

se han eliminado los elementos innecesarios, se realiz6 lo siguiente:

v' Se realiz6 el método ABC en base a los materiales que rotan mas para
priorizar con el fin de conocer los materiales que se encuentran el area.

v Esta clasificaciéon ayudara de manera significativa al orden del almacén y a
la rdpida entrega de los materiales a los trabajadores. A continuacion, se
muestra la clasificacion ABC:

Tabla N° 13. Clasificacion ABC almacén de la empresa Serviguer.

NOMBRE . . %PRODUCTO |,
N° peL  |unipabes|  ©°TC | importe | % PE e SOBRE ﬁ'c'“u";l'l"]{’;';'c‘; TIPO DE
ARTICULO UNITARIO VALOR |ACUMULADO | \\vENTARIO PRODUCTO
)g| Porta 190 $/79.00 |S/15,010.00| 18.1% 18.1% 5.55% 5.55%
electrodos
14| Chaleco 210 5/35.00 | S/7,350.00 | 8.9% 27.0% 6.13% 11.68%
2 | camisa 189 $/35.00 | S/6,615.00 | 8.0% 34.9% 5.52% 17.19%
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1| Pantalén 170 $/35.00 | S/5950.00 | 7.2% 42.1% 4.96% 22.15%
19| Zapatosp. 130 S/40.00 | S/5200.00 | 6.3% 48.4% 3.79% 25.95%
soldador
9 | zapatos 128 S/40.00 | S/5120.00 | 6.2% 54.6% 3.74% 29.68%
Z
20 M:ff;r‘:s 101 S/45.00 | S/4545.00 | 5.5% 60.0% 2.95% 32.63%
3 Polo 120 $/35.00 | S/4,200.00 | 5.1% 65.1% 3.50% 36.14%
24 eﬁ’\'j};e 180 $/15.00 | S/2,700.00 | 3.3% 68.4% 5.25% 41.39%
7|, 'g';:ta 210 $/12.00 | S/2,520.00 | 3.0% 71.4% 6.13% 47.52% 5
Casco 3M
N 129 $/19.00 | S/2,451.00 | 3.0% 74.4% 3.77% 51.28% R
11 i‘l‘j:;f; 130 $/18.00 | S/2,340.00 | 2.8% 77.2% 3.79% 55.08% 5
3| S;‘:Zr“ 129 $/18.00 | S/2,322.00 | 2.8% 80.0% 3.77% 58.84% 5
25 bf’;’;jzo 100 $/21.00 | S/2,100.00 | 2.5% 82.5% 2.92% 61.76% 5
4 | Barbiquejo 90 S/23.00 | S/2,070.00 | 2.5% 85.0% 2.63% 64.39% B
21| Alcohol 123 5/12.00 | S/1476.00 | 1.8% 86.8% 3.59% 67.98% B
18|  Pinzas 80 5/18.00 | S/1,440.00 | 1.7% 88.5% 2.34% 70.32% B
I
28 ifsge 90 $/16.00 | S/1,440.00 | 1.7% 90.3% 2.63% 72.94% 5
16 P’g:;i . 113 $/12.00 | S/1,356.00 | 1.6% 91.9% 3.30% 76.24%
27 a“‘r'f::]etadc?én 100 s/11.00 | S/1,100.00 | 1.3% 93.2% 2.92% 79.16%
10| Tapones 08 5/10.00 | S/980.00 | 1.2% 94.4% 2.86% 82.02%
13 Resg'{:dor 97 $/10.00 | $/970.00 | 1.2% 95.6% 2.83% 84.85%
12 (eall:ai::is 50 $/18.00 | S/900.00 | 1.1% 96.7% 1.46% 86.31%
26 te:iaeifade 60 $/12.00 | S/720.00 | 0.9% 97.5% 1.75% 88.06%
15| Orejeras 08 $/500 | S/490.00 | 0.6% 98.1% 2.86% 90.92%
7 Mis,\igrs'”a 97 $/5.00 | S/485.00 | 0.6% 98.7% 2.83% 93.75%
5 | Filtro 2097 78 $/500 | S/390.00 | 0.5% 99.2% 2.28% 96.03%
22| interruptor 68 $/500 | S/340.00 | 0.4% 99.6% 1.98% 98.02%
6| Lentes 63 $/500 | S/34000 | 0.4% 100.0% 1.98% 100.00%
3426 S/82,920.00| 100% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla N°14. Valores Acumulados de acuerdo al método ABC.

%VALOR %INVENTARIO
ACUMULADO | ACUMULADO
0% 0%
18.1% 5.55%

27.0% 11.68%
34.9% 17.19%
42.1% 22.15%
48.4% 25.95%
54.6% 29.68%
60.0% 32.63%
65.1% 36.14%
68.4% 41.39%
71.4% 47.52%
74.4% 51.28%
77.2% 55.08%
80.0% 58.84%
82.5% 61.76%
85.0% 64.39%
86.8% 67.98%
88.5% 70.32%
90.3% 72.94%
91.9% 76.24%
93.2% 79.16%
94.4% 82.02%
95.6% 84.85%
96.7% 86.31%
97.5% 88.06%
98.1% 90.92%
98.7% 93.75%
99.2% 96.03%
99.6% 98.02%
100.0% 100.00%
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INVENTARIO ACUMULADO

Figura N°9. Clasificacion ABC.
Fuente: Elaboracion Propia.

Continuando con la implementacion, después de la clasificacion ABC, Se definio el
lugar donde se deben ubicar lo necesario y principales herramientas que se utilizan

frecuentemente.

Tabla N°15. Pasos a seguir de acuerdo a la clasificacién ABC.

Analizar clasificacion ABC Colocar e identificar los
- Decidir el modo de .
y definir el lugar de —> | ., . materiales puestos en su
ubicacion de cada colocacion. lugar especifico

material.

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N°10. Orden de acuerdo a la clasificacion ABC.

Limpiar (SEISO): En esta tercera fase (Limpieza) se designé responzabilidades
de limpieza nombrando a tres responsables para mantener impecable tanto las
areas de trabajo como también el almacén de la empresa teniendo como objetivo
fomentar al personal en el desempefio de la limpieza y salud dentro y fuera de la
empresa. Se determiné como estrategia que la limpieza debe ser una actividad
rutinaria, la cual tiene que ser supervisada constantemente para asegurar el buen

funcionamiento manteniendo asi un lugar de trabajo limpio y agradable.

Tabla N°16. Pasos a seguir de acuerdo al programa de limpieza.

Conocer la definicion de Planificar las tareas de

. L Ejecutar la Limpieza.
limpieza general. limpieza.

Fuente: Elaboracion propia.
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Limpieza General de almacén:

Esta estrategia tiene como objetivo reducir el impacto negativo que tiene para la

salud de los colaboradores. La actividad que se realice es la elaboracién de un

cronograma de limpieza general de almacén. Teniendo como acciones, la primera,

determinar una fecha por mes para la limpieza, la segunda accion, detallar una lista

de implementos tanto de seguridad como de higiene, en la tercera accion se lleva

a cabo la formacion de equipos de limpieza, como responsables para el desarrollo

de las actividades se tiene al area de limpieza y almacén. Los resultados esperados

de esta estrategia, es que la empresa mantenga condiciones favorables en sus

areas, sobre todo en el area de almacén, generando un ambiente de limpieza y

ordenado, de esta forma beneficiara el desarrollo de las actividades laborales vy el

clima organizacional.

Tabla N°17. Limpieza general de almacén.

RECURSOS Y
ACTIVIDADES ACCIONES RESPONSABLE PERIODO | PRESUPUESTO
MATERIALES
S
Determinar . Set-21 /
Cronograma Asistente de -
Lo una fecha por , Escoba
de limpieza almacén. S/
mes para la . Recogedor Oct-21
general de o Jefe de almacén -
, limpieza . Bolsas
almacén. Sr. Limpieza S/
general. Nov-21
TOTAL S/ 0.00

Fuente: Elaboracion propia

Revisado por

Freddy Guerra Casana

AR
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Figura N°11. Evidencia de suciedad, desorden y aglomeracién de cajas.

Figura N°12. Antes y Después de la limpieza de almacén.
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Estandarizacion (SEIKETSU): Esta estrategia tiene como objetivo fomentar la

responsabilidad, participacion y compromiso del personal, para ello se elabor6 un

cuadro detallando el procedimiento de acuerdo al desarrollo del cumplimiento de

las 5S bajo un reglamento de trabajo.

Tabla N°18. Procedimiento para el habito de implementar 5S.

N° Procedimiento de labores

Respetar los protocolos de bioseguridad.

Ordenar el pedido evitando aglomeraciones.

Recojo de herramientas del almacén.

Seleccién de materiales no utilizados.

g Bl W N

Devolucion correcta al sitio adecuado en el area de almacén.

6 Mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo antes de retirarse.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N°13. Reglamento interno de trabajo.

“ REGLAMENTO INTERNO DE TRABAJO

NIVEL 3: Reglamento 5s - 5G-55T

,I ‘ Manual de procedimiento Fecha: 05/1172021

REGLAMENTO 55 OFICINAS - ALMACEN

*Mantener limpio ¥y ordenado nuestras areas de trabajo.

*Guardar en su lugar los materiales ¥ herramientas gue no estés utilizando.

*Mo pierdas ni hagas perder el tiempo a tus compafieros de trabajo.

“Identificar el lugar especdifico de cada material ¥ herramienta utilizada.

*Myudar con la limpieza diaria es parte de todos,

*Apagar los instrumentos gque no estés utilizando asi juntos cuidaremos la energia
*Intructivos de fin de mes en sus cuentas para quienes mantengan su area limpia y
ordenada.

*Revisiones diarias de 5 min antes de culminar el trabajo para confirmar |a limpieza,

#*4| cumplir los items anteriores seran incluidos a un sortec mensual de una Cena para
dos personas en el restaurant "LA TABEERMA",

Rirwisbilo por Aprntaado por
Freckdy Guers Casans Bamanding Guorts Taga

Frma Fama

e /2

s Carwr el
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DESPUES DE IMPLEMENTAR 5'S

Dificultad para
encontrar los
materiales

Uso Eficiente
del espacio
libre

. Disminucién en
Baja tiempo de
productividad P
entregas de
materiales
Cajasy Mayor

Herramientas productividad

Figura N°14. Implementacion 5s en la fase 4.

Después

Rty o _
[—]

e

s

Figura N°15. Implementacién 5S en la fase 4.
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Disciplina (Shitsuke): Auditoria interna e insentivos de trabajo.

Tiene como actividad la formacion de un comité de autoria interna. Las cuales tiene

como acciones, la primera determinar una lista de candidatos. Los resultados

esperados, es que se determine un comité dentro de la empresa, de tal manera que

las responsabilidades sean repartidas, y a su vez ejercer el nivel de participacion y

compromiso permanente del personal.

Tabla N°19. Auditoria Interna.

RECURSOS Y
ACTIVIDADES | ACCIONES |RESPONSABLE MATERIALES PERIODO |PRESUPUESTO
Charlas Set-21 s/ _
informativas
Formacién de de sus JEFE DE Material
un comité de actividades a ALMACEN, informativo Oct-21 S/ -
auditoria desempenfar. | ASISTENTE DE Papel
interna. Evaluacion del ALMACEN Lapiceros
comllte fie Nov-21 s/ _
auditoria.
TOTAL S/ 0.00

Fuente: Elaboracién propia.

Figura N°16. Participacion del personal en la auditoria interna.
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La Disciplina es un elemento que permite que el programa avance correctamente
siguiendo normas definidas para las 5S.En esta ultima etapa se pretende que la
implementacion continde con el habito de respetar y utilizar correctamente los
procedimientos, ya que gracias a la importancia de esta ultima S se estima la

perseverancia de la implantacion de las anteriores.

La autodisciplinay la responsabilidad del personal pueden fomentarse mediante los

siguientes pasos:

Incentivos que alimenten
Realizar actividades que el habito de utilizar 5S.

fomenten la participacion
del personal.

Figura N°17. Pasos a seguir de acuerdo a la disciplina.

Tabla N° 20. Charla sobre la importancia de las 5S.

CHARLA SOBRE LA IMPORTANCIA DE LAS 5S

Las 5S es una técnica de gestion que nacié en Japon, los cuales se basa en 5 sencillos principios.
Se dio a conocer por primera vez que se implanto en la fabrica de produccién de TOYOTA en los
afios 60.

El objetivo de las 5 s es lograr puestos de trabajo mejor organizado, mas ordenado, més limpio de
manera constante, para obtener mejor productividad en el proceso y un sitio de trabajo seguro.

El nombre de las 5S proviene de las primeras letras de cada etapa de aplicacion ya que esta en
idioma japonés las cuales son las siguientes

Eliminar del &rea de trabajo lo que no es util. ¢, Qué es util y qué no

SEIRI ELIMINAR
es?
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SEITON ORDENAR | Organizar el area de trabajo de forma eficaz.

SEISO LIMPIAR Mejorar el nivel de limpieza en el &rea de trabajo y sea constante.

SEIKETSUKE | ESTANDARIZAR | Estandarizar el orden y limpieza, se tiene que prevenir

SHITSUKE DISCIPLINA | Fomentar el compromiso con los pasos anteriores.

Los resultados que se obtendran al aplicar las 5S van a favorecer a las condiciones del puesto de
trabajo y salud laboral, las cuales son:

- Favorece un trabajo mas ordenado y limpio, ser mas eficaz y evitando pérdidas de tiempo en la
busqueda de una herramienta o insumo para el trabajo que se realiza.

- Mejora el mantenimiento en las diferentes maquinas, equipos y herramientas que se tiene en la
empresa o accidente que se pueda presentar en ese momento.

- Mejora la seguridad de los colaboradores en la empresa, va a reducir la probabilidad de peligros
y riesgos.

- Favorece el trabajo en equipo en toda la empresa ya que todos tendran un mismo habito la cual
sera una cultura organizacional.

Fuente: Elaboracion Propia.

Figura N°18. Vale de consumo para incentivar al personal el compromiso con las
5S.

Vale de Consumo

CENA PARA DOS PERSPNAS
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tabla N°21. Cronograma de actividades.

ACTIVIDAD

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

Diagnosticar la situacién actual en
el area de almacén de la empresa
SERVIGUER S.A.C, 2021.

Calcular la Productividad Actual
en la Empresa SERVIGUER
S.A.C., 2021

CAPACITACION.

Sobre estrategias de la metodologia
5S teniendo como objetivo fomentar
la limpieza y el compromiso del
personal.

Implementar la metodologia 5'S
en el area de almacén de la
empresa SERVIGUER S.A.C,
2021

Limpieza General de almacén Esta
estrategia tiene como objetivo reducir
el impacto negativo que tiene para la

salud de los colaboradores.

Medir la Productividad y verificar el
progreso de eficiencia en la Empresa
SERVIGUER S.A.C., 2021

AUDITORIA INTERNA Esta
estrategia tiene como objetivo
fomentar la responsabilidad,
participacion y compromiso del

personal.

Fuente: Elaboracion Propia

PLAN DE ACCION

Tabla N°22. Plan de accion.

ESTRATEGIA

ACTIVIDAD

ACCIONES

OBJETIVOS

RESPONSABLE

PERIODO

PRESUPUESTO

Capacitacion.

Brindar
capacitacion
sobre Gestion

Programacion
de la
capacitacion.

Sensibilizacion
del personal.

Jefe de
almacén.

Cada 2
meses

S/0.00
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de

Visita del jefe

almacenamiento de obras
alos especialista en
colaboradores. la
metodologia 5
HS"-
Esta estrategia Charlas
tiene como informativas
objetivo de sus Responsabilidad,
Auditoria fomentar la actividades a participacion y Administrador, Cada 2
. - . ) A S/10.00
interna. responsabilidad, | desempefiar. | compromiso del | Jefe de almacén | meses
participacion y Realizar un personal.
compromiso del recorrido
personal. por el almacén.
Detallar una
lista de Reducir el
Limpieza N implementos | impacto negativo | ; . Cada mes
Limpieza : Area de limpieza
general de tanto de que tiene para la . 3 S/30.00
. profunda. ' Almacén
almacén. seguridad salud de los meses).
como de colaboradores.
higiene.
Vale de Procedimientos
consumo por en base al
ol P Correcta reglamento Perseverar la | Participacion de
- utilizacion de la interno de responsabilidad | todo el personal | Mensual S/60.00
cumplimiento o : o ;
aplicacién 5S . trabajo de aplicaciéon 5S de trabajo.
correcto de las
correctamente
5S. .
cumplido.
TOTAL S/ 100.00

Fuente: Elaboracion propia.

4.4.

Medicion de la productividad en la empresa Serviguer S.A.C después

de implementar la metodologia 5s.

4.4.1. Productividad otubre y noviembre (post implementacién 5S)

Tabla N°23. Kardex Mes de Octubre empresa Serviguer s.a.c.

N.2 DNI NOMBRE APPATERNO |[APMATERNO |PANTALON | CAMISA| POLO
1 71025207 |Bhrajamn Anthony | Abanto Murga T/30 T/M T/M
2 74289605 |Jorge Juliano Arbitres portilla T/30 T/M T/M
3 41883425 | Hugo Angulo Ruiz T/M
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4 03679148 | Luis Alberto Calle Casanova T/32 T/M T/L
5 42564147 | Victor Manuel Carlos Garcia T/32 T/M T/L
70668760 | Erik Castafieda Nomberto T/M T/S
Wenceslao
7 41542866 mercedes Castejon Yarleque T/34 T/M T/L
8 42574135 | Victor Manuel Chéavez Salinas T/M T/L
9 71601077 |Jos enrique Cuneo Mendoza T/M
10 73800425 | Carlos Estévez Biminchumo T/M
11 paul Fernandez pacherrez T/34 T/L T/L
12 76957925 | Franklin Jonatan Grados Pérez T/30 T/M
13 41356187 | Carlos Antonio Guanilo Guevara T/M
14 73766294 | Cesar Huertas Cubas T/M
15 46801061 | Deibi Ricardo Ledn Rodriguez T/30 T/M
16 72452965 |Jhordan Alexis Mesones Nomberto T/S T/M
17 42962491 | Paul Orlando Montenegro | Calderdn T/32 T/L
FILTROS MASCARILLA | CASCO 3M
BARBIQUEJO 2097 LENTES KN95 ARANA ZAPATOS | TAPONES
Sl Sl Sl Sl Sl T/41 Sl
Sl Sl Sl Sl SI T/39 Sl
Sl Sl T/41 Sl
Sl Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl
Sl SI SI SI T/39 Sl
Sl Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl T/42
Sl Sl Sl T/41 Sl
SI SI SI Sl
SI SI SI Sl
Sl Sl Sl Sl Sl T/39 Sl
SI SI Sl
Sl Sl Sl Sl Sl T/41
SI SI SI SI Sl
SI Sl
Sl Sl Sl Sl SI Sl
P /csigfg;;ZR RESP:\;\DOR CS'TEZ?J?(?DO CHALECO | OREJERAS | ARNES/CARETA | MICA/CARETA | PINZA
SI SI Sl T/M SI SI SI
Sl Sl SI Sl Sl
Sl Sl Sl T/M SI
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S| S S| S| S|
S S| S| T/M S|
Sl Sl S S| S| Sl Sl

S| S| T/M S| S|
S| S T/M S| S| Sl
Sl Sl S T/M S| Sl
SI S S| S| S|
S| S| S T/L S| Sl

S S S| S| S|

S| S| S T/M S|
S S S S| S| S|

S| S| T/M S| S|
S| S| S| T/M S| S| S|
S| S| S| T/M S| S|

Tabla N°24. Total de materiales entregados.

MATERIALES UNIDADES
PANTALON 9
CAMISA 9
POLO 17
BARBIQUEJO 12
FILTROS 2097 13
LENTES 13
MASCARILLA KN95 17
CASCO ARANA 11
ZAPATOS 8
TAPONES 13
GUANTES P/ SOLDADOR 13
RESPIRADOR 3M 13
CANDADO SEGURO 17
CHALECO 11
OREJERAS 13
ARNES CARETA 12
MICA CARETA 11
PINZA 16
TOTAL 228
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HORA

TOTAL  7RABAJO MINUTOS UNIDADES/MINUTOS UNIDADES/HORA DIAS
REAL
| 228 4 | 240 0.95 57 | 26 |

Eficiencia Octubre

Tabla N°25. Eficiencia del mes de Octubre empresa Serviguer.

EFICIENCIA CALcuLO
Pedidos
DIAS entregados Total de EP= PEP/TPE= X100
perfectos pedidos

1 10 14 71%
2 9 12 75%
3 8 13 62%
4 9 11 82%
5 8 10 80%
6 9 12 75%
7 8 10 80%
8 7 9 78%
9 9 12 75%
10 12 17 71%
11 8 11 73%
12 8 13 62%
13 7 10 70%
14 8 11 73%
15 8 10 80%
16 8 11 73%
17 8 9 89%
18 6 7 86%
19 3 5 60%
20 6 10 60%
21 7 9 78%
22 7 8 88%
23 7 10 70%
24 7 11 64%
25 9 14 64%
26 9 13 69%

PROMEDIO 73%

Fuente: Elaboracion propia.
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Eficacia octubre

Tabla N°26. Eficacia mes de octubre empresa Serviguer.

EFICACIA CALcuLO
N° Pedidos
DIAS entregados Totalde | o NepET/TP= X100%

perfectos pedidos
1 8 11 73%
2 9 14 64%
3 10 16 63%
4 8 11 73%
5 8 13 62%
6 9 15 60%
7 7 8 88%
8 8 12 67%
9 9 14 64%
10 10 15 67%
11 10 16 63%
12 9 13 69%
13 11 17 65%
14 9 13 69%
15 11 16 69%
16 10 15 67%
17 8 13 62%
18 8 13 62%
19 7 10 70%
20 7 9 78%
21 9 12 75%
22 7 10 70%
23 7 9 78%
24 7 10 70%
25 7 10 70%
26 10 14 71%

PROMEDIO 69%

Fuente: Elaboracion propia
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Productividad Octubre post implementacion 5S.

Tabla N°27. Productividad octubre.

PRODUCTIVIDAD EVALUADA A INICIOS DE NOVIEMBRE

EFICIENCIA CALCcuULO EFICACIA CALCULO | PRODUCTIVIDAD
pias | Pedidos | oo ide| EP= | pias | N Pedidos | o ide | PES | EmciEnciaX
entregados . PEP/TPE= entregados . N°PET/TP=
perfectos ERILES X100 perfectos IR X100% EFICACIA
1 10 14 71% 1 8 11 73% 52%
2 9 12 75% 2 9 14 64% 48%
3 8 13 62% 3 10 16 63% 38%
4 9 11 82% 4 8 11 73% 60%
5 8 10 80% 5 8 13 62% 49%
6 9 12 75% 6 9 15 60% 45%
7 8 10 80% 7 7 8 88% 70%
8 7 9 78% 8 8 12 67% 52%
9 9 12 75% 9 9 14 64% 48%
10 12 17 71% 10 10 15 67% 47%
11 8 11 73% 11 10 16 63% 45%
12 8 13 62% 12 9 13 69% 43%
13 7 10 70% 13 11 17 65% 45%
14 8 11 73% 14 9 13 69% 50%
15 8 10 80% 15 11 16 69% 55%
16 8 11 73% 16 10 15 67% 48%
17 8 9 89% 17 8 13 62% 55%
18 6 86% 18 8 13 62% 53%
19 3 5 60% 19 7 10 70% 42%
20 6 10 60% 20 7 9 78% 47%
21 7 9 78% 21 9 12 75% 58%
22 7 8 88% 22 7 10 70% 61%
23 7 10 70% 23 7 9 78% 54%
24 7 11 64% 24 7 10 70% 45%
25 9 14 64% 25 7 10 70% 45%
26 9 13 69% 26 10 14 71% 49%
PROMEDIO 73% PROMEDIO 69% 50%
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla N°28. Cuadro de estudio de tiempos.
TIEMPO SERVICIO DE ATENCION
Tiem
MES (SegeunSZS) VRS (R, Eficiencia Eficacia Productividad
antes de 5S antes de 55
SEPTIEMBRE 1.042 62.5 58% 60% 35%
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OCTUBRE 0.950 57 73% 69% 50%
NOVIEMBRE
Fuente: Elaboracion propia.
PRODUCTIVIDAD

B SEPTIEMBRE m OCTUBRE

Figura N°19. Grafico 3D estudio de tiempos.

Tabla N°29. Kardex Mes de Noviembre empresa Serviguer s.a.c.

Ne DNI NOMBRE APPATERNO |APMATERNO |[PANTALON [ CAMISA | POLO
Bhrajamn
1 71025207 | Anthony Abanto Murga T/30 T/M T/M
2 74289605 |Jorge juliano Arbitres portilla T/30 T/M T/M
3 41883425 | Hugo Angulo Ruiz T/M
4 03679148 | Luis Alberto Calle Casanova T/32 T/M T/L
5 42564147 |Victor Manuel |Carlos Garcia T/32 T/M T/L
6 70668760 | Erik Castaneda Nomberto T/M T/S
Wenceslao
7 41542866 mercedes Castejon Yarleque T/34 T/M T/L
8 42574135 |Victor Manuel |Chévez Salinas T/M T/L
9 71601077 |Jos Enrique Cuneo Mendoza T/32 T/M T/M
10 73800425 | Carlos Estévez Biminchumo T/30 T/S T/M
11 Paul Ferndndez pacherrez T/34 T/L T/L
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Franklin
12 76957925 Jonatan Grados Pérez T/30 T/M
13 41356187 | Carlos Antonio | Guanilo Guevara T/M
14 73766294 | Cesar Huertas Cubas T/32 T/M T/M
15 46801061 |Deibi Ricardo Ledn Rodriguez T/30 T/S T/M
16 72452965 |Jhordan Alexis | Mesones Nomberto T/30 T/S T/M
17 42962491 |Paul Orlando Montenegro | Calderdn T/32 T/M T/L
FILTROS MASCARILLA | CASCO 3M
BARBIQUEJO 2097 LENTES KN95 ARANA ZAPATOS TAPONES
Sl Sl Sl Sl Sl T/41 Sl
Sl Sl Sl Sl Sl T/39 Sl
Sl Sl T/41 Sl
Sl Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl T/39 Sl
Sl Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl T/42 Sl
Sl Sl Sl Sl T/41 Sl
Sl Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl Sl T/39 Sl
Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl Sl T/41 Sl
Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl T/40 Sl
Sl Sl Sl Sl Sl Sl
p /igﬁl;;ng RESP;T\:I\DOR C&Zﬂﬁ?: CHALECO | OREJERAS | ARNES/CARETA | MICA/CARETA | PINZA
Sl Sl Sl T/M Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl T/M Sl
Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl T/M Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl T/M Sl Sl
Sl Sl T/M Sl Sl Sl
Sl Sl Sl T/M Sl Sl
Sl Sl Sl Sl Sl
Sl Sl Sl T/L Sl Sl
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S| S| S| S| S|
S| S| S| T/M S| S|
S| S| S| S| S| S| S|
S| S T/M S| S| S|
S| S| S| S| S| S|
S| S| S| T/M S| S| S|

Fuente: Elaboracion Serviguer.

Eficiencia Noviembre

Tabla N°31. Eficiencia del mes de Noviembre empresa Serviguer.

Tabla N°30. Total de materiales entregados.

MATERIALES UNIDADES
PANTALON 13
CAMISA 14
POLO 17
BARBIQUEJO 14
FILTROS 2097 15
LENTES 14
MASCARILLA KN95 17
CASCO ARANA 10
ZAPATOS 9
TAPONES 17
GUANTES P/ SOLDADOR 13
RESPIRADOR 3M 14
CANDADO SEGURO 17
CHALECO 10
OREJERAS 12
ARNES CARETA 13
MICA CARETA 12
PINZA 12
TOTAL 243

EFICIENCIA CALCULO
DIAS e;‘ig;izsos Totalde | EP=PEP/TPE=
pedidos X100
perfectos

1 16 17 94%
2 11 13 85%
3 12 13 92%
4 15 18 83%
5 10 10 100%
6 11 12 92%
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7 15 16 94%
8 9 9 100%
9 11 13 85%
10 14 15 93%
11 16 17 94%
12 10 10 100%
13 12 12 100%
14 18 18 100%
15 12 13 92%
16 22 22 100%
17 11 12 92%
18 16 17 94%
19 10 10 100%
20 12 13 92%
21 17 17 100%
22 18 19 95%
23 8 9 89%
24 11 12 92%
25 10 10 100%
26 12 12 100%
PROMEDIO 95%

Fuente: Elaboracion Propia.

Eficacia Noviembre

Tabla N°32. Eficacia del mes de Noviembre empresa Serviguer.

EFICACIA CALcuLO
N° Pedidos
DIAS | entregados | T°t'9€ | pec NepET/TP= X100%

perfectos EeCioes

1 15 17 88%

2 14 14 100%

3 15 16 94%

4 15 15 100%

5 12 13 92%

6 11 12 92%

7 16 16 100%

8 9 10 90%

9 12 14 86%

10 14 15 93%

11 13 16 81%

12 13 13 100%




13 23 24 96%
14 16 17 94%
15 8 9 89%
16 22 22 100%
17 16 17 94%
18 11 11 100%
19 15 16 94%
20 12 13 92%
21 11 14 79%
22 9 11 82%
23 10 10 100%
24 12 13 92%
25 11 12 92%
26 15 17 88%
PROMEDIO 93%

Fuente: Elaboracion Propia.

Productividad Noviembre post implementacién 5S.

Tabla N°33. Productividad Noviembre.

PRODUCTIVIDAD NOVIEMBRE
EFICIENCIA CALcuLO EFICACIA CALCULO | PRODUCTIVIDAD
DIAS Pedidos Total EP= DIAS N° Pedidos Total de | ... PEC= EFICIENCIA X
entregados de PEP/TPE= entregados . N°PET/TP=
perfectos |pedidos X100 perfectos RRCioes X100% EFICACIA
1 16 17 94% 1 15 17 88% 83%
2 11 13 85% 2 14 14 100% 85%
3 12 13 92% 3 15 16 94% 87%
4 15 18 83% 4 15 15 100% 83%
5 10 10 100% 5 12 13 92% 92%
6 11 12 92% 6 11 12 92% 84%
7 15 16 94% 7 16 16 100% 94%
8 9 9 100% 8 9 10 90% 90%
9 11 13 85% 9 12 14 86% 73%
10 14 15 93% 10 14 15 93% 87%
11 16 17 94% 11 13 16 81% 76%
12 10 10 100% 12 13 13 100% 100%
13 12 12 100% 13 23 24 96% 96%
14 18 18 100% 14 16 17 94% 94%
15 12 13 92% 15 8 9 89% 82%
16 22 22 100% 16 22 22 100% 100%
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17 11 12 92% 17 16 17 94% 86%
18 16 17 94% 18 11 11 100% 94%
19 10 10 100% 19 15 16 94% 94%
20 12 13 92% 20 12 13 92% 85%
21 17 17 100% 21 11 14 79% 79%
22 18 19 95% 22 9 11 82% 78%
23 8 9 89% 23 10 10 100% 89%
24 11 12 92% 24 12 13 92% 85%
25 10 10 100% 25 11 12 92% 92%
26 12 12 100% 26 15 17 88% 88%
PROMEDIO 95% PROMEDIO 93% 87%
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla N°34. Cuadro de estudio de tiempos.
TIEMPO SERVICIO DE ATENCION
MES Tiempo Tiempo
(Segundos) | (Horas) antes Eficiencia Eficacia Productividad
antes de 5S de 5S
SEPTIEMBRE 1.042 62.5 58% 60% 35%
OCTUBRE 0.950 57.0 73% 69% 50%
NOVIEMBRE 1.013 60.8 95% 93% 87%
Fuente: Elaboracion Propia.
Productividad

= SEPTIEMBRE

= OCTUBRE

N

NOVIEMBRE

Figura N°20. Grafico 3D estudio de tiempos.
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Confiabilidad del instrumento

= Se hizo un andlisis pre y post implementacion 5S.
Para la confiabilidad se utilizé un contraste de hipétesis no paramétricos aplicando
la prueba de Wilcoxon a través del cual se compard el pre test y post test
implememtacion 5S en el cual se pudo observar a través de la prueba de

normalidad Shapiro Wilk y Kolmogorov Smirnov.

Pruebas de normalidad

Kaolmogaorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
» Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFEREMCIAABSOLLUTA A7 26 0449 G914 26 032
a. Correccidn de la significacidn de Lilliefors T

Figura N°21. Shapiro Wilk

En el estadistico Shapiro wilk se analizé con un nivel de significancia de 0.032,
Shapiro se basa en utilizarlo cuando n<50), si p>0.05 se acepta Ho, en caso

contrario se rechaza; para ello fijamos las siguientes hipotesis:

Hipodtesis Nula (Ho) :La hipotesis del método 5S no influye en la productividad del
almacén.
Hipodtesis Alterna (Ha) : La hipétesis del método 5S influye en la productividad del

almacén.

En el estadistico Kolmogorov Smirnov se analiz6 de igual manera dando como
resultado un nivel de significancia de 0.4333 sefialando que la distribucion de la
diferencia no tiene una distribucion normal por lo tanto no se puede aplicar una

prueba estadistica paramétrica.

Tabla N°35. Kolmogorov Smirnov

Pre
. .. Post . .
implementacion | . ‘. Diferencia
implementacion 55
5S
Media 1,592,702 3,615,385 2,022,682
Desviacion 1,081,001 0,496139 1,288,626
estandar
Varianza 1,168,564 0,246154 1,660,556
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Z(K-S) 1,140,925 2,020,634 0,871462
P.Valor 0,147980 0,000568 0,433314

Al comprobar que el nivel de significancia por normalidad es menor a 0.05 se
observa que no hay normalidad en la variable método 5s es por eso que
rechazamos la hipoétesis nula, por lo tanto no es posible utilizar una prueba
paramétrica, debiendo aplicar una brueba no paramétrica, es decir el estadistico de
Wilcoxon.

Nivel de significancia: 5% = 0.05
Valor de W = -4,229668
Valor de P = 0,000023

Interpretacion: La hipotesis del método 5S influye en la productividad del almacén
pues existe una mejora después de haber aplicado la metodologia 5s, ya que la
probabilidad de error es muy bajo.
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V. DISCUSION

En relacion a la hipotesis general la productividad tuvo un aumento de 52%;
confirmando que el uso de la implementacion de la metodologia 5S en el area de
almacén aumenta la productividad en la empresa SERVIGUER S.A.C, 2021, por
consiguiente se comparte lo expresado por Acuia (2018, p.14), en donde indica en
la tesis presentada como. “Aplicacion de estudio de trabajo para aumentar la
productividad en la elaboracion de tubos”, Se obtuvieron los resultados del estudio
y estandarizacion de los tiempos de trabajos reduciéndola a 445.86 minutos. Los
resultados obtenidos en la productividad fueron mejorados gracias a la
implementacion de la metodologia 5s el cual acortaria los tiempos empleados en
cada despacho generando un aumento de productividad.

En relacion a la hipétesis especifica se mejoro la eficiencia y eficacia respecto al
uso y lugar adecuado de los materiales, confirmando que la metodologia 5s
implementado en el area de almacén logr6 mejorar satisfactoriamente el progreso
de las entregas, al igual que Navarrete, L. (2019, p. 19). En su estudio “Tiempos
productivos de optimizacion y su atribucion en la produccién en el tiempo de la
elaboracion de sillas”. Se utilizé el enfoque cuantitativo se emplearon materiales
como: SPSS, diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa, Los resultados obtenidos
fueron favorables permitiendo demostrar que la implementacion de las 5s tiene una
relacion directa con la productividad ya que gracias a un buen ambiente de trabajo,
se logra minimizar pérdida de tiempo y de esta manera mejora significativamente
la productividad resultando con indicadores positivos, por lo cual genera un

beneficio a la empresa a lo largo del tiempo.
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VI.  CONCLUSION

En cuanto al primer objetivo se concluye que gracias al diagndstico inicial que se
realizé con el fin de conocer los problemas presentes en la empresa se pudo
visualizar que la empresa Serviguer si necesita de la implementacion 5S ya que
gracias a su progreso se podra tener una mejoria en el sistema productivo, a través
de una ficha de observacion se corroboré que aplicando las 5 fases de la
metodologia se lograria mejorar todos los aspectos negativos que encontramos en

el periodo del primer mes que realizamos la evaluacion.

De igual manera con el segundo objetivo posterior a la implementacién se pudo
observar que en el mes de octubre ya se presentaban mejorias visibles dando lugar
a un mes con menos retraso y defectos en la entrega de los materiales y
manteniendo ésta actividad de mejora continua se llegara a lograr una

sostenibilidad adecuada para la empresa.

Dentro de la tercera etapa en el diagnéstico del estado inicial se encontré niveles
muy bajos expresados en porcentajes de 35% de dando lugar a un grado de
implementacion pésimo denotando visiblemente que hizo falta mejorar ese nivel
dentro de la empresa, es por ello que gracias a la ficha de implementacion que se
realizd post implementacion 5S se pudo denotar la mejora gracias al desarrollo de

cada S.

En cuanto al cuarto y ultimo objetivo se realizé un estudio de tiempos de eficiencia,
eficacia y productividad de acuerdo al desarrollo que continuamente se realizo, para
de esa manera diagnosticar el estado del cual inicié en el mes de septiembre y
conforme se iban presentando las mejoras mes a mes ( octubre y noviembre)
denotando visiblemente que con la aplicacion de las 5S adecuadamente se mejoro

en su gran mayoria tanto en la productividad como en la relacion del personal.

Para demostrar que existe evidencia suficiencte para rechazar la hipotesis nula se
realizd un analisis pre y post implementacion 5S.
Para la confiabilidad se utilizé un contraste de hipotesis no paramétricos aplicando

la prueba de Wilcoxon a través del cual se comparé el pre test y post test
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implementacion 5S en el cual se pudo observar a través de la prueba de normalidad
Shapiro Wilk y Kolmogorov Smirnov.

Al comprobar que el nivel de significancia por normalidad es menor a 0.05 se
observa que no hay normalidad en la variable método 5s es por eso que
rechazamos la hipétesis nula, la hipétesis del método 5S influye en la productividad
del almacén pues existe una mejora después de haber aplicado la metodologia 5s,

ya que la probabilidad de error es muy bajo.

VIl.  RECOMENDACIONES

Se hace la recomendaciona la empresa SERVIGUER S.A.C mantener la aplicacion
de la herramienta 5s tanto en el almacén como en las demas areas de la empresa,
ya que como se ha podido comprobar en este estudio la influencia de las 5s si
mejora la productividad en el &rea en la que se aplique, trayendo consigo mejoras
para beneficio de la empresa, tanto en su area laboral, creando un hébito de buenas

practicas laborales en la empresa.

Es de mucha importancia, que se mantenga la responsabilidad que existe
actualmente como el control regular de la eficiencia y eficacia en el area de almacén
manteniendo a la productividad con mejorias al pasar del tiempo, y si se da el caso

de una disminucion, poder observar en que se fall6 y mejorarlo a tiempo.

Se recomienda ademas que, no solo los trabajadores sigan involucrados en todo
este proceso, sino que todo parta desde los cargos superiores, como la gerencia
general, para que los trabajadores sientan que existe el firme compromiso de seguir
con todo lo implementado para que la empresa siga mejorando, y mostrarse como

una empresa altamente competitiva, cumpliendo con todos los estandares.
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ANEXOS

Operacionalizacion de las variables
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Fuente: Elaboracion propia.




Instrumento de recoleccién de datos.

Objetivo especifico

Técnica

Instrumento

Fuente

Diagnosticar la situacion
actual en el drea de
almacén de la empresa
SERVIGUER S.A.C, 2021.

Observacion.

Diagrama Causa-
Efecto, Diagrama de
Pareto.

Fuente primaria
(Almacén)

Calcular la Productividad
Actual en la Empresa

Anélisis de datos

Ficha de recoleccién

Fuente primaria

SERVIGUER S.A.C., 2021 de datos (Almacén)
Implementar la
metodologia 5'S en el drea Ficha de Fuente primaria

de almacén de la empresa
SERVIGUER S.A.C, 2021.

Observacion.

observacién

(Almacén)

Medir la Productividad en la
Empresa SERVIGUER S.A.C.,
2021

Analisis de datos y
Analisis de Contenido

Formato de registro
de trabajo final

Fuente primaria
(Almacén)













Plan de accién Serviguer S.A.C.

NO

PLAN DE ACCION

ACTIVIDAD

Plan de mejora basado en la
metodologia de las 5s es una
estrategia  fundamental que
aplican las empresas en los
tltimos afios con la finalidad de
insertar ciertos patrones que
beneficien el desarrollo
organizativo de la empresa, ya
sea el orden, la limpieza y la
disciplina dentro del ambiente
laboral.

Realizar una capacitacion, esta estrategia tiene
como objetivo sensibilizar al personal en el
desempeiio dentro de la empresa. Tiene como
actividad, brindar capacitacion sobre la gestion
de almacenamiento a los colaboradores, del
cual consta de dos acciones, la primera de la
programacion de la capacitacion, la segunda,
Estrategias en la metodologia 5S, teniendo
como objetivo fomentar la responsabilidad,
participacion y compromiso del personal.

Fuente: Elaboracion propia

Documentacion del comité de auditoria interna

RECURSOS Y
ACTIVIDADES | ACCIONES |RESPONSABLE| 1o\ 'cc | PERIODO | PRESUPUESTO
Charlas Set-21 s/ ;
informativas
Formacion de de sus JEFE DE Material
un comité de actividades a ALMACEN, informativo Oct-21 s/ -
auditoria desempefiar. | ASISTENTE DE Papel
interna. Evaluacion del ALMACEN Lapiceros
com_lte ge Nov-21 s/ }
auditoria.
TOTAL S/0.00
1. Bernandino Guerra (presidente del comité 5S)
2. Juliana Huaripata (secretaria del comité 5S)
3. Rodriguez Vargas Carmen (coordinador del comité 5S)
4. Freddy Guerra Casana (colaborador del comité 5S)

Revisado por:
Freddy Guerra Casana

Aprobado por:
Bernardino Guerra Tapia

Firma

e 1=

Firma:




Puestos del comité 5S

PUESTO EN EL COMITE 5S FUNCION

Presidente del comité Encargado de dirigir las responsabilidades y realizar

las reuniones y capacitaciones 5S.

Secretario 5S Encargado de la asistencia del personal que es parte

de las reuniones.

Coordinador Crea vinculo entre el comité y colaboradores.

Colaborador Asistir a todas las reuniones, participar de las

actividades del comité.

Fuente: Elaboracion propia.

ANEXO I. Estudio de tiempos de productividad de la empresa Serviguer S.A.C

durante
TIEMPO SERVICIO DE ATENCION
MES Tiempo Tiempo
(Segundos) | (Horas) antes Eficiencia Eficacia Productividad
antes de 5S de 5S
SEPTIEMBRE 1.042 62.5 58% 60% 35%
OCTUBRE 0.950 57.0 73% 69% 50%
NOVIEMBRE 1.013 60.8 95% 93% 87%




FICHA DE OBSERVACION

Post implementacion metodologia 5S

FICHA DE OBSERVACION 5°S

TV LY Te o3 s Yo | SRR

5°S N° | PREGUNTAS 0 |1 (2 (3 |4 |PUNTAIJE
1 éLas herramientas se encuentran en buen X 4
estado para su uso?
2 | iExisten objetos sin uso en el pasillo? X 3
3 éLos estantes se encuentran en completo X 4
SELECCIONAR desorden?
(SEIRE) 4 | éLos materiales no estadn en su sitio? X 4
¢La ropa de los trabajadores no estan
5 . X 3
ubicadas por talla?
¢El drea de almacén se encuentra llena de
6 . , X 4
cajas de cartén?

éLas areas estdn correctamente
7 . .
identificadas?
8 éLos botes de basura estan en su lugar?
o:g_:fgﬁR 9 ¢Todos los estantes estan debidamente
( ) sefialados? X 3
10 ¢La vestimenta esta ubicado por tallas? X
11 | ¢Herramientasy Epp’s cada uno en su lugar? X 4
12 ¢éLos pasillos y pisos estdn libre de polvo y
suciedad? X 4
13 éLas herramientas de trabajo se encuentran
limpios? X 3
LIMPIAR 14 éLa vestimenta esta limpia y nueva? X 4
(SEISO) | ;5
éSe hace limpieza continuamente? X 4
éLos contenedores de basura estan limpios y
16 .
pintados? X 3
¢éLas paredes y techos se encuentran limpios y
17 .
pintados? X 3




18 ¢El personal cumple con las 3 fases iniciales de
las 5'S? X 4
¢El personal usa la vestimenta adecuada para
19 .
realizar sus labores? X 4
ESTANDARIZAR 20 ¢Todos los formatos cumplen con lo
(SEIKETSU) establecido? X 4
éSe respetan correctamente todos los
21 .
estandares? X 4
29 ¢El personal conoce acerca de la normativa y
las realiza? X 4 20
’3 éSe realizan los reportes diarios correctamente a su
debido tiempo? X 3
24 ¢Esta todo el personal capacitado y motivado para
DISCIPLINA cumplir la norma? X 4
(SHITZUKE) 55 ¢Todos se involucran en el cumplimiento de la
normativa limpieza? X 4
26 éSe realizan actividades de mejora continua
diariamente? X 3 14

Luego de implementar la ficha de observacion para medir el nivel de 5S que se
encuentra el almacén después de la implementacién 5S, se resumen en la tabla

Malo 0 No Implementado
Regular 1 Simplemente Parcial
Bueno 2 Implementacion Desarrollada

Muy Bueno 3 Implementacién Avanzada
Excelente 4 Implementacion Total

Fuente: Elaboracion propia.

N°10 en lo que respecta a la situacion post implememgacion.

Post implementacién 5S.

: EVALUACION 5'S
>3 Puntaje | Maximo | % de cada "S"
Seleccionar 22 24 92%
Ordenar 17 20 85%
Limpiar 21 24 88%
Estandarizar 20 20 100%
Diciplinar 14 16 88%
Total 94 104 90%

Grado de Implementacion

Excelente 2 90%

90% > Bueno 2 70%

70% > Regular 2 50%

50% Pésimo > Pésimo
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e, “SERVIGUER”s.A.c.

SERVIGUER : R.U.C.: 20481397287

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL EN GENERAL: ESPECIALISTAS EN FABRICACION
M DE ESTRUCTURAS METALICAS, CALDERERIA Y MONTAJES INDUSTRIALES

Calle Lima N* 45 - Sector Centro - Pacasmayo . Pacasmayp
Telefono Ofic. (044)493654 Email: serviguersac@gmail.com
AUTORIZACION PARA EL USO DE LOS DATOS Y REALIZACION DE
TESIS
Con la fia del presente documento se da la autorizacion a la tesista
Rodriguez Vargas Carmen Marisol para el desarrollo de su investigacion y
toda la informacién que se requiere, titulado: “Efecto de implementar la
metodologia 5'S para aumentar la productividad de la empresa Serviguer
s.a.c, 2021".

Siendo conveniente la realizacion de este documento para la mejora y
conformidad de los datos expuestos en la presente tesis.

Atentamente

Aprtado por

Bermardno Guerma Tagean




“SERVIGUER”sAc.

R.U.C.: 20481397287

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL EN GENERAL: ESPECIALISTAS EN FABRICACION

DE ESTRUCTURAS METALICAS, CALDERERIA ¥ MONTAJES INDUSTRIALES

Calle Lima M® 45 - Sector Cantro - Pacasmayo . Pacasmayp
Telefono Ofic. (044483654 Email: serviguersacigmail.com

GERENTE GEMERAL

SERVIGUER 5.4.C - PACASMAYO

10 DE NOVIEMERE 2021

Estimada estudiante Rodriguez Vargas Carmen Marisol, en respuesta a la carta
en la que solicita la autorizacidn para publicar la tesis denominada “Efecto de
implementar la metodologia 5'5 para aumentar la productividad del almacén
Serviguer 5.A.C, 2021", En el repositorio de la biblioteca de la Universidad
César Vallejo, asi como en revistas especializadas en investigacion cientifica,
a fin de contribuir con la base de datos académica que les permitird llevar a
cabo investigaciones en la misma linea, la que se implementd en nuesira
empresa.

Les brindamos la autorizacidn para la publicacion de lo antes mencionado, asi

mismo s les agradece por &l aporte brindado a nuestra empresa.

Saludos cordiales
Atentamente.

Bemardne Gusms Tagda
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Antes y después de aplicar el nivel 2 de 5S.




DESPUES 5;_) g

T wile

Antes y Después de la limpieza de almacén.

Dificultad para
encontrar los
materiales

Baja
productividad

Cajas y
Herramientas

DESPUES DE IMPLEMENTAR 5'S

Uso Eficiente
del espacio
libre

Disminucion en
tiempo de
entregas de
materiales

Mayor
productividad



