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RESUMEN.

La presente investigacion titulada como “Implementacién de las 5°s para mejorar la
productividad en el area de almacén de la empresa V&D Ingenieros SAC, Lima,
2021”, tiene como objetivo general, la implementacion de las 5’s para mejorar la
productividad en el area de almacén de la empresa V&D Ingenieros Integrales SAC.
- Lima,2021.

Se presentdé un aumento en su productividad, el disefio que se desarroll6 es
experimental de tipo aplicativo. La poblacion de andlisis es desde enero hasta abril
del 2021 en la pre test y la pos test desde junio hasta setiembre del 2021. La
muestra seleccionada es igual que la poblacion por ser poca informacion y ser
nueva juridicamente. La técnica es de observacion y andlisis documental, los
instrumentos fueron formatos de verificacion, ficha de registros, entre otros. Para el
calculo y comparacion de datos se utilizo el Microsoft Excel y el SPSS Statistics.
21, mediante analisis inferencial y descriptiva para validar la hipotesis formulada.
Los datos analizados en el SPSS se pudieron obtener como resultados de la
significancia en la eficiencia de 0.001, la eficacia de 0.391 y la productividad de
0.041, generando incremento en su productividad de 17.8% gracias al programa
del SPSS.

Palabras Claves: Eficacia, Eficiencia, Productividad, Metodologia.
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ABSTRACT.
The present investigation entitled "Implementation of the 5's to improve productivity

in the warehouse area of the company V&D Ingenieros SAC, Lima, 2021", has as a
general objective, the implementation of the 5's to improve productivity in the
warehouse area of the company V&D Ingenieros Integrales SAC. - Lima, 2021.

An increase in its productivity was presented, the design that was developed is
experimental of an application type. The analysis population is from January to April
2021 in the pre-test and the post-test from June to September 2021. The selected
sample is the same as the population because there is little information and it is
legally new. The technique is observation and documentary analysis, the
instruments were verification forms, record sheets, among others. For the
calculation and comparison of data, Microsoft Excel and SPSS Statistics were used.
21, through inferential and descriptive analysis to validate the formulated
hypothesis.

The data analyzed in SPSS could be obtained as results of the significance in the
efficiency of 0.001, the effectiveness of 0.391 and the productivity of 0.041,

generating an increase in productivity of 17.8% thanks to the SPSS program.

Keywords: Effectiveness, Efficiency, Productivity, Methodology.



I. INTRODUCCION

En la actualidad, muchas de las pequefias y medianas empresas tienen baja su
productividad con el desarrollo de sus actividades. Las cuales existen factores
internos que afectan dicho problema como es: la falta de criterio, disciplina, orden
en sus almacenes, cotizacion con sus clientes y abastecedores, este es el caso de
la empresa V&D Ingeniero integrales SAC. Para ello se pretende implementar una
herramienta que genere mejor produccion y un desarrollo adecuado en su almacén
como la 5’s, (Zagzoog, Samkari & Abdulaziz, 2019)” Las agresivas competencias
en el mercado global actual han obligado a las empresas a considerar la eficiencia
en su productividad en sus rutinas de la industria. Una forma de mejorar la eficiencia
es mediante la eliminacién de desechos en todas sus formas. Concepto de Lean y
las 5s, parece ser una herramienta de gestion universal. Afortunadamente, la
gestion ajustada ahora esta muy extendida en todas las industrias y es una forma
Unica de gestion de residuos, debido a sus valores fundamentales y al impacto
positivo en la gestion general de las empresas en su rendimiento. Este documento
se centra en la implementacién de la herramienta lean 5S en electrodomésticos,
orden en sus almacenes. El objetivo de este articulo de investigacién es mostrar un
caso de estudio de la implementacion de la técnica 5S en un almacén de
electrodomeésticos ubicado en Jeddah, Arabia Saudita. Los resultados muestran
importantes mejoras en seguridad, productividad, eficiencia y limpieza. La empresa
pudo reducir el inventario costo en un 20%, y reduciendo el tiempo de carga y
descarga de contenedores en un 30%. Segun (Beltran et.al , 2019) “La empresa
mexicana tomo como medida de calidad para sus almacenes cambios continuos,
se procedi6 medir el cumplimiento de la herramienta de las 5’s ,se evalud la
situacion actual como; las necesidades de mantenimiento , deficiencias en perdida
de materia prima , deterior de equipos, determino abastecer sus necesidades con
criterios de las 5s ,se obtuvieron en un inicio al 16,47%, luego se incremento la
calificacion a 92.94% ,en consecuencia, se logro el incremento de productividad”.

A nivel nacional existen pymes que tienen mala gestion empresarial , generandose
inestabilidad, desorden, falta de abastecimiento de materia prima , deterioro de
equipos y falta de un control con sus almacenes , como consecuencia pérdidas

econdémicas y una baja en su productividad , Segun (Ministerio de la Produccion y



La Encuesta Nacional de Empresas — PRODUCE , 2015) “(...) Nos encontramos
con inconvenientes que presentan las industrias con su crecimiento y técnica de
aplicacion, La disminucién de su productividad y menos competitivas. Uno de los
problemas que presenta es el dificil acceso al capital econémico, la falta de
implementacion de tecnologias de informacion y la comunicacion (TIC), la
inexistencia de preparacion y perfeccionamiento de su cadena de produccion, la
baja inversion en su autentificacion, falta de capacitacion al capital humano, la falta
de control en sus almacenes y su gestion de compras, como consecuencia trae
desabastecimiento, necesidades y descuido de sus equipos de trabajo. Estos
problemas afectan, principalmente, a las micros y pequefias empresas (MYPE)”.
Segun (Socola, 2020) dice en su tesis, “Para mejor la productividad de una empresa
bananera en Piura, se implementé las 5s wusando sus dimensiones
correspondientes, arrojo un andlisis porcentual de 19,6% al inicio, después de
aplicar la herramienta hubo un incremento de 41,9% esto demostré que hubo un
cambio de productividad de 22,3 %, reduciendo y eliminando desperdicios en
materia prima, generando mejor desarrollo, capacidad para su almacén vy
aumentado su produccion”.

A nivel local la empresa presenta deficiencia en su productividad, como causa del
problema es la falta de estrategia, orden, limpieza y criterios de manejo en su
almacén, como consecuencia se presenta la perdida, desgaste, fallas, faltas y
excesos de equipos y materiales , generando la perdida de tiempos de sus
trabajadores, materiales malogrados en obra, falta de control de abastecimiento,
compra de material innecesario y la falta de compromiso con sus clientes, la
empresa presta sus servicios en venta , abasteces y da mantenimiento general.
Considerando el problema de productividad se desea implementar la metodologia
de las 5°s para poder lograr un incremento y mejora en la empresa V&D Ingenieros
integrales SAC. Como andlisis de estudio se empezd con un indicador de un 45%
como inicio de desempefio, implementado la herramienta de las 5's se estima
mejorar a un 80% en 4 meses, como resultados de calidad y aumento de

credibilidad por parte de sus clientes.



El sustento de la realidad en la empresa es clasificar sus necesidades y fallas para
prestar servicios y mejorar su productividad por cambios continuos de su almacén.
Para analizar el problema se utiliz6 el diagrama de Ishikawa, utilizando las 6M que
se encuentran en las ramas del diagrama. Se precis6 con claridad el problema, se
sugiri6 aporte de ideas, se realizO reuniones, encuestas, con conocimientos del
representante general de la empresa y algunos encargados.

Finalmente, después de recaudar la informacion, se determin6 hacer el diagrama

de Ishikawa, considerando las principales causas que afectan al problema.

Productos no Personal no capacitado Falta de movilidad
codificados de recojo
Falta de productos Rotacién del personal Equipos portatiles
en calidad deficientes
Falta de stock Supervisidn deficiente Falta de mantenimiento —
en seguridad a los equipos / BAJO
RENDIMIENTO
OE
PRODUCTIVIDAD
Falta de implementacion Temperaturas elevadas Demora de proyectos /
de software u obras -
Falta de proceso Ambiente cerrado Registros de KPI's
de planeacién
Métodos deficientes Mala sefial de red Demara en
y comunicacién / cotizaciones

METODO ‘ MEDIO AMBIENTE ‘

Figura 1: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama de Pareto.

Para proceder a resolver el problema se analiz6 con el diagrama de Pareto, ya que
no podemos atacar a todos las causas al mismo tiempo, el grafico de barras mas
alto nos sefiala las causas mas importantes que debemos atacar, esto nos ayuda

a localizar las fallas primordiales, este diagrama conocido como la “ley 80-20”

Segun (Tarikul, et al.2017) “Para identificar los principales defectos que se
producen en el 80% del area. Desde el gréafico tenemos que encontrar la posicién

del defecto donde mas se ocurren los efectos. Luego tenemos que analizar los



principales defectos por causa- diagrama de efectos para identificar las causas y

sub causas”.

El diagrama de Pareto que se observa en el siguiente grafico, ayudara a tomar las

decisiones importantes y necesarias para revertir el problema.

Analisis de las causas por el diagrama de Ishikawa
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Figura 2: Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracién propia

Para poder desarrollar un mejor analisis y llegar a la causa que genera el problema
y se procedi6 a generar una matriz de correlacibn de causas, haciendo un
seguimiento de la informacién recauda dentro de la empresa, generando una tabla
de valores de doble entrada. Como resultado se observa los valores numéricos
como altos y causantes del problema, el cual 0= no hay relacién, 1=débil, 3= media,

5= fuerte, dando como resultados en la tabla siguiente.



Tabla 1: Matriz de correlacion.

CAUSAS QUE ORIGINAN BAJO

N° RENDIMIENTO DE PRODUCTIVIDAD Cl |C2 [C3 |C4 |C5 |C6 [C7 |C8 |C9 [C10 |C11 |[C12 |C13 |[C14 |C15 |C16 |C1l7 |C18 | CORRELACION
1 Productos no codificados Cc1 6 1 0 0 0 0 1 0 0 0 3 0 0 0 6 0 6 23
2 Falta de productos en calidad C2 |6 6 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15
3 Falta de Stock en Seguridad C3 |6 3 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 12
4 Personal no capacitado c4 |6 6 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 16
5 Rotacién del personal c5 |6 1 3 6 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 1 6 29
6 | Supervisidn deficiente c6 (6 |6 |6 |6 |3 o |0 (0 |O 0 0 0 0 0 6 6 6 45
7 Falta de movilidad de recojo c7 |0 0 3 0 0 0 0 6 0 0 1 0 0 0 0 0 0 10
8 Falta de implementacidon de software c8 |6 6 6 0 1 6 0 0 0 0 6 0 0 0 6 6 6 49
9 Equipos portatiles deficientes c9 |0 3 0 0 1 3 1 0 1 0 3 0 0 0 0 0 0 12
10 | Falta de procesos en planeacidon Cl0 |6 6 6 6 3 6 3 6 3 6 6 0 0 0 6 6 6 75
11 | Falta de mantenimiento a los equipos Cc11 |3 6 1 6 6 6 0 1 0 6 6 0 0 0 6 6 6 59
12 | Métodos deficientes Cl2 (6 |6 |6 |6 (6 |6 1 |0 |3 |0 3 0 0 0 3 6 6 58
13 | Temperaturas elevadas Ci3 ([0 |O 0 0 6 3 0 |0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 12
14 | Ambiente cerrado Ci4 |0 |O 0 0 3 3 0o |0 0 0 0 0 0 6 3 0 0 15
15 | Mala seiial de red y comunicacion Ci5 ([0 |O 0 0 3 0 0 |0 0 0 0 3 0 0 6 1 0 13
16 | Demora en cotizaciones Cil6 |0 0 6 0 0 0 0 1 0 0 0 3 0 0 0 6 6 22
17 | Demora de proyectos u obras C17 |3 6 3 0 0 3 0 0 0 3 3 6 0 0 0 6 6 39
18 | Registros o KPI'S Ci8 |3 6 6 1 3 6 0 3 6 3 3 6 0 0 0 3 6 55

Fuente: Elaboracion propia.




Ponderacion total, apreciamos en la tabla de frecuencias y acumulacién de
frecuencias, como los diagramas respectivos que demuestran las causas
relevantes de la empresa en el sector y sus deficientes, lo que genera el problema
se puede apreciar en la tabla de ponderacion total.

Tabla 2: Ponderacion total

N° Caus.as .que originan baj? . Puntaje .d’e Frecuencia Ponderacion
rendimiento de productividad correlacion Total

1 | Productos no codificados 23 6 138
2 | Falta de productos en calidad 15 1 15

3 | Falta de Stock en Seguridad 12 1 12

4 | Personal no capacitado 16 1 16

5 | Rotacidn del personal 29 3 87

6 | Supervision deficiente 45 1 45

7 | Falta de movilidad de recojo 10 1 10

8 | Falta de implementacién de software |49 6 294
9 | Equipos portatiles deficientes 12 1 12
10 | Falta de procesos en planeacién 75 6 450
11 | Falta de mantenimiento a los equipos | 59 6 354
12 | Métodos deficientes 58 3 174
13 | Temperaturas elevadas 12 1 12
14 | Ambiente cerrado 15 1 15
15 | Mala sefial de red y comunicacion 13 1 13
16 | Demora en cotizaciones 22 1 22
17 | Demora de proyectos u obras 39 3 117
18 | Registros o KPI'S 55 3 165

Fuente: Elaboracién propia

Como resultado se procedi6 a analizar las tablas de frecuencias, relativas,
acumuladas y porcentuales para dar como resultado el diagrama de Pareto, para
poder tomar decisiones necesarias y respetivas areas de gestiébn de compras de la

empresa V&D ingenieros, podemos apreciar la tabla N°3.



Como resultados donde si la frecuencia fuera baja = 1, si es media = 3, y si es alta

= 5, Multiplicados por el puntaje de correlacion nos da la ponderacion total.

Tabla 3: Tabulacion de datos.

N° Caus.as.que originan baj? . Escala de. | Escala % Acumulado Acumulado
rendimiento de productividad ponderacion %
1 | Falta de procesos en planeacion 450 23.07% 450 23.07%
Falta de mantenimiento a los
2 | equipos 354 18.14% 804 41.21%
Falta de implementacion de
3 | software 294 15.07% 1098 56.28%
4 | Métodos deficientes 174 8.92% 1272 65.20%
5 |Registros o KPI'S 165 8.46% 1437 73.65%
6 | Productos no codificados 138 7.07% 1575 80.73%
7 | Demora de proyectos u obras 117 6.00% 1692 86.72%
8 | Rotacidn del personal 87 4.46% 1779 91.18%
9 | Supervisidn deficiente 45 2.31% 1824 93.49%
10 | Demora en cotizaciones 22 1.13% 1846 94.62%
11 | Personal no capacitado 16 0.82% 1862 95.44%
12 | Falta de productos en calidad 15 0.77% 1877 96.21%
13 | Ambiente cerrado 15 0.77% 1892 96.98%
14 | Mala sefial de red y comunicacién 13 0.67% 1905 97.64%
15 | Falta de Stock en Seguridad 12 0.62% 1917 98.26%
16 | Equipos portétiles deficientes 12 0.62% 1929 98.87%
17 | Temperaturas elevadas 12 0.62% 1941 99.49%
18 | Falta de movilidad de recojo 10 0.51% 1951 100.00%
1951

Fuente: Elaboracion propia



Se aprecia la agrupacion de causas que se deben priorizar por la baja
productividad. donde el area de procesos es la que tiene mayor puntuacion, Ver
tabla N°4

Tabla 4: Estratificacion de las causas que generan el problema.

o Causas que originan bajo Escala de . ..
N . .. .. | Areas Puntuacién
rendimiento de productividad ponderacion
1 Falta de procesos en planeacion 450
2 Falta de mantenimiento a los equipos | 354
3 Falta de implementacién de software | 294
PROCESO |1575
4 Métodos deficientes 174
5 Registros o KPI'S 165
6 Productos no codificados 138
7 Demora de proyectos u obras 117
8 Rotacién del personal 87
9 Supervision deficiente 45 )
GESTION | 302
10 Demora en cotizaciones 22
11 Personal no capacitado 16
12 Falta de productos en calidad 15
13 Ambiente cerrado 15
14 Mala sefial de red y comunicacion 13
15 Falta de Stock en Seguridad 12 MEDIO
74
16 Equipos portatiles deficientes 12 AMBIENTE
17 Temperaturas elevadas 12
18 Falta de movilidad de recojo 10
TOTAL 1951

Fuente. Elaboracion propia.



La tabla de alternativas , se reviso las posibles herramientas de solucién, para lo
cual la metodologia 8D se obtuvo un puntaje de 4 observando que esta
metodologia no es la adecuada para considerar en la necesita para la empresa,
seguidamente obteniendo un puntaje relativo el ciclo de Deming con un puntaje de
5 el cual fue una alternativa que no se enfoca con las expectativas que necesita en
sus cambios y no se puede considerar implementarlo ,luego se puede observar que
la metodologia 5°s dio como puntuacion de 7 ,mayor a los demas métodos , esta
seria la que de las soluciones necesarias y subir la productividad por consiguiente

su aprobacién para realizar los cambios e incluir en sus procesos internos.

Tabla 5: Alternativas de solucion.

TABLA DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION
Facilidad
. Solucidn al | Costos de Tiempo de
Alternativas L, de ) .. Total
problema |aplicacién . ., ejecucion
ejecucion
5’s 3 2 1 1 7
Ciclo Deming |2 1 1 1 5
8D 0 2 1 1 4

No bueno (0) Bueno (1) Muy bueno (2)

La seleccion se realizo por el supervisor Logistico

Fuente: elaboracion propia.

La matriz de priorizacion de causas a resolver el problema, se detall6 todos los
aspectos que nos muestran los indicadores de la causa en las diferentes areas
(Proceso, Gestion, Medio Ambiente). Se definid que la metodologia de las 5°s nos
presenta una solucion mas acertada para la organizacion de los procesos y gestion
qgue deben primar para la correcta ejecucion de funciones y actividades en la

empresa.



Tabla 6: Matriz de priorizacion de causas a resolver.
MATRIZ DE PRIORIZACION DE CAUSAS A RESOLVER

[a)
8 2 w g <
Z & < g S 2
O < > = o) = o
(=] o =] [7,) ) S = w 2 -
< o o w < (o] - 2 'Q <
o a «\ w = = S < = W s - Q “n
S a0 ] =) < © < 2 = oz b < b2
(Ol 4 Q o o o o =) | wi o (=)
“un o = = = ] < @ Q ™ =
= : 5 8 8 § & £E¢ = = £
83 s S s S s s z e 8 S s
Proceso |978 |0 138 |165 |0 294 | Alto 1575 |1 80.73% |6 9450 |1 5°S
. Ciclo

.. 0 148 |15 139 |0 0 Medio | 302 |15.48% |3 906 |2 .
Gestion Deming
Medio 1 1o |12 [0 |40 |22 |Bajo |74 |379% |2 |148 |3 |sD
ambiente
Total, del
otal, ¢e 1951 | 100.00%
problema

Fuente: Elaboracién propia.

Por ello planteamos el problema.

Surge el problema general. ¢Como la aplicacion del método de las 5°s podra

aumentar la productividad en el &rea de almacenes de la empresa V&D Ingenieros?

Problema especifico 1. ¢ Cémo la aplicacion del método de las 5°s podra aumentar

la Eficacia en el area de almacenes de la empresa V&D Ingenieros?

Problema especifico 2. ¢ Cémo la aplicacion del método de las 5°s podra aumentar
la Eficiencia en el &rea de almacenes de la empresa V&D Ingenieros?

El presente trabajo de investigacion considera establecer la mejora continua en su
productividad y se justifica de manera practica. “El proyecto se propone en cuatro
estrategias practicas por el departamento de ingenieria industrial. Primero se
imparte la preparacion y conocimientos de las 5°s, segundo se crea conciencia de
la importancia de la herramienta formando una estructura organizacional, tercero
se designa arbitros y el area de operaciones y por ultimo se designa un lider del
equipo que avaluara constante mente la mejora continua”. (Amarria, Fety & Bagus,
2017.p.4).
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Se justica econOomicamente. “Para una conciencia cultural y una soélida
infraestructura. Se pretende implementar la mejora continua industrial y mejor
ambiente laboral, disminuyendo problemas econdmicos, las 5S suele ser el primer
método esbelto que las empresas imponen agilizar y mejorar eficazmente,
proponiendo ser manejable la aplicacion, maximizar y optimizar el proceso. El
resultado de la implementacion de las 5°s genera grandes cambios internos y
ganancias econémicas, ahorro de materia prima y maximizando la produccion”.
(Veres, Liviu & Karam, 2017, p.902).

También por la justificacion metodoldgica. “Esta metodologia se usé en varias
etapas para poder realizar el andlisis adecuado. Para aplicar la primera etapa se
determind analizar la produccién y su respectiva recoleccién de datos sobre la
informacion recaudada, arrojando la informacion interna de MCG. La segunda fase
es realizar una revision con los métodos y herramientas de estadisticas, los
procesos productivos. Apoyado por articulos cientificos, tesis y libros relacionados
con la filosofia de las 5S, tercero, se procedié al diagndstico de los problemas
detectados y de todas las propuestas de medidas de mejora. La fase final consistio
en la implementacion de mejoras con miras a disminuir los problemas encontrados

y reestructurando el proceso productivo”. (Costa, et.al 2018, p.4).

A nivel social, la productividad en el sector empresarial nos lleva a poder generar
una industria responsable identificando el buen uso de sus recursos y minimizando
el consumo inapropiado el cual genera un impacto controlado al medio ambiente y
sus colaboradores, como dice Ledn et al (2017) “Los conocimientos y habilidades
impuestas por la metodologia en la empresa, las competencias como lideres,
entrenadores o capacitadores, son importantes dentro de la mejora continua, estar
listos a cambios e implementacion de nuevas filosofias industriales del TPM y las
5’s y TPM para los gerentes y supervisores profesionales preparados para aplicar
dentro de las empresas , asumiendo sus roles y responsabilidades, cuidando al
personal , clientes y el medio ambiente deben saber llevar y administrar estas
nuevas herramientas, hacerse responsables de un éxito o fracaso por la

implementacion y sus procesos productivos de calidad” (p.96).
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La presente investigacion tiene por objetivo principal, la implementacion de las 5's
para mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa V&D Ingenieros

Integrales SAC y como objetivos especificos:

Objetivos especificos 1, Determinar la implementacion de las 5°s para mejorar la

Eficacia en el area de almacén de la empresa V&D Ingenieros Integrales SAC.

Objetivos especificos 2, Determinar la implementacion de las 5°s para mejorar la

Eficiencia en el area de almacén de la empresa V&D Ingenieros Integrales SAC.

Como hipétesis general, la implementacion de las 5°s mejora la productividad en el
area de almacén de la empresa V&D Ingenieros Integrales SAC, Lima 2021.Y como

hipétesis especificas.

Hipotesis especifica 1. La implementacion de las 5°s mejora la eficacia en el area

de almacén de la empresa V&D Ingenieros SAC, Lima 2021

Hipotesis especifica 2. La implementacion de las 5°s mejora la eficiencia en el area
de almacén de la empresa V&D Ingenieros, Lima 2021
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II. MARCO TEORICO.

Antecedente internacional.

RIZKYA, Indah et al. (2021) en su articulo. “Implementacion of 5S methodology in
warehouse: A case study” (Implementacion de la metodologia de la 5s en almacén:
caso de estudio). Departamento de Ingenieria Industrial, Facultad de ingenieria,
Universitas Sumatera Utara en Indonesia. El presente articulo de investigacion
tienen como objetivo primordial de proponer cambios continuos y aumento de su
productividad con la herramienta de las 5s en la empresa de envasadora de aceites
de cocina, donde se presenta la deficiencia en su almacén , describe la evaluacién
e implementacion de las 5s.Concepto probado y capaz de eliminar residuos y dafios
de materiales y repuestos generados en su area .La cual tuvo como disefio de
caracter descriptivo y disefio cuasi experimental tomados de una afio con una
recoleccion de datos y muestras estadisticas, como resultado obtuvo cambios
positivos en su desarrollo de produccién, esto se traduce en actividades
estadisticos del primer analisis de un 19% en criterios de su desarrollo como base
, imponiéndose la herramienta de Lean de las 5s generando cambios de un 35%
en produccion, de 9% en desorden a un 83% de mejora en su almacén ,como
conclusién se redujo gastos innecesarios ,mejor control de tiempos para su
proceso de produccién y generando aumento de calidad , eficacia y eficiencia. Este
estudio cientifico permitié analizar y comparas los indicadores que ayuda mejorar
la produccion de una empresa con relacion a su gestion de orden en sus
almacenes, y aporta para tomar como decision de implementar la herramienta de
las 5s haciendo similares analisis estadisticos.

SHINDE, Dattaji & WANI, Sagar. (2021) segun su articulo cientifico. “Study and
Implementation of ‘5s’ Methodology in the Furniture Industry Warehouse for
Productivity Improvement” (Estudio e implementacion de la metodologia ‘5s’ en el
almacén de la industria del mueble para mejora de la productividad). Departamento
de ingenieria en produccion del Instituto Tecnologico de Veermata Jijabai Bombay
en la India. Plantea como objetivo principal en su investigacibn en aumentar su
produccion, haciendo un analisis y evaluacion de confiabilidad en el almacén de
muebles, determinaron las areas de criticidad. En coordinacién con la gerencia

establecieron el implemento de la herramienta de las 5s proponiendo Kpis en el
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area, la cual lograron optimizar su produccion y reducir riesgos. El analisis
metodoldgico empleado es experimental fundamentada con variables de
aplicacion de escalas de Likert y por periodos cortos mensuales. Como resultado
se obtuvieron cambios desde los meses anteriores, es decir, antes de la
implementacion de todas las herramientas, los porcentajes fueron de 7.3% en
noviembre y va aumentando a 17.3%, 23% y 27% respectivamente desde el mes
de enero, febrero y marzo que surgieron cambios en su productividad. Se considera
como confiabilidad a los resultados que generd la herramienta de las 5s y
surgieron mejoras continuas en su almacén y mejor ambiente laboral. Se concluye
como iniciativa la implementacién de las 5s ofrece beneficios de servicios drasticos
en el lugar de trabajo, aumentando la eficacia y los cambios continuos. Como
antecedente mencionado en el articulo se procedi6 a seleccionarlo ya aporta
herramienta objetiva para implementar en el trabajo de tesis que se esta
desarrollando.

WOJTYNEK, Lilianna, et al. (2018) menciona en su articulo. “Implementation of
lean 5s methodology in logistic enterprise” (Implementacion de la metodologia Lean
5s en empresa logistica). Facultad de ingenieria de produccion y logistica,
Universidad Tecnolégica de Opole en Polonia. El objetivo del articulo de
investigacion surge con los cambios en la parte logistica de sus almacenes,
elevando su productividad, permite observar la minimizacion de interferencias
después de la aplicacion del método de las 5s. Haciéndola mejora su cadena de
suministros internos en su almacén con herramientas estadisticas evaluadas. La
investigacion indica una mejora en su capacidad productiva y en consecuencia
mayor rendimiento. Su método experimental con accién, ha generado resultados
eficientes y concretos con el problema analizado de periodos cortos y evaluados
con tabla de contrastes. Al final de la investigacion se puede afirmar como
resultado que la implementacion de las 5s, la empresa ha alcanzado los valores
esperados es decir: 100% en rendimiento, 100% de implementacion del plan , 12
productos producidos por turno, cero quejas, el nivel de interferencia es <=
5%.Como conclusién de la implementacién de las 5s ,surgieron mejoras en el
proceso de fabricacién, reduciendo perdidas de material, mejor ordenamiento en
sus almacenes, mayor espacio e iluminacién ,aumento del montaje de eficiencia y

mayor productividad. Tiene como aporte los cambios realizados con la 5s de
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manera eficiente, en su almacén, generando mayor espacio en su almacén, mejor
produccion y reduciendo interferencias.

RIZKYA, Indah. et al. (2019) menciona en su articulo cientifico. “5S Implementation
in Welding Workshop—a Lean Tool in Waste Minimization” (Implementacion de las
5s en el taller de soldadura: una metodologia ajustada, Herramienta en
minimizacion de residuos). Facultad de ingenieria Universitas Sumatera Utara en
Indonesia, la investigacion tiene como objetivo la busqueda de un progreso
organizacional que aumenten su productividad, disminuyendo los problemas
internos presentados en su almacén, generando la implementaciéon metodoldgica
lean 5s, mejorando su seguridad laboral, calidad y valores morales de los
colaboradores, detallando que uno de los factores principales del éxito de la
implementacion es la activa participacion de los empleados. Como método
utilizado es cuantitativo experimental, obtenido datos recopilados de encuestas en
6 meses de su poblacion. El resultado fue reducir los tiempos de busqueda,
logrando en un 18,75% en documentos, equipo, material de oficina, uso del tiempo
eficiente y el adecuado espacio en un 11,20% es decir 30,98 m2 de un total de area,
cumpliendo con lo determinado, se concluye que la implementacién de las 5s a
generando mayores ingresos econdmicos, mejor uso de su materia prima y mas
acertado en sus gastos. Aporta a la investigacién para mejorar mayores ingresos
econémicos, mejor uso de sus tiempos y mejor ambiente y orden en el almacén.
RUIZ, Cristina., et al. (2020). segun en su articulo llamado. “Effects of
Implementation of 5S in Heavy Equipment Maintenance Workshops” (Efectos de la
implementacion de 5s en talleres de mantenimiento de equipos pesados).
Universidad Nacional de Chimborazo en Riobamba -Ecuador, Su propdsito fue
medir los efectos de cambios con la implementacion de las 5S en el Taller de
mantenimiento y sus almacenes de una empresa de construccion de carreteras.
Identificando su capacidad de trabajo y las deficientes demoras de orden de salida
de sus materiales a campo, con formatos, documentos y check list que logren areas
limpias, seguras y organizadas. Realizando metodologias experimentales,
aplicativas y exploratorias para contener correccion en los procedimientos de orden
y limpieza los cuales fueron estandarizados, con un analisis de un afio, Los
resultados obtenidos se muestran que las 5s disminuyo condiciones que redujera

accidentes, genero orden y limpieza para su proceso en su taller y fomento trabajo
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en equipo de los involucrados. Concluyendo que la implementacion de 5S mejoro
el entorno laboral, fomento una cultura de prevencion en los trabajadores del taller,
incrementando el rendimiento, implementando capacitaciones y generando una
buena imagen con los clientes y proveedores”. Genera un aporte para el trabajo de
investigacion, permite identificar el grado de importancia y compromiso de los
directivos y colaboradores de la empresa para la implementacion de gestiones de
mejora con las 5s.

Antecedente nacional

RAMOS Hilario & DAVE Daniel (2017) menciona en sus tesis. “Mejora de tiempos
de Picking mediante la implementacion de la metodologia 5S en el area de almacén
de la empresa Ipesa SAC sucursal Huancayo. 2017”. (Titulo profesional en
Ingenieria Industrial) Universidad Continental. Tiene como objetivo principal en su
tesis de aumentar la produccion e implementando la herramienta metodoldgica de
las 5s en el almacén de la empresa, mejorando Yy disminuyendo los tiempos de
Picking en un 86.5% ,generando mejor su organizacién, aumentando un espacio
disponible de 14.6 m2, reduciendo personal de auxiliar en el almacén ,con
herramientas de confiabilidad generando kpis en su almacén .El método utilizado
es cuantitativo de tipo basico de investigacion correlacional de disefio descriptivo
comparativa, el resultado final de implementar la herramienta de las 5s y el
sistema ABC, redujo el periodo de Picking en promedio de 429 seg en un inicio a
58 seg , esto es equivalente porcentual a 86.48% mejorando su produccion, la
atencion de sus clientes se incrementd diariamente en 91.6% Se concluye a su
vez que se logré un 15% de espacio fisico en el area de almacén cumpliendo la
metodologia 5s subi6 de 18% a 73% , optimizando e incrementando la rentabilidad.
Como aporte ayuda a tomar la decision de medicién de tiempos y su variable para
ordenas y generar espacio fisico.

HERRERA Nixon & SANTOS Lorgio (2018) en su articulo. “Analisis de métodos
en la gestibn de almacenes”, en el periodo 2005 — 2018: Articulo de revision
sistematica de la literatura cientifica, de la Universidad Privada del Norte. El
objetivo de la investigacion es identificar y analizar los problemas de su baja
produccion en algunas empresas y los métodos implementados en la gestién de
almacenes con la herramienta TPM, las 5s entre otros, en el periodo mencionado

de algunas empresas que permiten la acumulacion de materia primas o una lenta
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rotacion de inventarios. Las empresas exitosas han podido desarrollar
eficientemente una gestion de inventarios llevandolos a un sistema complejo de
cadena de suministros usando las 5s y el ABC para sus almacenes como detalla la
empresa Braillard SA la victoria 2017, con una productividad inicial de 79%, a un
resultado final de 87% evidenciando un aumento del 10%, también se mejor6 de
6% la eficiencia y un 6% de calidad en la eficacia. La empresa Corporacion
pesquera ICEF SAC Chimbote 2017 generaron cambios continuos en sus
almacenes, su produccion de calidad era de 57% y las pérdidas de 43% con la
implementacion de las 5s aumento su produccion a un 81% y las improductivas
disminuyeron en 19%. La revision sistematica de método explicativo del tipo de
estudio correlacional con el analisis de estudio los periodos del 2005 al 2018 de 14
afios contrastado con diferentes empresas. El resultado obtenido de Ia
investigacion es que la mayoria de las empresas implementan herramientas de
gestion para sus almacenes, se concluye la mejora de un sistema de gestion en
sus almacenes de un operador logistico logrando una Optima produccion. Dicha
investigacion aporta eliminar debilidades que se presente en la empresa utilizando
métodos adecuados de gestion como las 5s, TPM, ABC, FIFO entre otros. Se
selecciono este articulo porque que genera buen aporte con seguridad la
implementacion de la herramienta de gestion de cambios con las 5s y dieron
buenos resultados estadisticos.

Bases tedricas:
Lean Manufacturing.

“Lean Manufacturing o manufactura esbelta ha generado resultados positivos a su
desempefio mecénico y econdmico en muchos casos, este sistema muy agil fue
implementado principalmente en Japon en la produccién de Toyota como un control
de calidad, generado como una filosofia de mejora y procesos productivos
continuos, donde se precisé la eliminacién, seleccién, sobre excesos y despilfarros,
aguellos que no generan valor a la empresa.” (Henao, R, et.al.2019).

Resefa del lean y las 5s.

Fundadores y especialistas en la aplicacion de la herramienta Sakichi Toyoda y su

hijo Kiichiro e ingenieros, destacando Taiichi Ohno entra tantos en introducir la
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estrategia de la produccion en serie, fueron adoptando medidas para ser mas
eficiente y flexibles en su entrega, eliminar toda accion que no genere valor a la
producciéon y fomentar la mejora continua. Se genero desarrollar ideas nuevas
focalizadas, esencia de actividad en reducir despilfarraros y maximizar su valor,

conseguir mas con menos. (Aldavert.J et.al 2018).

La AOTS Peru y sus objetivos.

Su politica relacionado en las 5°s es general y se basa desde las aportaciones de
las personas y de las empresas y sus objetivos se realizan con planificaciones
estratégicas en la empresa u organizacion, y resulte lograr una sostenibilidad y
alineamiento en gestion de calidad como (ISO 9001, 14001) , (OHSAS 18001), TPM
, TQM y TPS (mantenimiento productivo total) y todo para que se cumpla tiene que
esté a cargo de la alta direccion, utilizando estrategias motivadoras e
informativas.(AOTS PERU-2021)

La AOTS PERU Premio Nacional 5's Kaizen Peru-2021.

“El presente documento menciona el proceso de implementar en practica las 5s y
presentar las bases del premio nacional 5s Kaizen, actualizadas para el 2021 la
cual lo llamaron PN5SK,premio que esta destinado para muchas organizaciones
con el fin de lograr un cambio cultural interno que permita sostener cualquier
sistema de certificacién de calidad y una competitividad a nivel internacional, asi
mismo que las empresas demuestren sus mejoras continuas, mayor compromiso
en la alta direccién y también incorporar cambios en el proceso de evaluacion en el
contexto de emergencia sanitaria que se esta viviendo.

La Aots Peru de los premio nacional de las 5°s incentiva generar y culturizar la
implementacion, practicar esta herramienta Util de la mejora continua en las
empresas, generando un sistema de gestion de calidad de clase mundial; esto lleva
a un buen entorno laboral, y poder generar un buen clima laboral con un personal
motivado enfocado a la calidad en los procesos de produccion e incrementar sus

servicio y productividad”.(Direccion general premio nacional 5s Kaizen 2021).
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Figura 3: Empresas ganadoras del premio nacional 5°s.

Fuente: http://www.aotsperu.com/premio-nacional-5s

Promover una cultura de calidad en el pais a través de la practica Reconocer publicamente los logros de las organizaciones
intensiva de las 5S peruanas que demuesten haber implementado exitosamente el
programa 5S

Promover el intercambio de experiencias en la aplicacion del Fomentar el trabajo en equipo en las organizaciones a través de la
Sistema 5S aplicacion del sistema 5S

Figura 4: Objetivos del premio nacional 5°s.

Fuente: http://www.aotsperu.com/premio-nacional-5s

Gemba.

Representa en Japon como el espacio de trabajo donde generamos nuestro valor,
nuestro entorno en el area que desarrollamos, menciona la conexion con el gemba

debe ser muy alta, fluida, inmediata y directa, sin interferencias o barreras que
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detengan esta rapida conexion. Es decir que no detenga el flujo con innecesarios o

despilfarros hacia el objetivo. (Aldavert.J et.al 2018).

Objetivo Objetivo
llﬁ'- ..-.
~g' Ih_/'- ‘T 7
_y S

Con innecesarios
vy despilfarros

Sin innecesarios
ni despilfarros

Flujo Flujo

Figura 5: Objetivo de Gemba

Fuente:5s para la mejora continua: La base del lean (libro de Aldavert 2018)

La Metodologia 5S.

Segun Tello, Gianella (2017) “la 5°S tiene sus principios en Japdon como los cinco
pilares del manejo visual, basado en mantener la limpieza, orden y un propdsito
estandar para desaparecer los desperdicios que no sirven en el lugar de trabajo,
poder aumentar la eficiencia y rentabilidad para las industrias”. (p.26)

También dice: “estas cinco bases importantes de la palabra japonesa que participan
en la implementacion de las industrias como la primera S corresponde Seri, que
significa seleccionar, la 2 S corresponde Seiton basada en el orden de los objetos
necesarios, La 3 S que es Seiso como significado de purificar y mantener en
buenas condiciones tratando de eliminar los problemas ,La 4 s Seiketsu basada
en homogenizar en Normas y la 5 S Shitsuke que se tiene que mantener la
disciplina y el seguimiento para mantener la mejora continua. También hace
mencion “Las 5S es la herramienta para generar una creacion y mejora continua de
un ambiente de trabajo bien limpio, organizado, alta eficacia, mejor eficiencia y alta
calidad “(Shaikh, et al, 2015).
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La estrategiade las 5°S

5. AUTODISCIPLINA

Todos igual
4, ESTANDARIZACION sormpree

No limpiar mas , sino evitar
3. LIMPIEZA sl s

Un lugar para cada cosa y cada cosa
2. ORDEN g

Distinguir entre lo que es necesario y

1. SELECCION loqueno loes.

Figura 6: Fases de la metodologia 5°s.

Fuente:https://www.ms-ingenieria.com.mx/capacitacion-y-normativas/metodos-de-mejora-
de-produccion-las-5-s/

Doce tipos de resistencia a las 5s.

Segun Hirano, H (2018) en su libro. “Para introducir las 5°s en cualquier empresa
es una probabilidad de presentarse varias clases de resistencia para implementarla,
de las cuales se pueden presentar en gerencias, personal de planta u oficinas de
la cuales se presenta los doce tipos de resistencia agrupados y que se pueden

analizar”.

Reszistencia

2

£ 0ué hay de realmente importante en la Organizacion y el Orden?
Resistencia

N

LPorqué yo, el presidente, debo dirigir las 557

Resistencia

£Porgué limpiar cuando pronto se ensuciard de nuevo?
Resistencia

-
i

La implantacion de la Organizacién y el Orden no aumentard la produccion
Reszistencia LPorqué preccupamos de asuntos tan triviates?
Resistencia Todo eso ya lo tenemos en prictica

#5
#6
Resistencia #7 Ya sé que mi sistema de archivo es un caos, pero Sé como trabajar con él
#8 Hace ya 20 afios que implantamos las 55

#9 Las 55 y mejoras relacionadas son séto para la fabrica
Resistencia #10 Estamos demasiado ocupados para gastar tiempo en Organizacidén y Orden
Resistencia #11 ;Porqué tiene que decirme otro lo que tengo que hacer?

Resistencia #12 No necesitamos las 5S. Estamos ganando dinero, de modo que déjencs hacer nues-
tro trabajo del modo que deseamos hacerio

Figura 7: Resistencia para proponer la implementacion de las 5°s.
Fuente: 5 pilares de la fabrica visual de Hiroyuki Hirano, Libro-2018. Pag.13
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¢Por qué son necesarias las 5s?

Dwwersificacion " . Seguridad Disponibiidad
e producios Mejar catidad I Costes mds bajos I Entregas fiables I megorada I maE alevada I

b A 'y ) A

Eu;;m‘;t:ﬂs Cero defecios Cero despiitarro Cero retrasos Cero averias
mrilicacad? Distinge
it lugares

de heganes de

colocacion
Prewencidn
de ewerias
Un gntorno
mads limpio

Eiminacian
diel despitfaro

Mejor
COMpransin
de condiciones

dE Brrones en ge-
Peccidn plazas
¥ plantilas

Figura 8: Ejecucion de las 5°s para cambios continuos.

Fuente: 5 pilares de la fabrica visual de Hiroyuki Hirano, Libro-2018. Pag.19
Seleccionar, Eliminar, Reducir (SEIRI):

“Seri es el primer paso para la implementacion de la metodologia 5S. El objetivo es
reconocer el valor de las cosas que ayudan a la empresa para separarlos y
mantenerlos, descartar lo innecesario, eliminando y disminuyendo gastos
econdémicos para la empresa incluyendo maquinarias en constantes fallas.
(Aldavert et al, 2016, p. 32).

Tarjeta roja.

Ayuda a identificar el peligro o alerta que generan los materiales o herramientas
gue se encentren en el lugar o ambiente de trabajo como: almacén, oficinas y
talleres. Segun Arrieta, Juan (1999). en su revista Universidad EAFIT. ”la tarjeta
roja nombre que lo identifica como como alerta, tener cuidado, no realizar la

actividad, para las 5s la tarjeta roja menciona lo que es necesario o innecesario.
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CATEGORIA: 1. Materia prima 4. Herramientas v accesorios

2. Inventario en proceso Innecesarios

i 3. Equipo sin uso 5. Producto terminado
| 6. Papel, equipo oficina

NOMBRE iTEM:

CANTIDAD: VALOR: 5:

RAZONES: 1. Mo necesario 5. Mal enviado
2. Defectuoso 6. Destino desconocido
3. Obsoleto 7. Material desecho
4. Inventario en exceso &, Otros

ACCION A TOMAR DEPARTAMENTO/AREA:

Método disposicidn 1. Desechar DISPOSICION
2. Devolver COMPLETA:
3. Llevar a alm tarjeta roja
4. Llevar a alm aparte Firma

FECHA ACTUAL: FECHA TARJETA:

FECHA DISPOSICION:

Figura 9: Ejemplo de tarjeta roja para las 5°s.

Fuente: Arrieta Juan en su revista Universidad EAFIT

Ordenar, Clasificar, Identificar (SEITON)

Cruz (2010) “Recomienda utilizar las 3F en este proceso de SEITON las cual se
aplicaria en los almacenes o lugares donde se ponen o guardan herramientas,
materiales o equipos para encontrarlos que es, de facil accesibilidad y facil de
retornar, utilizando las preguntas “; Donde?”, “4 Qué?”, “; Cuanto?”, para determinar
la posicidn fija, el tipo de articulo y la cantidad que se va a almacenar”. (p. 24).
Limpiar, Sanear, Anticipar (SEISO)

Segun Tello (2017) “Consiste en eliminar los causantes de la suciedad, lo cual no
consiste solo en limpiarlo, sino ubicar el punto donde se ocasiona u origina, y
reducirlo por completo”.

Estandarizar, Normalizar (Seiketsu)
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El objetivo es de mejorar y conservar las metas trazadas manteniendo las S
anteriores con el desarrollo del aprendizaje e imponiendo nuevas perspectivas en
las empresas u organizaciones.

Segun Yalerque, Gaby (2018) “Generar una norma, compromete conservar y hacer
cambios constantes en la empresa, desde lo mas simple a lo mas complejo como,
limpieza, revision y organizacion que son etapas primordiales de estandarizacion,
fases que los colaboradores optimizan en el area destinado”.

También Deshpande (2015) “Consiste en estandarizar los procedimientos de la
preparacion de métodos y procesos para continuar siguiendo las primeras "3S"
aplicando el proceso de estandarizacion se desarrolla la interaccion de tres hechos

construidos en las tres primeras S”.

» Aprendizaje
» Mejora continua

» Teoria del cambio

Auditar, Autodisciplina, Habito (Shitsuke)

Para Gonzales et al (2016),” Un buen habito y disciplina no se considera como
reglas rigurosas u ordenes, es trabajar y decidirlo voluntariamente, esto genera
buenos resultados y 6ptimos cambios en la empresa, todo con buena manera nada

a la fuerza.” (p. 212).

Tabla 7: Diagrama de implementacion de las 5°s por etapas.

5s Limpieza inicial = Optimizacién Formalizacion  Perpetuidad
1 2 3 4
Tomar en cuenta = Organizar los objetos | Revisar e
CLASIFICAR lo que sirve y lo  que sirven o son instaurar las Estabilizar
que no utiles normas de orden
Tirar loque no es | Definir de manera @ Colocar a la vista
ORDEN utily acomodarlo = que estén en orden ' las normas asi Mantener
lo que puede necesario las cosas. definidas
servir a futuro
Limpiar las  Ubicar las 4dreas Buscar causas de
LIMPIEZA instalaciones o  dificiles de limpiar. suciedad y poner Mejorar
ambiente de la solucion a las
empresa mismas.
Eliminar lo que Determinarlas zonas Fomentar la
ESTANDARIZACION no sirva  que mas se ensucian | limpieza en la Evaluar
(material, y las zonas limpias o empresa 'y su  juditoria (5s)

espacios libres

almacén
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desperdicio y

maquinas)

Aplicar las 5s en equipo y que el trabajo en equipo respete los
DICIPLINA procedimientos en el lugar de trabajo, tratando de hacer

cambios continuos.

Fuente: Tejeda Luna 2014 (Implementacion de las 5s para un laboratorio)

Productividad.

La productividad es medir la capacidad de desarrollo de lo que se quiere obtener
aprovechando de los recursos disponibles y minimizando de los mismos.

Segun (Liu & Wu, 2019, p.253) “La productividad es la clave importante de una
empresa y su economia, para un aumento optimo de la productividad, debe estar
ligado con reduccion de tiempos y sin adicionar insumos o manteniéndolos
estables, haciéndolo variar otros positivamente”.

Para (Shen et. al 2020, p.2) “Una productividad total de factores (PFT) trae muchas
expectativas de atencion, como un indice de avaluacién de calidad para un mejor
desarrollo econdmico, industrial y social de un pais. La evaluacién tradicional de la
PTF tomo consideraciones del medio ambiente y sus recursos, tiene que ser bien
medido y no generar resultados inversos, un analisis detallado generar un buen

desarrollo de calidad a muchas empresas”.

Eficiencia.

Segun (Garcia &Cabello 2017, p.4) “El uso de la eficiencia en los recursos de la
produccion deber ser limpia, donde impacte los aspectos tecnolbgicos,
econdmicos, administrativos, cultural en las industrias y organizaciones donde se
ubican las funciones de planificar y organizar al iniciar la implementacion del
sistema ambiental de manera coherente y sostenida, como resultado genere
grandes ingresos economicos, reduccién de costos y oportunidades para la
innovacion”.

Segun Rueda (2016) Constituye el segundo ingrediente de la productividad, lo
define como el cociente entre el nimero de horas estandar y horas productivas

desarrolladas en el mismo periodo.
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Eficacia.

Segun Tello (2017) La eficacia determina mejor la decision de la eficiencia, se
calcula el esfuerzo adecuado para lograr con los objetivos, donde pone como el
elemento importante el costo, tiempo y su uso necesario de los factores de la
materia prima y la mano de obra.

Es un indicador demostrativo que refleja si las actividades realizadas estan
logrando el resultado esperado y en caso de no, poder tomar las medidas

correctivas necesarias para su correccion.

Gestion de operaciones.

Es una practica que ayuda a gestionar y controlar de manera eficaz los recursos y
necesidades en la empresa y satisfacer a su cliente.

Segun RODRIGUEZ Luna & ROSENSTIEHL José (2018) “Factor clave en el
desempefio para un mejor servicio de los procesos para la logistica en el
abastecimiento, programacion de productos, en su produccion y su logistica de
distribucion, generando buen ambiente laboral y mantener las capacitaciones a los

empleados en procesos y asuntos logisticos”.

Gestion de almacenamiento.

Es el sistema de gestidn fisico de productos en stock, comprende la necesidad,
falta y tiene los productos en el ambiente de toda empresa para poder desarrollar
su produccion con sus clientes.

Segun BERMUDEZ Josias (2018). “Se define a un almacén como un espacio fisico
de toda empresa en el que se guarda su materia prima, productos en proceso o
productos terminados. La gestion de almacene es un proceso logistico, que puede

afectar el desempenio y la operacion de la cadena de suministros”.

El método ABC de almacenes.

El método ayuda a clasificar e inventariar, es un sistema que permite segmentar y
organizar los productos que tiene un almacén, en base a la importancia, valor
econdmico, beneficios y rotacion de productos de la empresa.

Segun ESTACIO Rosmery & LULICHAC Ronald (2019). “La aplicacion del método

ABC ayuda de gran manera a tener una buena gestién, control, mejor manejo de
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un almacén, la cual se puede dar soporte por medio de softwares y programas
determinados que se puede implementar, la cual brinda muchos beneficios para las

empresas industriales”.

ABC

7 &

Figura 10: EI ABC de almacenes.

Fuente:https://www.lokad.com/es/definicion-analisis-abc-(inventario)
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lll. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de la investigacién.

3.1.1. Tipo de investigaciéon: El proyecto de investigacion que se realiz0 es
aplicativo, ya que se esta implementado dentro del periodo de meses de julio,
agosto, septiembre y octubre utilizando el método de las 5’s, su finalidad es resolver
el problema presentado en el almacén y mejorando su productividad.” Cuando la
investigacion se orienta a conseguir un nuevo conocimiento destinado que permita

soluciones de problemas practicos”. (Alvarez, R.2020).

El enfoque de investigacion es de tipo cuantitativa ya que se desarroll6 encuestas,
preguntas, se recopila informacion necesaria para poder proceder en la
investigacion, durante los meses de enero febrero y marzo, realizando un analisis
estadistico. Segun Sanchez (2019), en su articulo de revision dice, “La
investigacion cuantitativa se enfoca asi porque trata de datos que se pueden medir
o dar valores numéricos a la investigaciéon como ejemplo: la edad, estatura, peso,
ndamero de hijos, velocidad, coeficiente intelectual, masa, talla, etc. Son valores
medibles y llevados a analisis estadisticos con el propdsito de describir, explicar y
predecir un control o0 manejo adecuado de los objetos que causan el problema o
desvelamiento de la misma” (p.114).

El nivel de investigacion es explicativo, nos permitira su analisis mas estructural ya
que nos ayuda a relacionar mas con otros alcances, como explorar, describir,
relacionar y asociar con la herramienta de las 5 s. “determinan los problemas que
presenta la empresa, en el contexto cuantitativo, como también se puede dar la
investigacion del tipo predictivo en la cual se puede relacionar variables causales
diversas que afecten al sistema empresarial” (Ramos 2020).

3.1.2. Disefio de investigacion: El trabajo de investigacion tiene un método de
disefio pre experimental y experimental, porque va determinado a un grupo
preestablecido tomando como disefio un pretest a un post test generado por un
tratamiento, como resultado de cambio debe ocurrir desde el pretest al post test.
También se describira las causas y consecuencias que generan el problema de la
baja productividad se relata a un aprendizaje y aplicaciébn de las variables

independientes. Segun Abreu (2016), “EL método de la investigacion cuantitativa
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permite explicar y afirmar los métodos analizados y tomar la decision adecuada a
los resultados obtenidos, la informacion recaudada permite entender y mostrar la
capacidad del problema como resultado de la investigacion”.

Su alcance es longitudinal, se tomaron sus datos recolectados en diferentes
periodos con la misma poblacion, también se analiza la variabilidad en el trascurrir
de los tiempos, observado el cambio en su productividad y desarrollo de su cadena
de suministros.

Para Norma, Patricia et.al (2017).” La comparacion histérica y evolucion de una
industria, genera un desarrollo importante para tomar decisiones seguras, como:
etapas descriptivas y predictivas con calculos de informacién valiosa para un

analisis financiero”.

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: 5's

Chilon, Esquivel & Tamay. (2017) define a la 5°s:” Es una metodologia para la
mejora continua para solucionar los problemas que ponen de manifiesto en el
ambiente laboral, social, industrial y econémico para obtener niveles altos de
productividad es implementar en la empresa y analizar sus dimensiones para
incrementar la produccion deseado y eliminar las deficiencias que ocasionen”.
También define Juarez et al. (2021), Dice (...) la falta de control en los almacenes
como el desorden, perdida de materiales, herramientas dafadas es por la
inexistencia de un manejo inadecuado, la aplicacion de la metodologia de las 5°s
permite mejorar la produccion, aumentando los conocimientos adecuados en la
toma de decisiones de la empresa y reduciendo tiempos de despacho y blsqueda
de materiales, una mejora en la calidad de su produccion (p.11).

Variable dependiente: la Productividad.

Para Duran, Cengiz, et al (2015).” La productividad esta definida con una relacion
entre la produccion y las unidades de recursos, también como el producto de la
eficacia y la eficiencia para lo cual se espera resultados de capacidad a alcanzar
un aumento de la efectividad”

Al implementar la metodologia de las 5°s se pondra en ejecucion en el al almacén,
el proposito de mejorar un buen ambiente laboral, limpio y organizado para asi
obtener una mejor productividad en la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.
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Dimensiones de la variable: Las 5’s.

Dimension 1 Seiri (Clasificacion).

Segun Pérez & Quintero (2017) afirma: “ldentificar, organizar, seleccionar y
eliminar, de los lugares o areas de produccion, los equipos, productos, materiales
documentarios innecesarios; protegiendo lo necesario. Se organiza los objetos o
elementos importantes en el sitio correcto y eliminar lo innecesario, estos recursos

necesarios sean utilizados en los lugares de trabajo. (p.416).

Recursos utilizados

Recursos necesarios = ( )x 100

Total de recursos

Dimension 2 Seiton (ordenar).

Para Pérez & Quintero (2017) dice:” que el segundo principio es un lugar para cosa
y cada cosa en su lugar, después de haber clasificado lo necesarios es ordenarlo,
identificando e identificarlo en el sitio adecuado para su facil ubicacion, acceso y
uso, implementando una matriz de materiales, equipos, herramientas, instrumentos

y documentos de trabajo. (p.417).

Cantidad de recursos ordenados

Recursos ordenados = ( )xlOO

Total de recursos

Dimension 3 Seiso (limpiar).

También Pérez & Quintero (2017) menciona: “Para un lugar limpio, no es el que
MAas se asea, sino el que menos ensucia, el entorno de trabajo tienes que estar
limpio, dentro de ello debe estar incluido las maquinas, equipos, herramientas,
pisos, mobiliario y areas o lugar donde se labora, lo que pretende es que todas las
personas se involucren y sean conscientes de lo que ensucian evitando futuras

fallas en los equipos o grupo de trabajo”. (p.419).

Limpieza ejecutada

Limpieza = ( >x100

Limpieza programada
Dimension 4 Seiketsu (Estandarizacion).

También Pérez & Quintero (2017) menciona: “Di lo que haces, haz lo que dices, y
demuéstralo, tiene como propuesta de mejorar el bienestar personal del
colaborador y mantener los tres primeros principios, tiene como objetivo de

comprometer a los trabajadores de la empresa u organizacion, generandoles
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responsabilidades y garanticen el cumplimiento de las acciones para el desarrollo

de la herramienta. (p.419).

Instrucciones aplicadas

Instrucciones brindadas = ( >x100

Instrucciones planificadas

Dimension 5 Shitsuke (Disciplina).

También Pérez & Quintero (2017) dice: “Lo dificil no es llegar, sino mantenerse,
constituye la etapa més dificil de alcanzar, crear nuevos habitos de orden y limpieza
y cambiar aquellos que pretenden echarlo atras lo se ha logrado de los principios
anteriores, teniendo claro las causas, diciplina e indisciplina que lo establece por

medio de un guia o tutor”. (p.421).

o Puntaje obtenido de la auditoria
Auditoria = < - — )
Puntaje total de auditoria

Variable Dependiente: Productividad.

Para Osama, Ziad, Nafez & Atalla (2017) dice: “En general, una alta motivacion y
una alta moral conducen a una alta productividad, este ligado a un resultado que
se obtiene en su proceso, aumentar la productividad es obtener buenos resultados
considerando los recursos utilizados para generarlos. Sin embargo, medirlo por el
cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados, una medida
qgue identifica que tan eficientemente utilizamos nuestro trabajo y nuestro capital
para producir valor econdmico. Una alta productividad implica que se logra producir

mucho valor econémico”. (p.3).

Dimensién 1 Eficiencia.

Segun (Quintero, et al. 2017, p.1157).” Se logra una eficiencia maxima partir de los
recursos obtenidos, es decir mantener los mismos precios y aumentando insumos
utilizados, también generaria, disminuyendo los tiempos totales programados y
manteniendo las horas ejecutadas” (p.1157).

Su férmula es:

o Horas totales
Eficiencia = - x100
Horas ejecutadas
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Dimensiéon 1 Eficacia.

Segun (Quintero, et al. 2017, p.1155).” El objetivo de lograr un resultado con el
propdsito de hacerlo con bajas condiciones ideales, que ayude al méximo su
proposito. Cuando se aplica las acciones y poder lograr los objetivos previamente
alcanzados bajo las condiciones reales y existentes, es decir una eficacia adecuada

con total de despachos atendidos sean mayores a los programados”.
Su formula es:

o Despachos atendidos
Eficacia = x100
Despachos programados

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

3.3.1. Poblacioén:

La poblacion para la investigacion serd finita y la cantidad de actividades a
realizarse en el area de gestion de almacén de la empresa V&D Ingenieros
integrales SAC por lo cual se recolecto los requerimientos atendidos desde el 1 de
enero del 2021 al 31 de marzo del 2021 (Antes), siento un total de 31 requerimientos
recolectados. Y para el andlisis del después se realizara del 1 de abril al 30 de junio,
rango de fecha donde se recolectara la misma cantidad de requerimientos.

Segun (Salazar, 2018, p.13). en su libro dice:” Es el colectivo que abarca a todos
los elementos cuya caracteristica o caracteristicas queremos estudiar; dicho de otra
manera, es el conjunto entero al que se desea describir o del que se necesita
establecer, es el conjunto de todos los casos que concuerden con determinadas
especificaciones, dependiendo de los alcances de estudio”.

Teniendo como criterio de inclusion a todos los requerimientos atendidos, entre del
1 enero del 2021 al 31 de marzo del 2021 que se hallan efectuado en el horario
normal de trabajo; y como criterio de exclusién los requerimientos que no han sido
atendidos o que se hubiesen atendido fuera de horario de trabajo.

3.3.2. Muestra:

Para el célculo del tamafio de la muestra para esta investigacion se utilizara el total
de la poblacién recolectada por ser de una cantidad manejable y pequefia, y en
razon de aplicar la formula del tamafio de la muestra a 31 datos da como resultado

una muestra igual a 29 datos.
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Segun (Salazar, 2018, p.13). En su libro dice:” Es un conjunto de elementos

seleccionados de una poblacién de acuerdo a un plan de acciéon previamente

establecido (muestreo), para obtener conclusiones que pueden ser extensivas

hacia toda la poblacion. Para poblacion finita.
72 x pxqx*xN
T e2x(N—1)+z2xpxq

n

Dénde:

N=tamafo de la poblacién (31)

n= muestra:

Z= Nivel de confianza es (95%, es decir, Z=1.96)
o= Desviacién estandar (o= 0.50)

e = error de estimacion maximo aceptado (e =0.05 6 5%)
_ (1.96)% x 0.5 x 0.5+31
(0.05)° x (31—1)+(1.96)°x 0.5x 0.5
n = 28.75

n

)
=

=]
(2]

0.04782

0.54782

0.45218

0.02440

o
5]

[4a]

Calcular

Figura 11: Determinacion del tipo de muestra.

https://www.abs.gov.au/websitedbs/d3310114.nsf/home/sample+size+calculator
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El trabajo de investigacion se analizdé con una poblacion de 31 casos con un nivel
de confianza del 95% y un margen de error de 5%
3.3.3. Muestreo

Por determinar la totalidad de la poblacion no aplica un muestreo en la
investigacion.

Segun (Salazar, 2018, p.13). En su libro dice:” Es la técnica que nos permite
seleccionar muestras adecuadas de una poblacion de estudio. EI muestreo debe
conducir a la obtencion de una muestra representativa de la poblacién de donde
proviene, esta condicion establece que cada elemento de la poblacién tiene la
misma probabilidad de ser incluida en la muestra o ser igual”.

En la presente investigacion la unidad de analisis es el reporte diario de

requerimiento de productos atendidos

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos.

Segun (Arias 2020), menciona Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
a elegir en una investigacion es un planteamiento del mecanismo de almacenar
datos que se desea conocer para un andlisis.

Técnica de observacion:

Se determind la observacién de todas las actividades que se desarrollan en el
almacén de la empresa V&D Ingenieros SAC, con el propdsito de recolectar los
datos pertinentes que seran utilizados y analizado en el trabajo que se esta
desarrollando como investigacion. Para lo cual se empleara fichas de observacion,
gue ayudara a observar los resultados obtenidos en diferentes tiempos de su
produccién. También se desarrollara reportes semanales, motivo que la empresa
esta en desarrollo y nueva, esto nos ayudara a determinar los datos de acumulacion

de su produccion. (anexo 3).

Tabla 8: Técnicas e instrumentos.

Ficha de Ficha de evaluacion
observacion del almacén,
5s Observacion Checklist inspeccidn de las 5s,
Analisis Escala de Likert Base de datos de
documental despachos
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Productividad Registro de
Andlisis Formato de registro produccidn
documental
Elaboracion propia.

Validez:

El instrumento de medicion de la validacion de datos esta brindado por la
Universidad Cesar Vallejo que serd visado por un juicio de 3 expertos ingenieros
colegidos y especializados en la materia que es: Un docente que cumple el rol de
Asesor Mg. Molina Vilchez, Jaime Enrique y dos Ingenieros expertos en la carrera
de Ingenieria Industrial Mg. Zefia Ramos , José la Rosa y Mg. Rodriguez Alegre,
Lino Rolando de la Universidad César Vallejo, se revisaran las variables y
dimensiones del presente trabajo de investigacion y si es de fiel cumplimiento. Se

presenta en los anexos 4, 5y 6.

Para Ventura, José (2018). Es entendida como el grado de evidencia y como teoria
de aclaracion. Actualmente se interpreta como cinco fuentes de validez como: el
contenido, compostura interna, comparaciéon de variables, consecuencia de
instrumento y proceso de resultado, permite garantizar la claridad y conclusion
extraia en base a los estudios como toma referencia a jueces expertos a valorar los

items de calificacion.

Confiabilidad.

Para Aliaga, M (2020). “Un instrumento adecuado de medicion y fiable resultaria un
buen desarrollo de la investigacion que brinde también un sustento tedrico y
empirico al trabajo, definiéndola por items de efecto positivo y negativo,
definiéndole como una dimension independiente que revela el nivel felicidad del

desarrollo de estudio”.

Segun Libuy, Marcela H,Et al (2017). “Para determinar la valides de criterio y
confiabilidad se debe Inter observar e intra observar escalas que evalien la
funcionalidad de los problemas vy criticidad, escalas identificadas y asociadas con
valores estandares definidos, lo cual permita posibles influencias intervienes y
controlados con los estudios”. Segun Villegas (2018) “La fiabilidad de una
herramienta de evaluacion, se centra al nivel de utilizacion seguida al personal que

brinda productos similares”
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La confiabilidad es el grado de estabilidad que obtiene el resultado en distintas

aplicaciones segun Hernandez y otros (2006, p.245).

Para obtener la confiabilidad de datos e informacién, fueron brindados por el
gerente general de la empresa el Sr. Vega Escalante Victor Raul en el periodo
anteriormente mencionado. Para ello también se determind usar reportes de un
sistema de medicién de confiabilidad como aporte de la investigacion el alfa de
Cronbach generados como auditorias de dos fechas en el area de almacén,

generandose preguntas de evaluacion a los colaboradores con la escala de Likert.
Anexo 18y 19.

Recolecciéon de datos.

Segun (Villegas 2018) Menciona que la recoleccion de datos es una practica de
investigacibn de campo y documental, por medio de la cual percibes de las
personas informacién oportuna para los fines que persigues. Con ello recaudas
testimonios orales y escritos de personas vivas.

Instrumentos de recoleccion de datos.
Cuestionario.

Segun Roldan (2015) Menciona sobre el cuestionario constituye el instrumento de
recogida de los datos donde aparecen enunciadas las preguntas de forma
sistemética y ordenada. Para lo cual nosotros realizaremos un cuestionario a

plantear a los colaboradores y enfocaremos a la integridad de las personas.

Evaluacion.

Es el método de medicion del conocimiento sobre un tema adquirido, el cual se
desarrolla mediante un formato de preguntas con relacion a un tema expuesto. por
lo cual se desarrolla posterior a su explicacion en la capacitacion.

Inspeccion.

Segun Arias (2020) La inspeccién Se basa en una observacion directa de los procesos
productivos y su fin es asegurar la productividad en el trabajo. Para nuestro desarrollo

se empleara un formato de cumplimiento de cada una de las “S”.
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3.5 Procedimiento.

Situacion actual.

La empresa V&D Ingenieros integrales SAC, se encuentra ubicado en calle La cima
Mz. C lote 6 Sector 12 de noviembre. En el distrito de San Juan de Miraflores de la
provincia de Lima del departamento de Lima. La empresa se encontraba laborando
anteriormente como persona natural, en noviembre del afio 2020 se establece
como empresa juridica.
La organizacién esta enfocada a brindar servicio logistico, implementacion e
instalacién en construccion civil, metal mecanico y eléctrico, cuenta con un equipo
de trabajo multidisciplinario por distinto colaboradores de acuerdo al rubro
asignado.
Actualmente cuenta con algunos clientes que exigen estandares de calidad, para
poder cumplir, se pretende ordenar sus procesos y actividades que determinen un
tiempo adecuado y cumplir eficientemente con sus clientes. Por tal motivo se visto
en la necesidad de hacer cambios de mejora continua en su area de almacenes,
compras y cotizaciones con el objetivo de imponerse en su rubro.
Enfocandose a establecer un trabajo eficiente y eficaz que permita cumplir las
exigencias del cliente, debido a sus proximos servicios en atender al sur de Lima,
como: Cafete y Marcona.
Entre los servicios que presta son:

» Implementacion de paredes y techos en drywall.
Tarrajeo de muros.
Pintura.
Acabados en mayodlica y porcelanato de pisos y paredes.
Instalaciones electicas.
Instalaciones de equipos de alarma de seguridad en camaras.

Instalacidon de alarma contra incendio.

vV V.V V V VYV V

Mantenimiento de sistemas eléctricos.
» Trabajos en metalmecanica.

Base legal.
» Razon social: V&D Ingenieros integrales.
» Ruc:20606806052
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» Tipo de la empresa: Sociedad Andnima Cerrada.
» Representante legal: Vega Escalante Victor Radl
» Tamafo de la empresa: Pequefia empresa.

» Condicion: Activo

Organigrama de la empresa V&D ingenieros SAC.

La empresa esta conformada por un personal profesional y preparado en su area,
pero desconoce la herramienta de implementacion de las 5°s, cuenta con un

organigrama, se podra apreciar la lista del personal en el (anexo N°9).

| (

S I N &
/
LOGISTICA - OPERACIONES SSOMA (S cokiaoanm ' VENTAS )
DAYANA GRUZ GUZMAN ANDI QUINTEROS ’ A i A l BRIGGITTE ESCALANTE
\

- /

‘ ALMACEN - ALEJANDRO CORONEL ’

ELECTRICISTA ~ JONATHAN MELGAR ’

1’ eI L1 COL0S ’ v& D

INGENIEROS INTEGRALES SAC

MECANICA ESTRUCTURAL - OSCAR
CORONEL

ACABADOS Y PINTURAS - JHORDY
ESCALANTE

AREAS VERDES- ANGELO
ESCALANTE

Figura 12: Organigrama de la empresa V&D Ingenieros SAC.

Fuente: Elaboracion de la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.

Aspectos estratégicos.
Mision.
“Nuestra organizacion tiene como objetivo, brindar soluciones integrales asociadas

a los proyectos de ingenieria y las operaciones de nuestros clientes. Mediante la

planificacion, Disefio, ejecucion de obras y servicios logisticos, un servicio de
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calidad y comprometidos con el cuidado del medio ambiente la seguridad y salud
en el trabajo.

Buscamos asegurar el buen camino a la excelencia de nuestras actividades
mediante el planeamiento adecuado de nuestras operaciones”.

Vision.

“Ser identificados como un socio estratégico lider con responsabilidad social a
través del compromiso con la seguridad y salud en el trabajo y en busqueda de la
excelencia Operativa”.

Valores.

e Honestidad

e Respeto

e Compromiso

e Tolerancia

e Responsabilidad

e Equidad
La empresa cuenta con un area de gestion para coordinar las compras que requiera
cubrir sualmacény poder ejecutar y abastecer las obras que prestan a sus clientes,
la organizacion por ser nueva como empresa juridica presenta ineficiencia en su
coordinaciéon de abastecimiento con el personal externo, La empresa se ha visto la
necesidad de reestructurar su mejora continua, por la exigencia de sus clientes y la
necesidad de posicionarse en el mercado de .Se dedica al rubro de mantenimiento
e implementacién de trabajos civiles, mecanicos y eléctricos, como construccion en
concreto y drywall, instalacién eléctrica, abastecimiento de materiales a otras
empresas.

Requerimientos:

La empresa cuenta con un ambiente adecuado para almacenar sus materiales,
herramientas y productos necesarios en construccion, unico y principal donde se
produce la recepcion de todos los tipos de pedidos y requerimientos o para atender
a los operarios que realizan trabajos externos de mantenimiento o implementacion.
Los requerimientos pasan por proceso de analisis y gestion corto dentro del

almacén.
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REQUERIMIENTO

< Compra >

—

REQUISIION =P DK

Especificar cantidad,

fecha entrega e
inspeccion

COMPRA
DIRECTA

Figura 13: Diagrama de flujo de RQ para abastecimiento del almacén.

Fuente: Elaboracion propia.

El &rea de la empresa V&D Ingenieros cuenta con diez personales de produccion
de las cuales dos se encuentran en almacén y las demas se encuentra prestando
servicios externos, como obras 0 entrega de material a otras organizaciones. No
obstante, los stands de la empresa se encuentran completamente desordenado, en
lugares como el pasadizo, lugares de trabajo, también otro de los problemas que
presenta por el desorden es la pérdida de materiales y herramientas pequefas
como dafios de los mismos mencionado anteriormente.

Control de compra de proveedores.

El proceso para poder abastecer su almacén y sus trabajos esta determinado por
buscar alternativas de proveedores de materiales necesarios en el que cotizan en
sus obras. En ocasiones toman muestras y comparacion de algunos materiales
sustitutos, verifican el material comprado y proceden al almacenamiento provisional

para la salida a campo u obra.
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PROCESO PRODUCTIVO DISENO DE PLAN
CONTROL DE PROVEEDORES DE PROYECTOS

e T
<7 adguisicion de ™,
(\_ materia prima ,)

Determinar productos
necesarios a comprar

Fin de la gestion de
abastecimiento

Figura 14: Plan de control de compras a los proveedores.

Fuente: Elaboracién propia.
En el area de almacén cuenta con:

» Equipos de construccion.

» Equipos eléctricos y electrénicos.

» Equipos de metalmecénica.

» Herramientas basicas.
Anexo N° 7 'y Anexo N°8.
Operacion en el almacén.
Recepcidn.
Este es una de las partes claves de la gestién de un almacén, se genera el proceso
mediante la adquisicion de un producto por un proveedor, llegan al area a ser
clasificados, controlados y colocados en un determinado lugar del almacén, sino no
se selecciona de la manera correcta generaria atraso en el despacho y esto
afectaria de forma directa a los clientes. Este es uno de los factores que la empresa

esta atravesando por falta de criterios de orden, clasificacion y control.
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Descarga.

Es importante que los trabajadores que recepcionan deben de saber o tener
cuidado que los materiales que cuentan y que lo desarrollen con procedimientos,
llevandolos directo a las estanterias, asi podran operar los equipos necesarios.

Control de calidad.

Para recepcionar los productos o pedidos de los materiales se debe realizar la
verificacion y comparacion del pedido con la guia, también se deberia comprobar
con el buen estado de su embalaje, asi como ser seleccionado y marcados
dependiendo a su fragilidad. Lo cual la empresa deja y pasa de ser percibido estos

controles.
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Figura 15: Simbolo de etiquetado de
productos de fragilidad

Fuente:https://www.blogartesvisuales.net/diseno-grafico/packaging/simbologia-para-la-
manipulacion-y-transporte/
Despacho.
Esta etapa de la logistica que el producto salga y sea entregado a su lugar de
destino, que llegue tiempo y en buenas condiciones, que se registrado o verificado
en buenas condiciones con un documento de orden y un check list. Lo cual en la
empresa esto no se practica, generando problemas como:

» Falta de organizar los materiales.

» Demoras en buscar el material o herramienta que se necesita.

» Senfalizacion deficiente.

» Errores de manipulacion de materiales.
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» Demoras en atender en despacho, paradas de los trabajadores, en

consecuencia, se llega tarde al lugar de la obra del cliente.

» Ambiente de trabajo desordenado o sucio.

Tarjeta roja.

Nos proporciona la informacién de equipos y materiales en malas condiciones que

se van a desechar o renovatr.

Tabla 9: Tarjeta roja de V&D Ingenieros integrales SAC.

GESTION DE DESECHO |

Nombre de material:

CATEGORIA

ESTADO Y/O MOTIVO DE RETIRAR

Evaluador:

Area identificada:
Sugerencia

Fecha:

Supervisor
Observacion:

Fuente: Elaboracién propia

‘ Cantidad: ‘

Materia prima

Productos en proceso

Herramientay
suministros

Maquinas y equipos

Mobiliario ‘ ‘

Utiles y plantillas

Equipos de seguridad ‘ ‘

Productos eléctricos
Productos electronicos

Productos mecanicos ‘
Productos quimicos.

|
| |
Otros ‘ ‘

Productos terminados ‘

Material sobrante
Material defectuoso
Contaminante

Obsoleto o vencido ‘
Reducir espacio ‘
Otros ‘
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Diagrama de operaciones de procesos.

En cuanto a la parte administrativa y de operaciones de descarga de materiales y

equipos para abastecer su almacén esta sujeta segun el diagrama de operaciones

de proceso.

Recepcion de materiales o

herramientas de obra

\’4
B
vV

Descarga de mercaderia o

materiales

Zona de descarga

Colocacion cajas y
etiquetado

Inspeccion de cajas

Traslado de forma

manual

Alamacenamiento

provicional

Colocar mercaderia en
linea

Verificar

Almacén

S5IMBOLO RESUMEM CANTIDAD

- Inspeccion 4
. Operacion 3
‘ Traslado 1
v Almacén 3

Figura 16: Diagrama de operaciones de proceso DOP

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama analitico de procesos.

En el diagrama de procesos analiticos se observa cuando se hace la atencion y

retiro de materiales para los clientes que lo requieran en el lugar que ellos los

necesiten, también para realizar obras externas a la empresa.

Se analiza los requerimientos y los items programados con sus respectivas listas

de pedidos. Similares son los recorridos cuando los materiales y herramientas

ingresan a almaceén para ser verificado en qué estado estan y ser almacenado.

Tabla 10: Diagrama de procesos analiticos.

DIAGRAMA DE PROCESOS DE SALIDA DE MATERIALES

INGENIEROS INTEGRALES SAC Act I R
= ua esumen
Método — :
Propuesta Actividad Actual  |Propuesta |Economia
Actividad Empilleza Operacion @
Termina Transporte -
Objeto Operario Espera '
Lugar Inspeccion ||
Operario(s) Almacen \ 4
Elaborado por  |CARLOS VENTURA Fecha Distancia (m)
Aprobado por  |VICTOR VEGA Fecha Tiempo (min-hombre)
DEVOLUCION NOTA DE CREDITO
Ne Actor Descripcion de actividades b b . : | 77 f f
p Op. |Trp. |Ctr. |Esp. |AIM.| tiempo | Costo Distancia | gp..iaciones
® |=» B (D | V| min | (5) | cantidad {m)
Ingresa a |3 empresa -almacen yse dirige 3
1jor postventa // 1 SJ’ID.DD
2|Gestor Postventa |Solicita formatoy comprobante al 0.P (-..____ 0.5| 5/0.04
3 |Gestor Postventa |Verifica si cumple Ias politicas de pedido :;' 0.5 SJ‘ID.M
—
4 |Gestor Postventa |Llena campos asignados del formato r" 1 5_,’!0.09
5 |Gestor Postventa |Liama al encargado de almacen [E.A) ’--... 0.5| 5/0.04
BlEA Se trazlada al area de anagueles de materiles .-:, 1 SJ‘ID.ID
7|EA Verifica el estado del producto ___..-"", 1 SJ’ID.ID
-
Blea Firma & indica en el formato "Procede” 0.5| 5/0.05
9lea Trazlada el material 2 punto de descargar o zalida 1 S}rl.DD
10 |Gestor Postventa |Genera la docuentacion y check list [D-CH) 2 SJ’ID.I?
11 |Gestor Postventa | Fotocopia (D-CH) y comprobante de venta 0.5| 5/0.04
12|Gestor Postventa |Entrega |a [D-CH) original al cliente 0.5 SJ‘ID.M
13|op Se retira de la empresa de almacen 1 SJ’ID.DD
14 |Gestor Postventa | Almacena todo los documentos 0.5| 5/0.04
15
TOTAL 11.5) 175
0.P: Operario de planta externa
EA: Encargado de almacen
D-CH: Documentos de salidad de materiles y herramientas con el check list

Fuente: Elaboracion propia.
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Trabajos externos que realiza la empresa.
Implementacion y mantenimiento eléctrico.

La empresa presta servicio de mantenimiento preventivo y correctivo en la parte de
servicios eléctricos, la cual presenta inconvenientes a la hora de culminar sus
trabajos, carece de una lista de materiales en salida y entrada de sus herramientas
y materiales (check list) lo que genera perdida de las mismas, esto provocando
nuevas compras y requerimientos. La empresa dentro de este rubro también se
encarga de instalaciones de camaras de seguridad, alarmas e implementacion de
medidores eléctricos, también brinda la venta de los mencionados.

La implementacion implica instalaciones nuevas y esto va de la mano con los
trabajos en drywall, y es necesario tuberias, cajas, etc. Para los ambientes que
sean armados.

En estos casos los materiales llegan incompletos o faltantes, generando tiempos

perdidos para el personal en algunos casos desgaste y ruptura de material ( drywall

, tuberias eléctricas, etc).

Figura 17: Implementacion de medidores eléctricos PRE TEST.

Fuente: Elaboracion propia.
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La falta de un cronograma de operacion, evaluacion y ejecucién adecuado de sus

obras la empresa genera demoras, pérdidas econémicas y desconfianza del cliente,

como consecuencia disminucién de su produccion. Se presenta el siguiente

diagrama de operaciones de la empresa antes de implementar la herramienta de

las 5°s en un trabajo de instalaciones eléctricas, donde se genera perdida de

tiempos por falta de materiales y herramientas.

DIAGRAMA DE OPERACIONES EN EJECUCION DE OBRAS DE LA EMPRESA

> B> 04

Traslado del material electrico

(se desarrollo sin inspeccion de herraientas)

Descarga de los materiles y herramientas

Almacenamineto y ejecucionde trabajos
(Falta de herramientas para ejecucion)

falta de materiales para culimnar la obra.

Almacenaiento de materiales en el cliente
hasta que llegue la movilidad de traslado

Simbolo Resumen Cantidad

- Traslado 1
A Almacén 2
. Operacion 2
- Inspeccion 1

Figura 18: Trabajos de instalacion de medidores eléctricos PRE TEST.

Fuente: Elaboracion propia.
Se presenta en la siguiente imagen cuando el personal trabaja solo y la falta de un

check list de sus herramientas, exponiéndose a la pérdida, peligro en su vida, donde

marcamaos sus herramientas en diferentes lugares, probable perdida de los mismos.
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Figura 19: Trabajos de correccion eléctrico.

Fuente: Elaboracién propio.

Implementacion civil:

Estas obras realizadas en concreto, madera y drywall, medicion del area,
instalacion de parantes, armadura de cielo raso, instalacion de baldosas, etc. En la
mayoria de las obras las mediciones son inexactas, esto genera falta de material,
0 equipos defectuosos que vienen de su almacén.

La falta de movilidad para el traslado de los materiales en la empresa generaba
demora en los trabajos entregas de los requerimientos, deterioro y pérdida de los
mismos.

A continuacién, se presenta el proceso que se desarrolla con sus clientes para
hacer trabajos de armado en drywall, también como se procede al recojo de los
materiales de almacén para llegar a su destino y evidencias que no tomaban las
medidas de seguridad los colaboradores, este suceso se realiza antes de la

implementacion de las herramientas de las 5°s.
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[ Inicio de la obra ]

4
[ Cotizacidn ]

d

[ Estimacion del area ]

d

Compra de material

g

[ Ejecucion de la obra ]

4

[ Fin de la obra ]

Fuente: elaboracién propia.

Figura 20: Diagrama de ejecucion
en instalacion de drywall -pre test.

Figura 21: Trabajos de implementacion de drywall.

Fuente: Proporcionado por la empresa V&D Ingenieros integrales.
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MINIMARKET

Figura 22: Trabajos en pintura e instalacion de banners.

Fuente: Proporcionado por la empresa.

Base de datos pre test de la herramienta de las 5s.

La férmula basica que permanece en las 5s como la organizacién y el orden que es
el fundamento para lograr eliminar al 100% los defectos, reduccion de costos,
mejoras de seguridad, cero accidentes y mejor ambiente laboral. (Hirano, H. 1999).

Descripcién del area de almacén.

En este apartado, presentamos los datos que se recolecto mediante los
instrumentos de recoleccién, esto nos permite medir con los indicadores segun la
medicion cuantitativa, presentado los problemas que genera la baja productividad
en la empresa provocados por el desorden, falta de un cambio general de la
empresa.

Ante esto, se presentara los datos cuantitativos, pre test de los indicadores de la
variable independiente de la herramienta de las 5s y la variable de productividad.
El area de la empresa con su organizacion y sus herramientas, equipos y materiales
gue suelen usar para hacer las respectivas labores de trabajos en almacén y obras
externas a la empresa.

Se puede observar en las graficas como se encontré el almacén de la empresa
antes de implementar la herramienta de las 5 s.
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Figura 23: Material desordenado en almacén de la empresa.
Fuente: Obtenida de la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.

Figura 24: Herramientas y materiales abandonados.

Fuente: Obtenida de la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.
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Compras de requerimientos imprevistos.

Uno de los problemas que genera la empresa es hacer compras imprevistas para
abastecer a sus clientes, lo cual sale de sus requerimientos y sus presupuestos
hechos anteriormente, esto sucede muy seguido por qué no tiene una persona
encargada de revisar o supervisar los requerimientos que mantiene y la falta de un
cronograma de sus obras de da soporte. Se puede apreciar mas formatos en el
anexo (N° 11).

= :F01-PO-COM-001
S |
obade : GLO
[Fecha : 14/11/2020
PRODUCH DE PERSONAL DE RECEPCI Pagina__ : 1de1

Parte de Produccion de personal de Ventas

3’.’35,.......,. Integrales SAC Poanel - EAiceli it Leali
Fecha: Q% -Ot— =21 7
1 Cran@sc T cague, Ny D g8co | & 230 Porer  Olovyolice
2 Mectic poecta haso Ny D 1.3 [Uvco Parcn_Coompearnc
3 Craonpco, _Queckon = Dokigmi Ny D QA:co 160 coNizaie O SN =t
4 NegciEicar auaece Ny D w.eo R oo Neci€icme auance chicds
5 Cimpiezcn Ay D 12 oo Aoco (icnpae Sala
[ Coomngea> Fecrelecian A D 2:co 2;30 Comee on  Beoco - Tocosh -at<
7 Aecificac Poecia s a qued N O Z:. 30 ».80 Socac la anviguo Eoeckd
8 AMecigicac o\ cacpinbeco NyD S = 3 .3c Tecve> los  coctas de ofpaeche.
9 Nee taccazeo bado v D 33 S oo Oosecyar avarnce
10 Docae i NIy S S oo 1 -o0 Con  Kaw - Caadiciod
11
12
13
14
15
186
17
18
19
20
Encargado:

Figura 25.Formato de compras imprevista.
Se ha podido superar estos imprevistos con la implementacion de las 5°s donde se
ha presentado presupuestos mas detallados y con un cronograma de trabaos de
dia a dia.

Datos de informacién en la recepcién y salida de materiales en la pre test.

El presente analisis de informacién est4 dado desde los meses de enero, febrero,
marzo y abril como inicio de propuesta a cambios, donde se procede a presentar
en la tabla el pre test, antes de aplicar la mejora con la implementacién de las 5s,
incorporada en el analisis la eficiencia, eficacia y productividad.

También se procederad a hacer el tratamiento de la informacién de todos los
materiales en almacén, desde el requerimiento, recepcién, proceso de
almacenamiento y la salida, donde se observa los problemas que presentan al no

cumplir con todo el requerimiento que exigen los clientes.
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Andlisis de la eficacia en la pre test.

Se desarrolla con la cantidad total de items atendidos, las cuales no todos se ha
podido cumplir con el cliente, esto por la falta de criterios y eficacia del personal, el
analisis que se desarrollado han sido en los meses de enero, febrero, marzo y abril,
en esos meses no habia un control adecuado de los materiales y herramientas.

En el siguiente cuadro presentamos la cantidad de items atendidos con su calculo

estadistico respectivo del personal.
Tabla 11: La eficacia de los RQ atendidos PRES-TEST

e L vep

Investigadores: Carlos Ventura

INGENIEROS INTEGRALES SAC

Victor Vega
Etiquetas de fila Cant. No atendida | Cant. Solicitada = Cant. Atendida Eficacia
ENERO 20 772 752 97%
FEBRERO 36 352 316 90%
MARZO 4 248 244 98%
ABRIL 0 251 251 100%
Total, general 60 1623 1563 96%

Fuente:elaboracion propia.

Despues de obtener la informacion de los cuatro meses , antes de aplicar la
metodologia ya establecida, se puede apreciar los despachos y cantidades no
atendidas , tambien podemos entender que estan cerca al 100% y otros se acercan

por motivos que la emrpesa ha empezado a formalizarce.

Eficacia
102%
’ 100%
100% ) 98%
98% 97%
96%
94%
92%
90%
90%
88%
86%
84%
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

Figura 26: Analisis estadistico de la eficacia PRE-TEST.

Fuente: elaboracién propia.
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En la grafica se muestra la eficacia de los cambios que se presenta antes de aplicar
las herramientas de las 5s, en relacion de los requerimientos atendidos de los
meses de enero, febrero, marzo y abril.

Andlisis de la eficiencia en la pre test.

La eficiencia se presenta con la cantidad de personas que se atendieron en los
cuatro meses antes de las herramientas de las 5s en la pre test.

Tabla 12: La eficiencia en la PRE-TEST

Meses  T.programado  T. ejecutado H. extras | Eficiencia

Enero 384 412.42 28.42 92.60%
Febrero 368 390.61 22.61 93.86%
Marzo 416 440.05 24.05 94.22%
Abril 352 374.7 22.7 93.55%

Fuente: Elaboracién propia.

En la grafica se aprecia la eficiencia con relacién a los items atendidos con el
personal que estuvo a cargo en los meses de la pre test, esto se aplico antes de la

implementacion de la herramienta de las 5s.

Eficiencia
94.50%
94.00%
93.50%
93.00%
92.50%
92.00%
91.50%
Enero Febrero Marzo Abril
M Eficiencia 92.60% 93.86% 94.22% 93.55%

Figura 27: Analisis estadistico de la eficiencia PRE-TEST.

Fuente: Elaboracion propia.
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Propuesta e implementacion de mejora.

Para empezar la implementacién se debe preparar al grupo que labora en la
empresa para mejorar el desempefio de la produccion, la cual se da las siguientes
preparaciones.

Se tiene en consideracion al personal encargado de los colaboradores, gerencia y

personal en general.

Figura 28.Preparacion de las 5°s por parte de gerencia con el
encargado de almacén.

Fuente: Elaboracion propia.

Preparacién y sensibilidad de jefatura:

Se debe dar a conocer la herramienta de implementaciéon de las 5 s al jefe de
operaciones, mediante un desarrollo de exposicion, presentar los conceptos bien
claros, con esta preparacion la gerencia debe estar de acuerdo y preste apoyo,
respaldo y compromiso por la implementacion.

Para implementar la mejora y eliminar el problema de la baja de produccién se
determind anteriormente realizar una matriz de priorizacion que nos dio como
resultado utilizar la herramienta de las 5s para dar mejoras y cambios continuos en

la empresa en el area de almacén.
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Figura 29.Entrega de material comunicativo al personal sobre
las 5°s.

Fuente: Elaboracion propia.

Fuente elaboracién propia.

Estructura del equipo de trabajo.

Se procedié a conformar el equipo de trabajo de las 5s. El lider es la persona que
guiara al equipo, tendra compromiso y participacién para desarrollar el programa
de implementacion.

» Formar el equipo.
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» Ordenar las actividades a realizar.

» Convocar y establecer fechas de reuniones.
El lider es la persona que esta preparado y sabe de la metodologia de las 5s y
conoce del objetivo a realizar.
Esta conformado por un organigrama de desarrollo desde gerencia hasta los
trabajadores como el siguiente cuadro.
Conocedor o persona encargado de la investigacion y aplicacion de las 5s y brinda
los conocimientos de aplicar la metodologia en la empresa.

» Coordina con el lider o gerente de la empresa para el desarrollo de la

metodologia.

» Brinda capacitaciones en base a la metodologia.
Coordinador, encargado de verificar, facilitar los materiales necesarios para la
aplicacion de la metodologia.

» Brinda los recursos necesarios de la aplicacion.

» Mantiene comunicado al are sobre las reuniones que se realicen.

» Comunica los resultados que se desarrollas en cada etapa de la mejora.

il

Figura 31.Personal encargado de capacitar sobre las 5°s.
Fuente: Elaboracién propia.
Los operarios, son el grupo de trabajadores que deben estar capacitados y
preparados para aplicar la mejora, cumpliendo con sus funciones y desarrollando
la metodologia implementada.
» Tener claro sus ideas sobre las 5s.
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» Dejar propuestas libres para la mejora.

» Desarrollar diariamente los acuerdos de aplicacion.

Gerente general
(Lider de Ss)

L .

Conocedor de las Ss
(Personal de inwvestigacidn)

L.

Coordinar para Ss
Encargado diario

¥

Figura 32: Organigrama de aplicacion para las 5°s.

Fuente: Elaboracion propia.

Compromiso de la gerencia o alta direccion:

Para poder implementar la metodologia de las 5°s es importante contar con la
aceptacion de los lideres de la empresa, para lo cual se tenia que proceder hacer
un estudio de la situacion actual y el area en proceso de cambio. Donde en si se
encuentra el problema. Esto se propuso y se presento iniciar la implementacion de

la herramienta las 5°s como compromiso y resultado favorable.

Estructuracion y creacion del comité 5's.

La estructura del organigrama del comité en la empresa esta conformada con un
equipo de trabajo en general, como sustento es que la empresa es pequefa y
nueva, consta de poco personal, pero es representativo y necesario aplicar el
comité, brindando un liderazgo para la metodologia de las 5°s en V&D Ingenieros
integrales SAC. Al comité se consideré con el nombre de “V&D 5°s”.

La empresa cuenta con dos colaboradores fijos por turnos en el area de almacény
el gerente, persona que se encuentra en constante movimiento en campo como en
la empresa corroborando que se cumplan los requerimientos hechos por los
clientes, por la cual el gerente como se encuentra monitoreando toda la empresa

se procedié a determinarlo como presidente del comité.
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COMITE "V&D 5°S"

# B

PRESIDENTE 5'S
(Victor Vega)

.

SECRETARIO 5'S
(Alejandro Sanchez)

" ./.

4{ COLABORADORES

Figura 33.0rganigrama del comité 5's

Fuente: Elaboracion propio.

Lo cual esta determinado en las AOTS de Peru donde respalda la formaciéon de un
comité que garantice el cumplimento de la metodologia de las 5's , esto se puede
apreciar en las bases del premio nacional de las 5°s, en la pagina 15 del paso N°3
, organizacion del equipos 5’s, en donde menciona los pasos para implementar y
mantener el sistema de las 5’s y realizarlo con siete pasos. Se puede apreciar en
el anexo N°20.

Desarrollo de la aplicacion e implementacion de las 5s.

Con la informacion obtenida y las teorias recabadas se procedi6 a elaborar un plan
de implementacion permitiendo lograr un desempefio positivo del proceso y
objetivos buenos.

» La primera actividad a desarrollar fue realizar charlas y capacitaciones,
motivo de hacerse familiar las actividades y la implementacion con el
personal que labora, tocando temas de los problemas y las comodidades
gue cambiaria con la 5s.

» Aplicar la metodologia que corresponde la clasificacion, donde se aplico las
tarjetas rojas, se selecciond y ejecuto el plan.

» Se procedié a desarrollar la segunda en metodologia que es el orden, el
objetivo lograr un orden general, desde fachadas (pintado externo) hasta

cambios de algunas estructuras que generen peligro en el area de trabajo.
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» La tercera en la metodologia que corresponde a la limpieza, desarrollar la
actividad de limpieza del area que genere obstaculos, permitiendo bue fluido
para la ejecucion de alguna labor.

» Para desarrollar la estandarizacion y diciplina, se realizaron auditorias,
meétodos de cambios y retroalimentacion para tener claro con los anteriores
pilares impuestas y no generar retroceso impuesta de la metodologia en la
empresa.

Para el desarrollo se determiné un cronograma de actividades donde se va a
desarrollar la implementacion de las 5s iniciando en los meses de junio, julio, agosto
y setiembre, pero se determiné estandarizar en el tercer mes adaptado para todo
el personal.

A continuacién, se detalla las jornadas con el diagrama de Gantt que se va a
desarrollar con la implementacion de las 5s desde los meses de junio, julio, agosto
y setiembre.

Ejecucion de la aplicacion de las 5s.

La propuesta de mejorar su productividad en area de almacén esta enfocada en la
implementacion de la herramienta de las 5s, se busca mejorar y aumentar la calidad
de su cadena de produccion, la cual fue impuesta en base a la matriz de alternativas
de solucion.

Después del analisis en la matriz de priorizacion de alternativas de solucién, se
presentod tres alternativas de solucion, se opt6é por las 5s como herramienta de
cambio continuo y de facil manejo, generando ahorros econémicos y disminuyendo
tiempos cortos de ejecucion.

Se propuso como inicio de ejecucién de hacer un inventario de los equipos,
herramientas y materias que cuenta la empresa, de manera cémo poder distribuir
sus entradas, salida y necesidades que lo requiera.

También se presenta la ejecucion con la herramienta de las 5s con el diagrama de
Gantt, donde se detallara las actividades a realizar para introducir la metodologia

en la empresa.
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Tabla 13: Actividad para realizar el implemento de las 5°s.

% DIAS
ACTIVIDADES F.INICIO DURACION F.FIN COMPLETADO COMPLETADOS
Inicio de
implementacién 7-Jun 12| 19-Jun 9% 1.1
Clasificar 17-Jun 15 2-Jul 11% 1.7
Ordenar 28-Jun 20 18-Jul 15% 3.0
Limpieza 5-Jul 25 30-Jul 19% 4.6
Estandarizacion 23-Jul 25| 17-Ago 19% 4.6
Diciplina 15-Ago 23 7-Set 17% 3.9
Evaluacion final 3-Set 15| 18-Set 11% 1.7
135 100%
Fuente: Elaboracion propia.
DIAGRAMA DE GANTT
7-Jun 27-Jun 17-Jul 6-Ago 26-Ago 15-Set
Inicio de implementacion  [[NNEGN
Clasificar s
Ordenar e
Limpieza L]
Estandarizacién I
Diciplina ]
Evaluacion final _

Figura 34: Diagrama de Gantt sobre la implementacion de las 5°s.

Fuente: Elaboracion propia.

Implementaciéon de sensibilizacion y capacitaciones.

Se determind y realizo las capacitaciones al personal que labora dentro y fuera de
almaceén de la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.

» Saber por qué la implementacién de las 5s.
El personal entienda el por qué aplicar la metodologia de las 5s.
Saber de las ventajas que pretende establecer en el area de almaceén.
Mantener un ambiente agradable y en Optimas condiciones.

Y V V VY

Presentar las ficha, reportes y diagramas de actividades.
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» Tener un manual para la empresa de la implementacion.

Variable independiente :5s

Se realiz6 el analisis de investigacion preliminar de las actividades realizadas en el
area de almacenes para su respectiva recoleccion de datos. Se relaciono con
nuestra variable independiente segun la evaluacion de las 5s.

Muestra la situacion actual de la empresa previa a la implementacion de la
herramienta.

Clasificacion (Seiri).

La implementacion de este pilar es la clasificacion , separacion de materiales y
elementos innecesarios que ocupan en el espacio de trabajo, para poder realizar la
separacion de estos materiales es necesario aplicar o usar las tarjetas rojas, para
esto se observé que hubo varios elemento que generaba demora en el area de
trabajo en la empresa, con la separacion de estos materiales se pudo desempenfar
mejor sus labores los operarios, logrando mejor atencién de requerimientos,
después de clasificar todo los materiales , herramientas y maquinas defectuosas ,
obsoletos o en desuso, se generé mejor ambiente laboral.

Se observa a continuacion el formato que se debe cumplir para cumplir el primer

pilar de la herramienta en las 5s.

Formato de

FORMATO DE INSPECCION DE ALMACEN(Clasificacion) inspeccion N*

Seguridad e Higiene Industrial 1
Ubicacion Inspector Jefe de prevencisn de riesgos
Area: Almacén Nombre: Carles Ventura Nembre: Vega Escalante
Fecha: Firma: Firma
Hora: 09:20:00|Fecha: 12/07/2021 Fecha 12/07/2021
En caso de di midad llenar los sigui
Instalaciones en general Si No | Noaplica | oo Accion

identificada | correctiva | ResPOnsable | Clasificacion

:Hay cosas indtiles que pueden molestar en
el entorno de trabajo?

:Hay materias primas, semi elaborados o
residuos en el entorno de trabajo?

Hay algin tipo de herramienta, tornilleria,
pieza de repuesto, Gtiles o similar en el
entorno de trabajo?

:Estan todos los objetos de uso frecuente
ordenados, en su ubicacién y correctamente
identificados en el entorno laboral?

£Estan todos los objetos de medicién en su
ubicacion y correctamente identificados en
el entorno laboral?

:Estan todos los elementos de limpieza:
trapos, escobas, guantes, productos en su
ubicacién y correctamente identificados?
iEsta todo el moviliario:mesas, sillas,
armarios ubicados & identificados
correctamente en el entorno de trabajo?

:Existe maquinaria inutilizada en el
entorne de trabajo?

:Existen elementos inutilizados: pautas,
herramientas, Otiles o similares en el
entorne de trabajo?

£Estan los elementos innecesarios
identificados como tal?

Total 0| 1] 0|
N El 0 CLASIFICACION
° EJECUTADA
Mo aplica 0|
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Figura 35: Formato de inspeccion CLASIFICACION.
Fuente: Elaboracion propia.

Se presento evaluaciones de con formularios de preguntas, donde se presenta en

la pre test es bajo dando un puntaje de 1 en el post test da una puntacion de 9 esto

generando cambios de clasificar materiales innecesarios en el area de almaceén.

Fuente: elaboracion propia.

PRE TEST

POST TEST

En caso

- - - . . . En caso
Separar lo necesario de lo innecesario asfmativa1 - Separar lo necesario de lo innecesario /| sfrmative maroa
Observacione: Ob: i 1
sl SErvaciones, com
d verificacion 51 d st verificacion 51
¢Hay cosas inltiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? @ ;Hay cosas iniities que pueden molestar en &l entorno de trabajo? |
1 1
iHay materias primas, semi elaborades o residuos en el entorno de | o (Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de |
2 [trabaje? 2 |trabajo?
£Hay algin tipo de herramienta, tornileria, pisza de repueste, s o| o £Hay algin tipo de herramients, tornileria, pieza de repuesto, (tieso [
3 |similar en el entorno de trabajo? 3 |similar en el entorno de trabajo?
£Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su r ;Estan todos Ios objetos de uso frecuente ordenados, en su v
4 Jubicacion y correctamente identificados en & entorno laboral? 4 |ubicacién y correctamente identificados en el entorno laboral?
4Estan todos los objetos de medicion en su ubicacian y r Estdn todos los objetos de medicion en su ubicacion y "
correctamente identificados en el entorno laboral® correctamente identificados en el entorno laboral?
¢Estan todos los E'émeﬂi_“ de limpieza: traP?S- E_SCUDES‘ guantes, r ;Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, =
6 |productos en su ubicacion y correctamente identificados? & |productos en su ubicacién y correctamente identificados?
¢Esta todo el movilario:mesas, silas, armarios ubicados e ¥ ;Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados & |7
7 |identificados correctamente en el entorne de trabajo? 7 |identificados correctamente en el entorno de trabajo?
iExiste maquinaria inutiizada en el entorno de trabajo? ¥ ¢Existe maguinaria inutiizada en el entorno de trabajo? -
(i3 g
¢ Existen elementos inutiizados: pautas, herramientas, Uties o " (Existen elementos inutiizados: pautas, herramientas, Gties o -
g |similares en el entorno de trabajo? g |simiares en el entorno de trabaje?
¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal? r ;Estan Ios elementos innecesarios identificados como tal? v
10 10
Puntuacién -5 NO OK Puntuacién 9 |Primera S OK

Figura 36:Aplicacion del formulario digital de la 1°S.

Orden (Seiton).

Segun la frase que dice “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”, se pudo

observar en el area de la empresa lugares que generaban dificil acceso, se

determind ordenarlo ubicando cada material y herramienta en su lugar, todo esto

ayudado por los colaboradores, En este pilar se implementé icono y sefalizaciones

con el propésito de mejorar la identificacidn, ubicacién de cada elemento o material

que tiene la empresa.
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FORMATO DE INSPECCION DE ALMACEN(Orden)

Seguridad e Higiene Industrial

Formato de

inspeccion N

Ubicacion Inspector lefe de prevencién de riesgos
Area: Almacén Mombre: carlos ventura Mombre: Vega Escalante
Fecha Firma: Firma:
Hora: 09:20:00|Fecha: 12/07/2021 Fecha: 12/07/2021
En caso de di: i llenar los si
. . No — —
Instalaciones en general Si No N Condicién Accién . -
aplica N N N Responsable | Clasificacién
identificada | correctiva
iEstan claramente definidos los pasillos,
&reas de almacenamiento, lugares de
trabajo?
:S0n necesarias todas las herramisntas
disponibles y facilmente identificables?
£Estan diferenciados e identificados los
materiales o semislaborados del producto
final?
ZEstan todos Ios materiales, palets,
contenedores almacenados de forma
adecuada?
éHay algin tipo de obstaculo cerca del
elemento de extincion de incendios mas
cercano?®
£Tiene el suelo algdn tipo de desperfecto:
grietas, sobresalto_.?
ZEstan las estanterias u otras areas de
almacenamiento en el lugar adecuado y
debidamente identificadas?
iTienen los estantes letreros
identificatorios para conocer que materiales
wvan depositados en elllos?
éEstan indicadas las cantidades maximas y
minimas admisibles y el formarto de
almacenamiento?
iHay lineas blancas u otros marcadores para
indicar claramente los pasillos y dreas de
almacenamiento?
Total o o o
si
N ORDEM
o
- EJECUTADA
Mo aplica

Figura 37: Formato de inspeccion ORDEN.

Fuente: Elaboracion propia.

En el segundo pilar de orden se procedié a reubicar todos los requerimientos e

items de acuerdo a los pedidos, movimientos, demanda, cantidad, tipo de fragilidad

y caracteristicas similares o funciones a otros productos.

Se implemento la codificacién a los productos, materiales y herramientas con letras

y numeros, se registré en una base de datos para que el trabajador pueda revisar

si hay como stock, vaya directo a la ubicacién y tome lo necesario para lo requerido

por el cliente o el trabajador de planta externa.

PRE TEST

"Un sitic para cada cosa y cada cosa en su sitio"

POST TEST

"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su siio"

Observaciones, comentario| |4

Observaciones, comenta

Id sl X sl X
enar verficaciin 51 veriicacin $1

¢Estan claramente definidos los pasilos, dreas de simacenamiento, | - iEstan claramente definidos los pasilos, areas de almacenamiento, v
1 |lugares de trabajo? {1 |lgares de trabajo?

;5on necesarias todas las herramientas disponibles y faciments r Son necesarias todas las herramientas disponibles y facimente P
2 |identificables? 3 |Mentificables?

;Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados r ;Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del v
3 |del producto final? 3 |products final?

;Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de r ¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores al dos de forma ¥
4 |forma adecuada? 4 |adecuada?

;Hay aloln tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de I ¢Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de 5
g |incendios mas cercano? g |mcandis frds carcano?

¢Tiene el suelo aigin tipo de desperfecto: gristas, sobresatto...? v Tiene el sueko algln fipo de desperfecto: grietas, sobresato...?
5 - A - 6

(Estan las estanterias u u.tras areas de almacenamignto en &l lugar r Estan las estanterias u otras Areas de almacenamiento en el kigar o
7 |2decuado y debidamente identificadas? 7 |adecuado y debidaments identificadas?

¢Tienen los estantes letreros |dent|ﬂ:atur|us para conocer que r iTienen los estantes kireros dentiicatorios para conocer que materigles|
5 |materiales van depositados en ellos’ g fwn on allos?

?'Esta? ||Ld|ca|das las Cmf ides maximas y minimas admisibies y el r ;Estan indicadas las cantidades maximas y mnimas admisibles y ¢l ¥
9 |iormaio de amacenamiento’ g |formato de aimacenamiento?

¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los -

asiloe v dress de amacenamiento? ¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los v

A L y - 1o |pasilos y dreas de aimacenamiento?

Puntuacién

-
.Segunda SNOOK

Puntuacién

10

Segunda S OK

Ut



Figura 38: Aplicacién del formulario digital de la 2° S.
Fuente: elaboracion propia.

En la segunda “S” de la evaluacién de las preguntas que se realizaron en la pre test
fue un puntaje de 1y después de la implementacion de las 5°s arroja un puntaje de
10 como resultado positivo en el almacén, esto significa que se logro el orden en el
area.

Limpieza.

En este tercer pilar de la herramienta de las 5°s, se procede a eliminar la suciedad
en lugar accesibles y basicos como pisos, pasadizos, ventanas, como segundo
procedimiento las mesas de trabajo usando las anteriores “s” y dentro de ello los
anaqueles, logrando también que los equipos, magquinarias, materiales y
herramientas limpias, generando un ambiente agradable y buscando una
concientizacion con los trabajadores. Para lo cual se ha generado un formato de

inspeccion que se cumpla con la limpieza.

Formato de

FORMATO DE INSPECCION DE ALMACEN(Limpieza) inspeccion N*
Seguridad e Higiene Industrial 1
Ubicacién Inspector lefe de prevencidn de riesgos
Area: Almacén MNombre: Carlos Ventura Mombre: ega Escalante
Fecha: Firma: Firma:
Hora 09:20:00 |Fecha 12,/07,/2021 Fecha 12,/07/2021
No En caso de di midad llenar los sigui
Instalaciones en general si No : Condicién Accién R -
aplica . . . Responsable | Clasificacion
identificada | correctiva

iRevise cuidadosamente =l suelo, los
pasos de acceso y los alrededores de | os
equipos! Puedes encontrar manchas de
aceite, polvo o residuos?

iHay partes de las maguinas o equipos
sucios? iPuedes encontrar manchas de
aceite, polvo o residuos?

£Estd la tuberia tanto de aire como
eléctrica sucia, deteriorada; en general en
mal estado?

2Esta el sistema de drenaje de los
residuos de tinta o aceite obstruido (total
o parcialmente)?

:Hay elementos de Ia luminaria
defectusoso (total o parcialmente)?

£Se mantienen las paredes, suelo y techo
limpios, libres de residuos?

iSe limpian las magquinas con frecuencia y
i i i 2

mantenimiento de la planta?

:Existe una persona o equipo de personas
responsable de supervisar las
operaciones de limpieza?

é5e barre y limpia el suelo v los equipos
normalmente sin ser dicho?

Total o o o
- St LIMPIEZA
° EJECUTADA
Mo aplica

Figura 39: Formato de inspeccion LIMPIEZA.

Fuente: Elaboracion propia.
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Con este formato se pretende a cada trabajador que se haga responsable realizar

y mantener el ambiente limpio. Donde observamos en la pre test tiene una

puntuacion de 2 y luego de la pos test tiene un valor de 8 por la cual falta mejorar

en la tercera “S”.

PRE TEST

"Limpiar el puesto de trabajoy
los equipos y prevenir la suciedad y el desorden™

los equipos y prevenir la suciedad y el desorden”

POS TEST

"Limpiar el puesto de trabajo y

. P Observaciones, comentar - Observaciones, come
Id = = sl ' Id sl !
$3=Seiso leplar verificacion 51 53=Seis impiar verificacion 51
P cuidadasamente =l susk, los pasos de acoesny los abededores | P cuidadosamente el suslo, los pasos de acosn ylos ahededores |
1 |delosequipas! jPusdes encortrar manchas de aceite, palvo 1 |delosequipas! ;Puedes encontiar manchas de aceite, polvo o
;Hay partes de las maquinas o eguipos sucios? ;Puedes encontrar % ;Hay partes de las maguinas o eguipos sucios? ;Puedes encontrar r
2 |manchas de aceite, polvo o residuos? 2 |manchas de aceite, polvo o residuos?
;Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en - ;Extd Ia tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en r
3 |general en mal estado? 3 |general en mal estado?
;Esta el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite v ;Esta el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite r
4 |obstruido (total o parciaimente)? 4 |obstruido (total o parciaimente)?
iHay elementos de |a luminaria defectusose (total o parcialmente)? 7 iHay elementos de |a luminaria defectusose (total o parcialmente)? r
c c
i5e mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de - i5e mantienen lag paredes, suelo y techo limpios, libres de w
§ |residuos? § |residuos?
5e limpian las maquinas con frecuencia y s& mantienen libres de - iS¢ limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de r
7 |orasa, virutas...7 7 |orasa, virutas...?
:5e realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el - ;:5e realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el 7
g | mantenimiente de la planta? g | mantenimiente de la planta?
iExiste una persona o eguipe de personas responsable de - iExiste una persona o equipo de personas responsable de r
g |supervisar las operaciones de limpisza? g |supervisar las operaciones de impisza?
i5Se barre y limpia &l suele y los eguipos nermalmente gin ser dicho? - i.5e barre y limpia el suele y los eguipos normalmente =in ser dicho? 7
10 10
Puntuacién .Tercera SNOOK Puntuacién 8 | Tercera S OK

Figura 40.Aplicacion del formulario digital de la 3°S.

Fuente: Elaboracion propia

Area de almacén de recojo de materiales pesados y materiales de mayor tamario,

implementacion y pintado.
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Figura 41: Limpieza de almacén de productos de mayor tamafio.

Fuente: Elaboracion propia.

Estandarizacion (Seiketsu).

Para implementar la 4S es mantener en buenas condiciones y cumpliendo con lo
establecido de las 3s anteriores, con el objetivo de conservar los resultados ya
logrados y generar la mejora continua en el area de almacén, para esto se realiz6
reuniones en fechas establecidas con los colaboradores con el objeto de cambiar
las actitudes y generar estandares de convivencia con el area y los demas
trabajadores.
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Pare ello se procedio a generar un formato de inspeccion, para poder realizar este
formato se tomo en cuenta algunas informaciones que necesita la empresa para
iImplementarlas y mantenerlas como; pisos, ropa de los colaboradores, materiales
de trabajo, equipos, herramientas y todos los ambientes que cuenta la empresa.

Formato de

FORMATO DE INSPECCION DE ALMACEN(Estandarizacion) kS22

Seguridad e Higiene Industrial 1
Ubicacidn Inspector lefe de prevencién de riesgos
Area: Almacén Mombre: Carlos Ventura MNombre: wega Escalante
Fecha: Firma: Firma:
Hora: 09:20:00|Fecha: 12/07/2021 Fecha: 12/07/2021

N En caso de disconformidad llenar los siguientes recuadros
H f ° L .
Instalaciones en general Si | No Condicién Accién

aplica identificada correctiva

Responsable | Clasificacion

éla ropa gue usa el personal es
inapropiada o esta sucia?

ilas diferentes areas de trabajo tienen
la luz suficiente y ventilacion para la
actividad que se desarrolla?

éHay algdin problema con respecio a
ruido, vibraciones o de temperatura
[calor [ frio)?

éHay alguna ventana o puerta rota?

iHay habilitadas zonas de descanso,
comida y espacios habilitados para
fumar?

éSe generan regularmente mejoras en
las diferentes areas de la empresa?

i%e actda generalmente sobre las
ideas de mejora?

iExisten procedimientos escritos
estandar y se utilizan activamente?

£5e consideran futuras normas como
plan de mejora clara de la zona?
£3e mantienen las 3 primeras S
{eliminar innecesario, espacios
definidos, limitacion de pasillos,

[limpieza?
Total o o o
Si O|ESTANDARIZ
No ACIOMN
Mo aplica 0| EJECUTADA

Figura 42: Formato de inspeccion ESTANDARIZACION.

Fuente: Elaboracion propia.

Donde se mantiene constante lo determinado con las tres primeras “S” respetando
los formularios, roles, reglas que la empresa y los demas colaboradores que
respetan y que estan presente el area implementado de las 5's, donde la
puntuacion que se observa en el formulario digital es de 9 con una puntuacion casi

aceptable.
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POS TEST

Eliminar anomalias evidentes con controles visuales

Id S4=Seiketsu=Estandarizar Sl

ilLa ropa gue usa el personal es inapropiada o esta sucia?

Observaciones, cor
wverificacion 51

-
1

iLas diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente v ventilacion =
= para la actividad gue se desarrclla?

iHay algln problema con respecto a ruido, vibraciones o de =
3 temperatura (calor ! frio)?

iHay alguna ventana o puerta rota? -
4

iHay habiltadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados =
5 para fumar?

iSe generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la =
& empresa?

iSe actia generalmente sobre las ideas de mejora? =
7

iExisten procedimientos escritos estandar v se utilizan activamente? =
8

iSe consideran futuras normas como plan de mejora clara de la =
o zona?

iSe mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios =
10 definidos, limtacidn de pasilos, limpieza?

Puntuacion 9 Cuarta S OK

Figura 43.Aplicacion del formulario digital de la 4°S.

Fuente: Elaboracion propia.

Diciplina (Disciplina).

Para cumplir con esta Ultima “s” se procedio hacer controles periodicos, realizando

auditorias para ayudar a cumplir os las anteriores “s” para ello se contrasto con el

post test, con calificaciones de puntajes .Se realizé cronogramas de auditorias

donde con puntajes que se puedan ver los cambios que se quiere obtener, para ello

el auditor sera el investigador Ventura Grandez José Carlos y como firma de

satisfaccion de la auditoria lograda el investigador, Vega Escalante Victor Raul.
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Formato de

FORMATO DE INSPECCION DE ALMACEN(Diciplina) inspeccion N*

Seguridad e Higiene Industrial

Ubicaciaen Inspector lefe de prevencicon de riesgos
Area: Almaceén Nombre: Carlos Ventura Nombre: Vega Escalante
Fecha: Firma: Firma:
Hora: 09:20:00|Fecha: 12/07/2021 Fecha: 12/07/2021
N En caso de disconformidad llenar los siguientes recuadros
- - o
Instalaciones en general Si [ No . Condicién Accién L
aplica | , R . Responsable | Clasificacidn
identificada correctiva

éSe realiza el control diario de limpieza?

£5e realizan los informes diarios
correctamente y a su debido tiempo?

£Se utiliza el uniforme reglamentario asi
como el material de proteccidn diario para
las actividades que se llevan a cabo?

£5e utiliza el material de proteccion para
realizar trabajos especificos (arnés, casco..?

iCumplen los miembros de la comision de
seguimiento el cumplimiento de los horarios
de las reuniones?

:Estd todo el personal capacitado y motivado
para llevar a cabo los procedimientos
estandars definidos?

ilas herramientas y las piezas se almacenan
correctamente?

éSe estan cumpliento los controles de
stocks?

iExisten procedimientos de mejora, son
revisados con regularidad?

iTodas las actividades definidas en las 55 se
llevan a cabo y se realizan los seguimientos
definidos?

Total o o o
St DICIPLINA
Mo
EJECUTADA
Mo aplica

Figura 44: Formato de inspeccion DICIPLINA.
Fuente: Elaboracion propia.
Se presenta la evaluacion de la quinta “S” en la pos test donde se presenta cambios
en almacén con un valor de 10 que es aceptable, cumpliendo con la diciplinan de

mantener las tres primeras “S” de la implementacion en el area.
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POS TEST

“"Hacer el habito de la obediencia a las reglas

- - - - Observaciones, com
Id = 51 . '
S5=ShitsukeDisciplinar verificacitn S1
iSe realiza el control diario de limpieza? =
1
£Se realizan los informes diarios correctamente ¥ a su debido =
e tiempo?
iSe utiliza el uniforme reglamentario asi como &l material de =
3 proteccion diario para las actividades que se llevan a cabo?
i5Se utiliza el material de proteccidn para realizar trabajos especificos =
4 farnés, casco... 7
iCumplen los miembros de la comision de seguimiento &l cumplimiento =
5 de los horarios de las reuniones?
iE=ta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los =
5 procedimientos estandars definidos?
iLas herramientas v las piezas se almacenan correctamente? =
7
iSe estan cumpliento los controles de stocks? =
2
i Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? =
S
iTodas las actividades definidas en las 55 =se llevan a cabo vy se =
10 realizan los seguimientos definidos?
Puntuacién 10 Quinta S OK

Figura 45.Aplicacion del formulario digital de la 5°S.

Fuente: Elaboracion propia.

Evaluacion inicial-Primera auditoria.

58 Formulario de auditoria rutinaria Clas;igﬁcar (Seiri)

Fecha auditoria: 01-jun.-21

Disciplinar (Shitsuke) Ordenar (Seiton)

Auditor: Carlos Ventura

Area auditada: Almacen

Estandariza . .
(Seiketsu) jmpiar (Seiso)

Id 58 Titulo Puntos
S1 Clasificar { Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario”
52 Ordenar (Seiton) " Un sitio para cada cosa v cada cosa en su sitio”
s3 Limpiar {Seiso mew.r"el puesto de trabajo v los equipos v prevenir la suciedad v el

Limpiar {Selsol desorden
S4 Estandarizar {Seiketsu) "Formular las normas para la consclidacion de las 3 primeras 8"
S5 Disciplinar {Shitsuke) "Respetar las normas establecidas”

Planes de accién Puntuacion 55

Conclusién: AUDITORIA RECHAZADA

Figura 46: Primera auditoria en la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 14: Datos obtenidos del analisis de la primera auditoria.

V&D Puntaje Puntaje Porcentaje
remm—— Obtenido maximo

Clasificar 1 10 10%
Ordenar 1 10 10%
Limpieza 2 10 20%
Estandarizacion 1 10 10%
Diciplina 1 10 10%
Promedio 1.2 10 12%

Fuente: elaboracion propia.
Implementacion de cambios en almaceén.

Se pretende cambiar la parte interna del almacén, dando sus respectivos
mantenimientos de la infraestructura, cambio de anaqueles, rotulados,

codificacion de materiales.

Para este se presenta las imagenes respectivas de la implementacion.

NOLNEN |

Figura 47: Instalacion de anaqueles en el area de almaceén

Fuente: Elaboracion propia.
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@O REDMINOTE 9S
QGO Al QUAD CAMERA

Figura 48: Rotulacién en general.
Fuente: Elaboracién propia.

Figura 49: Implementacion de sellos para la empresa.

Fuente: Elaboracion propia.
Se presenta la segunda y la cuarta auditoria donde se puede observar los cambios
que ha surgido la empresa donde se puede apreciar los valores estadisticos. Se

presenta en el (anexo 14 y 15).
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Evaluacion de la tercera auditoria.

58 Formulario de auditoria rutinaria CIas{igﬁcar (Seiri)
Fecha auditoria: 26jul.-21 5]
echa auditoria: 26-jul.-
: Disciplinar(Shitsuke] > Ordenar (Seiton)
Auditor: Carlos Ventura “\" (
| =7
Area auditada: Almacen . W
EE’StZ?kd:t'gﬁ = impiar (Seiso)
Id 58 Titulo Puntos
51 Clasificar {Seiri) "Separar lo nscesario de lo innecesario” 8
52 Ordenar {Seiton} " Un sitio para cada cosa ¥ cada cosa en su sitie” 8
s3 Limpiar {Seiso ;Eimrﬂi.:l“ﬂ puesto de trabajo v los equipos v prevenir la suciedad v el 7
sS4 Estandarizar ( Seiketsu) "Formular las normas para la conzolidacion de las 3 primeras § " T
S5 Disciplinar {Shitsuke) "Respetar las normas establecidas” T
Planes de accion Puntuacion 58 37
Conclusion: NECESIDAD DE MEJORAR EL SISTEMA
Figura 50: Tercera auditoria en la empresa V&D Ingenieros.
Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 15:Datos obtenidos del analisis de la tercera auditoria

INGENIERCS INTIGRALES SAC

Clasificar
Ordenar
Limpieza
Estandarizacion
Diciplina
Promedio

Fuente: Elaboracion propia.

Puntaje Puntaje Porcentaje
Obtenido maximo
8 10 80%
8 10 80%
7 10 70%
7 10 70%
7 10 70%
7.4 10 74%
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Proceso de obras durante la aplicacion de la 5°s.
DIAGRAMA DE GANTT.

Tabla 16:Programacioén de trabajos en la aplicacion de las 5°s.

% DIAS
ACTIVIDADES F.INICIO DURACION | F.FIN COMPLETADO COMPLETADOS
PLANIFICACION 12-Jul 5 17-Jul 9% 0.5
DISENO 13-Jul 7| 20-Jul 13% 0.9
INGENIERIA Y MEDICION 14-Jul 9 23-Jul 17% 1.5
REVISION 15-Jul 3 18-Jul 6% 0.2
VALIDACION 18-Jul 11 29-Jul 20% 2.2
PRUEBAS 19-Jul 6 25-Jul 11% 0.7
IMPLEMENTACION 23-Jul 13 5-Ago 24% 3.1
54 100%

INICIO DE

PROYECTO 44389.00

FIIN DEL

PROYECTO 44413.00

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 17:Diagram de Gantt para la ejecucion de trabajos.

DIAGRAMA DE GANTT
12-Jul 17-Jul 22-Jul 27-Jul 1-Ago
PLANIFICACION
DISERNO
INGENIERIA Y MEDICION
REVISION
R r
PRUEBAS
IMPLEMENTACION —
IMPLEMENTACI INGENIERIA Y -
on PRUEBAS VALIDACION REVISION MEDICION DISENO PLANIFICACION
Seriesl 23-Jul 19-Jul 18-Jul 15-Jul 14-Jul 13-Jul 12-Jul
B Series2 13 6 11 3 9 7 5

Fuente: Elaboracion propia.
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Recepcién de requerimientos en el Post test.

Se determino el analisis después de aplicar la herramienta de las 5s en los meses

de junio, julio, agosto y setiembre. Donde podemos observar que en agosto se

presento un inconveniente, falta de capacitar la herramienta con los colaboradores

en la empresa.

Tabla 18: La eficacia de requerimientos atendidos en el post test.

Carlos Ventura

Investigadores:

Victor Vega

Etiquetas de Cant. No Cant. Cant. Atendida | Eficacia
fila atendida Solicitada

JUNIO 772 772 100%
JULIO 4 352 348 99%
AGOSTO 9 248 239 96%
SETIEMBRE 251 251 100%
Total, general 94 1623 1610 99%

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa que la eficacia en el mes de agosto es de 64% por falta de concientizar

al personal en la atencion.

101%

100%

JUNIO

M Eficacia 100%

Eficacia

99%
98%
97%
96%
B
94%

SETIEMBRE
100%

JULIO AGOSTO
99% 96%

Figura 51: Analisis grafico de la eficacia post test.

Fuente: elaboracion propia.
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Andlisis de la eficiencia en el post test.

Se procedio6 a desarrollar el analisis con la informacion de los meses de junio, julio,
agosto y setiembre después de la implementacion de las 5s de los requerimientos,
donde se puede apreciar que uno de los colaboradores le falta la preparacion de la
herramienta.

Tabla 19: Desarrollo en la atencion de requerimientos EFICIENCIA.

Meses T. programado  T. ejecutado H. extras | Eficiencia
Junio 400 407.42 7.42 98.15%
Julio 432 440.7 8.7 97.99%
Agosto 416 420.22 4.22 98.99%
Septiembre 416 419.7 3.7 99.11%

Fuente: elaboracion propia.

Se puede observar en la grafica, el analisis porcentual de barras donde uno de los

personales tiene una eficiencia de 89% en el post test.

Eficiencia
99.20% 99.11%
98.99%

99.00%

98.80%

98.60%

98.40%

98.20% 98.15%

97.99%

98.00%

97.80%

97.60%

97.40%

Junio Julio Agosto Septiembre

Figura 52:Grafica de barras de atencién de RQ - EFICIENCIA.

Fuente: elaboracién propia.
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Evaluacién de la Quinta auditoria.

Se presentaron cambios con la implementacion donde resultado una puntuacion de

46 donde manda como conclusion la necesidad de mejorar el sistema.

55 Formulario de auditoria rutinaria Claﬁi}ficgr (Seiri)

Fecha auditoria: 30-sep.-21

Disciplinar (Shitsuk&) Ofdenar (Seiton)
Auditor: Carlos Ventura
Area auditada: Almacen \
Estandariza
(Seiketsu) ® mpiar (Seiso)

Id 58 Titulo Puntos

S1 Clasificar { Seiri) "Separar lo necesario ds lo innecesario” 9

52 Ordenar {Seiton) " Un sitio para cada cosa v cada cosa en su sitio” 10

s3 Limpiar { Seisa Limpw.r“el pussto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y &l 8

dezorden
sS4 Estandarizar ( Seiketsu) "Formular las normas para la consclidacién de las 3 primeras § " g9
S5 Disciplinar { Shitsuke) "Respetar las normas establecidas” 10
Planes de accidn Puntuacion 55 46
Conclusion: NECESIDAD DE MEJORAR EL SISTEMA

Figura 53:Quinta auditoria en la empresa V&D Ingenieros.

Tabla 20:Datos obtenidos del analisis de la quinta auditoria

Puntaje Puntaje Porcentaje
V&D Obtenido maximo

Clasificar 9 10 90%
Ordenar 10 10 100%
Limpieza 8 10 80%
Estandarizacion 9 10 90%
Diciplina 10 10 100%
Promedio 9.2 10 92%

Fuente: Elaboracion propia.
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Variable de la productividad.

En la tabla de registro de la variable dependiente pre test como resultado podemos

observar que la productividad en el almacén de la empresa en un periodo de 4

meses tiene un promedio en la pre test de la productividad de 96.25% y como

objetivo de la empresa se requiere alcanzar un 98% en el siguiente grafico se

mostrara los resultados de la productividad, eficiencia con promedio de 98.56% y

eficacia alcanzando un promedio de 98.75%.

Tabla 21:Analisis de la productividad antes y después

PRE TEST POST TEST

MES Eficiencia

92.60%
93.86%
94.22%
93.55%
PROMEDIO 93.56%

A W N PR

Eficacia Productividad
97% 90.2%
90% 84.3%
98% 92.7%

100% 93.6%
96.25% 90.20%

Fuente: Elaboracion propia.

Eficiencia

98.15%
97.99%
98.99%
99.11%
98.56%

Eficacia Productividad
100% 98.1%
99% 96.9%
96% 95.4%
100% 99.1%
98.75% 97.38%
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Cronograma de implementacién de las 5°s.

Actividad

Recoleccion de datos

Semanal

Semana 2

Semana 4

Semanab

Semanah

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LAS 5°S

Semana 7

Semanag

Semanal

Semana 10

Semana 11

Semana 12

Semana 13

Semana 16

Semana 17

Semana 18

Semana 19 §=

Semana 20

Semana 21

Semana 22

semana 23 i

Semana 24

Semana 25

Semana 26

Semana 27 =

Semana 28

Eveluacidn inicial

Reunidn con gerencia

Elaboraciin del plan de acciin

Creacidn de comité 55

Asignar responssble por twrno

Difundir programa 5s

Capacitacion al personal, comité y

responsables del programa de 5s
Implementaciin de mejora TS

Inspecciinde laT5

Implementaciin de mejora 2°5

Inspecciin de la 2°5

Implementaciin de mejora3° 5

Inspeccion de la3° 5

Implementaciin de mejora 4° 5

Inspeccion de la 475

Implementacion de mejora 5° S

Inspecciin de la 5° 5

Auditoria de las 5s

Comparaciin de resultados pre test

¥ post test
Conclusiones

Recomendaciones

Figura 54.Cronograma de implementaciéon de las 5's en la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.

Fuente: Elaboracion propia.
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Flujo de caja economica.

Mes N2 0 Mes N2 1 Mes N2 2 Mes N2 3 NMes N2 4 Mes N2 5 Mes N2 6 NMes N2 7 Mes N2 8§ Mes N2 9 MesMN210 |MesMNZ21l [MesN212

Mano de obra Pre test 3I782.24 3782.24 3T82.24 3782.24 3T782.24 3T82.24 3782.24 3782.24 3IT82.24 3782.24 3782.24
Planilla 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
horas extras 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24
Mano de obra Post test 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32
planilla 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
horas extras 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32
Beneficio 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92
Inversiones Tangibles 5/2,507.00
Materiales de computo 5/1,010.00
Material de oficina s/337.00
Bienes y servicios 5/1,160.00
Inversiones Intangibles 5/24,043.33
Servicios de agua y desague 5/270.00
Servicio de suministro de eng 5/360.00
Viaticos y asignacion 5/3,150.00
Invers. Investigacion y otros 5/20,263.33
Imprevistos 5% 5/1,327.52

Totales netos -27,878

1 Afio
Célculo del VAN -5/21,443 29
Costo de oportunidad del capital (COK) 1.5%
Célculode laTIR -16.62%
Célculo del ratio Beneficiof/costo 0.23
5 afios

Célculo del VAN -5/4,646.64
Costo de oportunidad del capital (COK) 1.5%
Célculode laTIR 0.82%
Célculo del ratio Beneficiof/costo 0.83

Fuente: Elaboracion propia.
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De la tabla de caja de flujo se observa en el mes cero es nulo, pero después del
primer es beneficio econdmico con respecto a la inversién. Se observa que el
benéfico después de implementar las 5°s en la empresa, se determina que la VAN
es menor que cero esto nos define que no es rentable el proyecto en relacién con
el costo benéfico que es menor que la unidad esto esta determinado en un afio.
También se realizdé en andlisis de la VAN y el costo beneficios para cinco afios y

tampoco es beneficio, esperando que se para mas afios.

Esto queda demostrado que el beneficio econdmico para la empresa no es rentable
a implementar la metodologia de las 5°s ya que este analisis esta agregada los
costos de los gastos de estudio de los investigadores, pero si que se puede ver
solo cambios de su eficiencia y eficacia de tal motivo hay mejoras en su

productividad

Por tal motivo es que se ha desarrollado otro analisis de caja de flujo donde se
excluye a los gastos de los investigadores, como se presentd en un inicio la
empresa es pequefia y nueva juridicamente ,por tal es el caso no podria sustentar
los gastos del investigador, pero se ha desarrollado esta investigacion para poder
hacer cambios positivos en la empresa, pero queda demostrado que solo le
generaria apoyo a la empresa y al investigador como experiencia del proyecto, se

presenta demostrado en el anexo N°18.
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Financiamiento.

El trabajo de investigacidon para la implementacion de las 5°s en la empresa V&D

Ingenieros integrales SAC que se presenta es una propuesta que estard

autofinanciado al 100% por los autores del presente proyecto.

En el presente cuadro se representa los gastos incurridos los cuales han sido de

aporte para la siguiente investigacion.

RECURSOS Y PRESUPUESTOS

. . Cantidad Unitaria | Cantidad Unitaria|Lanticad
Codigo clasificador MEF Involucrados
Parte 1 Parte 2 Total §/.
2.1.15 Docentes Universitarios
[EHEEE huma_nos 211512 Personal contratado Asesor 1 1
e rerEETs) Codigo clasificador MEF Items C.Uni.parte | (5/.) C.Uni.parte Il (5/.) |Costo total 5/.
Tiempo empleado Ventura Grandez 1.C Responsable del proyecto 5/4,500.00 5/5,000.00 5/9,500.00
Tiempo empleado Vega Escalante V.R Responsable del proyecto 5/4,500.00 5/5,000.00 5/9,500.00
2.3 Bienes y servicios
2.3.1 Compra de bienes
2.3.11 Alimentos y bebidas.
2.3.11.11 Alimentos bebidas para consumo humano  [Alimentacidgn 5/266.00 5/800.00 $/1,066.00
2.3.15.1 Materiales y utiles de oficina Laptops S/416.67 $/450.00 S/866.67
Copias 5/20.00 5/50.00 5/70.00
Impresiones 5,/35.00 5/35.00
Equipos y bienes Otros 5/40.00 5/40.00
s 2.3.25 Alquiler de muebles Inmuebles
2.3.25.11 De edificios y estructuras
2.3 22 Servicios Basicos,comunicacion,publicidad y
difusion
2.3.22 21 Servicios
2.3.22 21 Servicios telefonico movil Celulares 5/50.00 S,/80.00 $/130.00
Total
2.3.19 Materiales y utiles de ensefianza
Materiales
2.3.19.11 Libros texto y otros materiales Impresos Libros y separatas s/ 20.00 | S/ 20.00 | S/ A0.00
2.3.19.12 Materiales didacticos,accesorios ,utiles de
ensefianza y otros. Material didactico s/ 35.00 | S/ 90.00 | 5/ 125.00
2.3.21 Viajes
2.3.21.2 Viajes domesticos
Material e 2.3.21.21 Pasajes y gastos de transporte Movilidad (taxi) s/ 70.00 | S/ 120.00 | S/ 190.00
insumos,asesorias Movilidad (combustible) | S/ 200.00 | S/ 300.00 | S/ 500.00
personalizadasy 2._3.2? Servicios basicos,comunidad,publicidad y
difusion
servicics,_gastos 2.3.22.1 Servicios de energia electrica, agua y gas
EESISIES 2.3.22.11 Servicios de suministro de energia electrica. |Electricidad s/ 200.00 | S/ 200.00 | S/  400.00
2.3.22.2 Servicio de telefonia e internet
2.3.22.23 Servicio de internet Internet s/ 79.00 | S/ 50.00 | 5/ 129.00
2.3 27 servicio profesional y tecnicos
2.3.27.2 Servicios de consultoria y similares
desarrollado por personas naturales
2.3.27.29 Estudios Matricula academica s/ 300.00 | S/ 300.00 | S/ 600.00
Pensiones academicas s/ 2,400.00 | S/ 2,400.00 | S/ 4,800.00
Tangibles Total s/ 8,991.67
Intangibles Total acumuldo s/ 27,991.67

Fuente: Elaboracion propia.

3.6 Método de analisis de datos.

Para la investigacion del pre test

descriptiva.

. Y post test analisis se usaria la estadistica
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Para el procesamiento de los datos tanto para la estadistica descriptiva y
estadistica inferencial nos apoyaremos con el software Statistical Package for the
Social Sciences (SPSS) version: 25. El objetivo de la estadistica inferencial es
poder detallar una correcta base cientifica para la toma de decisiones procesando

la informacion obtenidos en la recoleccion de datos.

3.7 Aspectos éticos.

La presente investigacion titulado “Implementacién de las 5°S para mejorar la
productividad en el &rea de compras de la empresa V&D Ingenieros SAC, Lima
20217, tiene como objetivo de hacer sus mejoras continuas dentro y fuera de la
empresa, para esto el trabajo de investigacion que se ha realizado dentro de la
empresa V&D Ingenieros Integrales SAC, se ha basado en diferentes fuentes de
base de datos de informacion, fuentes fundamentadas con teorias propuestas,
experimentales, asi como su fundamentacion de problemas de cada fuente que se
obtuvo respetando la propiedad intelectual de todos los autores referenciados,
desacuerdo al codigo ético de la UCV , lo mismo que ha tenido que pasar por el
filtro del turnitin para determinar la similitud y cumplir con lo requerido del concejo
Universitario y proporcionado por la empresa el permiso de ser publicado, donde
se puede apreciar en el anexo N°7.

El presente trabajo de investigacién y compromiso como investigador es cumplir
con todos los criterios establecidos como el codigo de ética en la investigacion, la
guia de elaboracién del trabajo de investigacion y tesis para la obtencion de grados
académicos vy titulos profesional y reglamentos de autoria de trabajos de
investigacion y la resolucion del consejo Universitario N°0126-2017/UCV, todos
estos documentos aprobados por el vicerrectorado de la universidad Cesar Vallejo;
asi mismo en la elaboracién de los instrumentos de medicién y la toma de datos
sea desarrollado técnicamente efectuado objetivamente su analisis.

También respetar con los documentos establecido en los reglamentos de la
universidad y mantener el compromiso de absoluta reserva con la empresa y su
informacion, a su vez para hacer uso de la informacion suministrada solamente para

fines académicos.

84



IV. RESULTADOS

Analisis descriptivo

Tabla: 22: Estadisticos descriptivos

N Media Desv. Desviacion Asimetria Curtosis
Eficiencia pre test 4 0.9356 0.00694 -1.115 1.445
Eficiencia por test 4 0.9856 0.00573 -0.025 -5.391
Eficacia pre test 4 0.9639 0.04540 -1.667 3.020
Eficacia pos test 4 0.9881 0.01711 -1.477 1.796
Productividad pre test 4 0.9018 0.04195 -1.382 1.550
Productividad pos test 4 0.9738 0.01611 -0.375 -1.143

De la tabla 22. se aprecia los datos descriptivos de la productividad y sus
dimensiones, la eficiencia pretest tiene un valor de 0.9356 y la eficiencia postest
0.9856, lo que evidencia un incremento absoluto de 0.05, y un incremento
porcentual del 5%; en cuanto a la eficacia los valores obtenidos del postest y el
pretest evidencian una mejora de 1.2%; y respecto a la productividad, la mejora es

igual a 7.9%.

Histograma Histograma

Medas 4 10 Meda = 59
ﬁesximdn estindar = 007 Desxiamon estinda = 006
= N=

Frecuencia
Frecuencia

05 A0 535 840 845 850 87 585

Eficiencia pre test Eficiencia por test

Figura 55: Comparacién de eficiencia pretest y postest.

De la tabla 19 y figura 43, se puede apreciar que la asimetria de la eficiencia ha
pasado de -1.115 a -0.025, lo que evidencia que los datos se estan acercando mas

a la media, lo que concuerda con la desviacion estandar que ha disminuido en
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0.001. Respecto a la curtosis, esta pas6 de 1.445 a -5.391, lo que evidencia que

hay una ligera dispersion de los datos respecto de la media

Eficacia pre test Eficacia pos test

Media = 96 Media = 59
Bcs:ncm estindyr = 045 'ilesxlmn estindar = 017

Frecuencia
Frecuencia

s K] ] 100 108 oo o E ] 100 0 102

Eficacia pre test Eficacia pos test

Figura 56:Grafica de la Eficacia en la pre y post en el SPSS.

De la tabla 19 y figura 44, se puede apreciar que la asimetria de la eficacia ha
pasado de -1.667 a -1.447, lo que evidencia que los datos se estan acercando mas
a la media, lo que concuerda con la desviacion estdndar que ha disminuido en 0.03.
Respecto la curtosis, esta pasé de 3.020 a 1.796, lo que evidencia que hay una

mayor dispersion de los datos respecto de la media

Productividad pre test
Productuividad pos test

Media = 50
Desviacién estindar = 042 10 Meda s 57

N=d Desviacién estdndar = 016
N=d

Frecuencia
Frecuencia

A5 800 825 350 00

Productividad pre test

Productuividad pos test

Figura 57:Grafica de la Productividad en pre y el post con SPSS.

De la tabla 22 y figura 56, se puede apreciar que la asimetria de la productividad
ha pasado de -1.382 a -0.375, lo que evidencia que los datos se estan acercando

mas a la media, lo que concuerda con la desviacién estandar que ha disminuido en
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0.025. Respecto a la curtosis, esta pasé de 1.550 a -1.143, lo que evidencia que

hay una mayor dispersion de los datos respecto de la media

Analisis inferencial

Con el propdsito de ejecutar la comparacion de la hipotesis general que tenemos,
la cual determinaremos si la informacion o los datos tienen un comportamiento
parameétrico 0 no parameétrico, por este motivo de analisis vamos a utilizar 4 datos
anteriores y posteriores de la eficiencia, eficacia y la productividad, se presentara
en analisis de la normalidad con el estadigrafo de Shapiro Wilk, trabajado del

software del SPPSS.Para la cual vamos definir como la regla de decisiones que:
Si Pvalor < 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.
Si Pvalor > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 23.Analisis de normalidad con Shapiro Wilk

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia pre test 0.247 4 0.937 4 0.639
Eficiencia pos test 0.273 4 0.845 4 0.210
Eficacia pre test 0.339 4 0.836 4 0.185
Eficacia pos test 0.263 4 0.820 4 0.142
Productividad pre test 0.252 4 0.877 4 0.325
Productividad pos test 0.182 4 0.983 4 0.920

En la tabla 23 de andlisis de normalidad se puede confirmar que la significancia en
la productividad en la pre test y la pos test tienen un valor mayor a 0.05, en
consecuencia y con la regla determinado anteriormente se demuestra que su
comportamiento es en ambos casos son paramétrico. Para mejor evidencia si la
productividad ha mejorado, se procedera a analizar con el estadigrafo del T
Student.

Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La implementacion de las 5°s no mejora la productividad en el area de almacén

de la empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima- 2021.

Ha: La implementacion de las 5°s mejora la productividad en el area de almacén de

la empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima- 2021.

87



Por regla de decision se define:
Ho: uPd < pPa, se acepta Ho
Ha: uPd > pPa, se rechaza Ho

Tabla 24.Media de la productividad de la PRE TEST - POST TEST.

Media N De_sv._ ) Desv. Er_ror
Desviacion promedio
Productividad pre test 0.9018 4 0.04195 0.02097
Productividad pos test 0.9738 4 0.01611 0.00805

Como se puede observar en la tabla 24 de la media de la productividad en el pre
test era de 0.9018 y se puede comparar con el pos test que es menor con resultado
obtenido de 0.9738, por consiguiente, se cumple lo siguiente.

La Ho: uPd = pPa, por tal motivo se rechaza la hipétesis nula, y se confirma que la
implementacion de las 5°s mejora la productividad en el area de almacén de la
empresa V&D Ingenieros integrales SAC.

Para mejor seguridad y garantia de informacién de analisis se procedera a realizar
la evaluacion de mediante el pvalor a los resultados de la prueba del T Student para
la productividad en la pre test y la pos test y como regla de decision sera la

siguiente:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 25.Analisis de confianza de la productividad del PRE y POST con la prueba
del T Student.

95% de intervalo de

Medi Desv. confianza de la | Sig.
edia | besviacién diferencia t 9 (bilateral)
Inferior Superior

Productividad
pre test -

= -0.07204 | 0.04198 -0.13884 | -0.00523 | -3.432 | 3 0.041
Productividad
pos test

En el andlisis de intervalo de confianza en la tabla 25, se presenta la significancia
de la prueba de T Student con una productividad cuyo valor es de 0.041, como

resultado de la reglay como consecuencia se rechaza la hipotesis nula 'y se acepta
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que la implementacion de la 5°s mejora la productividad en el area de almacén de
la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.

Contrastacion de primera hipotesis especifica.

Ho: La implementacion de las 5°s no mejora la eficiencia en el area de almacén de

la empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima- 2021.

Ha: La implementacion de las 5°s mejora la productividad en el area de almacén de

la empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima- 2021.
Por regla de decision se define:

Ho: uEd < pEa, se acepta Ho
Ha: uEd > pEa, se rechaza Ho

Tabla 26.Analisis de la media en la eficiencia de la PRE y POST

Media N De_sv._ ) Desv. Er_ror
Desviacién promedio
Eficiencia pre test 0.9356 4 0.00694 0.00347
Eficiencia pos test 0.9856 4 0.00573 0.00287

Se aprecia de la tabla 26 la media de la eficiencia antes en la pre test era de 0.9356
y se observa que es menor la media en la pos test con un valor de 0.9856, en

consecuencia, no cumple con la regla de decision definida.

Entonces se dice que Ho: pyPd = yPa, por tal motivo que se rechaza la hipétesis
nula y la implementacion de las 5°s no mejora la eficiencia en el &rea de almacén

de la empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima-2021.

Para afirmar la veracidad y seguridad de dicho analisis se procedera a evaluar
mediante el pvalor a los resultados de la prueba de T Student para la eficiencia en
el pre test y la pos test, como regla de decisién sera la siguiente:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipoétesis nula.
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Tabla 27.Analisis de la media en la eficiencia de PRE y la POST.

95% de intervalo de

Medi Desv. confianza de la I Sig.
edia | pesviacion diferencia t 9 | (vilateral)

Inferior Superior

Eficiencia pre
test -
Eficiencia por
test

-0.05001 | 0.00689 -0.06096 | -0.03905 |-14.526| 3 0.001

Se puede determinar con la tabla 27 verificar la significancia echa con la prueba de
la T Student que la eficiencia en la pre test y la pos test es de 0.01, motivo por la
cual y cumpliendo con la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta
la implementacion de las 5°s mejora la eficiencia en el area de almacén de la

empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima-2021.

Contrastacion de segunda hipétesis especifica

Ho: La implementacién de las 5°s no mejora la eficacia en el area de almacén de la

empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima- 2021.

Ha: La implementacion de las 5°s mejora la eficacia en el area de almacén de la
empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima- 2021.

Por regla de decision se define:

Ho: uEd < uEa, se acepta Ho

Ha: uEd > pEa, se rechaza Ho

Tabla 28.Analisis de la eficacia con la media en la PRE y la POST.

Media N De_sv._ ) Desv. Er_ror
Desviacion promedio
Eficacia pre test 0.9639 4 0.04540 0.02270
Eficacia pos test 0.9881 4 0.01711 0.00856

Se aprecia en la tabla 28 de analisis de la eficacia con la media que en el pre test
era de 0.9639 y se observa que es menor con el pos test obtenido como resultado

de 0.9881 en consecuencia incumple con lo establecido.

Entonces decimos que Ho: pEd = pyEa por tal razén se rechaza la hipétesis nula

gue la implementacién de las 5°s no mejora la eficacia en el area de almacén de la
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empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima- 2021, y se aceptara la Ha: pEd <

HEa donde hace mencion que la implementacion de las 5°s mejora la eficacia en el

area de almacén de la empresa V&D Ingenieros integrales SAC, Lima- 2021.

Para afirmar la veracidad y seguridad de dicho analisis se procedera a evaluar

mediante el pvalor a los resultados de la prueba de T Student para la eficacia en el

pre test y la pos test, como regla de decision sera la siguiente:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 29.Analisis del intervalo de confianza de la eficacia en la PRE y POST.

95% de intervalo de

Medi Desv. confianza de la | Sig.
edia | pesviacion diferencia t 9" | (bilateral)
Inferior Superior
Eficacia pre
test - Eficacia | -0.02416 | 0.04833 | -0.10106 0.05274 | -1.000 | 3 0.391
pos test

Donde se aprecia en la tabla 29 la verificacion de la significancia del aprueba con

el T Studen analizada en la eficacia en la pre test y pos test que arroja un valor de

0.391 y de acuerdo la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se aceptara

la implementacion de las 5°s mejora la eficacia en el area de almacén de la empresa

V&D Ingenieros integrales SAC, Lima-2021.
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V. DISCUSION

En la siguiente investigacion desarrollada hemos tenido la finalidad hacer cambios
econdmicos y social dentro de la empresa con la herramienta, la implementacion
de las 5°s mejora la productividad en el area de almacén de la empresa V&D

Ingenieros integrales SAC, Lima-2021.

Donde se puede apreciar el antes y después en la productividad en la tabla
(19),que hay una mejora de 97.38% en el area de almacén de requerimientos que
atiende la empresa, como resultados de dicha investigacion observamos y
aceptamos la hipotesis alternativa y general que determina la implementacion de
las 5°s mejora la produccién en el area de almacén de la empresa, Por consiguiente
se utilizé una serie de instrumentos de gestion y medicién como la elaboracion del
diagrama de Ishikawa conjuntamente con el diagrama de Pareto, extrayendo las
causas y consecuencias que generan el problema que afectan y generan la baja
productividad en la empresa en el area de almacén, observado un desorden
general, limpieza ,mala ubicacién de los materiales y mala gestion de sus
requerimientos, para lo cual se generd formatos de evaluacion de las 5°s y como
resultado fueron prosperos. También como resultados obtenidos satisfactoriamente

se cumplen tanto el objetivo general como los especificos.

Los datos obtenidos del SPSS , recogidos y medidos con los indices de la eficacia
y la eficiencia, en un inicio presentaron dificultades, dentro de la pre test, luego de
aplicar la herramienta de las 5’s en la pos test se generé mejoras y un mejor
ambiente laboral dentro y fuera de la empresa, como consecuencia generando
mejor satisfaccion para los clientes, la empresa es nueva y recién se estaba
implementando nuevas herramientas de gestion y direccion, por la cual se tomaron
informacion ineficiente que tenia y no estaba analizada y sistematizada, se busco
la ayuda y el involucramiento de todo el personal en especial gerencia y el area de
almaceén, la cual se termin6 con éxito y gran cambio en la empresa, se procedioé lo

mas confiable y seguro posible que quede.

También hacer mencién y contrastar con sus resultados y previos estudios
elaborados en su andlisis de tesis elaborado por (Canales & Cuba

2021),implementa las 5°s y mejorar la productividad en el proceso de tefiido de la
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empresa Textil del Valle hubo cambios de un primer inicio con 60.8% que paso
luego a 78.6% como resultado final de la implementacién mostro un incremento en
su productividad de 17.8 %.En su analisis de su primer objetivo especifico existe
influencias de las 5’s como indicador de la eficiencia de 64.6% que logra alcanzar
en un 80% y en relacion a su segundo objetivo especifico de 94.2% llega a 98.2%
en relacion a su eficacia, obteniendo como beneficio costo de 15.4.Asi mismo del
autor citado tiene coincidencia de la mejora en la eficacia y la eficiencia con nuestro

trabajo de investigacion que es parte de nuestro objetivo.

Esto como colaboracion de la tesis y en comparacion, apreciamos que la
implementacion de la 5°s mejora la eficiencia y la eficacia en el &rea de almacén de

la empresa V&D ingenieros integrales SAC.

Por consiguiente y analizando igualmente sobre la tesis elaborado por (Azafiedo,
2018),con su diagnoéstico actual que hace en la empresa pesquera Cantabria SA
Coishco, 2018,Demostro que la implementacion de Is 5°s mejor la empresa en un
51.5% indicando anteriormente con un 44% estando la empresa en un nivel bajo o
pésimo y dando posteriormente llegando a un nivel excelente de 95.5%.en relacion
a su produccion parcial y laboral hay un incremento de 94%, indicado que su
produccién anterior era de 0.17 pedios realizados por dia que posteriormente
llegando a un 0.33 pedios por dia. Esta tesis contribuye que la mejora de sus
eficiencia y eficacia y un mejor ambiente laboral. También coincide con el siguiente
trabajo de investigacion también tuvo un incremento de su productividad como
menciona (Calle 2019) que hace su investigacion en la empresa Johson & Johson
de Pera 2019, la implementacion de las 5°s genero una mejora de su produccion
con un indice de 89%, como resultado de incremento de 28% y esto mejora estuvo
en sus posibilidades de solventar la empresa llevandose una ganancia de 214.02
soles mensuales. Por consiguiente, el trabajo de investigacion y la empresa
lograron su finalidad desde su situacion actual, todo esto con capacitaciones,

auditorias constantes y mediciones adecuadas.

También se puede contrastar con los datos obtenidos por las tesis anteriores y
coincidir con nuestro andlisis en la tabla 22 que la media aritmética surge cambios

de la eficiencia de 0.05 de incremento que seria un 5%, mientras que en la eficacia
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surge un cambio de un 0.12 en con respecto del pre y pos, como indice que mejora

en la produccion de 7.9%.

Por lo tanto menciona y coincide con nuestro trabajo de investigacion en la mejora
de la eficiencia y eficacia dice (Nafiacchuri 2017), en la tesis de la implementacion
de las 5”s en la empresa de pinturas bicolor SAC en los Olivos 2017,que antes de
implementarla las 5's tenia un 20.43% por la cual tenia un indice de 0.8430 en la
eficiencia y después de implementarla llego a un indice de 0.9330 lo cual concluye
una mejora de 10.67% en su eficiencia, con respecto a la eficacia antes era de
0.8717 y después de la implementacion es de 0.9453 con valor porcentual de
diferencia en mejora de 8.44%, esta trabajo de investigacion coincide con nuestro
trabajo ya que sus cambios fueron pocos pero muy productivo en la empresa. Por
otro lado y analizado la tesis elaborado por (Galindo 2017),que hace su trabajo de
investigacién en al area de almacén de la empresa Promos Perd SAC , su aumento
en su productividad media de 29.5% dado que cuando implementé la 5°s también
mejor en relacion a la eficiencia media en un valor de 11.52% y tenia el proyecto
de investigacion de un 10% lo cual su obijetivo fue logrado , junto con su eficacia

media de 16.25% y mejora de despachos entregados a tiempo.

Coincide con la investigacion tanto como la eficiencia y la eficacia con valores
préximos y similares en el analisis de la SPSS de la media, logrando una produccion

del 7,9% y una desviacién de datos mas proximos y positivos.

En las investigaciones anteriores se observa su importancia que cumple en la
implementacion de las 5°s y sus resultados que se obtiene con esta metodologia,
ya que nuestra investigacion esta realizada con la misma metodologia de las 5°s
con el proposito que mejorar en la produccién y hacer cambios en la eficiencia y la
eficacia en la empresa V&D Ingenieros integrales SAC. Todo esto se ha podido
desarrollar con una planificacion y método para desarrollarlo, creando un
organigrama de las 5’s, haciendo capacitaciones, afiches, generando un plan de

actividades, elaborando afiches y ejecutando las cinco filosofias.

Segun (Chavez 2019) que hace en su tesis como tema de la aplicacion de la5’s en
la empresa de transporte y servicios Colpex SAC. Chimbote 2019, con la

implementacion de las 5°s se generd cambios positivos en la empresa, donde su
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productividad estuvo en 40.74% antes de la aplicacion de las 5°s y después mejoro
obteniendo un valor de 70.54% esto demostr0 que fue de gran ayuda a la
productividad de la empresa. También esta determinado en el area de almacén
para mejorar su productividad segun (Cruz 2020), Implementa las 5°s para mejora
la produccion en el almacén de insumos de la empresa agro inversiones Deza EIRL
2020, Se desarrollo antes de la implementacion como prueba de 32% y después
del post brindo una informacién de mejora de 92% todo esto con herramientas de
Kardex, diagramas de operaciones, rotulacion, charlas y capacitaciones.

Como dice (Paico 2019),en su tesis de la implementacion de las 5°s para mejorar
el almacén de la empresa distribuidora comercial Alvarez Bohl SRL, Piura
2019,Concluye que su incremento orden y limpieza programada es de 0.22 antes
de la aplicacién a 1.00 después en la post que es una diferencia de 0.78 en sus
limpieza programada, también se incremento de la eficiencia promedio de 81% a
un aumento de 98% lo cual representa una mejora de 17% asi como la eficacia de
88% a 98% y su productividad en la pre test de 71% a la post test de 96% que
representa que ha surgido mejoras para la empresa en su almacén generando
mayores ambientes libres y mejor ubicacion de sus productos y mayor desarrollo

del personal.

Otro trabajo de investigacion de tesis, se aprecia y se compra similitudes con el
trabajo de investigacion de la empresa V&D ingenieros integrales SAC, donde se

generaron mejoras en la eficiencia, eficacia y productividad.

Las bases tedricas que definen a la herramienta de las 5°s definidas en cinco
actividades filoséficas no requiere tanta inversion sino la necesidad de apoyo a
fortalecer la metodologia con la alta direccibn o gerencia y que permanezca
constante control y disciplina para poder llegar al objetivo.

Luego de aplicar la herramienta de las 5°s en la empresa se logré reducir productos
dafiados, pedidos incompletos, tiempos de demora en la atencion y mejor ambiente
laboral, todo esto se logré con la tres primeras “s” ,donde se obtuvo un almacén
mas agradable y ordenado, distribuido , clasificado y sefialado correctamente los

productos, mejor ambiente de trabajo y una limpieza , con las dos “s” siguientes se

pudo lograr que el personal siga las recomendacion indicadas y generandose con
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el tiempo rutinas comunes dentro de la empresa y provocando una mejora continua

para todo el personal y la empresa.

Detallando y reconociendo las causas y consecuencia que generan el problema
general, analizando y mostrando indicadores mediante una correcta aplicacion en

la empresa. Comprobando que se esta aplicando bien la herramienta.
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VI. CONCLUSIONES

o Como conclusion del trabajo de investigacion se determind la
implementacion de las 5°s mejora la produccion en el area de almacén de la e presa
V&D Ingenieros integrales SAC. Como primer objetivo el bajo rendimiento de la
productividad y generarle su mejora para esto se realizo el andlisis del diagrama de
Ishikawa, diagrama de Pareto, tabulacién de datos estadisticos y estratificacion,
etc. Se elaboro una planificacion de las 5°s en al almacén mediante una analisis y
cronograma del diagrama de Gantt, se presento planificaciones de actividades para
llevarlos a tiempo el propdsito planificado.

o Se concluye que requiere la implementacion de las 5°s, con el diagnéstico
de la situacion actual la empresa se encontrd en la gestion y pésima atencion
perdiendo clientes y atencion de requerimientos, queda demostrado que la
productividad en &rea de almacén se mejorado como se puede apreciar con los
resultados de una eficacia de 0.9639 antes y después de implementacién de 0.9881
, también logrando una eficiencia de 0.9356 antes de la implementacion y después
de 0.9856 logrando gran cambio a la empresa. También la productividad media en
la pre test de 0.9018 y luego obteniendo una productividad media en la post test de
0.9738 , con una diferencia en valor porcentual de 7.2% de incremento, logrando
mejoras satisfactorias.

o Se debe realizar capacitaciones constantes al personal y sus nuevos
colaboradores, que puedan mantener la herramienta implementada de la 5's ,
donde el personal de cabeza que es gerencia debe de conocerlo y difundirlo.

o Se concluye que la gerencia y el personal encargado de monitorear el
seguimiento de la implementaciéon de las 5's, difundan, complementen material
informativo dentro y fuera de la empresa, también las informaciones estadisticas de
mejora en su eficiencia y eficacia del personal en general.

o Se concluye que para fortalecer la herramienta de las 5’s , es mantener las
tres primeras “S” y como resultado se podra fortalecer las dos ultimas, ya que el
personal sera consiente y responsable, generandose como habito dentro y fuera de

la empresa .
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VIl. RECOMENDACIONES

o Lo primordial para mantener la herramienta de las 5’s en la empresa V&D
Ingenieros integrales SAC debe mantenerse y sostenerse bien con los trabajadores
de la empresa, ya que manteniendo la filosofia de la herramienta generara mejoras
continuas y generando un aumento de productividad en el &rea. También
provocando un mejor ambiente laboral. Es importante mencionar que se debe
desarrollar capacitaciones constantes con el personal antiguo y que apoyen al
personal nuevo.

o También se debe recomendar difundir la herramienta constantemente dentro
de la empresa como calidad de mejora, considerando siempre los indicadores e
indices de medicion de la eficacia y la eficiencia. Se tiene que tener presente que
estos indices son primordiales en la mejora.

o Se recomienda que la gerencia y las cabezas de la empresa se involucren y
conozcan bien la herramienta, dando seguimiento de cumplimiento de las cinco
filosofias, observando los datos numéricos y estadisticos en la informacion por
periodos cortos y constantes.

o Se recomienda se mantenga eficacia y la eficiencia y para logralo se tiene
que seguir inculcando con diciplina aceptando las normas establecidas en la
empresa y su area de almacén, manteniendo el orden y limpieza, evitando asi
tiempos de perdida y busquedas de algun requerimiento o items pedio por los
clientes.

o Se recomienda esta metodologia difundir e implementar en aquellas
empresas u organizaciones que aun no han implementado demostrado su mejora

en su productividad.
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ANEXOS

Anexo 1.Matriz de operacionalizacion de variables.

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR ESCALA
. Recursos utilizados
CLASIFICACION | Recursos necesarios = ( ) 0
Total de recursos Razén
La herramienta de las 5's nos
Rajadell & Sanchez (2017) | permite  poder  aplicar  una ORDEN Cantidad de recursos ordenados
afima: La implementacion | . G B e E e Recursos ordenados = Totald )xlﬂ[] .
de las 5's sigue un proceso . otal de recursos Razon
V. establecido en cinco pasos, en la empresa, clasificar, ordenar — ]
Independiente | cuyo dﬁsarrnllu implica la (cada cosa EI'-I su_5|t|o1,.f un 5|t|q para LIMPIEZA P = ( FamPIeza gjecutado )xlﬂﬂ
e asignacién de recursos, |a|cada cosa), limpiar e inspeccionar, Limpieza programada Razdn
adaptacion a la cultura de 13 | estandarizar (fijar la norma de Inst - licad
empresa y la consideracion : ool ) ) NSLTUCCIONES aplicaaas
: P t!-" . trabajo para respetarla) disciplina ESTANDARIZACION Instruciones brindadas :( . — £100
e (construir autodisciplina y forjar el Instrucciones planificadas .
habito de comprometerse). Razon
Puntaje obtenido de la auditoria
DISIPLNA | Auditoria = ( e = T o0
untaje total de auditoria Razdin
Galindo & Rios (2016) dice: La productividad se define como el D
; ; espachos logrados
la productividad es una|COCiENteentre los productes obtenidos EEICACIA Eficacia = ( P 4 )x 0
. e T e ¥ los recursos empleados dyrante el Despﬂchﬂg pfﬂgra‘madﬂs Razén
V. Dependiente . . proceso. El proceso gque tiene una
PRODUCTIVIDAD | ficientemente es utilizado | b oy productividad es aquel que
menor .'tIEmDO en cumple con sus metas en el menor | ERICIENCIA o Tiempos utilizados
produccion aumentade 13| tiempo posible y optimizando sus Eficiencia = | — )x 0
eficacia. FECUFS0S. Tiempos programados Razan
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Anexo 2.Matriz de consistencia.

Problemas Objetivos Hipdtesis Variables indicadoras Metodologia
Problema general: Objetivo general: Hipotesis general: Para poder demostrar y determinar la | Tipo: Aplicativo.
iComo la aplicacion del| L@ implementacidn de las| |5 jyplementacicn de las | hipotesis se tendrd que aplicar las | Enfoque: Cuantitativo.
método de las 5's podra griduc?iiirgad ;Eé?r;;a dlg 55 mejora la | variables. Mivel: Explicativo.
aumentar la productividad en| j;nacén de 1a empresa productividad en el area Disefio: Experimental.
el drea de almacenes de la| y&D Ingenieros Integrales|de almaceén de la| [ = e
empresa V&D Ingenieros? SAC. empresa V&D Ingenieros — Poblacion: De 31
Problemas especificos. Integrales SAC,  Lima | | cmeacon | Buurs neosssriss = = | requerimientos desde el mes
Problema especifico 1. Objetivos especificos: | 5033, TP —— de enero hasta el mes de abril
:Como la aplicacion  del %ﬂf;ﬁﬁilfjfemﬁm 1 || HipGtesis especificas: e | s = (=SSRl | e 9021,
método de las 5's podra implementacion de las 5°s Hipotesis especifica 1. N, e i | Muestra: Sera de observacion

aumentar la Eficacia en el drea
de almacenes de la empresa
V&D Ingenieros?

Problema especifico 2.
¢Como la  aplicacidn  del
método de las 5's podra
aumentar la Eficiencia en el
dgrea de almacenes de la
empresa V&D Ingenieros?

para mejorar la Eficacia en
el area de almacén de la
empresa V&D Ingenieros
Integrales SAC.

Objetivo especifico 2.
Determinar la
implementacion de las 5's
para mejorar la Eficiencia
en el area de almaceén de la
empresa V&D Ingenieros
Integrales SAC.

La implementacion de las
5's mejora la eficacia en
el area de almacén de la
empresa V&D Ingenieros
SAC, Lirma 2021.

Hipdtesis especifica 2.

La implementacion de las
5's mejora la eficiencia en
el area de almacén de la
empresa V&D Ingenieras,
Lima 2021.

e | 1
| Lo geagrimad

| JLI‘I"I.{:II:":I'I oRicedds | i
ESTAR DA 20N [nrtracimut brindsdar o | s— \zbid
\Tsitrunnione gl fedas |

Auir ‘_'?"lfl;l sipncls deda palidoria| -
. T = || —— |
— o | Pantewbobsl de saditerta |
i_Drmarkm lagredar
pits | Efivopig = (RO BITIEN 0y
Rl &f .J,,,___,,,.,,,,WH_||
meeica | Efitencin = (==

directa y datos obtenidos de
los requerimientos.
Instrumentos: El check list y
encuestas  hechas en la
empresa, también brindada a
informacion de parte de la
empresa.

Datos de analisis estadistico,
porcentual, graficas de barras
y circulares donde se
apreciara la ojiva.
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Anexo 3.Criterios de evaluacion inicio de la implementacion.

Criterios de Evaluacion

5 0 mas problemas =0 pts.
4 problemas =1 pts.

3 problemas= 2 pts

2 problemas= 3 pts

1 problema= 4 pts.
0 prblemas=5 pts.

N° CLASIFICACION PUNTUACION OBSERVACIONES
1 |éLos materiales considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del area se encuentran organizados? 2
2 |éiSe observan materiales dafiados? 2 * Piso en mal estado
3 En caso de observarse materiales dafiados ¢Se han catalogado cdmo utiles o inutiles? ¢Existe un plan de accién para 3

repararlos o se encuentran separados y rotulados?
4 |éiExisten materiales obsoletos? 4
5 En caso de observarse materiales obsoletos é¢Estdn debidamente identificados como tal, se encuentran separados y existe a

un plan de accidén para ser descartados? *Equipos no utilizados
6 |iSe observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las actividades del drea? 2

En caso de observarse objetos de mas éEstan debidamente identificados como tal, existe un plan de accién para ser
7 transferidos a un area que los requiera? 2

TOTAL RESULTADO CLASIFICACION
PUNTOS MAXIMO (PM)| 35 19 54%

N° ORDEN PUNTUACION OBSERVACIONES
1 [éSedispone deun sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario? ¢Cada cosa en su lugar? 0
2 |éSedispone desitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poco frecuencia? 0
3 ¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al area realizar una correcta 1

disposicidon de los objetos de espacio?
4 |éConsidera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? 2
5 [éExisten medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicién? 2
6 |éHacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacién, hojas de verificacion? 0

TOTAL RESULTADO ORDEN
PUNTOS MAXIMO (PM) 30 5 17%
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Anexo 4.Certificacion de validez de instrumento — Jurado 1.

Certificado de validez de contenido del instromente que mide

Instrumentn de medicion de las variables.

X DINIEFS00ES | s Cobarss |Fsarancla CTlarcad! Sugemeclar
clal
VARIAELE TFDEFESOIE N [E- 15 S| wa | | ®e | = £
1 TH sl 1: S X X L

sl welbmear g
Fecumes evaaio = | ———————————— a1
aind da recera

T THwwrasn I Scise LY X LS

Heru roos. oorvken s
s ed da reorsas erdes oo
= |

3 Ve in 3: Salan LY X LS

o j mpaanajaredada
Lmpieni = | e— 10
Limpleea pregramado

] T e X X A

Iemirurcierms: hrired scas

E Taran s idn 5 Shi bmk LY X LY

Futafs eid el

Ja1a

Aasltoria = |

Funnfr fed

WARMMELE DEFENDIERTE: FEODUCTIVIIADL 5 N " o = o

& DHimermiin 1: ETiocis X X L

Cwrpackor Logred

e = raches Frogronada

THimermiin }: ETid esci X X L

Dbrervacicme: (precizar @i bay muficiencza):
Dpinidn de splicabdlidad- Aplicable [X ]| Aplicables dezpoés de corregir [ ] Mo splicaile [ |
Apallidas ¥ nombres dal juez validadar. Mo Josd Lo Boss Sefla Ramas DML Ta55128
Ezpecislidad del validedor: Ingenicro Industnal

6 dz noviembre 2021

¥ Cobmreacin: 5 M Snee releciSe Mgics oon I Smemifs o irdioecor goe apid miSiamndn
E EnT g3 amecyl = spodesie. pecr wprmecsiet gl compnrasie o ciewe i
sapmclica cl czmiredic
Ciaridac: s arfarce 3= Slicfs sigur el sourciecs del T, B oorchis, oo %

dirscin o
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Anexo 5.Certificacion de validez de instrumento - Jurado 2.

o) Certificado de validez de confenido del instromento gue mide

Inztrumento de medicion de las variables.

" CIMENEIONES /hemr Craaraclal |Eswvancla® Clarigsd? Sapsrsncin
FARIADLE INDEFENDILENTE: 15 = e n *a -] *a
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sE il ng 2 WFEOE i rEaNn il ) Y Y
Farursan orbercedos = | - T 10103 N ; ;
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[FE T e e
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Anexo 6.Certificacion de validez de instrumento — Jurado 3.

) Certificads de validez de contenido del mstrumento que mide

Tnstruments de medicion de las variables.
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Anexo 7.Documento de autorizacion de parte de la empresa V&D Ingenieros

“Aio del bicentenario del Peri: 200 afios de Independencia”

Lima, miércoles 22 de octubre del 2021

Sr.
Vicerrector de investigacion
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Asunto: AUTORIZACION PARA EL DESARROLLO
DEL PROYECTO DE INVESTIGACION

Es grato dirigirme a usted para expresarle el cordial saludo y a |la vez hacer de su
conocimiento que los estudiantes de X ciclo; el Sr. Jose Carlos Ventura Grandez
con cédigo ORCID 0000-0002-3469-0770 universitario, identificada con DNI:
42419821 y el Sr. Victor Rall Vega Escalante con cédigo ORCID 0000-0001-
7158-0071 universitario, identificado con DNI: 44457248de la Facultad de
Ingenieria y Arquitectura y Escuela Académico Profesional de Ingenieria
Industrial de la Universidad César Vallejo han sido autorizados para el desarrolio
del proyecto de investigacion, denominado Implementacién de las 5°s para
mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa V&D Ingenieros
SAC, Lima 2021, teniendo acceso a las instalaciones y a todas las facilidades
que requiera. Asimismo, son autorizados para el uso del nombre de la empresa
e informacién para uso exclusivamente académico, los que seran publicados en
su Repositoriode Investigacion de la UCV.

Aprovecho la oportunidad para expresarie mi consideracion y estima personal.

Cordialmente,

T = e T 'uLC‘.!-LC-
.0 ¢ g

GERENTE &

Victor Raul Vega Escalante
Gerente General
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Anexo 8.Herramientas de la empresa en Drywall.

Herramientas

caracteristicas

Imagen de la herramienta

Pistola de fijacion

Herramienta peligrosa, uso
con pdlvora, su uso se
debera contar con
elementos de seguridad.

Tijeras para metales

Ideal para cortar hojas de
metal, mallas y alambres,
para cortar los soportes
metdlicos.

Plomada

Para medir la verticalidad de
una pared y este quede
recta, comunmente de
metal.

Taladro inalambrico

Herramienta gue ayuda
hacer agujeros con precisidn
v evita que estorbe cables en
el trabajo.

Cuchilla

Para hacer cortes en el
drywall, herramienta que
evita liberar polvo.

Lija al agua

Se usa para dar acabo final,
evitar tener masilla excesiva
en las superficies.

Anexo 9.Herramientas de la empresa en Electricidad.

Herramientas

Caracteristicas

Multitester

Herramienta que sirve para
medir magnitudes eléctricas,
corto o continuidad (voltaje,
resistencias y capacidades.

Alicates

Para doblar, sujetar o cortar
cables.

Desarmadores

“arios tipos como estrella,
plano, redondos con
ranurado

Wicha pasa cable

Facilita para el trabajo a la
hora de instalar nuevos
cables a traves de la pared.

Cinta aislante

Para aislar los cables y
brindar seguridad a las
personas que manipulan
estos cables.

Alicate pelacables

Se utiliza para extraer el
aislamiento que tiene los
cables para ser protegidos

Probador digital de tension

Se utiliza para confirmar que
hay tension o diferencia de
potencial.

Cintillo Sirwe para asegurar y tenerlo
mas en orden los cables.
Escalera Sirve para los trabajos en

altura
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Anexo 10.Lista de colaboradores de la empresa.

TEM|APELLIDOS Y NOMBRES EDAD |SEXO [TELEFONOS [DIRECCION

1|VegaEscalante Victor Raul M| 972642340{Av.Los proceres Mz Q4 LT 7 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores
2|Cruz Guzman Dayana Heladia 29|F 953572877{Mz G sector la Rinconada San Juan de Miraflores

3|Escalante Flores Briggitte 2| 902742681{Av.Los proceres Mz Q5 LT 22 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores
4|Quinteros Gonzales Andy 28M Calle las Gaviotas 135 - Santiago de Surco

5|Colos Gomez Luis Arturo JM | 982143852 Mz E LT 2 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores

6|Melgar Bueno Jonathan 34M | 987093896 Mz § LT25 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores

7|Coronel Quispe Oscar UM | 956744201 Mz K LT 15 ampliacion 3 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores
8|Escalante Flores Jhordy 28IM | 922081973|Av.Los proceres Mz Q'S LT 22 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores
9|Sanchez Coronel Alejandro 27|M | 967594876 Mz F LT2 ampliacion 6 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores
10|Huamani Marisol 24(F 966343411{ Mz J LT 12 ampliacion 1 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores
11|Escalante Flores Angelo M| 963198357|Av.Los proceres Mz Q'S LT 22 Sector 12 de Noviembre San Juan de Miraflores

Anexo 11.Materiles y herramientas en desorden y maltratandose.
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Anexo 12.Requerimientos imprevisto en obras externas.
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Anexo 13.Capacitacion y designacion de roles en la implementacion 5°s.
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Anexo 14.Capacitacion del desarrollo y cumplimiento de las 5°s.

REGISTRO DE CAPACITACION Y SENSIBILIZACION

116



Anexo 15.Capacitacion y revision de material sobre las 5°s.

Anexo 16.Despues de la capacitacion sobre las 5°s.
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Anexo 17.Segunda auditoria en la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.

58 Formulario de auditoria rutinaria Clasgicar (Seiri)

Fecha auditoria: 30-jun.-21
Disciplinar (Shitsuke )¢
Auditor: Carlos Ventura

Area auditada: Almacen

Estandar
(Seketsu) ° mpiar (Seiso)
Id 58 Titulo Puntos
g1 Clasificar {Seiri) "Separar lo necesario ds lo innscesario” 5
g2 Ordenar (Seiton) " Un sitio para cada cosa v cada cosa en su sitio” 5
S3 Limpiar {Seiso Limpw.r"el puesto de trabajo v los equipos y prevenir la suciedad y &l 5
dezorden
sS4 Estandarizar (Seiketsu) "Formular las normas para la consolidacién de las 3 primeras § 5
S5 Disciplinar {Shitsuke) "Respetar las normas establecidas”
Planes de accion Puntuacién 58 24
Conclusion: AUDITORIA RECHAZADA
Anexo 18.Cuarta auditoria en la empresa V&D Ingenieros integrales SAC.
55 Formulario de auditoria rutinaria Clagificar (Seiri)
Fecha auditoria: 30-ago.-21
Disciplinar (Shitsuke Ordenar (Seiton)
Auditor: Carlos Ventura
Area auditada: Almacen
Estandariza L .
(Seiketsu) mpiar (Seisa)
Id 58 Titulo Puntos
S1 Clasificar (Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario” g9
S2 Ordenar {Seiton) " Un sitic para cada cosa y cada cosa en su sitio” 8
s3 Limniar {Seisa I_mpw.t“sl puesto de trabajo v los equipos ¥ prevenir la suciedad v el 8
desorden
sS4 Estandarizar ( Seiketsu) "Formular las normas para 1a consolidacion de las 3 primeras § 7
S5 Disciplinar {Shitsuke) "Respetar las normas sstablecidas” 8
Planes de accién Puntuacién 58 40

Conclusién: NECESIDAD DE MEJORAR EL SISTEMA
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Anexo 19.Encuesta del almacén con el analisis de Cronbach

ESCALA DE LIKERT

1 2 3 4 5

Muy de

Muy en En
- De acuerdo

L= desacuerdo | desacuerdo acuerdo

Aumentarla
produccion en

S EEsT MDD D 1 A MA

ALFA DE CRONBACH

LMU? baja I Baja LMDderadaL Buena L Alta I
0.2 A .6 B 1

Resultado 0.82

Anexo 20. Encuesta del almacén con el analisis Pearson

COEFICIENTE DE CORRELACION DE PEARSON

F.Negativa Moderada Débil Moderada F.Positiva
Positiva

Perfecta Mo existe correlacion Perfecta
negativa positva
Resultado 0.85
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Anexo 21.Integrantes del comité V&D 5’s.

p— E -

Acta de constitucion P |
del comité de 5’s. "
=

&

La comision a cargo de cumplir la metodologia de las 5°s estd liderada por el Sr. Vega Escalante Victor P
Rall gerente general de la empresa V&D Ingenieros integrales SAC. Donde acuerda cumplir, actuar,

conocer y preparar bien la herramienta e las 5's con el presente documento queda constituido el.. i
comité de las 5's y puesta como nombre de “V&D 5s”. &

Se acuerda nombres a los siguientes cargos:

Cargo Apellidos y nombres / anl

Presidentede las 5's Victor, Vega Escalante.

=/
Secretariode las 5's | Sanchez coronel Alejandro S Lt

Escalante Flores Briggitte %\

Gaspar Medina Alfredo

200N

W

AN 7
Cc.;laboriﬂ'&‘”]r Gaspar Medina Francisco 22 SO0 _Z

San Juan de Miraflores, 3 de diciembre del 2021.

Atentamente.

CALLE LA CIMA MZ C LOTE 6 SECTOR 12 DE NOVIEMBRE - SAN JUAN DE MIRAFLORES LIMA
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Anexo 22.Caja de flujo sin los costo de los investigadores.

Mes N20 Mes N2 1 Mes N2 2 Mes N2 3 Mes N2 4 Mes N2 5 Mes N2 6 Mes N2 7 Mes N2 § Mes N2 9 Mes N210 |[MesN211 |MesN212

Mano de obra Pre test 3782.24 3782.24 3782.24 3782.24 3782.24 3782.24 3782.24 3782.24 3782.24 3782.24 3782.24
Planilla 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
horas extras 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24 782.24
Mano de obra Post test 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32 3192.32
planilla 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
horas extras 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32 192.32
Beneficio 589.92 589.92 589.92 589.92 289.92 589.92 589.92 589.92 589.92 589.92 289.92 589.92
Inversiones Tangibles 5/2,507.00
Materiales de computo 5/1,010.00
Material de oficina 5/337.00
Bienes y servicios 5/1,160.00
Inversiones Intangibles 5/3,150.00
Viaticos y asignacion 5/3,150.00
Imprevistos 5% 5/282.85

Totales netos -5,940 580.92 580.92 580.92 580.92 580.92

1Ano

Calculo del vaN 548471
Costo de oportunidad del capital (COK) 1.5%
Célculode laTIR 2.81%
Célculo del ratio Beneficio/costo 1.08
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Anexo 23.Los siete pasos para implementar y mantener las 5's - AOTS.

PASO 7: Andlisis y Mejora

PASO 4: Plan Macestro

:
.

PASO 2: Compromiso de la Alta

MRTTT SRR TURNNREY

Direccion
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“
]
n
=
=
=
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a
B
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=
n
=
<
=
.,
=
n

PASO 1: Decision de la Alta Direccion
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