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Resumen
Esta tesis aborda la implementacién de la metodologia 5 "S" para mejorar la

productividad en la empresa Ariana Soluciones S.A.C., siendo un enfoque
cuantitativo, con el objetivo principal de determinar que las 5 "S" mejora la
productividad en el almacén de la empresa Ariana Soluciones S.A.C., Chancay,
2019. Donde los fundamentos de diferentes autores se han utilizado para apoyar la

investigacion.

La poblacién consistio en los pedidos de herramientas, equipos de trabajo y
materiales de trabajo en el almacén de la empresa y la muestra alcanzé los 326
pedidos de herramientas de trabajo planificados para una semana de trabajo en la
empresa, donde las causas de los retrasos se evaluaron diariamente y
semanalmente, en horarios diarios y semanales, buscando asi mejorar la

productividad.

Las técnicas de recopilacion de datos fueron la observacion, la recopilacion de
datos, el analisis documental, fichas de auditorias 5S, fichas técnicas de
productividad evaluando a la empresa Ariana Soluciones S.A.C. y la tarjeta roja

para medir el nivel de las 5 "S" antes de la implementacion.

Los datos se analizaron utilizando el software SPSS, con el cual se verificd la
hipétesis general y especifica. Se concluy6 y determind que la implementacion de
la metodologia 5 "S" mejoré la productividad en el almacén de la empresa Ariana
Soluciones S.A.C. en un 31%, en comparacion con la eficiencia, que era de 0,47 y
actualmente esta en un indice de 0,67, por lo que se concluye que la eficiencia
mejoré en un 21%. La eficacia mostré un 0.40 y actualmente presenta un 0.73, es
decir que todos los pedidos son entregados en un menor tiempo, esta variacion se
debe ala aplicacion de las 5"S", por lo tanto, podemos deducir de la eficacia mejoro
en un 34%. La implementacion de las 5 "S" es recomendada en diferentes

empresas para evaluar la influencia de esta metodologia.

Palabras clave: Metodologia “5S”, Productividad, Eficacia, Eficiencia, Disciplina.
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Abstract

This thesis addresses the implementation of the 5 "S" methodology to improve
productivity in the company Ariana Soluciones SAC, being a quantitative approach,
with the main objective of determining that the 5 "S" improves productivity in the
Ariana company warehouse. Soluciones SAC, Chancay, 2019. Where the

foundations of different authors have been used to support research.

The population consisted of orders for tools, work equipment and work materials in
the company's warehouse and the sample reached 326 orders for work tools
planned for a week of work in the company, where the causes of delays were

evaluated daily and weekly, daily and weekly, seeking to improve productivity.

The data collection techniques were observation, data collection, documentary
analysis, 5S audit sheets, productivity technical sheets evaluating the company
Ariana Soluciones S.A.C. and the red card to measure the level of the 5 "S" before

the implementation.

The data was analyzed using the SPSS software, with which the general and specific
hypothesis was verified. It was concluded and determined that the implementation
of the 5 "S" methodology improved productivity in the warehouse of the company
Ariana Soluciones S.A.C. by 31%, compared to the efficiency, which was 0.47 and
is currently at a rate of 0.67, so it is concluded that efficiency improved by 21%. The
efficiency showed a 0.40 and currently presents a 0.73, that is to say that all the
orders are delivered in a shorter time, this variation is due to the application of the 5
"S", therefore, we can deduce from the efficiency it improved in a 3. 4%. The
implementation of the 5 "S" is recommended in different companies to evaluate the

influence of this methodology.

Keywords: “6S” Methodology, Productivity, Efficacy, Efficiency, Discipline.
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.  INTRODUCCION

Actualmente, muchas empresas viven en continuos cambios de optimizacion, esto
le facilita enfrentar la alta competencia, concentrandose en el buen servicio con el
fin de lograr una mejor productividad en su manejo y estabilidad, obedeciendo a
normas y estandares imprescindibles para cubrir lo que el cliente necesite. Por lo
cual es necesario la utilizacion de estrategias para la optimizacion de la
productividad, como lo es las 5S. En efecto, esta metodologia ha sido validada en
muchas organizaciones a nivel mundial, siendo Coca Cola y Grupo Bimbo modelos
de algunas de ellas, y tiene como fin conseguir una productividad con alto indice de
eficacia y eficiencia, ademéas de un entorno de labor mas armonizado, limpio,

saludable e integrado.

La economia Mundial ante el afio 2018, mostr6 que China manejé eficientemente
el cambio de su modelo productivo, India siguié progresando en alta velocidad, el
sudeste de Asia sigue con su frente dinamismo y tanto Rusia como Brasil logran
salir de las fuertes recesiones sufridas los afios pasados. Tal como se presenta a

continuacion:

Figura 1. Tasa de Crecimiento de la Economia Mundial
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Fuente: Fondo Monetarnio Intemacional, World Economic Outiook, octubre 2017.

Por su parte en la figura 2, se visualiza las ultimas previsiones lanzadas por el FMI
para el afio 2018, en las que el Cuerpo Internacional ha transformado al alza de

sus presentimientos de hace un afio, lo cual dan la mencionada situacién, en la



forma en que predicen un alto aumento por lado de las economias sobresalientes

y dicha regulacion en el progreso del bloque de las avanzadas.

Figura 2. Evolucion de previsiones del crecimiento del FMI
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Fuente: Fondo Monetario Intemacional, World Economic Outiook, octubre 2016 y octubre 2017.

Por lo que muchas empresas de América Latina buscan situarse en los Premios

Nacionales de las 5S, en las cuales participaron paises como Argentina, Peru y
México, en dichos premios 5S, junto con la Asociacion para la Cooperacion
Técnica en el Extranjero y las Asociaciones Sostenibles. Dicha organizacion con
la colaboraciéon de la Federacion Latinoamericana de Asociaciones realiza
capacitaciones profesionales de Latinoamérica en temas de gerencia del almacén,
calidad de servicio y productividad con eficacia y eficiencia, que agrupa grandes
asociaciones en Japon, Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, Paraguay, Peru, México y

Venezuela.

Por otra parte, Ecuador se encuentra en el proyecto de la creacion de la Asociacion
para la Cooperacion Técnica en el Extranjero y las Asociaciones Sostenibles en
Ecuador. Por tanto, en América Latina ha sido fundamental en el proceso
transferencias de conocimientos de los maestros y Asociaciones japonesas, la
mejora de la cultura en la calidad de las asociaciones, facilitadores, docentes

universitarios, investigadores y consultores.



En tal sentido, se puede evidenciar el interés en el tema de las 5S, y en su
implementacion, como en el primer paso en la bdsqueda de la excelencia
organizacional, por ende, la productividad. En el caso de Peru, segun Pifiero et al
(2011):

Representa una prioridad en el desarrollo e interés en practicar las experiencias de
la 5S para lograr la responsabilidad de la optimizacion continua de las
circunstancias del ambiente de trabajo con seguridad y productividad con eficacia
y eficiencia. Asi como también alcanzar a incrementar la competitividad al generar
materiales y servicios de calidad.

(p.106).

Por tal motivo, Japén adquiere fama con la introduccion de este método por su
cultura en autodisciplina, excelencia, limpieza y orden, determinacién constante de
mejora, al respecto por las politicas de seguridad e higiene y conservaciéon del
medio ambiente, ademas de otros temas concernientes a la estética y ética. Por
consiguiente, la finalidad de la metodologia 5S es transformar las nociones de la
conducta humana. Para el Comité Premio Nacional 5S Argentina (2016). "La
metodologia de las 5S se apunta en una formacién de puestos y lugares de
trabajos eficientes y metodologias de trabajo estandarizados mejorando la calidad,

la productividad y la seguridad laboral”.

En Perq, la competitividad econémica se sitda en la posicién 63 a nivel global de
140 paises a nivel mundial y es el 6 a nivel latinoamericano, segun el informe de
competitividad global 2018 elaborada por World Economic Forum (WEF), lo cual
indica que el pais mas fuerte es el sostenimiento macroeconomico, mientras que
la primordial debilidad en sefales de los pilares fue, instituciones, infraestructuras,

educacién, mercado de trabajo y capacidad de innovacion.

Por tanto, Peru busca evolucionar y progresar, 1o que hace necesario la cultura de

las 5S, lo cual viene creciendo poco a poco como la Asociacion Kenshu Kiokay del



Peru- Asociacion para la Cooperacion Técnica en el Extranjero y las Asociaciones
Sostenibles Perd, colectivamente con expertos de acreditadas instituciones como
la camara de comercio e industria peruano japonesa, la asociacion peruana
japonesa, la embajada de Japdn, agencia de cooperacion internacional de Japon y
organizaciones de comercio exterior de Japén, integra un comité autonomo llamado
premio Nacional de 5S (2014):

Ampliar el proyecto nacional de 5S, en el que las empresas peruanas
que realicen el plan de 5S consigan empezar sin inconvenientes
todos los planes de optimizacién continuo y mantenerlas con el
tiempo, teniendo en cuenta que las 5S constituye la base para

avanzar y mantener organizaciones de calidad de clase mundial.

Figura 3. Evolucion de Competitividad del Peru 2018.
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Por otro lado, la Asociacion Kenshu Kiolay del Peri (AOTS Peru) comprometida
con el perfeccionamiento de las empresas peruanas se realiza la quinta edicion del
premio nacional 5S (20189, el cual tiene como propésito promover y difundir el

sistema japonés llamado 5S conformada por, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y



Shitsuke, siendo esta metodologia la base para construir calidad total en todas las

organizaciones.

En tal sentido, la premiacion conté con cuatro (04) categorias, como lo fueron,
bronce, plata, oro y diamante. El galardbn maximo, diamante, se le otorgé a CFG
Investment S.A.C Copeinca S.A.C en Chimbote Sur por obtener el premio oro tres
(03) veces consecutivas. Los ganadores de la categoria oro fueron, Corporacion

Aceros Arequipa S.A., compafiia minera Poderosa S.A. en Marafion y Santa Maria
(oficina y almacén), Municipalidad de Lima Metropolitana — Departamento de
Autorizaciéon Municipal de Funcionamiento, Aris Industrial S.A (Casimires
Barrington), CFG Investment S.A.C. en Chimbote Sur, Colegio Peruano Japonés
José Galvez, la notaria Isaac Higa Nakamura y Corporacion Pesquera Inca S.A.C
en Chancay, Industrias S.A. en Arequipa. El reconocimiento de plata sera para
Archroma S.A. y San Miguel Industrias S.A. en Huaura. Y en la categoria bronce
Cooperativa de ahorro y crédito financiero Serfinco LTDA (Serfinco Cooperativa) y
Brumap S.A.C., la metodologia implementada permiti6 que estas organizaciones
peruanas puedan promover con éxito la mejora continua, y mantener con el tiempo,

organizaciones con bases sélidas y de calidad de clase mundial.

Si bien es cierto, en la actualidad a nivel regional, la productividad es un aspecto
relevante para el desarrollo de las empresas. Por tanto, en Lima CITECCAL logré
implementar exitosamente el Programa 5S con el propésito de bajar tiempos,
peligros y progresar el rendimiento de los procedimientos de almacén y manejo del
almacén, generando progreso de la productividad 5S y Kaizen en la fabrica de
calzado y accesorios de cuero de la empresa Zayma S.A.C localizada en Villa el
Salvador.

En el almacén, se ejecutaron cambio en el sitio de los almacenes en cuanto a
materia prima y materiales concluidos para optimizar el controla miento de
inventario y reducir el periodo en el transporte de los empleados de elaboracion y
almaceén. También, se realizara un aplicativo para controlar el inventario que luego

facilitan la movilizacion de la informacion al software que la organizacion obtuvo; y



otras actividades, tales como, mapa de ubicacion de materiales, codificacion de las

repisas y en sus lugares correctos.

En la planta de almacén, se hicieron tareas como seleccion de las maquinarias,
Gtiles, equipos y articulos, avance en la colocaciéon de la planta, sefializacion de
las zonas de laborales, sefales en los pasillos de seguridad y disefio de varias
zonas del almacén. Ay que tener en cuenta que tales tareas habian sido
desempefiadas por los técnicos de la organizacién de la mano de la asistencia
técnica del CIPECCAL Lima.

Durante todo el proceso de la ejecucidon se observo un alto nivel de compromiso,
entusiasmo y disciplina por parte del personal que formaron parte de las
actividades metodolégicas 5S, obteniendo como resultado mejor ambiente y mejor
productividad en el servicio prestado en dicha organizacién, ademéas de ser

ejemplo a otras empresas a que apliquen esta importante metodologia.

Ariana Soluciones S.A.C, es una empresa que lleva 12 afios en el mercado y presta
servicios de construccién, la cual tiene como propésito garantizar la mayor calidad
de servicios, eficacia y eficiencia en su productividad y competitividad, con
crecimiento sostenido, contribuyendo al desarrollo del pais. La empresa Ariana
Soluciones S.A.C., se encuentra ubicada en PJ. San Miguel Mza. H-2 Lote. 09 P.J.
Peralvillo Cte. 3, Lima. La empresa estd conformada de acuerdo a como esta
contemplado en el organigrama que se detalla posteriormente. El almacén no tiene
un encargado en especial, de manera que son los mismos trabajadores quienes
se encargan de ubicar las herramientas que se utilizara el mismo dia, todos los
trabajadores de la empresa con guiados por el Gerente General de la empresa y
cuando este no se encuentra, por diversos temas quien se encarga del personal
es la asistente administrativa, entonces es quien solicita las autorizaciones para
inicio de los trabajos.

Dicha empresa presenta un problema alarmante en el area de almacén, esta
situacion debido a que, en el almacén se van depositando todos los materiales y
herramientas que ya se tienen y que se van adquiriendo en cada trabajo o proyecto

que se realiza, para encontrar las causas importantes del problema se tuvo que



plantear de la mano de todos los encargados del area, cuéles serian las principales
causas por las que se estarian presentando los diversos acontecimientos, ya que
también han ocurrido situaciones de inconformidad de parte de los trabajadores,
porque no se ubican a tiempo las herramientas o simplemente no hay un control
especifico, esto provocando demoras en sus horarios de ingreso y perjudicandolos
también en sus remuneraciones, pero aparte de ello generando perdidas
monetarias para la empresa por las pérdidas de algunos instrumentos de trabajo,
entonces se denomina el bajo desempefio en las estrategias del almacén, el cual
esta desordenado, no hay clasificacion de las herramientas, materiales, ademas
de falta de limpieza, no hay procesos normalizados entre otros, lo que afecta el

nivel de eficacia y eficiencia siendo estos los menos esperados por la organizacion.

Los colaboradores no tienen el habito oportuno, no cuentan con cargos u
ocupaciones correctamente determinadas, no llevan un control ni supervision; por
otro lado, se han presentado oportunidades donde las personas que laboran en la
empresa simplemente no se presentan o dejan el trabajo dejando claro la falta de

compromiso para con la labor que ofrecen.

Asi mismo, se ha logrado registrar que las personas que entran a laborar y son
contratadas no son capacitadas previamente y al final llegan a manipular los
equipos de acuerdo a las experiencias que ya han concebido en sus trabajos
anteriores. Por otro lado, en el tiempo que tiene la empresa en funcionamiento no
se les ha dado una adecuada inspeccion a los equipos de trabajo tampoco de
mantenimiento, a pesar que muchas de las maquinarias han sido adquiridas en

uso.

Las maquinarias, herramientas y materiales no cuentan con un mantenimiento
constante esto causando atrasos y perdidas monetarias, porque al no darle
mantenimiento a las maquinas estas llegan a dejar de funcionar y se tienen que
alquilar de ser necesario, entonces se genera un gasto extra para la empresa. Se

muestran demoras para localizar los materiales y no se manejan controles de



auditorias, aparte de ello, se cuentan con procedimientos inadecuados con

respecto al control y clasificacion de materiales.

En el area lo que mas se puede evidenciar es la falta de organizacion, desorden y
falta de sefalizaciones.

En el proyecto de investigacion actual se implemento la herramienta de las 5 “S”
con diversos métodos para asi poder perfeccionar la situacién laboral, alcanzando
poder conseguir un ambiente mas grato, limpio y ordenado, reduciendo ciertos
desembolsos o pagos en las labores de cada proyecto e incluso reduciendo

contingencias o peligros que se efectian por un ambiente desordenado.

Teniendo en cuenta que la empresa Ariana Soluciones S.A.C. muestra diferentes
inconvenientes que provocan cierta disconformidad de los trabajadores, entonces
se consigue proponer nuevas alternativas para mejorar asi los inconvenientes
anteriormente mencionados. Para detallar las causas o razones por las que se
presentan problemas dentro del almacén se llevé a cabo un diagrama de Ishikawa,
en el que se propuso un método para la realizacién de las 6M, donde se podra
evidenciar en cada una de ellas las razones por las que el almacén esta

manteniéndose inestable y sin orden en sus procesos.

Figura 4. Diagrama de Ishikawa.
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En la figura 4, se puede evidenciar que dentro de la empresa y su almacén el
principal problema y donde radican las deficiencias es en la baja productividad del
almacén, estando las causas principales fraccionadas en seis categorias. En la
primera categoria enfocandonos en la mano de obra, se visualiza que hay una mala
distribucion de las herramientas, también que las herramientas se encuentran
desorganizadas y algunas dafiadas o sin uso, finalmente se evidencia que no se
les da mantenimiento a las herramientas o equipos que conservan. En la segunda
categoria método, se mantiene una falta de capacitacion para con los trabajadores,
falta de estandarizacién y no se llevan a cabo auditorias. En la tercera categoria
materiales, se tiene materiales deteriorados sin uso, falta de inventario de los
materiales, inadecuado mantenimiento de los materiales. En la cuarta categoria,
medio ambiente, se ve una falta de delimitacion en el area, falta de sefalizacion,
area sucia y desordenada. En la quinta categoria, medicion, existe falta de registros
de los materiales y herramientas, falta de seguimiento de medicion y mejora
continua en el area. Por ultimo, en la sexto categoria, mano de obra, se muestra
que las funciones del personal no estan definidas, resistencia al cambio, falta de
compromiso. De acuerdo a la informacion recolectada se realiza el diagrama de
Pareto, detallando cada una de las causas que se pudieron evidenciar para tener
como evidencia los principales motivos por los cuales se tiene una baja
productividad, entonces, con los puntos adquiridos en la matriz de correlacion de
Pearson, que valoran el nivel de relacion lineal entre cada causa. Los valores de
correlacion se localizan entre 0y 5, lo que valora que tiene una correlacion fuerte =

5, media = 3, débil = 1, no hay relacién = O:



Tabla 1. Matriz de Correlacién

CAUSAS
Mala distribucion de
P1 ; P1
herramientas
Materiales deteriorados sin
P2 P2
uso
Inadecuado almacenamiento
P3 P3
de los materiales
P4 Area sucia y desordenada P4
Falta de registros de los
P5 P5
materiales y herramientas
P6 Ausencia de auditorias P6
Falta de mantenimiento de las
P7 ) P7
herramientas
P8 Area sucia y desordenada P8
P9 Falta de delimitacion del area | P9
P10 Falta de capacitacion P10
No estan definidas las
P11 P11
funciones del personal
P12 Falta de compromiso P12

Fuente: Propia.

Enlatabla 1, con la ayuda de la matriz de correlacion se logra constituir las probables

causas que ejerce con una potencia superior frente al problema primordial, se logra

contemplar que las de superior correlacibn muestran un peso de 24,20 y 18, las

posteriores causas igualmente se logran contemplar, pero en semejanza con las ya

antes indicadas antes, se muestra con una calificacibn no muy importante.
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Tabla 2. Cuadro de Tabulacion de datos

£ %
5 Frecuencia %
CAUSAS Frecuencia PONDERADO
Acumulada | PONDERADO ACUMULADO
P2 Materiales deteriorados sin uso 24 24 14% 14%
P4 Area sucia y desordenada 20 44 12% 27%
P9 Falta de delimitacion del drea 20 64 12% 39%
P1 Mala distribucion de herramientas 18 82 11% 49%
Inadecuado almacenamiento de los
P3 materiales 14 96 8% 58%
Falta de registros de los materiales y a o
P5 herramientas 13 109 8% 66%
Falta de seguimiento, medicion y mejora A %
P8 continua 13 122 8% 73%
P6 Ausencia de auditorias 1" 133 7% 80%
Falta de mantenimiento de las
P7 herramientas 11 144 7% 87%
P10 Falta de capacitacion 10 154 6% 93%
No estan definidas las funciones del i o
P11 personal 7 161 4% 97%
P12 Falta de compromiso 5 166 3% 100%
166 100%

Fuente: Propia.

En la tabla 2, se estima la frecuencia de deficiencia que ha sido valorada como el
nivel del vinculo que tienen las causas con el problema primordial y el porcentaje
acumulado, tomando en cuenta desde la causa con superior relacién hasta la de
menor relacion, cifras que favoreceran a expresar de manera instructiva para una

mayor comprension y entendimiento de la problematica.

Después, se proseguird a ejecutar el diagrama de Pareto con el apoyo del
rendimiento conseguido en la tabla de tabulacion de datos, con la intencion de
conseguir reconocer con simplicidad el 80% de las causas que son las esenciales
y que perjudican el area del almacén de la empresa.

Siendo las causas mas influenciadas, el inadecuado almacenamiento de los
materiales, falta de sefializacion, area sucia y desordenada, falta de delimitacién
del area, materiales deteriorados sin uso. Luego se evaluaron todas las cuales,
ponderando un puntaje de las causas que afectan con mayor intensidad la

productividad del almaceén.
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Lo anterior demuestra las causas con mas nivel de porcentaje ordenadas de
acuerdo a el mayor puntaje obtenido en la matriz de correlacion, evidenciando que
las causas secundarias mas relevantes son, falta de mantenimiento de las
herramientas, no estan definidas las funciones del personal del almacén, falta de
registros de los materiales y herramientas y falta de compromiso, todas con un
porcentaje ponderado de 6%, 4% y 3%. Posteriormente, se representan en el

diagrama de Pareto que se muestra a continuacion:

Figura 5. Diagrama de Pareto
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Fuente: Propia.

En la figura 5, se detallaron las causas de mayor porcentaje, siendo estas las mas
consideradas a trabajar para poder tener mejores resultados. Tales como: el
inadecuado almacenamiento, la falta de sefializacién, el area sucia y desordenada,

la falta de delimitacién del area y los materiales deteriorados sin uso.

12



Tabla 3: Estratificacion de las Causas por Areas

Causas que originan X

i L Frecuencia
baja productividad
Materiales deteriorados sin uso 24
Area sucia y desordenada 20
Falta de delimitacion del area 20
= 3 Procesos
Mala distribucion de herramientas 18
Inadecuado almacenamiento de 14
los materiales

Fuente: Propia.

Figura 6. Diagrama de Estratificacion
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Fuente: Propia.

En la figura 6, se ve la estratificacion de la totalidad de las causas que fueron

asociadas por areas, en esta se puede demostrar que en el sector de procesos

interviene un considerable nimero de causas existiendo una suma de 101 de

frecuencia; después en el sector de gestién con una sumatoria de 39 de frecuencia

y finalmente se tiene el sector de mantenimiento una sumatoria de 33 de frecuencia;

con esta percepcion se logra ultimar que la mayor parte de causas intervienen en

el sector de procesos, entonces es en esa area donde se tienen que centrarse para

poder mejorar las probleméaticas que ya se van efectuando y depurar o minimizar

las causas que influyen en los procesos de la empresa Ariana Soluciones S.A.C.

Tabla 4. Alternativa de Soluciéon

OBJETIVOS Metodologia Gestién.de Gestion de
58 Inventarios | almacenes

Mantener los materiales clasificados, ordenados y limpios |3 3 2

Desobstruir las areas de circulacion en el almacén 3 3 2

Minimizar la duracion de entrega de materiales 3 2 2

Incrementar el dominio de entradas y salidas de materiales | 3 2 2

Motivar el compromiso de los trabajadores para conservar

un entorno de trabajo tranquilo 3 1 2

Estandarizar los métodos para la entrega de materiales 3 2 1

IMPACTO 17 13 11

Fuente: Propia.
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Nivel de Impacto

0| Ningun impacto

1| Poco impacto

2 | Impacto medio

3| Alto impacto

De acuerdo a la tabla 4, las 5S es la opcibn mas favorable a ejecutar en
comparacién con las otras porque proporcionara minimizar los periodos de
busqueda de materiales, excluir los materiales sobrantes conservando un orden en
el area de trabajo, minimizar los costos que no sean necesarios e instaurar orden y
compromiso por parte de los trabajadores, al adaptar las 5°S lograremos incremento

en la productividad.
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II. MARCO TEORICO

MOKHARKAR, SAHU Y SHAHARE (2016). Implementation de 5S y Kaizen en la
industria ABC. G.H. Raisoni Academia de Ingenieria y Tecnologia de Nagpur,
Maharashtra, India. Implementacién de 5S y Kaizen en la industria ABC mediante
la aplicacion del ciclo PDCA. Su objetivo fue implementar las 5S y Kaizen en la
industria ABC mediante la aplicacion del ciclo PDCA. El tipo de investigacion fue
cuantitativa, descriptiva. Los instrumentos usados fueron literaturas, documentos,
articulos, libros e informes. Lleg6 a la conclusion que el método de las 5S es una
estrategia muy efectiva para el avance de la productividad organizacional,
independientemente del tipo de organizacion, tamafio, almacén o su servicio.
Ademas, de que las 5S mejora la satisfaccion de los trabajadores al lograr facilitar
un sentido de logro al crear motivacion de trabajo. Por otra parte, el método no solo
mejora el almacén sino también elimina los desperdicios del lugar de trabajo

dejando al area de trabajo mas limpio para el almaceén.

TODOROVIC y CUPIC (2017). ¢ Como afecta la implementacion 5S al rendimiento
de la empresa? Un estudio de caso aplicado a una subsidiaria de un fabricante de
productos de caucho de Serbia. Universidad de Kragujevac. Serbia. El propdsito
fue evaluar los efectos de la aplicacion de 5S en el rendimiento del desempefio
operativo y financiero de una fabrica de materiales de caucho de Serbia. La
investigacion fue cuantitativa, de tipo empirica. Los instrumentos usados en el
estudio fueron entrevistas, cuestionarios, informes, hojas de célculo y el sitio web
de la oficina de registros comerciales de Serbia y del sitio web de la bolsa de
valores de Belgrado. La investigacion llego a la conclusion de que la metodologia
de las 5S se considera una estrategia muy efectiva para optimizar el desempefio y
la competitividad de la organizacion. Ademas, la metodologia de las 5S mejora los
indicadores operativos y la rentabilidad a corto y mediano plazo. Sin embargo, a
largo plazo no sera muy efectivo debido a la influencia de algunos factores externos
como el incremento de los gastos de recursos y reduccion en las demandas de las
compras, se puede decir, que el rendimiento baja por la influencia de estos

factores, pero seria a un mas baja sin no se usara la estrategia de las 5S.
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CARRILLO, ALVIS, MENDOZA y COHEN (2018). Fabricacion magra: 5s y TPM.

Herramientas de mejora de la calidad. Caso empresa metalmecéanica en Cartagena,
Colombia Fundacién Universitaria Tecnoldgico Comfenalco. La investigacion tuvo
como objetivo determinar una propuesta de aplicacion de fabricacion de magra
mediante las 5S. El tipo de investigacion fue cuantitativa, descriptiva. Los
instrumentos usados fueron el método de la 5S, software weibull 6, listas de
chequeo, diagnostico, entrevistas, recorridos y simulaciones. Se llegé a la
conclusién que el orden y la limpieza es una actividad que ha se convertido en la
herramienta de motivacion en la empresa, por esa razon el aspecto visual y las
tareas de mantenimiento incluso hasta la productividad han mejorado mucho. Por
eso la empresa ha empezado a usar el método propuesta de las 5S en los ultimos
4 meses. Ademas, se demostro que los fallos mas comunes estan relacionados a
la manera no adecuada en que se hacen las operaciones productivas y las rutinas
de alistamiento de maquinas, pero si se adaptan mejores practicas operativas de
mantenimiento de las maquinas cuando se realizan las operaciones, se disminuiria
considerablemente las frecuencias de los fallos, haciendo que se mejore la

productividad en la empresa para los operadores y equipos de trabajos.

VERES, LIVIU, MOICA y AL-AKE (2018). Estudio de caso sobre el impacto del
método 5S en una empresa de automocién Universidad de Nicolae de la calle
Lorga. Romania. El objetivo fue demostrar que el método 5S tiene una relacion
positiva con el rendimiento del desempefio. Su Tipo de investigacion fue
cuantitativa. Los instrumentos utilizados fueron las auditorias, listas, cuestionarios
y hojas de célculo. Concluyd que la relacion entre la 5S y el desempefio en una
planta de cables para automoviles demostré que logra mejoras en la empresa a
través de las normas de las 5S. Por otra parte, la empresa es un lugar mas limpio,
hay mas seguridad y la calidad de los materiales mejora, significa que los problemas
son mas faciles de resolver aplicando las 5S. Ademéas de que esto reduce los
residuos y los costos para que aun asi el material cumpla con las necesidades del
cliente de la manera mas efectiva. Sin embargo, la falta de organizacion en el

trabajo conduce a la perdida en el rendimiento de la productividad como pérdida de
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recursos, materiales de baja calidad, problemas de seguridad, retrasos en la
entrega a los clientes, entre otros. En un ambiente cada vez mas competitivo, es
necesario aplicar efectivamente procesos como la de las 5S. El método de las 5S
es una estrategia muy buena para cualquier empresa que quiere obtener mejores

resultados en la productividad.

COSTA, FERREIRA, SA y SILVA (2018). Implementacion de 5S metodologia en
una empresa metalmecénica. Libro Cientifico Internacional DAAAM. Su objetivo fue
analizar todos los problemas observados en una empresa metallrgica para aportar
mejoras en la misma. La investigacion fue cuantitativa y empirica. Los instrumentos
empleados fueron evaluaciones, documentos, articulos, libros y tesis sobre las 5S.
Lleg6 a la conclusién que tanto como el area de almacén como la calidad y la
seguridad han mejorado notablemente. Debido a la influencia de la metodologia de
las 5 s la mayoria de las mejoras emprendidas fueron organizativas y visuales.
También se pudo observar que cuando los procesos de mantenimiento y
organizacion son mejorados los operadores aumentan su rendimiento y la
productividad de la empresa porque los trabajadores pudieron encontrar todo mas
rapido, sin cometer errores o accidentes, todo de una manera mas segura y
organizadamente. A través de estas mejoras, también se nota aumento en los
niveles de moral y orgullo en los empleados haciendo que Mejore visiblemente el
lugar de trabajo y las relaciones entre los empleados. Al tener un personal contento,

se puede esperar obtener resultados positivos en la empresa.

CHING y BELLODAS (2018). Propuesta de mejora basada en la metodologia de
las 5S para aumentar la productividad en la empresa industria de la Hebilla S.A.C.
Universidad Privado del Norte. Lima, Pera. El objetivo fue plantear un plan de
perfeccionamiento basada en las 5S para aumentar la productividad en la empresa
industria de la Hebilla S.A.C. El estudio fue cualitativo. Los instrumentos usados
para el estudio fueron listas de chequeo, guias, listas de inspeccidn, entrevistas,
diagnosticos, encuestas y actividades. La investigacion finalmente llegd a la
conclusion que los indicadores definidos para la gestion de medir el rendimiento del

proceso de productividad estuvieron acordes con las necesidades de la
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organizacion. Ademas, se observoé en la precision de la productividad un aumento
en el almacén en un 4,92% de efectividad; los niveles de desperdicios se redujeron
a 2,15%; el tiempo de almacén se ha reducido en 8,81% con la aplicacion de las
5S. No obstante, se espera que la calidad del material mejore satisfaciendo a los

clientes y también la mejora de la rentabilidad por el almacén generada.

VILLANUEVA (2018). Implementacion de la metodologia 5S en el area de almacén
de la empresa calzados Viarelli para la mejora de la productividad en el distrito El
porvenir. Universidad de Cesar Vallejo, Lima, Peru. El propdsito general fue realizar
la estrategia 5S para aumentar la productividad de la empresa Calzados Viareli. El
tipo de investigacion usado fue cuantitativa, pre-experimental. Los instrumentos
usados en la investigacién fueron los diagndsticos, guias y observaciones.
Finalmente, este proyecto concluyo que la 5s. Ademas, los trabajadores fueron mas
colaboradores en el momento de la implementacion de la 5S demostrando un
aumento favorable en la efectividad de los trabajadores. Finalmente se demostro
estadisticamente que las 5S optimiza el desempefio de la empresa ya que al inicio
Su puntuacion era de 1.32 pero después subié a 1.52, por lo tanto, esto demuestra

gue si hubo un incremento gracias a las 5S.

COTERA (2018). Implementacion de las 5S para optimizar la productividad en el
area de acondicionado de la empresa Medical Concept S.A.C ATE. Universidad de
Cesar vallejo. Lima, Perd. Su objetivo fue establecer cémo las 5S mejora la
productividad en el area de acondicionado de la empresa Medical Concept S.A.C.
El tipo de investigacion fue cuantitativo, cuasiexperimental. Los instrumentos
aplicados fueron fue hojas de almacén, observaciones, lluvias de ideas, diagramas,
registros y listas de chequeos. Llegé a la conclusion de que en el sito de
acondicionado la implementacion de las 5S ayud6 a mejorar el ambiente del trabajo,
dando una clara linea de materiales y la confusion tanto de materia prima como de
los materiales terminados. Se demostré estadisticamente que en el area de
acondicionado la productividad aumento de 56.70% a 77.58% gracias a la
aplicaciéon de las 5S. Por otra parte, el rendimiento en el area de acondicionado
aumento de 74.25% a 87,12%, el cual significé un 17,33%.
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DELZO (2017). Metodologia 5S y su relacién con la productividad del area de
almacén de la empresa Wironima. Universidad de Cesar vallejo. Lima. Peru. El
propésito fue determinar la relacion que hay entre las 5s y el desempefio del area
de almacén de la empresa Wironima. El tipo de investigacion fue
hipotéticodeductivo y cuantitativo. Los instrumentos usados fueron los
cuestionarios, graficos, cuadros, y el programa estadistico SPSS 24.0. Finalmente,
concluyo que al principio no existia conexion entre la organizacion de las labores y
el desempefio del almacén de la empresa Wironima, sin embargo, después de
hacer el método de las 5S se pudo establecer una unién entre el orden y la
productividad de la zona de almacén dando como resultado estadisticamente un
coeficiente de relacion Rho=0.316 y una Sig. Bilateral=0,011, esto significa que si
hay una relacion significativa entre el orden y el desempefio. Del mismo modo, se
demostro que la limpieza y desempefio del area de almacén estadisticamente se
comprueban un coeficiente de relacion de Rho= 0.425 y una Sig. Bilateral= 0.000;
que significa estadisticamente que se relacionan entre la limpieza y la
productividad. Por otra parte, se hizo una unién entre la estandarizacion de labores
y la productividad de la zona de almacén, dando estadisticamente un coeficiente de
relacion Rho= 0.512 y una Sig. Bilateral= 0.000; esto comprueba estadisticamente
gue si hay conexion con la estandarizacion y la productividad del area de almacén.
Otro punto de vista que se determind la relacién entre disciplina y la productividad
del &rea de almacén dando estadisticamente un coeficiente de Rho= 0.534 y una
Sig. Bilateral = 0.000; por tanto hay una relacion entre disciplina y la productividad

en el area de almacén.

ROJAS (2017). Implementacion de la metodologia 5S para mejora de la
productividad de equipos de acero inoxidable en la empresa Corporacion Refrimax
S.A.C. Universidad Privada del Norte, Lima, Peru. El objetivo fue establecer en que
a través de la aplicacion de la estrategia de 5S se conseguira el progreso de la
productividad de equipos de acero inoxidable de la empresa Corporacion Refrinox
S.A.C. Eltipo de estudio usado fue cuantitativo. Los instrumentos empleados fueron

cronogramas, auditorias y normas. Llegd a la conclusién de que al principio la
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productividad de equipos de acero inoxidables era baja con un promedio del 20%
en unidades que no estuvieron terminadas, Ademas problemas en la organizacion
de los puestos de trabajo. Obteniendo perfeccionar el mantenimiento y la seguridad
del area de trabajo. Por otra parte, se ha conseguido bajar el tiempo de espera por
reabastecimiento de articulos y utiles bajando de 31 horas a 13 horas, lo que
significa 42% de almacén eficaz, el tiempo de espera por incidentes se disminuyo6
de 21 horas a 8 horas, esto significa 38% mas rapido; el tiempo por detener la
maquina se disminuye de 19 horas a 8 horas, esto refleja 42%. Finalmente, la
rentabilidad de la empresa aumenté de S/. 28.499,97 a S/. 33.061.19, es decir,

incremento de la economia del 16% por la implementacién de las 5S.

Definicion de las 5 “S”

Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2016,( p.13) comentan,” La Metodologia de las
5"S" es una herramienta popular a nivel mundial por el prestigio de los efectos
conseguidos y crecimiento que producen en las empresas como en Sus
trabajadores. Se concentra en poder progresar en cuanto a la educacion e
instruccion de sus trabajadores por su sencilla y dinAmica implementacion en las
pequefias modificaciones, Investigando los progresos obtenidos con la finalidad de
comprobar y razonar sobre lo que se ha llevado a cabo o lo que se esta
implementando. Esta herramienta no requiere un elevado financiamiento para que
se pueda llevar a cabo, ni de inteligencia destacada, lo que la hace realizable para

lograr emplearla en todos los sectores de la empresa”.

Aldavert et al.(2016) nos menciona que las 5 S consiste de 5 fases a llevarse a cabo

de forma estructurada siendo interpretada cada una por una letra en japonés:

» Seiri(Seleccionar). Desechar los materiales no necesarios.

+ Seiton(Ordenar). Ordenar el ambiente de labores y teniendo todos los
materiales en un solo espacio.

+ Seiso(Limpiar) Limpiar la zona de labores para prevenir contratiempos.

» Seiketsu(Estandarizar) Conservar estandarizados los procedimientos

utilizados para cada labor en la empresa.
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+ Shituske(Disciplina) Realizar un seguimiento por medio de auditorias,

conservando las rutinas establecidas.(p.18).

Tabla 5. Clasificacion de las 5"S"

Etapas 5"S" | Japones Espariol
1°g" Seiri CIEELIEL
Eliminar
Operativas 2"S" Seiton OTUChel
Acomodar
3"S" Seiso S|
Asear
4"S" Seiketsu Estandarizar
Funcionales —
5rgn Shitsuke Autodls_uplma
Auditar

Fuente adaptada de Aldavert, Vidal, Lorente, y Aldavert (2016, P.19)

Hernandez y Vizan(2013) mencionan que “Los fundamentos de las 5 “S” son
simples de comprender y su adaptacion no requiere un gran financiamiento, mas
sin embargo, es pequefio el nimero de empresas que a pesar de la facilidad de la
metodologia han podido conseguir obtener la efectividad esperada en sus areas.

Las 5 S tiene como finalidad impedir:

* Desordenes

» Desplazamientos y trayectos redundantes.

» Desinterés por los colaboradores y su area de laboral.
* Ambientes limitados para laborar.

» Carencia de normas o instrucciones

* Materiales deteriorados, equipos, maquinaria, etc.
* Zona de labores desaseada (p.36).

22



Figura 7. Etapas de las 5"S"

~ Etapal. Etapa 2. ~ Etapa 3.

Seiri Seiton Seiso

Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar Disciplina

Es remover de Es ordenar los Es basicamente Es lograr que los Es hacer un habito

nuestra area de articulos eliminar la procedimientos y de las actividades

trabajo todos los necesarios para suciedad actividades se de las 5's para

articulos que no nuestro trabajo ejecuten asegurar que se

son necesarios. estableciendo un constantemente mantengan las
lugar especifico areas de trabajo
para cada cosa.

Fuente: Dorbessan (2010)

Implementacion por etapas de las 5S
De acuerdo con Rodriguez (2010), las etapas son:

Primera etapa (limpieza): se basa en una limpieza a fondo del lugar de trabajo,
esto significa deshacerse de lo inservible en el lugar laboral y se limpian las
herramientas y toda el area de trabajo.

Segunda etapa (optimizacién): Significa la mejoria de lo que se logré en la
primera fase, es decir, ya una vez apartado lo innecesario, se optimiza lo que
ya esta en buenas condiciones, ordenando.

Tercera etapa (formalizacion): Es establecer procesos, instrucciones o formas
de ordenar, sosteniendo estos procesos desde la perspectiva de todos los
empleados.

La cuarta y ultima etapa (perpetuidad): Se trata a seguir manteniendo lo que
se logré y mostrar comodidad del procedimiento con una metodologia de

mejoramiento continuo (p.15).

Como se aplica las 5S Seiri (Clasificacion)

Rodriguez (2010), manifiesta que Seiri (Clasificacion):
Clasificacion: Es descartar de las areas laborales todas las herramientas que

no son precisos para las rutinas de mantenimiento. Las herramientas
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necesarias se deben tener en el area, mas los q no son necesarios deben de
quitarlos.

Identificar elementos innecesarios: consiste en identificarlos herramientas que
no son necesarias en el area para establecer las 5S. En esta parte se
observan varias formas de aplicar ayudas de las siguientes formas: Listado
de herramientas innecesarias: facilita anotar cada articulo inservible, su lugar,
namero, origen y actividad para descartar. Esto se completa por el empleado,
gerente o supervisor. Tarjetas de color: Facilita sefialar que en area de labor
gue hay algo inservible y que se tiene que hacer algo al respecto. Plan de
accion parar retirar los elementos: cuando estén sefialados los articulos que
no sirven, primero se debera pedir permiso para trasladar el objeto hacia una
nueva area, para guardar el articulo y en algunos casos descartar el elemento.
(p.24).

Orden: Encontrar los articulos operativos en areas de labor que estén alcance
facilmente para utilizar. Facilita la colocacion de articulos y equipos de manera
eficaz, optimizando la vista del area ante los clientes siendo mas agradable,
aumenta el mantenimiento de los repuestos y articulos, Incrementa la armonia

al ejecutar labores (p. 24)

Para Advanced Productive Solution (2006), el Seiri significa “descartar cosas
inservibles” (p. 5) y para COMPITE (2008), Seiri es “despejar el area, para
diferenciar lo util de lo no util”. (p. 26). Mientras que Diaz et al (2010), expone “trata
de descartar del area de trabajo todos aquellos materiales que no son necesarios

para ejecutar el trabajo” (p.33).

Para Rey (2005), existen elementos fundamentales para clasificar:

Los materiales poco usados y los materiales que mas se usan. Significa que
depende de cuantas veces se utiliza los materiales ya que determinara el area
donde se colocaran, también los materiales que no se utilicen tanto tendran que
seguir en el almacén guardados porque puedes ser aun necesario para realizar las

actividades y los que mas se usan tendran que colocarse en estantes cerca del area
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de labor. Por lo tanto, se tendra que medir normas, ya que los materiales de uso
diario deberian estar mas cerca aun para laborar eficazmente. (p.52)

Figura 8. Metodologia Seiri Segun de los Materiales.

: Ubicar en el area
En buen estado Enviar al area que de trabajo proxima
lo va a usar
aesta
Elementos aun
utiles
Material Enviar para Enviar al area que
recuperable recuperacion lo va a usar
Materiales y
equipos en el area
de descarte
Material 0 equipos Vender para ofro
en buen estado uso
Elementos no Material en pesimo Vender como
necesarios estado chatarra
Basura Descarte

Fuente: Wyngaard, (2012).
En la figura anterior se aprecia que, al hacer Seiri se determina la clasificacion

ordenada de lo util de lo no util, confirmando la circunstancias y el uso o el dltimo

destino de estos articulos, volverse a usar, vender o eliminar.

Figura 9. Metodologia Seiri Segun Anélisis, frecuencia.

] Ubicar en el lugar del
Siempre trabajo
Ubicar cerca del
Aveces lugar del trabajo
¢Cuando se usa?
) Ubicar en un
Casi nunca deposito
Ubicar en el area de
Nunca descarte

Fuente: Wyngaard (2012).

25



Seiton (Orden)

Este principio comprende precisar la ubicacion de los objetos de acuerdo a su
funcidén y su uso, Seiton intenta dispersar los Utiles de labores y que estas sean
faciles de identificar y accesibles. Es asi que Diaz et al. (2010) define que Seiton

“es ordenar los articulos ordenados segun su utilizacién y accesibilidad” (p. 33)

Figura 10. Esquema de Seiton.

Objetos Objetos Objetos Objetos de
necesarios dafados obsoletos mas...
& uct'slzz7 “>—NO-»| SEPARARLOS ; . DONAR
N ] - ] It 3
X & CST“ e Pa)ra “>—S51—»{ TRANSFERIR
NABRCHILS 1 VENDER ‘
Sl‘ \ S > ,/' -

N
4

REPARARLOS

A

SO —
iORGANIZARLOS < - DESCARTARLOS jg¢—————NO

Fuente: Lépez (2019).

Sus criterios ordenar empleando criterio de seguridad, es decir que no se pueden
mover o caer o entorpezcan, criterio de calidad, se refiere que no corroan,
estropeen, golpeen, mezclen, y criterio de eficacia, que reste el tiempo
desaprovechado. Aqui se ubica los utiles, articulos y objetos clasificados segun su
tipo, se etiquetan los articulos, objetos y utiles y posteriormente se hace el

seguimiento del area para registrar el lugar donde se ubicaran los materiales.

Seiso (Limpieza)

Este principio se establece en mantener limpio todos los lugares de trabajo. Diazet
al (2010), explica que “el personal de un area debe tomar la limpieza como un punto
importante para un mejor desarrollo de trabajo” (p.34). La limpieza es una labor que
trata mas de suprimir los origenes de impureza. Esto dara calidad de vida debido a

gue facilita a que sea mas agradable el entorno siendo saludables y atractivos. Para
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esto es preciso acatar a continuacion las labores, tales como, recoger y retirar los
desechos del ambiente de labor, barrer, o aspirar el suelo del ambiente del area de
labor, limpiar los articulos, objetos o utiles, eliminar el polvo y la basura. También
de crear conciencia en el personal sobre la limpieza, presentar instrucciones de
limpieza, recompensando al ambiente mas agradable del momento y conservar

constantemente limpio el area de labor.

Seiketsu (Estandarizacién)

Villasefior y Galindo (2016) mencionan “Cuando se obtiene el grado de orden y
limpieza esperado, se tiene que efectuar la estandarizacion de las labores de una
manera Optica o visualizarla para asegurar que el propdsito haya sido alcanzado y
estos no se vean perjudicados. Seiketsu es la herramienta que apoya a sostener el

rendimiento obtenido, al haber realizado las 3 primeras etapas de la metodologia.

El seiketsu busca:

* Localizacion de los materiales, herramientas o equipos.
» Verificacién de los materiales, herramientas o equipos en marcha, productos

finalizados y deficientes o fallas.

+ Estandarizar las labores que se despliegan en el sector, proceso 0 equipo
(p.56).

Figura 11. Ciclo de Seiketsu.

Fuente: Changing Works (2018).
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Shitsuke (Disciplina)

Galindo (2016) “Shitsuke es instaurar una rutina con respecto a las labores diarias
y el empleo de procedimientos propuestos y estandarizados para conservar limpio

y ordenado el sector de labores” (p.60).

Rajadell y Sanchez (2010) “Resulta posible equivocarse sobre el concepto de
shitsuke con las normas, pero el termino shitsuke interpretada en este caso alude
a la correcta y comprometida labor de los colaboradores con los cambios, asi las
actitudes de los mismos podran ser orientadas por medio de normativas
fundamentales, consiguiendo el comportamiento mas adecuado con el habito y los
cambios de costumbres, de tal manera que en el sector de trabajo todos los
colaboradores se sientan totalmente consientes de los conceptos de la reparacion
de los errores ya vistos, los procesos de trabajo y que estos efectien las actividades
asignadas de forma agil y sin fallas. Por tal razén, Shitsuke:

» Pone en préctica los prototipos y normativas reguladoras del crecimiento de

la empresa.
» Considera el cumplimiento de las normas y el nivel de la utilidad obtenida.
» Sustentar la disciplina y Autodisciplina, incrementando el bienestar laboral y

sus ocupaciones a desarrollar’ (p.63).

Oportunidad donde se utilizanlas 5 S

Socconini (2014) “nos demuestra que en el momento que resulta necesario reducir
los periodos de trabajo utilizando el espacio libre de tiempo, para asi construir al
maximo y efectuar los cambios inevitables, la metodologia 5 “S” es excelente para
la aplicacion de modernas normativas y procedimientos en cada cifra [...], ya que
requiere en su totalidad del compromiso para obtener el mayor porcentaje de
calidad (disciplina) de los trabajadores que ejercen sus labores. La metodologia

puede adaptarse en:

« Almacén
*  Producciéon

» Oficinas
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« Casa

+ Talleres” (p.150).

Periodo de implementacion de la Metodologia de las 5 “S”

Socconi (2014) “las tres primeras “S” se pueden implementar en un lapso de un mes
hasta seis meses como un periodo limite, con el entendimiento de que las dos

ultimas “S” poseen un comienzo, mas no un fin” (p.150).

Productividad

Pérez (2012) Determina la productividad como minimizar los periodos de
proporcionar algun bien o servicio, minimizar el lapso de la etapa y de la realizacion
de labores adicionales de servicio, de costo reducido de modo que el valor sea

apreciable por el consumidor” (p.175).

El autor aclara que el realizar las tareas u objetivos en el periodo establecido,

corresponde a productividad.

Gutiérrez (2010), determina la productividad como “el rendimiento que se genera al
momento de aplicar el sistema de manera correcta, por lo que incrementar la
productividad se refiere a conseguir resultados mayores utilizando los recursos ya

establecidos.”

De acuerdo a Gutiérrez (2010), se adecua esta formula:

Productividad = Eficacia x Eficiencia

L Wi PEDIDOS ENTREGADOS TIEMPO l:lTIL
Productividad = X
PEDIDOS SOLICITADOS TIEMPO PLANIFICADO

Dimensiones de Productividad

EFICIENCIA
Lépez (2013) “Menciona que la esencia de la productividad es la eficiencia,

consiguiendo calcular lo que se emplea o se desecha de los insumos o materiales,
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para crear el elemento en el desarrollo rentable se tiene como finalidad eliminar o
disminuir residuos de los recursos tangibles e intangibles, insertando el periodo y el
area” (p.21)

Para terminar Pérez (2012) “explica que la eficiencia de una concreta labor se
origina cuando al realizarla se optimizo6 la utilidad de componentes requeridos para

su creacion (periodos de trabajo, recursos, maquinarias, etc)”.

Indicador:

TIEMPO UTIL

EFICIENCIA = o

TIEMPO PLANIFICADO

EFICACIA
Rojas (2015) menciona que la eficacia es “el vinculo en el que se desenvuelven las

tareas establecidas y se llega a cumplir con el rendimiento esperado” (p.19).

Elorduy (2012) detalla que “es el rango de desempefio de lo planeado en un periodo
establecido de las labores de la empresa que se evidencian con el resultado

producido”.

Indicador:

PEDIDOS ENTREGADOS
EFICACIA = R00

PEDIDOS SOLICITADOS

Formulacion del Problema

Problema Principal
« ¢De qué manera la implementacion de las 5S mejora la productividad en el

almacén de la empresa Ariana Soluciones S.A.C., 2019?

Problemas Especificos
+ ¢De qué manera la implementacion de las 5S mejora la eficiencia en el

almaceén de la empresa Ariana Soluciones S.A.C.?
+ ¢De qué manera la implementacion de las 5S mejora a eficacia en el

almaceén de la empresa Ariana Soluciones S.A.C.?
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Justificacion del Estudio

Una de los mejores métodos que ayudan en gran forma a optimizar constantemente
las tecnologias en las empresas, es la 5S, la cual les posibilita conservar el area de
trabajo de manera limpia, organizada y segura. Es por ello, esto motiva a desarrollar
la mencionada estrategia en el establecimiento de la empresa Ariana Soluciones
S.A.C., con el fin de optimizar la productividad en lo que concierne a la clasificacion,
orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, ofreciendo asi un ambiente seguro,
comodo para el personal y por tal manera, la optimizacién de la precision y rapidez

del desempefio.

Justificacion Practica

El desarrollo de la investigacion se realiza porque existe la necesidad de mejorar la
productividad en el almacén mediante la implementacion de las 5s. Esta necesidad
surge principalmente por la demora del personal al momento de realizar la
busqueda de materiales para su respectivo despacho.

Se planteé aplicar las 5S en el almacén porque es de suma importancia para brindar
un buen servicio ya que, si existe un orden general en el area, comenzando por la
clasificacion adecuada de los materiales se podra tener mas espacio para el
almacenamiento y se evitara los accidentes. Ademas, se podra realizar una rapida
busqueda de los materiales que se requieren logrando asi la satisfaccion de todo el

personal de Ariana Soluciones S.A.C.

Justificacion Técnica

Con la implementacion de las 5S se espera fortalecer las circunstancias del area de
almaceén, el cual permitira la creacion de costumbres de limpieza y orden entre los
empleados involucrado y garantizar una productividad con alto nivel de eficacia y
eficiencia. Es por ello que se lograra un sitio de labor agradable y ordenado y
solamente Utiles necesarios. Asimismo, se estandarizara habitos al personal y se
fomentara la disciplina y nuevas alternativas de mejoras que posibilitan optimizar

los resultados de la empresa.
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Justificacién Econdmica

Con la aplicacion de las 5S se espera disminuir costos, pérdidas de materiales,
reclamos y esto se obtiene con los resultados obtenidos en el almacén de la
empresa Ariana Soluciones S.A.C. Cabe mencionar que no se trata de recortar

costos sino de gestionarlos mejor con el desarrollo de la productividad.

Hipotesis
Hipotesis General

« La implementacién de las 5S mejorar la productividad en el almacén del Ariana

Soluciones S.A.C.

Hipotesis Especificos
+ ¢Laimplementacion de las 5S mejora la productividad en el almacén de la

empresa Ariana Soluciones S.A.C., 2019?

* La implementacion de las 5S mejorar la eficacia en el almacén del Ariana
Soluciones S.A.C
* La implementacién de las 5S mejora la eficacia en el almacén del Ariana

Soluciones S.A.C.

Objetivos
Objetivo General

« Determinar como la implementacion de las 5S mejorar la productividad en el

almacén de la empresa Ariana Soluciones S.A.C., 2019.

Objetivos Especificos
+ Determinar como a implementacion de las 5S mejorar la eficiencia en el
almacén de la empresa Ariana Soluciones S.A.C.
+ Determinar como a implementacion de las 5S mejorar la eficacia en el

almacén del Ariana Soluciones S.A.C.

32



1. METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefio de investigacion

Tipo de investigacion

- Segun su finalidad: Este trabajo de investigacion tiene como propésito
sustentar una investigacion aplicada. Valderramar (2014) menciona al
respecto, “las investigaciones de modo aplicado buscan tener el control
para crear, realizar, construir y transformar; de igual forma le importa la
aplicaciéon asociada sobre un estado limitado” (p.165).

-Segun el nivel o profundidad: Este proyecto de investigacion es
explicativo. Valladares (como se citd en Arias, 2015, p.26) nos menciona
que: “La investigacion explicativa brinda lograr o conseguir cumplir la
finalidad del porqué de los errores o inconvenientes suscitados por una
serie de obstaculos que posibilita el diagrama de causa-efecto”.

- Segun su enfoque: El enfoque de este proyecto es cuantitativo. Segun

Lemelin (2014, p.19) conceptualiza:” [...] es cuantitativo ya que, se logra
deducir con precision la medida que se determina como dominio de algo y

se consigue deducir con algo susceptible de crecimiento”

Disefio de investigacion

Este trabajo de investigacion es de disefio experimental de tipo
cuasiexperimental. De acuerdo a Valladares (como se cité en Bono, 2016,
parr.2) expresa que “el disefo cuasi-experimental es sugerido ya que
posibilita una indagacion acentuada y concisa en los resultados que se

obtienen sobre la transformacion de una empresa.”

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Metodologia 5S
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Segun Rodriguez (2002), “representan acciones que son principios expresados con
cinco palabras japonesas que empiezan con “S”. Cada palabra tiene un significado
importante para la creacion de un lugar digno y seguro donde trabajar. Que quieren
decir, por orden cronolégico: Seiri (Clasificacion), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza),

Seiketsu (Estandarizacion) y Shitsuke (Disciplina)”.

Es una metodologia de origen japonés, conformada por 5 elementos, tales como,
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, los cuales se aplican a

una organizacion para mejorar la productividad.

Dimensiones: Las dimensiones en esta variable son las 5S (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu y Shitsuke)

Indicador: Se calculara segun el puntaje de las auditorias, considerando los valores

de cada una de las S.

Puntaje logrado en la auddona

Puntaje total en la auditona

Fuente: Propia

Variable dependiente: Productividad

Segun Gutiérrez (2014), “la productividad tiene que ver con los resultados que se
obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es
lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos”
(p.20).

Dimensiones: Eficiencia y eficacia.

Indicadores:

Indicador de Eficiencia Indicador de Eficacia

Tiempo utilizado Pedidos entregados .

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, X 100 ' - wveeeees X100

Tiempo planificado Pededos solicitados
Fuente: Propia Fuente: Propia
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3.3. Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis

Poblacién

Hernandez et al.(2014), mencionan que “ Es el grupo de sucesos que tienen
caracteristicas semejantes y una vez propuesta la cifra de analisis se efectia la
descripcion de la poblacion que es evaluada para encontrar el rendimiento buscado

(p.174).

La poblacién de este estudio abarca los pedidos que se realizan en el almacén (de
la empresa Ariana Soluciones S.A.C., considerando un periodo de cuatro (04)
meses desde abril hasta Julio 2019), comprende el almacén, sus herramientas,
materiales y equipos de trabajo, los cuales se les aplicara supervisiones y auditorias

para medir la eficacia y eficiencia.

Muestra

Esta investigacion sera de tipo censo, porque la mencionada muestra sera igual a
la poblacién, de tal forma que comprende el almacén, sus herramientas, equipos,
donde se aplicara las 5S, evaluaciones de supervision, auditorias y medicion de las
dimensiones eficacia y eficiencia, segun lo establecido por Valderrama (2013,
p.184).

Unidad de andlisis

Hernandez (2014) “la recopilacion de los datos implica la realizacién de un plan
exacto que nos conduce a poseer una base de datos con una definida finalidad”
(p.198)

Es primordial especificar coOmo se consigue recoger datos para fomentar la

investigacion ya que es indispensable una estructura.
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Las herramientas que se empleen necesitan del tipo de investigacion que se esta
llevando a cabo, el resultado y el elemento del andlisis, por eso el experto puede

preferir de manera correcta las mas apropiadas.

- Observacion
Se efectuard la observacion directa para poder evaluar las condiciones de trabajo y

poder procesarlos, tal como lo plante6 Gémez (2012, p.102).

- Recopilacion de datos
Se planteara el uso de recopilacién de datos para recolectar la informacion que
contribuya a la investigacion, para luego comparar las diferencias que se realizaron

con la aplicacion de las 5s, segun lo citado por Hernandez de at el (2006, p.274).

- Formato de Auditoria 5 “S”
Este formato permite comprender el nivel de desempefio del método de las 5s con
respecto de sus cinco (5) principios, como lo son la clasificacién, orden, limpieza,

estandarizacion y disciplina.

- Fichas Técnicas de Productividad
Estos formatos sirven para revelar la eficiencia y eficacia en la organizacién,

valiéndose como una herramienta de evaluacion y andlisis de los indicadores.

- Validez y confiabilidad

La confiabilidad de una herramienta describe el grado en el cual un instrumento
produce resultados racionales (HERNANDEZ et al., 2014, p.200).

Para corroborar que las cifras del pre test y post test son confiables, en cada hoja
de evaluacion que se evidencian en los anexos se muestra la firma y sello del
gerente el Sr. Vladimir Oporto Sandoval, lo que indica que estuvo comprometido en
el desarrollo de mejoramiento del almacén expresado en el desarrollo de esta

investigacion.
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Tabla 6. Juicio de Expertos

EXPERTOS PERTINENCIA RELEVACION CLARIDAD
SUCA APAZA GUIDO Sl SI Sl
CUBAS VALDIVIA OSCAR Sl SI Sl
DELGADO MONTES MARY Sl Sl Sl

Fuente: Propia.

Estos expertos fueron los encargados de poder evaluar la congruencia, importancia

y precision del instrumento de medida a ejecutarse (ANEXQOS)

Ademas, se considerara la confiabilidad, ya que se usara formatos por el mismo
autor de esta investigacion. Los datos conseguidos mediante la observacion vy el
manejo de los formatos se relacionen, entonces los instrumentos seran de mayor

confiabilidad, de acuerdo con torres (2006, p. 214).

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Al realizar las inspecciones y visitas al almacén y los datos recolectados mediante
la observacion, se empezara a ejecutar una descripcion del mismo y planteandose
los datos, adicionalmente, esos datos recolectados de las evaluaciones y auditorias,
tal cual se relaciona con lo citado por Tamayo y Tamayo (2005, p.79).
Posteriormente, se realizard la estadistica descriptiva, la cual se llevara a cabo
realizandose distribuciones de frecuencias absolutas y relativas, de igual manera
las tablas y graficos de los datos obtenidos por la encuesta aplicada en el programa
estadistico SPSS, version 24. Se utilizara las siguientes férmulas para la estadistica

descriptiva:

3.5. Procedimientos

Medidas de tendencia central (MTC):
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MTC Media: Es el valor numérico, que se consigue al dividir la suma de
conjunto de datos cuantitativos entre el numero total de los datos
observados. Especifico Valdez (2016), (p. 10)

Yni=1 Xi
m-=

n

MTC Mediana: Es el valor de la variable central junto a la informacion
recopilada. Segun la Real Academia Espafiola y Asociacion de Academias
de la Lengua espafiola (2014).

n+1
md =

MTC Moda: Es el valor que mas veces se repite, tal como lo manifesté
Quevedo (2011, p. 5).

d1
Mo =L+
d1l + d2

Medidas de dispersion (MD):

MD desviacion estandar: Es la raiz cuadrada positiva de la varianza.

¥ (Xi—-m)
0= ( i=1 |
n-1

De esta manera si la varianza llega a ser por ejemplo 8.1, la desviacion

2

estandar seria 9. Para conseguirlo se puede utilizar la siguiente formula, tal
como lo expreso6 Osvaldo (2009, p. 11).

MD varianza: Es la varianza de una muestra que se calcula casi de la misma
manera que la desviacion media, pero la diferencias de esta es que las

desviaciones se suben al cuadrado antes de ser sumadas y se consigue el
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promedio, usando n -1 en lugar de n, tal como lo establecié Osvaldo (2009,
p. 10).

o*= I (Xi-p)2
n

Después, se realizard la estadistica inferencial, donde se procedera analizar la
confiabilidad mediante el alfa de cronbach para calcular la estabilidad del

instrumentd. Se utilizard las siguientes férmulas para la estadistica inferencial:

3.6. Métodos de analisis de datos

A) Prueba normalidad:

+ Kolmogorov-Smirnov: Es calcular el nivel de correspondencia que hay
entre la distribucién junto a la informacion y una distribucion teorica
determinada. Su propésito es marcar si la informacién viene de una
poblacion que tiene la distribucion teérica determinada, la cual concuerda
con Garcia, et al (2010, p. 1).

+ Test de Shapiro-Wilk: Se utiliza para afirmar la circunstancia de una

informacion, segun Shapiro y Wilk (1965, p.12).

(27_1 ‘“%‘))2

‘1' = n =32
T e )

B) Prueba inferencial:

« T de student: Es toda prueba en el que estadisticamente se tiene una
distribucion T de student si la teoria nula es comprobada. Se utiliza cuando
la poblacion observada va en forma de distribucion normal pero el tamafio

muestral es muy pequefio como para que el estadistico segun la inferencia
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este normalmente distribuido, se usa una apreciacién de la alternativa

estandar en el sitio del valor real, segun Mankiewicz (2007, p. 40).

T — pyg
t=——70r,
8'." \/ n

* Wilcoxon: Es una prueba no paramétrica para medir el nivel intermedio
entre dos muestras relacionadas y establecer si hay distinciones entre ellas.
Ademas, se puede usar como desviacion de la prueba T de student cuando
este no pueda determinar las circunstancias de las mencionadas muestras,
segun Wilcoxon (1945, p. 83).

Wt= Y R
z; >0

3.7. Aspectos éticos

En este trabajo de investigacion se recogi6 la informacién con el visto bueno del
gerente de la empresa para asi lograr conseguir cumplir con lo propuesto desde el

inicio del proyecto.

Se registran en este trabajo y se aprecian a los autores citados (tesis, libros, etc.)
que fueron dispuestos para explayar la teoria relacionada al tema de estudio. La
data fue estudiada y los resultados expuestos por el programa SPSS, consiguiendo

incrementar la productividad en la empresa Ariana Soluciones S.A.C.
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V. RESULTADOS

Desarrollo de la propuesta

Situacion Actual

La empresa ARIANA SOLUCIONES S.A.C. RUC: 20602660819, fue creada en el
afo 2017 al inicio brindando servicios de mantenimiento de calderas e instalaciones
de gas industrial, para empresas reconocidas de su sector. En los afios posteriores
fue posicionandose como proveedor fijo de empresas como Ransa, San Fernando,
Arcor, Avinka, Alicorp, entre otros. Brindando servicios de construccion en sus
areas, entonces se puede comprender que mientras mas proyectos se tengan, mas
equipado y organizado tendria que estar el almacén para poder desarrollar sus
trabajos de la manera mas eficiente posible. La empresa esté ubicada en PJ. SAN
MIGUEL MZA. H2 LOTE. 09 P.J. PERALVILLO COMITE 3 (CUADRA 5 COLEGIO
PEQUENA BELEN) en el distrito de Chancay.

Es una empresa que presta servicios de construccién, de acuerdo a las
necesidades de las empresas se empez0 a realizar todo tipo de trabajos como
obras civiles, mantenimiento de tuberias de agua y de servicio de energia eléctrica,
entre otros. La empresa fue creada con el propdsito de confirmar un buen alto nivel
de calidad en sus servicios, productividad y competitividad y a la vez colaborando

al crecimiento del pais.

Figura 12. Ubicacion de la Empresa

Direccion: Pj. San Miguel Mza. h2 Lote. 09 P.j. Peralvillo Comite 3
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Misidn

Ser una empresa constructora reconocida a nivel regional y poder seguir creciendo,
mejorando la eficiencia y eficacia en la realizacion de proyectos, y sobre todo poder
lograr que las actividades sean siempre cuidando el medio ambiente. Basandonos

en una politica ecoamigable.

Visién

Atender los requerimientos de nuestros clientes, antes, durante y después de los
proyectos brindando un servicio y asesoria éptima, usando y brindandoles también
la seguridad de entregar trabajos de calidad, demostrando responsabilidad y pasion

en el trabajo.

Estructura organizacional

Figura 13. Estructura Organigrama

GERENTE

CONTADORA &

ASISTENTE
ADMINISTRATIVA

TECNICOS OBRERQS

Fuente: Propia.

La empresa posee un sistema convencional donde esta como rango mayor el
gerente (el duefio), la contadora encarga documentar informar detallados sobre
ingresos y egresos dentro de la empresa, se encarga de las afiliaciones de los
seguros de cada trabajador, encargada también de los balances y las planillas de
los trabajadores La asistente administrativa se ocupa de controlar las horas de
trabajo, vacaciones, permisos, firma de autorizaciones para inicio de proyectos,

ingresar solicitudes con respecto a pedido de dinero para algun tema, estar
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pendiente de la logistica , cotizaciones, el ingreso y abastecimiento de los
almacenes para poder desarrollar un trabajo adecuado y se encarga de rendir los
informes detallados al final de la jornada para poder establecer qué cosas se
avanzaron y con qué se continuara el dia siguiente, entre otros. Finalmente, los
técnicos y los obreros quienes se encargan de realizar los trabajos que le son

asignados de acuerdo a su disponibilidad y especialidad.

Figura 14. Diagrama de operaciones

Ingreso de |a guia de
pedidos

Revision por el
encargado del
almacén

Gestionar salida d=
materizles

Busqueda de
materiales y
herramientas

2 Ng

éSe ubicaron todos
los materiales?

Proporconar los
materiales y
herramisntas

Szlida de los
materiales y
herramisntas

Fuente: Propia.

En la figura anterior, que corresponde al diagrama de procesos se detallan los
pasos para poder ingresar las ordenes de pedidos para los dias de trabajo. Se inicia
con el ingreso de la guia de los pedidos requeridos, posteriormente esa guia para

por la revision del encargado, se gestiona la salida de los equipos, herramientas o
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materiales, se busca todo lo que se solicitd para salida del almacén, después de
ubicar los pedidos estos se proporcionan y finalmente son entregados para que

sean llevados al destino del proyecto.

Fotografias antes de la implementacidn en el area del almacén

Figura 15. Oficina desordenada

I

Fuente: Propia.

Fuente: Propia.

44



Las figuras 1 y 2, manifiestan un déficit en cuanto a clasificacion, organizacion y

limpieza del &rea, no se posee una adecuada clasificacion de manera que todo se

encuentra en un mismo ambiente originando que los materiales de limpieza,

equipos de trabajo, herramientas e insumos, sean mas dificiles de ubicar y en

muchos casos generando las pérdidas de estos o simplemente dejen de ser Utiles

para los trabajos a realizar. Cabe mencionar que, en el almacén no solo se

encuentran materiales Utiles para las labores, ya que al reunir todo en un mismo

ambiente varios materiales se han estropeado y ahora vienen a ser materiales

“‘innecesarios”, mencionando todo lo anterior es que se llegd a la conclusion de que

resultaria factible poder realizar la implementacion de la metodologia.

Data Pre test

La siguiente tabla se reflejan los resultados correspondientes a la primera auditoria,

la cual fue realizada para poder comprobar el estado actual de la empresa Ariana

Soluciones S.A.C., con respecto al uso de la metodologia 5 “S”.

Tabla 7. Auditoria Pre test de la implementacién 5 “s”

s Sl bt AUDITORIA 55" FECHA: 2200512019
AREA: ALMACEN
Rango de resultados Rango de Puntajes
0-20% Pésimo 1 Pésimo
21-40% Malo 2 Malo
41-60% Reqular 3 Reqular
61-80% Bueno 4 Buen
81-100% Excelente 5 Excelente
Puntaje Objetivo Puntaje Real Porcentaje Criterio
1"S" 20 6 30% Malo
2°8° 20 5 25% Malo
375 20 10 50% Regular
4Y5"S" 20 9 45% Regular
Total 80 30 38% Malo
1 2 3 4 S
¢ Existen materiales ~
innecesarios?
¢ Existen maquinas innecesarias? X
17§ i Estan ubicados los materiales
innecesarios en un solo lugar? X
¢Se encuentran las maquinas y
herramientas innecesarias x
ubicadas en un mismo lugar?
PUNTAJE
PORCENTAJE 30%
CRITERIO Malo
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1 2 3 4 S
¢ Se tiene un lugar especifico
para ailmacenar cada cosa? %
iLas herramientas de trabajo se
encuentran en un lugar X
2 nge adecuado?
¢ El personal mantiene el orden &
establecido para cada cosa?
¢Se devuelven a sus lugares los
equipos y herramientas al X
terminar la jomada de trabajo?
PUNTAJE 5
PORCENTAJE 25%
CRITERIO Malo
1 2 3 4 S
¢El almacén se encuentra
limpio? X
i Se encuentran limpias las
herramientas de trabajo? X
37S” ¢ Se cumple con el cronograma
de limpieza? X
i Cada trabajador entrega limpia
sus herramientas o equipos
utilizados? X
PUNTAJE 10
PORCENTAJE 50%
CRITERIO Regular
1 2 3 4 5
¢ Se mantienen clasificados los
equipos y heramientas? x
sy :Existen habito de limpieza? X
4y5"S ¢ Existen habitos de orden? X
iLos operarios estan
comprometidos con la mejora del
area? X
PUNTAJE
PORCENTAJE 45%
CRITERIO Regular

Fuente: Propia.

Tabla 8. Tabla de resultado de primera auditoria 5 “s”

Puntaje Real Porcentaje Criterio
6 30% Malo
5 25% Malo
10 50% Regular
9 45% Regular
30 38% Malo

Fuente: Propia.
Se llevo a cabo una primera auditoria para asi evaluar con respecto a las 5 “s” y
poder contemplar el estado actual en el que se encuentra la empresa, se pudo
también evidenciar que los resultados mas bajos son encontrados en el segmento

de la primera y segunda S (Seiri y Seiton), ambos calificados con criterio de “Malo”,
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entonces se entiende que el nivel de clasificacién y orden dentro del almacén se

encuentra en un estado preocupante.

Tabla 9. Tabla Pre test de Productividad antes de las 5 “S”

Eficiencia Eficacia
Tuempounlnzado X 100 Pedidos entregados Productividad
Tiemyo, planiicao Pedidos solicitados e
Dia :-tit‘lal:‘az(:) pl::irfin(;((’io '"d':;:dor el ch!idos '“d';«:dOf Eficiencia x Eficacia
(min) (min) Eficiencia Entegdtos {|Solieteadas Eficacia
1 66 32 48% 13 32 41% 19.70%
2 68 30 44% 11 28 39% 17.33%
3 72 35 45% 16 37 43% 21.02%
4 70 40 57% 12 41 29% 16.72%
5 63 25 40% 13 29 45% 17.79%
6 72 30 42% 14 34 41% 17.16%
46.62% 39.74% 18.29%

Fuente: Propia.

Se observaron los datos de la Ultima semana para poder calcular la productividad
que existia en el area del almacén, los indicadores de la eficiencia reflejan un
porcentaje bajo, y esto se origina porque el tiempo utilizado para poder entregar los
pedidos son mayores al tiempo planificado o programado. Con respecto a la eficacia
se verifica que los pedidos entregados son menores a los solicitados generando asi
un indicar bajo, ya que no se cumple con lo que se solicita para realizar los trabajos

de manera correcta y al tiempo correcto.

Propuesta de Mejora

Para poder plantear la propuesta de mejora se toman en cuenta muchas cosas y
se realizo primera una estructura adecuada para poder guiar un paso a paso de
todos los planes que se iran realizando en el transcurso del proyecto, uno de esos
pasos fue plantear un cronograma de actividades los cuales ayudaron a poder
establecer fechas exactas y un detalle acerca de las labores que se irian llevando

a cabo.
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Las mejoras se realizardn mediante el desarrollo de la metodologia de las 5S y el
seguimiento de los ingresos, salidas, trabajos, entre otros. Para lograr el orden de
las mercancias almacenadas y optimizar los tiempos de almacén. Para la propuesta

de la mejora mediante las 5S en el almacén Ariana Soluciones S.A.C.

Ademas, para la aplicacion de las 5S sera necesario establecer, un manual sobre
la situacion que se evidenci6 anteriormente en el orden y limpieza del sitio. De esta
manera se procedera a imponer los puntos a seguir en cada etapa, es decir las
actividades que forman partes de ella y que procedera a brindar una mejora
continua en sus procesos y en el personal operativo y administrativo que lo

conforma.

El manual de implementacion 5s ayudara a la concientizacion de los involucrados
en el area bajo compromiso por mejorar las actividades, herramienta, equipos y
condiciones laborales. La efectividad de la aplicacion de esta metodologia
dependera mucho de la responsabilidad del personal operativo y administrativo
para ser responsable con las metas propuestas en finalidad del bienestar de ellos
mismos y el éxito del proyecto. Mediante este manual se procede a describir las
pautas para entender, implementar, y mantener una disciplina sobre el orden y la
limpieza en el centro de labores. Asimismo, se buscard mantener la estabilidad en
el control de las mercancias involucradas con la finalidad de generar mejores
condiciones de calidad y tiempo en el servicio brindado. El propio personal
involucrado en todas las operaciones que se realizan dentro del area, tiene la
responsabilidad de que cada uno de los puntos mencionados en el proyecto sean
cumplidos y la empresa mantenga su transparencia en el servicio a sus clientes en
adelante.

Antes de comenzar la aplicacion se prepara al equipo para un buen rendimiento en
el proceso, por lo tanto, se formaron actividades, se debe ensefiar el tema de las
5S al encargado, a través de una exposicidon guiada al consultor 5S, en esta
exposicion se presentaran las ideas y bienes que se conseguiran al ejecutar las 5s,
con esto se conseguira la aceptacion y el compromiso para obtener la meta de la

aplicacion.
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Tabla 10. Cronograma de Actividades

1 Reunién general 2610812013 1 2610812013
2 Creacién del equipo 55 y detalle de responsabilidades 210312019 2 3109/2019
3 Capacitacion 3103{2013 2 10/03/2013
4 Clasificaciéon de materiales con el uso de latarjeta roja 032013 4 1410312013
5 Asignacién de zonas para articulos necesarios e innecesarios 1610312013 2 17108/2013
6 Separacién equipos v herramientas en desuso 181058/2013 g 2610312013
7 capacitacion 2810312013 1 2810312013
8 Establecer un irea para cada equipo v herramienta 3010512013 3 21012013
3 Creacién de base de datos para control 31012013 3 5102013
10 carrollo de letreros paraidentificar ubicacién de equipos v herramien 7102019 5] 1211012013
1 Se realizalalimpieza del drea 141102013 3 16102013
12 Se estructura el cronograma de limpieza 1710/2013 2 1810/2013
13 Primera Auditoria 311042013 1 131042013
14 Capacitacién 21112013 1 2110/2013
15 Segunda Auditoria 231112013 2 112013
16 Capacitacion 21212013 1 2112013
5n) 17 Tercera Auditoria 27212013 2 30112013
nal 18 Capacitacién 3011212013 1 21212019

Fuente: Propia.



Tabla 11. Presupuesto de Materiales

Descripcion Und Costo por und S/ Costo Total S/
2 resmas
Hojas papel bond A4 .
(1000 hojas) S/28.00 S/56.00
Resaltadores 2 S/3.00 S/6.00
Lapiceros 6 S/2.00 S$/12.00
Cuadernos 1 S/5.00 S/5.00
Carpetas 5 S/3.00 S$/15.00
Micas 10 S$/1.00 $/10.00
Sellos 10 S/5.00 S/50.00
Pinturas 5 S/48.00 $/240.00
Paneles 3 $/60.00 $/180.00
Estantes 4 $/320.00 $/1,280.00
Repisas 4 §/180.00 $/720.00
Escritorio 1 $/600.00 $/600.00
Organizadores de papeleria 6 S/15.00 S/90.00
Cartillas de codificacion 15 S/0.50 S/7.50
Afiches de sefializacion 5 S/3.00 S$/15.00
TOTAL $/3,286.50

Fuente: Propia.

Descripcion Cantidad | Inversion
Laptop 1
Impresora multifuncional 1
Propia
Calculadora 1
Camara Fotografica 1

Fuente: Propia.

En la tabla 12. Se puede ver el presupuesto utilizado para poner en marcha el
proyecto, considerando también todos los gastos estan corriendo por parte de la
empresa, quien esta aportando el efectivo para poder desarrollar la metodologia

propuesta.
Aplicacion de la metodologia

Se implementd las 5 “S”, con la finalidad de conseguir brindar las entregas programadas

en el tiempo establecido.
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Seri (Clasificar)
Se tiene como finalidad reconocer los equipos y herramientas necesarias en el area del

almaceén, para lograr separar los equipos y herramientas innecesarias.

Se utilizara la tarjeta roja para poder clasificar lo necesario, lo desechable y lo que llevara

a mantenimiento.

Actividad 1: Reunion General
Se llevaréa a cabo la reunion con los colaboradores para iniciar a determinar la metodologia

y la manera en cOmo se ejecutara.

Figura 17. Acta de Reunion y aceptacion Gerencial

Chancay, Lima, Peri 26 de agosto del 2019

A quien correspanda

dio hago canstar que he
Implementacian de s m
[« " e la empresa s mi ca
por la Sria. Ruddy Alexandra Germani Valencia,

Extendienco |a presente pars los fines que a | inferesads convenggan

R
eSS

A A AL

Aentarments,

Fuente: Propia.
Actividad 2: Creacién del equipo 5s

Para la seleccion de los que conformaran el equipo 5S se conté con la colaboracion
de 2 delegados del area a implementar. El equipo 5S estad constituido por 3

integrantes, los cuales son: el lider del equipo 5S y 2 colaboradores.
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Figura 18. Organigrama de Equipo 5S

Lider 58

Ruddy Germani Valencia

I |

Colaborador 1 Colaborador 2

Axel Arredondo Diaz Francisco Trevejo Garay

Fuente: Propia.

De acuerdo a la figura 18. Se muestra como ésta conformado el equipo que se
encargara de realizar los procesos de la implementacién de la metodologia, como
también de lograr que los colaboradores lleguen a involucrarse y comprometerse
durante y después de haberse realizado todo el proyecto.

Cada colaborador del equipo debera de mantener sus funciones de manera claray
conocer exactamente los roles que les corresponderan en todo el proceso de la
implementacion, con la finalidad de realizar una muy buena labor y conseguir
incrementar la productividad.

En la siguiente tabla se determinan las labores de los colaboradores del equipo 5S 'y

la manera en la que cada uno de ellos debera desempefiarse.
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Tabla 12. Funciones del Equipo 5s

PUESTO

PERFIL

FUNCION

Lider 58

Conocer el area a
implementar, la
metodologia y facilidad
de dialogo con los
trabajadores

Coordinar las actividades del equipo
Convocar y dirigir las reuniones de
control y seguimiento del proceso
Promover el compromiso de los
colaboradores

Gestionar documentaciones

Colaboradores

Comprometido con el
trabajo, proactivo y
responsable

Apoyar en las actividades planteadas
por el equipo 5s

Aportar con ideas de mejora

Participar en las reuniones del equipo

Fuente: Propia.

Figura 19. Reunion con Equipo 5S

-

Fuente: Propia.

Actividad 3: Capacitacion

Aqui se da inicio con las capacitaciones después de haber obtenido la conformidad
del gerente para poder dar inicio a la implementacion de la metodologia. Se verifica

el llenado de los participantes con sus firmas correspondientes y la hora

programada.
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Figura 20. Primera Capacitacion

Fuente: Propia.

Actividad 4: Clasificacion de equipos y herramientas con el uso de la tarjeta
roja

Figura 21. Sistema de Clasificacion

' Objetos necesarios p‘m““t‘wub Qrgunlzﬂ,los

T Thadiges

........ o

i-ﬁﬁ:ﬁaﬁs’f;ﬁ%laéEm%ii;MrH%*‘* “"&F’ﬂ'ﬂﬂm . . ﬁﬁm&l‘l‘ﬂ;‘ﬁﬁ

Fuente: Propia
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Figura 22. Etiquetado con Tarjetas rojas
g o ra

Fuente: Propia.

Figura 23. Etiquetado con Tarjetas rojas
—

Fuente: Propia.
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Figura 24. Etiquetado con Tarjetas rojas

Fuente: Propia.

Fuente: Propia.
Actividad 6: Separaciéon equipos y herramientas en desuso
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Figura 26. Base de datos de articulos clasificados

1 ANDAMIOS CON RUEDAS 83 T ®
o] 2 ATORNILLADOR DE DRY WALL 2 X
5| 3 COMPRESORA 3 hp [ X
I COMPRESORA 1hp 0 X
B s CORTADORA DE MAYOLICA BASICA 0 X
3] 6 ESMERIL 4 112 GWS 10-25 8 ®

a7 ESVERIL § 2GS 14-25 10 X

of s ESMERIL 7" GWS 24-180 3 ®

1 s ESMERIL 3" GWS 24-230 10 ®

2[ w0 EXTENSION 2X14 AWG X 25 mts. 3 X

3 n MAGUINA DE SOLDAR 250 AC/DC A X

4 e MARTILLO PERFORADOR GBH 540 [ %

5[ 1 TALADRO PERCUTOR GSE 20-2R 10 ®

6 1 TALADRO INALAMERICO 38 [ X
715 |TALADROATORNILLADOR/PERCUTORGSRISIL| 12 ®
8 ® TALADRO ¢ ATORNILLADOR 12V GSF 1201 3 ®
9 w ESMERIL ANGULAR 5 1700 W 2 X
o ® ESMERIL ANGULAR # 12" 300 W/ A X
1. AMOLADORA ANGULAR 2500W 3 ®
2]« AMOLADORA ANGULAR GWS 18 V-LI 00 W 3 ®
3| 21 | ATORNILLADOR DEIMPACTO 20V DCF887M2 [ X
4 2 ROTOMARTILLO SDS MAX 1500 [ ®
5[ 2 MARTILLO DEMOLEDOR D25901K 1550 10 ®
6 2 ALICATE 8" TIPO STANLEY. 3 X

7] > ALAMBRE NEGRO MTS 65 %

8| 2 ANGULO DE 25 44 16 MTS. 3 ®

Fuente: Propia.

Seiton (Ordenar)

Posteriormente de realizar la clasificacién de los equipos y herramientas necesarias
en el almacén, se pasa a la segunda etapa, colocando de forma correcta los
equipos para que de esta manera resulte mas sencillo la disposicion y ubicacién
para los empleados de la empresa, y se cree un trabajo mas ordenado al momento
de ubicar los pedidos, y también para una tener un proceso mas rapido en el

momento de alistar los pedidos.

Actividad 7: Capacitacion

Figura 27. Segunda Capacitacion

P isavmcasincs I e

ST i il SUE 1. 1. o oo
S B2 VRSC - B e 4L
A5 e '%x- l- [

o OV IS . v~ k“‘ e
- - -~

B

"‘“@'f‘c’- &.‘.-.lr

.
= | e Fertnaina
. J

o — |

Fuente: Propia.

i

Actividad 8: Creacion de areas para cada equipo o herramienta.

Se instaura la ubicacién para cada equipo y herramienta en un espacio determinado.
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Figura 28. Creacién de base de datos

Unidades

LUGARES Producto
ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO |EPTIEMBR] OCTUBRE NOVIEMBRI FEBRERO | MARZO | ABRIL
ANDAMIOS CON RUEDAS 53 43 52 53 50 55 65 63 62
ATORNILLADOR DE DRY WALL 5 5 3 0 7 © [ 1 &
Taller COMPRESORA 3 hp 3 2 & 7 € s 1+ 13 3
COMPRESORA Thp 2 3 7 8 5 10 [ " 4
CORTADORA DE MAYOLICA BASICA. 8 3 7 8 5 10 15 " 4
ESMERIL § 112 GWS 10-25 4 1 5 & 3 8 [ © Z
ESMERIL § 112 GWS 1425 2 3 7 e 5 0 [ " €
ESMERIL 7" GWS 24-130 3 2 3 7 € 3 " [ 3
ESMERIL 3" GWS 24-230 2 3 7 B 5 10 15 " 4
EXTENSION 2K1 AWG X 26 mts 7 2 & 7 4 s " [ 3
MAGUINA DE SOLDAR 250 ACIDC 5 5 s 10 7 [ [ 1 &
MARTILLO PERFORADOR GBH5-40 3 € 2 3 & it 1 [ [ 0 5
TALADRO PERCUTOR GSB 202 8 3 7 8 5 10 5 " 2 3 4
TALADRO INALAMBRICO 318 3 4 8 3 5 i) 1 15 3 0 5
TALADRO ATORNILLADOR/PERCUTOR GSRIS0-LI 5 5 3 0 7 © [ 1 " it &
TALADRO  ATORNILLADOR 12V GSR 120-L1 7 2 & 7 € 3 " & it e 3
ESVERIL ANGULAR 5" 1700 W 5 5 3 0 7 2 ” 1 " i 3
ESMERIL ANGULAR § 112" 300 W/ 5 5 3 10 7 2 ” 1 " i 5§
AMOLADORA: ANGULAR 2500 7 2 & 7 4 s " [ n 8 3
AMOLADORA ANGULAR GWS 18 V-LI300 7 2 & 7 € 3 " [ it e T
ATORNILLADOR DE IMPACTO 20Y DCF887M2 € € 2 3 & it 1 [ [ 0 5
ROTOMARTILLO SDS MAX 1500V 3 4 B 3 g it 1 5 3 10 5
MARTILLO DEMOLEDOR D25901K 1550\ 8 3 7 8 5 10 15 " 2 s 4
ALICATE 8" TIPO STANLEY. it g 10 it 8 13 18 [ [ © 7
ALAMBRE NEGRO MTS 63 58 62 63 60 65 70 63 &7 64 59
ANGULD DE 2 114 1 8 MTS. 3 8 2 [ 10 5 20 19 [ " 3
ANGLLOS OF 1X A" 1 1 20 1 1 2 2 2 1

Fuente: Propia.

Figura 30. Stand de Materiales y herramientas

Fuente: Propia.
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Figura 31. Stand de Herramientas
B \l‘h ‘ 'y <

./,
=P

Fuente: Propia.

Figura 32. Espacio de Materiales de Limpieza

I B -

Fuente: Propia.
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Actividad 9: Desarrollo de letreros para identificar ubicacion de equipos y
herramientas

Tabla 13. Identificacién de Materiales

Fuente: Propia.

Actividad 10: Elaboracion de Afiches (Promocionar las 5s)

En este punto quien se encargd de la elaboracién de afiches y paneles con la
finalidad de fomentar informacién sobre la metodologia 5s, fue la lider de equipo,
siendo lo mas relevante en los afiches las frases motivacionales y otras enfocadas
a la metodologia 5s, también se encargd del utilitario necesario para las
capacitaciones y las coordinaciones para lograr una buena comprension sobre el
tema.

Figura 34. Afiche 5S

seiton

shitzuke
Estandarizar

Fuente: Propia.
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Figura 35. Afiche 5S

Fuente: Propia.

Seiso (Limpieza) Actividad 11y 12: Estructura del cronograma de limpieza En
la table 15, se detalla el cronograma de limpieza y las asignaciones por cada
trabajador y por cada ambiente, los dias fueron elegidos por cada uno de los
trabajadores comprometiéndose a poder apoyar de manera constante y de acuerdo

a las indicaciones brindadas en la capacitacion inicial.

Tabla 14. Cronograma de Limpieza
PROGRAMA DE LIMPIEZA

TAREA EJECUTADA DIA

TAREA RESPONSABLE
Sl NO LUN MAR MIER JUEV VIER

Oficina Francisco Trevejo X X X

Area de quipos Eléctricos Fabricio Diaz X X

Area de repizas para herramientas Valentin Gomez X x x

Area de Equipos de seguridad César Garcia X X

Zona de maquinaria Felipe Zamora X x X

Taller Jorge Ruiz X X X

Fuente: Propia.

Figura 36. Limpieza del almacén

Fuente: Propia.
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Figura 36. Limpiega del almacén

Fuente: Propia.

Seiketsu y Shitsuke (Estandarizar y Disciplina)

Después de haber aplicado las 3 primeras etapas de las 5 “S”, se dara un oportuno
y minucioso seguimiento adaptado al desempefio preciso de las actividades ya
estandarizadas para conseguir los buenos habitos en la empresa, para asi poder

llegar a el objetivo propuesto.

Seiketsu es la etapa donde se llegan a estandarizar las tareas de las 3 primeras
“S”, y por media de las auditorias se observara su adecuada marcha y que se
ejecuten de acuerdo a lo planificado y el shitsuke viene a ser la ultima fase, esta
altima busca que las labores realizadas por los colaboradores se conviertan en un

habito constante, prosiguiendo asi con la disciplina.

Actividad 13. Primera Auditoria
Se lleva a cabo la primera auditoria y el resultado plasmado es de 45 %, lo que
expresa que aun se tienen elementos por mejorar para conseguir el grado deseado

y propuesto para el proyecto.
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Tabla 15. Primera Auditoria después de las 5"S"

y Ariana Soluciones
SRS SAC AUDITORIA 5°5" FECHA: | 3111012010
AREA: ALMACEN
Rango de resultados Rango de Puntajes
0-20% Pésimo 1 Pésimo
21-40% Malo 2 Malo
41-60% Reqular 3 Reguiar
§1-80% Bueno 4 Buen
81-100% Excelente 5 Excelente
Puntaje Puntaje . - o
Objetivo Real Povceiaje g
178" 20 3 40% Malo
28" 20 7 35% Malo
35" 20 11 55% Reguiar
4X5"8" 20 10 50% Regular
Total 80 35 45% Reqular
1 2 3 4 5
; Existen materiales innecesarios? X
; Existen maquinas innecesarias? X
178" ¢ Estan ubicados los materiales innecesarios en un solo lugar? x
:Se encuentran las maquinas y herramientas innecesarias ubicadas en un mismo =
lugar?
PUNTAJE 8
PORCENTAJE 40%
CRITERIO Malo
1 2 3 4 5
;Se tizne un Jugar especifico para almacenar cada cosa? X
;Las herramientas de trabajo se encuentran en un lugar adecuado? X
2mg"
¢ El personal mantizne el orden establecido para cada cosa? X
¢ Se devuelven a sus lugares ks equipos y herramientas al terminar Ia jornada de x
trabajo?
PUNTAJE 7
PORCENTAJE 35%
CRITERIO Malo
1 2 3 4 5
; El almacen se encuentra limpio? X
;. Se encuentran limpias las herramientas de trabajo? X
38T ¢ Se cumple con el cronograma de limpieza? x
;Cada trabajador entrega limpia sus herramientas o equipos utilizados? x
PUNTAJE 11
PORCENTAJE 55%
CRITERIO Reqular
1 2 3 4 5
;.Se mantiensn clasificados los equipos y herramientas? X
£ Existzn habito de limpieza? X
4y5-s" ; Existen habitos de orden? X
;Los operarios estan comprometidos con la mejora del drea? X
PUNTAJE 10
PORCENTAJE 50%
CRITERIO Reqular

Fuente: Propia.

En la tabla 16, se verifican los resultados de la primera auditoria realizada como post

test, esto quiere decir que la auditoria se realizé con la finalidad de poder conocer los
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cambios después de implementar la metodologia 5S. Logrando un resultado final de

65% como porcentaje de evaluacion y con un criterio bueno.

Actividad 14: Capacitacion

Figura 37. Tercera Capacitacion

Fuente: Propia.

Se expone en la imagen anterior el detalle de la asistencia constante por
colaborador y las fechas que fueron programadas, para la correspondiente
capacitacion y de esta manera poder cumplir con el objetivo de poder incrementar
el porcentaje de la productividad después de la implementacion de la metodologia
de las 5 “S”.

Actividad 15: Segunda Auditoria

Tabla 16. Segunda Auditoria

Ariana

EMPRESA: | Soluciones epusue
SALC. AUDITORIA 5"S FECHA: 29/11/2019

AREA: ALMACEN

Rango de resultados Rango de Puntajes

0-20% Pésimo 1 Pésimo
21-40% Malo 2 Malo
41-60% Regular 3 Regular
61-80% Bueno 4 Buen
81-100% Excelente 5 Excelente

g;’;‘;:\’/i Puntaje Real | Porcentaje | Criterio
18" 20 12 60% Regular
2-g" 20 13 65% Bueno
35" 20 14 70% Bueno
4Y5"8" 20 17 85% Excelente
Total 80 56 70% Bueno
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2 3 4 5
; Existen materiales innecesanos? X
;£ Existen m3quinas innecesarias? X
178" ¢ Estan ubicados los materiales innecesarios en un solo lugar? X
& Se encuentran las maquinas y herramientas innecesarias x
ubicadas n un mismo lugar?
PUNTAJE 12
PORCENTAJE 60%
CRITERIO Regular
2 3 - 5
;. Se tizne un lugar especifico para almacenar cada cosa? X
¢Las herramientas de trabajo se encuentran en un lugar
o adecuado? X
27S ;El personal mantiene el orden establecido para cada cosa? X
i Se devuelven a sus lugares los equipos y herramientas al
terminar la jornada de trabaje? X
PUNTAJE 12
PORCENTAJE 65%
CRITERIO Bueno
2 3 < 5
;El almacen se encuentrs limpio? X
¢ Se encuentran limpias las herramientas de trabajo?
37s" 2 Se cumple con el cronograms de impieza? X
¢ Cada trabajador entrega impia sus herramientas o equipos
utilizados? X
PUNTAJE 14
PORCENTAJE 70%
CRITERIO Bueno
2 3 4 5
;Se mantienen clasificados los equipos y herramientas? X
e zExisten habito de limpieza? X
i G ¢ Existen habitos de orden? %
;Los operarios estan comprometidos con la meiora del 3rea? X
PUNTAJE 17
PORCENTAJE 85%
CRITERIO Excelente

Fuente: Propia.

Se ejecuta la segunda auditoria y se concluye con un porcentaje de puntuacién del

70 % y un criterio bueno, siendo un puntaje mayor a lo que se estimaba para esta

segunda auditoria, esto indica que aun hay factores por mejorar, pero también que

la implementacion esta siendo de mucha ayuda, entonces se proseguira con las

actividades para conseguir llegar a el objetivo esperado y propuesto por el proyecto.

Actividad 16: Capacitacion
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Figura 38. Cuarta Capacitacion

Fuente: Propia.

Se realiza la capacitacion esquematizada en el cronograma, para después
proseguir a finalizar con la ultima auditoria programada y esperando cumplir con el

objetivo enfocadndonos en las mejoras.

Actividad 17: Tercera Auditoria

Tabla 17. Tercera Auditoria

Ariana
EMPRESA: | Soluciones .
SAC. AUDITORIA 5"S" FECHA: 27/12/2018

Rango de resultsdcs Rango de P
0-20% Pésimo 1 Pésimo
21-40% Mslo 2 Mslo
41-80% | Regular a Regulsr
61-80% Bueno 4 Buen
81-100% | Excelente 5 Excelente
umtsie | Puntsje Resl | Forcentsie | Criterio
17g" 20 18 80% Bueno
2"g" 20 18 20% Bueno
3g" 20 14 25% Excelente
45 20 17 85% Escelente
Totsl 80 83 83% | Ekcelente |
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I 2 4
il ; Existen matenales innecesanos? X
;s Existen m3quinas innecesarias? X
; Estan ubicados los materiales innecesarios en un solo lugar? X
:Se encuentran las maquinas y herramientas innecesanas X
ubicadas n un mismo lugar?
PUNTAJE 16
PORCENTAJE 80%
CRITERIO Bueno
2 4
2"s" ;Se tizne un lugar especifico para almacenar cada cosa?
¢;Las herramientas de trabajo se encuentran en un lugar
adecuade?
:El personal mantiene el orden establecido para cada cosa?
i Se devusiven 3 sus lugares los equipos y herramientas al X
terminar |a jornada de trabajo?
PUNTAJE 16
PORCENTAJE 80%
CRITERIO Bueno
2 4
3”8 ;El almacen s= encuentra limpio?
2 Se encuentran limpias las herramientas de trabaio?
;i Se cumple con el cronograma de impisza? X
:Cada trabajador entrega impia sus herramientas o equipos X
utilzados?
PUNTAJE 14
PORCENTAJE 70%
CRITERIO Excelente
2 4
4y5"§” ;. Se mantienen clasificados los equipos y herramientas? X
zExisten habito de limpieza? X
;Existen habitos de orden? X
;Los operarios estan comprometidos con la mejora del 3rea?
PUNTAJE 17
PORCENTAJE 85%
CRITERIO Excelente

Se llevd a cabo la dltima auditoria como estaba programada, la conclusién de esta

Fuente: Propia.

fue realmente alentadora para todo el equipo, ya que no se espero llegar a ese nivel

de porcentaje en los 3 meses, el resultado finalmente es del 83 %, con un criterio

excelente. Lo que evidencia que efectivamente hubo mejoras positivas después de

la implementacion de la metodologia 5S con respecto a la productividad de la

empresa.

Actividad 18: Capacitacion

67




Figura 39. Quinta Capacitacion

Fuente: Propia

Figura 40. Gréafico de la 1 Auditoria

AUDITORIA 1
20
15
10
5
0
1"s" 2"s" 3"s" 4Y5"s"
Fuente: Propia
Figura 41. Gréfico 2 Auditoria
AUDITORIA 2
20
15
10
5
0
1"s" 2"s" 3"s" 4Y5"s"

Fuente: Propia.
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Figura 42. Gréfico 3 Auditoria

AUDITORIA 3

20

15

10

1 ngn 2 ngn 3 ngn 4Y5"s"

Fuente: Propia.

Figura 43. Evolucion de las 5"S" en la empresa

COMPARATIVO 5"S"
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ngr q

[]
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OAUDITORIA1 OAUDITORIA2 [DOAUDITORIA 3

Fuente: Propia.

Se expone en el grafico anterior el progreso que se obtuvo al realizar la
implementacion de la metodologia de las 5 “S” por medio de las auditorias

efectuadas en la empresa Ariana Soluciones S.A.C.
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Tabla 18. Estandarizaciéon y Disciplina después de las 5"S”

Ariana
EMeERN: 5°&'.:_‘Z'.'2:"_es AUDITORIA 5'S" FECHA: | 27122018
AREA: ALMACEN
Rango de resultados Rango de Puntaies
0-20% Pésimo 1 Pésimo
21-40% Malo 2 Malo
41-80% Repular 3 Repular
81-80% Bueno 4 Buen
£1-100% Excslents 5 Excslents
g:;ﬂi Puntaje Real | Porcentaje Criterio
1°8" 20 18 80% Bueno
278" 20 18 80% Bueno
378" 20 14 85% Excelents
4X5"S" 20 17 85% Excelente
Total 80 83 83% Excslents
1 2 3 4 5
4yS5"S§” ;Se mantienen clasificados los equipos y herramientas? X
2 Existen habito de limpieza? X
;. Existen habitos de orden? X
; Los operarios estan comprometidos con la mejora del area? X
PUNTAJE 17
PORCENTAJE 85%
CRITERIO Excelente
Fuente: Propia.
Tabla 19. Productividad después delas 5"S"
Eficacia
Tiempo utilizado Pedidos entregados i
JE——— O 1) . —— X100 Productividad
Dia Tiempo planificado Pedidos solicitados
Pedidos Pedidos Indldc:dor Eficiencia x
Entregados | Solicitados Eficacia Eficacia SEGUNDA
1 96 55 57% 32 45 71% 40.74% ETARA
2 87 57 66% 35 52 75% 49.14%
3 58 60 61% 28 57 49% 30.08%
4 102 56 55% 31 48 65% 35.46%
5 112 58 52% 34 43 75% 40.95%
6 93 45 48% 20 39 51% 24.81%
56.52% 65.03% 36.86%
Fuente: Propia.
Tabla 20. Productividad Antes y Después
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
ANTES 0.47 0.40 18.29%
DESPUES 0.67 0.73 49.25%
% DE CRECIMIENTO 0.21 0.34 30.96%
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Fuente: Propia.
Figura 43. Productividad Antes y Después

Eficiencia x Eficacia = Productividad
80.00
60.00

40.00
20.00
0.00
Eficiencia Eficacia Productividad

OanTES Y pEspués 9% DE CRECIMIENTO

Fuente: Propia.

Andlisis Econdmico Financiero

El andlisis econdmico financiero serd estimado través de la mejora del tiempo de
ubicacion, ya que al implementar las 5 “S, los equipos y herramientas se
mantendran ordenados, clasificados y sefalizados esto hard posible una mas
rapida ubicacién. Para que se pueda llevar a cabo el analisis costo/beneficio se

considera el tiempo de salida de los equipos y las herramientas de la empresa.

Tabla 21. Anélisis Costo-Beneficio

Tiem
; ) po Pedidos
Dia utilizado
it Entregados
(min)
16/05/2019 66 13
ANTES e
17/05/2019 68 11
18/05/2019 72 16
20/05/2019 70 12
21/05/2019 63 13
22/05/2019 72 14
Tiem|
e 358 P2 Pedidos
Dia utilizado
_ Entregados
(min)
S 21/12/2019 94 31
z 23/12/2019 122 43
DESP U E 24/12/2019 98 43
25/12/2019 105 37
26/12/2019 126 51
27/12/2019 95 30

Fuente: Propia

En la tabla se evidencia el tiempo de ubicacion de los equipos y herramientas con

la implementacion de las 5 “S” y sin la implementacién de las 5 “S”, el periodo de
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entrega antes fue de 72 minutos y se ubicaron 14 articulos, mientras que después
de la implementacién en 95 minutos se lograron entregar 30 articulos de los
solicitados, entonces se puede decir que se pudo tener una reduccion de un 19%
con respecto al tiempo de ubicacidn, viniendo a ser en tiempo una diferencia de 23
minutos teniendo en cuenta que se entregaron 16 productos mas que antes de las
5“S”.

T=TUA-TUD Donde:

T= Variacién del Tiempo.

TUA= Tiempo de ubicacion de equipos y herramientas antes de la aplicacion de las
5%S”.
TUD= Tiempo de ubicacion de equipos y herramientas después de la aplicacién de las

5 “S".

Para ubicar la diferencia del tiempo realizamos la sustraccion del tiempo estimado por

articulo.

T=TUA-TUD

T=5 Min — 3 Min

T=2 Min

Para verificar el periodo que existe en cuanto al tiempo y los beneficios al aplicar
las 5 “S” por dia, se multiplica el resultado anterior por los pedidos programados por

los proyectos para la jornada de trabajo, representado por P.

TB = TXP

TB =2 Min x 30

TB = 60 Min/Dia
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Para saber el ahorro de manera mensual se multiplica por el costo de hora del operario el

cual tiene un pago de S/ 35 por hora trabajada.

Tabla 22. Ahorro de Dinero por la Aplicacién de las 5"S"

Célculo Diario 2 Min 30 Pedidos | 60 Min/Dia
Calculo Mensual 60 Min/Dia 26 dias |1560 Min/Dia
Céalculo de Dinero 1Hr 35 Soles 910 soles

Fuente: Propio

El ahorro mensual de la implementacion de las 5 “S” es S/ 910.

Para conseguir conocer el costo-beneficio se tiene que considerar el apoyo mensual
delas 5 “S”.

En la siguiente tabla verificamos el apoyo mensual resefiado anteriormente de las 5
“S”.
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Tabla 23. Soporte Mensual

Reunidn general 2 1 S/60.00

Creacion del equipo 5S y detalle de responsabilidades 3 1 S/30.00 S/90.00
Capacitacion 6 2 S130.00 S/360.00

Clasificacion de materiales con el uso de |a tarjeta roja 6 2 S/30.00 S/360.00
Asignacion de zonas para articulos necesarios e innecesarios 5 1 S130.00 S150.00
Separacion equipos y herramientas en desuso 5 2 S/30.00 S/300.00
capacitacion 6 2 S/30.00 S/360.00

Establecer un area para cada equipo v herramienta 5 1 S130.00 SM150.00
Creacidn de base de datos para control 1 4 S130.00 S120.00
Desarrollo de letreros para identificar ubicacion de equipos y herramientas 1 1 S/30.00 S/30.00
Se realiza la limpieza del area 6 2 S130.00 S/360.00

Se estructura el cronograma de limpieza 5 1 S/30.00 S/150.00

Primera Auditoria 2 1 S/30.00 S/60.00

Capacitacion 6 2 S/30.00 S/360.00

Segunda Auditoria 2 1 S/130.00 SI160.00

Capacitacion 6 2 S/30.00 S/360.00

Tercera Auditoria 2 1 S/30.00 S/60.00

Capacitacion 6 2 S/30.00 S/360.00

S/3,750.00

Fuente: Propia



Analisis Descriptivos: Variable independiente
Analisis de las 5 “S”

Se muestra en la tabla el rendimiento de la primera Auditoria antes de la implementacion

de las 5 “S” y los resultados de la Auditoria final.

Tabla 24. Antes y Después de las 5"S"

Metodologia 5 "S"
Antes Despueés
Auditoria | Auditoria

Inicial Final

Puntaje Puntaje
30 63
Porcentaje | Porcentaje
36% 83%

Fuente: Propia

Los 30 puntos que se obtuvieron en la primera auditoria antes de la implementacion
de las 5 S, para saber el estado de la empresa, la falta de organizacién, la mala
ubicacion de herramientas y equipos, no contar con una cultura o disciplina de
cambio, reflejando un 36%. Después de la implementacion de las 5 S, en la dltima
auditoria se reflejo una puntuacién de 63 puntos que muestra un 83%, evidenciando
de esta manera que hubo una diferencia de 47%, que simboliza una adecuada
organizacion, ubicacion, limpieza y capacitaciones, obteniendo mejoras con las

horas programadas para la entrega de pedidos.
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Figura 44. Antes y Después delas 5"S"

Antes y Después de las 5"S"
100%

80%

60% = Después
40% 83% B Antes
20% 36%

0%

Fuente: Propia

Tabla 25. Resultado de Auditorias

Resultados Obtenidos

e 1 2° 3°
Auditoria | Auditoria | Auditoria

: Bt 9 12 16

2 12 13 16

3 i 14 14 14

4y5"S" 16 17 17

Total 51 56 63
Criterio Bueno Bueno |Excelente

Fuente: Propia

En la tabla anterior se muestran los resultados en las 3 auditorias y sus mejoras
continuas, reflejando mayor orden, limpieza y clasificaciéon, mostrando un criterio

“Excelente” en la ultima auditoria realizada en la empresa.
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Figura 45. Avance delas 5"S"

Avance delas 5"S"

1 IISII
20
1
O
Auditoria 1
4y5"s" 2"s" Auditoria 2
Auditoria 3
3 llsll

Fuente: Propia

Se muestra en un grafico de radar el comportamiento que se estimaron en las
auditorias en el progreso de la implementacion de las 5 “S”, viendo la mejora

continua en las auditorias.

Figura 46. Antes y Después (Seiri)

ANTES Y DESPUES "SEIRI"

100%
80%

80%

60%

60%

40%

40%

20%

0%

B uditoria1 WAuditoria2 @ Auditoria 3

Fuente: Propia
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En el grafico anterior se puede ver el comportamiento de Seiri (Clasificacion) en las 3

auditorias y su mejora consecutiva, desde el inicio de la implementacion.

Figura 47. Antes y Después (Seiton)
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Fuente: Propia

En el grafico anterior se puede ver el comportamiento de Seiton (Orden) en las 3

auditorias y su mejora consecutiva, desde el inicio de la implementacion.

Figura 48. Antes y Después (Seiso)
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En el grafico anterior se puede ver el comportamiento de Seiso (Limpieza) en las 3

auditorias y su mejora consecutiva, desde el inicio de la implementacion.

Figura 49. Antes y Después (Seiketsu y Shitsuke)

86% 85% 85%

84%

82%
80%

80%
78%
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B puditoria1 B Auditorfa 2 Auditoria 3
Fuente: Propia
En el grafico anterior podemos evidenciar el comportamiento de Seiketsu y Shitsuke

(Estandarizar y Disciplina), de acuerdo a las auditorias efectuadas.

Variable dependiente
Se muestra la variable dependiente por medio de unos cuadros y asi reflejar el analisis

de la productividad, con sus dimensiones, de los datos obtenidos de la empresa.

Eficiencia
Se reflejan las cifras del pre-test y post-test de la implementacion de las 5 S de la

eficiencia.

Tabla 26. Antes y Después de la Eficiencia

EFICIENCIA
ANTES DESPUES

1 48% 71%

2 44% 64%

3 49% 73%

4 57% 74%

5 40% 60%

6 42% 61%
46.62% 67.26%

Fuente: Propia

79



En la tabla anterior se puede ver la mejora en cuanto a eficiencia de un 46.62% que
se obtuvo en un inicio a un 67.26% que se obtuvo después de la implementacion
de las 5 “S”, con una diferencia de 20.64%. Esto confirmando que si se consigui6
una mejora en cuanto a eficiencia dentro del almacén de la empresa Ariana

Soluciones S.A.C.

Figura 50. Antes y Después de la Eficiencia

EFICIENCIA

100% 84% 83% 84%
80% 66% 63% 61%
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Ca1% 39% 43% as% 41%

40% 29%
20% D
0%

BanTEs ®pESPUES

Fuente: Propia
En el grafico anterior se puede visualizar el progreso de la eficiencia comparando
el pre test y post test dia por dia, donde las barras azules corresponden a el antes

y las barras naranjas el después.

Eficacia
En la siguiente tabla las cifras del pre test y post test de la implementacion de las 5 S

de la eficacia.

Tabla 27. Antes y Después de la Eficacia

EFICACIA

ANTES DESPUES

1 41% 66%

2 39% 84%

3 43% 83%

4 29% 63%

5 45% 84%

6 41% 61%
39.74% 73.45%
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Fuente: Propia
Se verifica en la tabla anterior el progreso de la eficacia en un 39.74% en el pre test,

a un 73.45% en el post test mostrando una diferencia considerable en la mejoria de
esta dimension de un 33.71%, esto viéndose reflejado en la mayor entrega de

pedidos en el almacén.

Figura 51. Antes y Después de la Eficacia
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Fuente: Propia

En el grafico anterior podemos visualizar la mejora de eficacia comparando los
datos del pre test y post test dia por dia, donde las barras azules corresponden el

antes y las barras anaranjadas el después.

Productividad

En la siguiente tabla se refleja la productividad antes y después.

Tabla 28. Antes y Después Productividad

EFICIENCIA | EFICACIA |PRODUCTIVIDAD

ANTES 0.47 0.40 18.29%
DESPUES 0.67 0.73 49.25%
% DE CRECIMIENT(Q 0.21 0.34 30.96%

Fuente: Propia
En la tabla anterior se evidencia el progreso de la productividad con la
implementacion de las 5 S, antes se mostraba un 18.29% y ahora un 49.25%, por

lo que se obtiene un nivel de crecimiento de 30.96% en la productividad.
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Figura 52. Antes y Después Productividad
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Fuente: Propia

En el grafico anterior se puede ver la mejora de la productividad comparando el pre
test y post test, donde las barras azules muestran el antes y las barras naranjas el

después.

Analisis Inferencial Analisis de Hipotesis General
Hg: La implementacién de las 5S mejorar la productividad en el almacén del

Ariana Soluciones S.A.C.

Para poder realizar la verificacion de la hipétesis general, se requiere determinar si
los datos del antes y después acerca de la productividad, cuentan con un estilo
paramétrico, por lo que se utilizara el estadigrafo de Shapiro Wilk para el analisis

de la normalidad, ya que, se cuenta con datos menores a 50.

Regla de andlisis:

Si Pvalor > 0.05, la serie de datos adquiere una conducta parameétrica.

Si Pvalor < 0.05, la serie de datos adquiere una conducta no paramétrica.
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Tabla 29. Prueba de Normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_Antes ,123 12 ,002 ,854 12 ,001
Productividad_Despues ,85 12 ,047 ,933 12 ,048

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Propia

En la tabla anterior se puede reflejar la significancia de la productividad antes, que
se presentaba con un 0.001 y después de 0.048, de manera que en los dos casos
la productividad es inferior a 0.05, se declara que su comportamiento es no
paramétrico. Por lo tanto, se llevara a cabo la realizacion del estadigrafo de

Wilcoxon para indicar el progreso del indicador.

Contrastacion Hipotesis General:

Ho: La implementacion de las 5 “S” mejora la productividad en el almacén de la empresa

Ariana Soluciones S.A.C.

Ha: La implementacion de las 5 “S” no mejora la productividad en el almacén de la

empresa Ariana Soluciones S.A.C.

Regla de Andlisis:

Ho: pPaz2pPd

Ha: pPa< puPd
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Tabla 30. Estadistica de la productividad

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
Productividad_Antes 12(,182923333333 |,079066190879 |,448900000000 |,800000000000
Productividad_Despues 12,492523333333 |,087428182905 |,640000000000 |,920000000000
Fuente: Propia

En la tabla, se puede evidenciar el antes de la media de la productividad, que venia

a ser de 0. 1829 siendo inferior a la media de la productividad después con un

0.4925, por consiguiente, no se consigue la Ho: yPa = yPd, por tal motivo se niega

la hipotesis nula y se tiene en cuenta la hipétesis de la investigacion.

Para confirmar el adecuado estudio, se efectuara al analisis del Pvalor del rendimiento

del empleo de Wilcoxon a la productividad.

Regla de Analisis

Si Pvalor < 0.05, se impugna la hipétesis nula

Si Pvalor > 0.05, se admite la hipétesis nula

Tabla 31. Estadistica Wilcoxon de la Productividad

95% de intervalo de
confianza de la
diferencia
Media de Sig.
Desviacion error Inferior | Superior (bilater
Media estandar estandar P t gl l|al)
Productividad_Antes - -1,124477836 | ,02272643 29 | ,000
_| -9,870
o 9600000 -
Productividad_Despues ,22430000 000000
,270780 | ,177819
0000000
7880000 | 2120000
00 00

Fuente: Propia

Se verifica en la tabla anterior la significancia de la prueba de Wilcoxon,aplicada a

los datos de productividad, siendo de 0.000, siendo esta, de acuerdo al método de
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estudio, se niega la hipdtesis nula, manifestando que las 5 “S” incrementé la

productividad en la empresa Ariana Soluciones S.A.C.

Primera Hipotesis Especifica
Ha: La implementacién de las 5 “S” mejora la eficiencia en el almacén de la empresa

Ariana Soluciones S.A.C.

La informacién de la eficiencia son 6 que corresponden a una semana de labores
reflejados en el pre test y post test, por lo que se lleva a cabo el estudio de
normalidad de Shapiro Wilk.

Regla de Andlisis

Si Pvalor < 0.05, la serie de datos contiene una conducta no paramétrica.

Si Pvalor > 0.05, la serie de datos contiene una conducta paramétrica.

Tabla 32. Prueba de Normalidad de la Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Antes ,092 12 ,2007] ,966 12 ,385
Eficiencia_Despues ,185 12 ,010 ,900 12 ,006

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Se ve en la tabla anterior, la significancia de la eficiencia antes, que viene a ser
0.385 y después de 0.006, por tanto y de acuerdo a la regla de decisién, se asume
para el andlisis de la contrastacién de la hipétesis el uso de un estadigrafo no

paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de Wilcoxon.

Contrastacion Hipotesis Especifica:
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Ho: La implementacion de las 5 “S” no mejora la eficiencia en el almacén de la empresa
Ariana Soluciones S.A.C.

Ha: La implementaciéon de las 5 “S” mejora la eficiencia en el almacén de la empresa
Ariana Soluciones S.A.C.

Regla de Andlisis:
Ho: pPazpuPd
Ha: pPa<pPd

Tabla 33. Prueba descriptiva de la eficiencia antes y después

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
Productividad_Antes 12|,469923333333 |,079066190879 |,448900000000 |,800000000000
Productividad_Despues 12|,672523333333 |,087428182905 |,640000000000 |,920000000000

Fuente: Propia

Se muestra en la tabla anterior, la media de la eficiencia, que resulta 0.4699, siendo

un dato menor al de la media de eficiencia después con un resultado de 0.6725, por
consiguiente, no se demuestra la Ho: yPa = pPd, entonces, se rechaza la hipotesis
nula y se estima la hipétesis de la investigacion.

Para confirmar el adecuado estudio, se llevara a cabo al analisis del Pvalor del efecto

de la aplicacion de Wilcoxon a la eficiencia en general.

Regla de Analisis

Si Pvalor < 0.05, se niega la hipétesis nula

Si Pvalor > 0.05, se admite la hipétesis nula

Tabla 34. Estadistica Wilcoxon

95% de intervalo de
confianza de la

diferencia
Media de Sig.
Desviacién error (bilater|
Media estandar estandar | Inferior | Superior| t gl [al)
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-,12133 ,05393

Eficiencia_Antes -

Eficiencia_Despues

,00985

-,14147

-,10120 |-12,323

,000

Se refleja en la tabla anterior la significancia del estudio de Wilcoxon, aplicada a los
datos de la eficiencia siendo de 0.000, entonces segun la regla de estudio, se niega la

hipétesis nula, probando que las 5 “S” incremento el nivel de eficiencia en la empresa

Ariana Soluciones S.A.C.

Segunda Hipétesis Especifica

Ha: La implementacién de las 5 “S” mejora la eficacia en el almacén de la empresa

Ariana Soluciones S.A.C.

La data de la eficacia son 6 que corresponden a una semana de labores en el pre

test y post test, por lo tanto, se lleva a cabo la prueba de normalidad de Shapiro

Wilk.

Regla de Analisis

Si Pvalor < 0.05, la serie de datos tienen una conducta no paramétrica

Si Pvalor > 0.05, la serie de datos tienen una conducta paramétrica

Tabla 35. Prueba de Normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia_Antes ,198 12 ,004 ,850 12 ,001
Eficacia_Despues ,137 12 ,159 ,936 12 ,065

a. Correccion de significacion de Lilliefors

En la tabla anterior, se puede verificar la significancia de la eficacia antes con un

resultado de 0.001 en primera instancia el resultado y posteriormente 0.065,
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entonces se comprueba que el comportamiento es no paramétrico. Se iniciara a

efectuar el estadigrafo de Wilcoxon para comprobar el incremento de la eficacia.
Contrastacion Segunda Hipétesis Especifica:

Ho: La implementacién de las 5 “S” no mejora la eficacia en el almacén de la empresa

Ariana Soluciones S.A.C.

Ha: La implementacion de las 5 “S” mejora la eficacia en el almacén de la empresa

Ariana Soluciones S.A.C.
Regla de Andlisis:
Ho: pPaz puPd

Ha: pPa<pPd

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
Productividad_Antes 12 (,398954646467 |,079948759485 |,437890000000 |,780000000000
Productividad_Despues 12|,726523575776 |,098376574657 |,433200000000 |,760000000000

Tabla 36. Estadistica de la Eficacia

Se puede observar en la tabla anterior, la media de la eficacia, teniendo un resultado
de 0.3989 antes y después con un resultado de 0.7265, esto mostrando una
significativa mejora, de manera que se rechaza la Ho:pPa = yPd, por consiguiente,

se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hipétesis de la investigacion.

Para corroborar el adecuado estudio, se realizara el estudio del Pvalor del resultado

de la aplicacion de Wilcoxon a la eficacia general.

Regla de Anélisis

Si Pvalor < 0.05, se niega la hipétesis nula

Si Pvalor > 0.05, se admite la hipétesis nula
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Tabla 37. Estadistica Wilcoxon

95% de intervalo de
confianza de la

diferencia
Media de Sig.
Desviacién error (bilater|
Media estandar estandar | Inferior | Superior t gl |al)
-,15263 ,10750 ,01132/-,18956 |-,10172 -7,220/23 |,000

Eficacia_Antes -

Eficacia_Despues
Se evidencia en la tabla anterior la significancia del estudio de Wilcoxon, aplicado a

los datos de la eficacia, siendo de 0.000, de acuerdo a la regla de estudio se admite
la hipétesis nula, comprobando que las 5 “S” incrementé el nivel de eficacia en la

empresa Ariana Soluciones S.A.C.

V. DISCUSION

La implementacién de la metodologia 5 “S” mejora la productividad en el almacén de

la empresa Ariana Soluciones S.A.C.

Esta investigacion implementada, ratifica lo manifestado por Socconini (2014),
quien menciona que, la metodologia de las 5 “S” consigue una organizacion y orden
originando un incremento en la productividad, normalizando labores orientadas en
el habito del orden y la limpieza. Las modificaciones se logran prosiguiendo con las

5 fases, estas estan vinculadas entre ellas para obtener un superior rendimiento.

Lo dicho por Socconini y el rendimiento conseguido al realizar esta investigacion
confirman lo llevado a cabo por; VILLANUEVA en su investigacion (Tesis)
Implementacién de la metodologia 5S en el area de almacén de la empresa
calzados Viarelli para la mejora de la productividad, incrementando la productividad

en un 20 %, reduciendo lapsos de tiempo en la produccién y volumen en el area.

La implementacién de la metodologia 5 “S” mejord la eficiencia en el almacén de la

empresa Ariana Soluciones S.A.C.
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Mi trabajo de investigacion, ratifica lo mencionado por Lopez (2013), donde indica
que la eficiencia se consigue al reducir los residuos, optimizar recursos, aquellos

gue implican tiempo y lugar en la empresa. (Lopez,2013, p.21).

Lo indicado por Lopez confirma lo llevado a cabo por Cotera Jorge en su tesis
Implementacion de las 5S para optimizar la productividad en el &rea de
acondicionado de la empresa Medical Concept S.A.C, incrementando la
productividad de 56.70% a 77.58%. Por otra parte, el rendimiento en el area de
acondicionado aumento de 74.25% a 87,12%, el cual significé un 17,33%, gracias
a las 5 “S” por medio de la organizacién, limpieza, disciplina y orden exterminando
los problemas evidenciados en la empresa, consiguiendo que el periodo de

produccion se minimice en un 15.34%.

La implementacion de la metodologia 5 “S” mejor6 la eficacia en el almacén de la
empresa Ariana Soluciones S.A.C.

Mi trabajo de investigacion, confirma lo dicho por Rojas (2015), donde menciona
que la eficacia es la extension que existen entre las actividades y los resultados

propuestos y proyectados. (Rojas,2015,p.19).

Lo mencionado por Rojas confirma lo realizado por Rojas Miguel en su
Implementacion de la metodologia 5S para mejora de la productividad de equipos
de acero inoxidable en la empresa Corporacién Refrinox S.A.C., consiguiendo
incrementar la produccién estructurando a la empresa, consiguiendo los resultados
propuestos y proyectados el cual fue conservar el area de la empresa con sus
ambientes ordenados, persiguiendo la mejora continua, la empresa incrementd su
rentabilidad de S/. 28.499,97 a S/. 33.061.19, es decir, tuvo un incremento en su

economia del 16% por la implementacion de las 5S.

VI. CONCLUSIONES

La implementacion de las 5 “S” presenté el incremento de la productividad en la
empresa Ariana Soluciones S.A.C. en un 30.96%, teniendo al inicio un 18.39% y

después de la implementacion de la metodologia un 49.25%, por ende, se
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determind que la productividad incremento por la acertada implementacion de las 5
S.

Se demuestra el incremento de la eficiencia por medio del analisis inferencial donde
al inicio se presentaba un 0.70 para después incrementar a un 23 %, conservando
en el momento un 0.93 después de la implementacion de las 5 S, por tal motivo se
concluye a que la eficiencia incrementé confirmando la mas adecuada ejecucion de

horas programadas para los pedidos.

La eficacia se justifica con graficos comparando el antes y después donde al inicio
evidenciaba un 39.73% y actualmente un 73.45%, logrando una mejoria del 33.72
% por la implementacion de la metodologia, observandose el incremento en la

realizacion de pedidos.
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VIl. RECOMENDACIONES

Con esta investigacion se consiguid poder comprobar el incremento de la
productividad por medio de la implementacion de la metodologia 5 S, normalizando
habitos de trabajo, por consiguiente, se recomienda a la empresa conservar la
metodologia de las 5 S para que asi se pueda seguir con la mejora obtenida hasta

la actualidad y poder continuar logrando una mejora continua.

La implementacion de las 5 S es una herramienta que no requiere de mucha inversién

por lo que se le recomienda implementarla todas las areas de la empresa.

Se considera que dentro de las 5 “S” la mas importante es Shitsuke (Disciplina)
porque requiere de un rastreo apropiado y constante para prevenir el desgaste de
la metodologia o la supresion de los habitos ya establecidos, por ende, se sugiere

continuar realizando las auditorias en periodos programados.

Por ultimo, se recomiendo poder mantener una capacitacién constante al personal
remoto como también a los nuevos trabajadores que iran incorporandose en el
transcurso de los periodos, acerca de la metodologia, para poder conservar un

habito de mejora continua tanto en la empresa como en sus colaboradores.
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

ANEXOS

FORMULACION DEL PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Problema Principal

Objetivo General

Hipotesis Principal

cUe que manera '3 mplementacion de 135 35

mejora la productividad en 2! almacen de Ia
empresa Anana Solucionss SAC, 20187

Ueterminar como |3 implemantacion de I35
58S mejora la productividad en el almacén de
13 empresa Ariana Soluciones SAC. 2019,

13 implementacion de las o5 mejorara 1a
productividad en el almacen de la empresa
Anana Sclucionss SAC, 2010,

Problemas Especificos

Objetivos Especificos

Hipotesis Especificas

¢Ue qus manera i3 implementacion de 1as
55 mejora I3 eficiencia en &l almacén de la
empresa Anana Soluciones SAC?

Determanar como |a impiementacion de las
5S mejora I3 productividad en el almacen de
I3 empresa Ariana Soluciones SAC.

L3 implementacion de 135 35 mejorara de

manera significativa |a eficiencia en &l
almacen del Ariana Soluciones SAC.

¢Ue gue manera i3 implementacion de Ias

5S mejora Ia eficacia en &l almacén de la
empresa Anana Soluciones SAC?

Determanar como |a impiementacion e las

58 mejora Ia eficacia en ! almacen del
Anana Solucionss SAC.

L3 implemantacion de 1as 35 mejorara de

manera significativa 13 eficacia en &
almacen del Ariana Soluciones SA.C.

Fuente: Propia

107




MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
Variable Segun Rodriguez (2002), Es una metodologia de
= ‘representan acciones que origen japonés,
Independ'ente son principios expresados conformada por 5
con cinco palabras elementos, tales como,
japonesas que empiezan clasificacion, orden,
con °S". Cada palabra tiene | limpieza, estandanzacion y Puntaje logrado en la auditoria
un significado importante disciplina, los cuales se - RAZON
para la creacion de un lugar | aplican a una organizacion Auditoria : T
5S digno y seguro donde para mejorar la Puntaje total en la auditoria
trabajar. Que quieren decir, productividad.
por orden cronolégico: Sgif
(Clasificacion), Seiton
(Orden), Seiso (Limpieza),
Seiketsu (Estandarizacion)
y Shitsuke (Disciplina)"”.
(p.2)
Variable Segin Gutiérez (2014), “la Productividad es igual a Tiempo utilizado
= productividad tiene que ver eficacia por eficiencia 3 3 :
Dependiente con los resultados que se Eficiencia X 100 RAZON
obtienen en un proceso o Tiempo planificado
un sistema, por lo que
incrementar la productividad
pa es lograr mejores resuliados y
Productividad | considerando los recursos : Pedidos entregados )
empleados para generarios® Eficacia X100 RAZON
(p-20). Pedidos solicitados

Fuente: Propia.




FICHA TECNICA DE EFICIENCIA

FICHA TECNICA DE

Fecha de Emision:

EFICIENCIA -
pagina: 1de 1
Fechia Tiempo de pedidos Tiempo de pedidos INDICE DE
entregados (minutos) solicitados (minutos) EFICIENCIA

DIA 1

DIA 2

DIA 3

DIA 4

DIAS

DIA 6

PROMEDIO
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FICHA TECNICA DE EFICACIA

FICHA TECNICA |Fecha de Emision:
DE EFICACIA =
pagina:1del
. ; s INDICE DE
Fecha Pedidos entregados Pedidos solicitados EFICACIA

DiA 1

DIA 2

DIiA 3

DiA 4

DIA S

DIA 6

PROMEDIO
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FICHA DE CONTROL DE ASISTENCIAS (CAPACITACIONES)

CONTROL DE ASISTENCIA

Nambires v Apellidos

Carga

Area

Firma

10

101




ARIANA SOLUCIONES S.A.C.

MANUAL DE IMPLEMI;NTACION
DE LA METOLOGIA 5S
“ARIANA SOLUCIONES S.A.C.”
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ARIANA SOLUCIONES S.A.C.
INTRODUCCION

Para cumplir con los objetivos planeados por la empresa y asi mejorar las areas de la misma, se requiere de
poder realizar la implementacion de una metodologia que contribuya a conseguir un mejoramiento continuo, y
asi los cambios y mejoras perduren en el tiempo.

La clasificacion, el orden, la limpieza y la disciplina son partes esenciales en la implementacion de la
metodologia 5S.

Ayudando de esta manera a que la empresa pueda mejorar la calidad de su servicio e incrementando sus
estandares de desempeno rigiéndose por el orden y la disciplina, el personal debera aceptar y acatar los nuevos
cambios, mostrando su compromiso en el proceso de la mejora continua.

La metodologia 5S facilita la cultura de nuevas formas de trabajo. En ella se integra la autodisciplina, el orden,
la limpieza y la economia de la empresa. El presente manual tiene como fin poder orientar a los trabajadores
con respecto a la implementacion de la metodologia 5S en el transcurso de todas sus etapas, buscando poder
mejorar las condiciones laborales, la calidad del servicio, reduccion de gastos y tiempo en la empresa Ariana
Soluciones S A.C.
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PROCESO DE
IMPLANTACION 55
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ARIANA SOLUCIONES S.A.C.

¢QUE SIGNIFICAN LAS 5S?
Las 5 S son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan por S y que van todos en la misma direccion:

Seiketsu | Estandarizar
Shitsuke Disciplina

1 Seiri Clasificar
2 Seiton Organizar
3 Seiso Limpiar
4

5

SEIRI (CLASIFICAR)

iSEPARAR LO QUE ES NECESARIO DE LO QUE NO LOES Y TIRAR LO QUE ES INUTIL!

¢Como? :

*Haciendo inventarios de las cosas (tiles en el area de trabajo.

*Entregar un listado de las herramientas o equipos que no sirven en el area de trabajo.

*Desechando las cosas inutiles

Ejecucion de la Clasificacion

El propésito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no son necesarios para las operaciones de
mantenimiento o de oficinas

cotidianas.

Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la accion, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir o
eliminar.

Identificar elementos innecesarios:

El primer paso en la clasificacion consiste en preocuparse de los elementos innecesarios del area, y colocarlos en el lugar seleccionado
para aplicarla5 S.
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DIAGRAMA DE CLASIFICACION SRANEACULIONE S

Objetos necesarios ------------* Organizarios

- Siguiendo este diagrama propuesto se podra realizar una buena
Objetos dafiados == ;Son utiles? == n-pus-urm clasificacion.
e Se obtendran los siguientes beneficios

Objetos obsoletos ===  Separarios === Descartarlos
« Mas espacio.

¢ . N?O
———— n:.}:?‘,‘-'":&, o B « Mejor control de inventario.
4 Donar s s A %
ooy | wanstene . Ellmlnat:lor? del dgspﬂfarro.
vender « Menos accidentalidad.

SEITON (ORDENAR)

jCOLOCAR LO NECESARIO EN UN LUGAR FACILMENTE ACCESIBLE!
¢Como?:

Colocar las cosas Utiles por orden segun criterios de: Seguridad, Calidad y Eficacia.
Seguridad: Que no se puedan caer, que no se puedan mover, que no estorben.
Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se

e Puedan mezclar, que no se deterioren.

» Eficacia: Minimizar el tiempo perdido.

* Elaborando procedimientos que permitan mantener el orden.
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Ejecucion de la Organizacion

Se busca poder establecer todos los articulos del area en zonas estratégicas de manera que resulte mas sencilla la ubicacion de las
mismas, con esta aplicacion se desea mejorar la identificacion y marcacion de los controles de los equipos, instrumentos, expedientes,
de los sistemas y elementos criticos para mantenimiento y su conservacion en buen estado, mejora la imagen del area ante el cliente
“da la impresion de que las cosas se hacen bien”, mejora el control de stocks de repuestos y materiales, mejora la coordinacion para la
ejecucion de trabajos.

En la oficina facilita los archivos y la busqueda de documentos, mejora el control visual de las carpetas y la eliminacion de la pérdida de
tiempo de acceso a la informacion.

Orden y estandarizacion:

El orden es la esencia de la estandarizacion, un sitio de trabajo debe estar completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de
estandarizacion.

La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y procedimientos, a continuacion, se entregaran ayudas
para la organizacion.

Pasos propuestos para organizar:

e En primer lugar, definir un nombre, codigo o color para cada clase de articulo.
¢ Decidir donde guardar las cosas tomando en cuenta la frecuencia de su uso.
¢ Acomodar los articulos de una manera organizada para que resulte mas sencilla la ubicacion de éstos.
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EJEMPLO DE IDENTIFICACION Y ORGANIZACION

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por

frecuencia de uso
Colocar junto
Colocar en drea
de archive muerto e @ la persona
S ? : ACADA
P T -
< =
= Arc hivo, v
Colocar en as,
bodega o ALGUNAS mobiliario, VARIAS  Colocar
archivo Y e fo e AL cerca de
b henanleuh.l. S pil
: / elc. =
I WA
MES SEMANA
Colocar en Colocar cercanc al
dreas comunes drea de frabajo

Se obtendran los siguientes beneficios:

*Nos ayudara a encontrar facilmente documentos u objetos de trabajo, economizando tiempos y movimientos.
+Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos utilizados.

*Ayuda a identificar cuando falta algo.

*Da una mejor apariencia.

Una vez realizada la organizacion siguiendo estos pasos, sé esta en condiciones de empezar a crear procesos,
estandares o normas para Mantener la clasificacion, orden y limpieza
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SEISO(LIMPIEZA)

iLIMPIAR LAS PARTES SUCIAS!
éComo?:

*Recogiendo, y retirando lo que estorba.

*Limpiando con un trapo o brocha.

*Barriendo.

*Desengrasando con un producto adaptado y homologado.
*Pasando la aspiradora.

*Cepillando y lijando en los lugares que sea preciso.
*Rastrillando.

+Eliminando los focos de suciedad

Ejecucién de la Limpieza

Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr mantener la clasificacién y el orden de los elementos. El proceso de
implementacisn se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de los elementos necesarios para su realizacién,
como también del tiempo requerido para su ejecucion.

Campana de limpieza:

Es un buen inicio y preparacién para la practica de la limpieza permanente. Esta jomada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la
forma como deben estar los equipos permanentemente. Las acciones de limpieza deben ayudamos a mantener el estandar alcanzado el dia
de la jomada inicial. Como evento motivacional ayuda a comprometer a la direccién y funcionarios y contratistas en el proceso de
implantacién segurode la 5 S.

Se obtendran los siguientes beneficios:

*Aumentars la vida dtil del equipo e instalaciones.

*Menos probabilidad de contraer enfermedades.

*Menos accidentes.

*Mejor aspecto.
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SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

iMANTENER CONSTANTEMENTE EL ESTADO DE ORDEN, LIMPIEZA E HIGIENE DE NUESTRO SITIO DE TRABAJO!
éComo?:

«Limpiando con la regularidad establecida.
*Manteniendo todo en su sitio y en orden
Establecer procedimientos y planes para mantener orden y Limpieza.

Ejecucién de la Estandarizacién

En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a la practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S esta
fuertemente
relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

Estandarizacisn:

Se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en las etapas precedentes, con un mejoramiento y una evolucion de la
limpieza,

ratificando todo lo que se ha realizado y aprobado anteriormente, con lo cual se hace un balance de esta etapa y se obtiene una reflexion acerca
de los

elementos encontrados para poder darle una solucion.

Se obtendran los siguientes beneficios:

*Se guarda el conocimiento producido durante anos.

*Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio de trabajo en forma permanente.
+Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y elementos de trabajo.

*Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios.
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SHITSUKE (DISCIPLINA)

jACOSTUMBRARSE A APLICAR LAS 5 S EN NUESTRO SITIO DE TRABAJO Y A RESPETAR LAS NORMAS DEL SITIO DE
TRABAJO CON RIGOR!
¢, Como? :

*Respetando a los demas.

*Respetando y haciendo respetar las normas del sitio de Trabajo.
+Llevando puesto los equipos de proteccion.

«Teniendo el habito de limpieza.

*Convirtiendo estos detalles en habitos reflejos.

Incentivo a la disciplina

La practica de la disciplina pretende lograr él habito de respetar y utilizar correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente
desarrollados. En lo que se refiere a la implantacion de las 5 S, la disciplina es importante porque sin ella, la implantacion de las cuatro
primeras S se deteriora rapidamente.

Disciplina:

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las otras Ss que se explicaron anteriormente. Existe en la mente y en la voluntad
de las personas y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la practica de la disciplina.

Pasos propuestos para crear disciplina

Realizar evaluaciones periédicas, utilizando.

Se obtendran los siguientes beneficios:

+ Se evitan reprimendas y sanciones.

» Mejora nuestra eficacia.

» El personal es mas apreciado por los jefes y comparieros.

* Uso de ayudas visuales

+» Recorridos a las areas, por parte de los directivos.
+ Publicacion de fotos del "antes" y "después”,

« Boletines informativos, carteles, usos de insignias,
» Concursos de lema y logotipo.
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