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RESUMEN

El problema identificado de la falta de organizacién, limpieza y estandarizacion en
los procesos del area de envasado de la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”, lo
que genera tiempos improductivos, desperdicio de recursos y una disminucion en los niveles
de productividad, eficiencia y eficacia, afectando el desempefio general de la operacion. La
metodologia fue de tipo aplicado, con un disefio preexperimental y longitudinal, nivel
explicativo y enfoque cuantitativo, a una muestra constituida por los reportes diarios de
produccion durante 30 dias. Los resultados muestran en cuanto a la eficiencia, esta
incremento6 de un 73.02% en la etapa pre-test a un 94.57% en la etapa post-test, con una
reduccion notable en la variabilidad (D.E. de 6.58% a 2.66%), lo que indica un mejor
aprovechamiento de los recursos y una mayor estabilidad en el desempefio del sistema; por
otro lado, la productividad aumenté de 53.65% a 89.45%, con una disminucién en la
desviacion estandar de 9.91% a 4.93%, reflejando un cambio positivo hacia procesos mas
consistentes y eficientes. En conclusion, se determind que la implementacion de las 5S en el
area de envasado de la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”, Pampas 2024,
permitié un incremento significativo en la productividad, al aumentar de 53.65% a 89.45%,
con una mejora del 35.8%. La prueba de Wilcoxon, aplicada a una muestra de 30
observaciones, arrojo un estadistico Z de -4.783 y un p-valor de 0.000, confirmando la
significancia estadistica de los resultados. Ademas, en el andlisis econémico, se logré una
TIR de 13.32% y un B/C de S/1.74.

Palabras clave: Implementacién de las 5S, Productividad, Eficiencia, Eficacia
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ABSTRAC

The identified problem of lack of organization, cleanliness and standardization in the
processes of the packaging area of the craft brewery "ARTEZBEERPERU. SAC", which
generates unproductive times, waste of resources and a decrease in the levels of productivity,
efficiency and effectiveness, affecting the overall performance of the operation. The
methodology was applied, with a pre-experimental and longitudinal design, explanatory
level and quantitative approach, to a sample consisting of daily production reports for 30
days. The results show in terms of efficiency, this increased from 73.02% in the pre-test
stage to 94.57% in the post-test stage, with a notable reduction in variability (S.D. from
6.58% to 2.66%), which indicates a better use of resources and greater stability in the
performance of the system; On the other hand, productivity increased from 53.65% to
89.45%, with a decrease in the standard deviation from 9.91% to 4.93%, reflecting a positive
change towards more consistent and efficient processes. In conclusion, it was determined
that the implementation of the 5S in the packaging area of the craft brewery
“ARTEZBEERPERU.SAC”, Pampas 2024, allowed a significant increase in productivity,
increasing from 53.65% to 89.45%, with an improvement of 35.8%. The Wilcoxon test,
applied to a sample of 30 observations, yielded a Z statistic of -4.783 and a p-value of 0.000,
confirming the statistical significance of the results. Moreover, in the economic field, the
TIR was 13.32% and the C/B was in S/1.74.

Keywords: Implementation of the 5S, Productivity, Efficiency, Effectiveness
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INTRODUCCION

En la actualidad, la productividad constituye un factor determinante para la
competitividad de las empresas del sector industrial, especialmente en aquellas dedicadas a
la produccion de bebidas artesanales. En la Cervecera Artesanal “ARTEZBEERPERU
S.A.C.”, ubicada en la ciudad de Pampas, el area de envasado cumple un rol clave dentro
del proceso productivo; sin embargo, se han identificado deficiencias relacionadas con el
desorden, la inadecuada disposicion de materiales y la ausencia de practicas estandarizadas,

lo que genera retrasos, tiempos improductivos y menor eficiencia operativa.

Ante esta situacion, la presente investigacion tiene como objetivo implementar la
metodologia de las 5S en el &rea de envasado, con la finalidad de mejorar la productividad
de laempresa. La metodologia 5S, basada en los principios de clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina, permite mejorar el entorno de trabajo, optimizar el uso del
tiempo y los recursos, y fortalecer el desempefio del personal involucrado en el proceso

productivo.

Este estudio se desarrolla a través de una estructura metodoldgica que permite
analizar la situacion inicial, aplicar la metodologia propuesta y evaluar los resultados
obtenidos. De esta manera, la investigacion busca demostrar que la implementacion de las
5S constituye una herramienta eficaz para mejorar la productividad en el area de envasado
de la Cervecera Artesanal “ARTEZBEERPERU S.A.C.” durante el afio 2024.

13



I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1. Descripcion De La Realidad Problematica

A nivel internacional, la cerveza artesanal ha corrido un crecimiento impulsado por
la demanda de productos auténticos y Unicos. Sin embargo, este crecimiento ha planteado
desafios criticos, especialmente en términos de productividad. A diferencia de las grandes
cervecerias industriales, las cervecerias artesanales enfrentan problemas especificos
relacionados con la produccion en pequefia escala, como la inconsistencia en los productos
y el bajo eficaz en el uso de recursos, factores que influyen directamente en su capacidad
para rivalizar en un mercado cada vez mas global (Brewtech, 2023). En este sentido, en un
mercado cervecero global que alcanzé los 674.000 millones de dolares en 2023 y que se
proyecta superara los 797.000 millones en 2032, la competencia es feroz y la eficiencia es
clave. La cerveza, siendo la bebida alcohdlica mas demandada con un consumo anual de méas
de 25.000 millones de litros, mantiene una produccion constante de 2.000 millones de
hectolitros, liderada por América y Asia. Con gigantes como Anheuser-Busch InBev,
Heineken y Diageo dominando el sector, la presién para mejorar y mantener una alta

productividad es inmensa (Orus, 2024).

Uno de los primordiales desafios es alcanzar la estandarizacion del producto,
especialmente en aspectos como el sabor, color y calidad, lo cual esta estrechamente
vinculado a procesos técnicos clave como la maceracion y ebullicion. Estos parametros son
determinantes en la calidad final del producto, y cualquier variacién en el proceso puede
afectar negativamente la consistencia que los consumidores esperan. Las pequefias
cervecerias, con recursos limitados y menores niveles de automatizacion, a menudo carecen
de los sistemas avanzados de control que se utilizan en las grandes plantas industriales, lo

que se traduce en una menor productividad y mayores costos operativos (Alfalaval, 2023)

Ademas, la creciente demanda de cervezas artesanales con caracteristicas
innovadoras, como las cervezas con bajo contenido de alcohol o las que incorporan
ingredientes exoticos como el CBD (es un agregado natural que se halla en la planta de
cannabis), aumenta la presion sobre las cervecerias para que sean no solo productivas, sino
también creativas y flexibles en sus procesos. Sin embargo, esta creatividad a menudo entra
en conflicto con la necesidad de mantener una productividad alta y eficiente, ya que cada
nueva receta o proceso requiere ajustes en la produccion que pueden reducir temporalmente

la eficiencia (Pogo, 2022).
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En el contexto nacional, el mercado de la cerveza artesanal en Per( ha mostrado un
crecimiento notable en los Ultimos afios, aunque adn enfrenta importantes desafios que
limitan su expansion, especialmente en comparacion con los demas paises de “América
Latina como Argentina, Chile, Brasil y Ecuador. Segin datos recientes, el consumo de
cerveza artesanal en Per( ha pasado del 0.1% al 0.2%, lo que refleja un incremento en la
demanda, pero también evidencia un potencial de crecimiento significativo, dado que
aproximadamente el 99.5% de los consumidores peruanos todavia no ha experimentado la

cerveza artesanal (El Peruano, 2023).

Es asi que, desde principios de la década de 1990 hasta 2023, se observa una
tendencia general de fluctuaciones significativas en la produccion, con picos notables en
periodos especificos. Por ejemplo, durante finales de 2007 y principios de 2008, la
produccién alcanzé niveles récord, superando los 130 puntos en el indice. Sin embargo, el
en la pandemia de COVID-19, se refleja en los datos de 2020, con una caida drastica en la
produccidn, que se recuperd parcialmente en los afios siguientes. Este patron de subidas y
bajadas en la produccion refleja la vulnerabilidad de la industria a factores econémicos,
sociales y globales, subrayando la necesidad de adaptabilidad y estrategias robustas para
manejar los desafios del mercado y mantener la estabilidad en la produccion cervecera
(Banco Central de Reserva del Per(, 2024).

El mercado peruano de cervezas artesanales también enfrenta problemas de
productividad similares a los observados a nivel global, pero con matices especificos. La
baja productividad en las cervecerias artesanales peruanas es una preocupacion clave,
especialmente considerando que estas empresas operan en un entorno donde la
competitividad esta marcada por los costos elevados y la alta calidad de los insumos. La
implementacién de tecnologias avanzadas de control y automatizacion, que son cada vez
mas comunes en mercados desarrollados, es aun limitada en Perd, lo que dificulta a las
cervecerias locales alcanzar la eficiencia necesaria para competir en igualdad de condiciones
(EMR, 2022).

Ademas, el alto impuesto selectivo al consumo (ISC) aplicado a las cervezas
artesanales en Peru incrementa los costos finales del producto, creando una barrera adicional
para la expansion del mercado. A pesar de estos obstaculos, la industria ha logrado avanzar

mediante la educacion de las clientelas sobre la variedad de sabores que brinda la cerveza
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artesanal, lo que ha empezado a generar un mercado mas sofisticado y dispuesto a pagar por
productos Premium (EI Peruano, 2023)

En suma, la baja productividad en las cervecerias artesanales a nivel internacional
puede atribuirse a varios factores: la falta de adaptacion en los procesos, la limitada adopcion
de tecnologias avanzadas y los desafios que plantea la sostenibilidad. Por su lado, el mercado
de la cerveza artesanal en Per( esta en una etapa de evolucion, con un gran potencial de
crecimiento basado en la autenticidad, la innovacion y el uso de ingredientes locales. Sin
embargo, para capitalizar plenamente este potencial, las cervecerias peruanas deben superar
los desafios relacionados con la productividad, la competitividad en precios y la adopcién
de tecnologias avanzadas que permitan mejorar y ofrecer productos de alta calidad de manera
solida. Con el tiempo, y con el apoyo de una comunidad entusiasta y comprometida, la
cerveza artesanal en Per( tiene de convertirse en un pilar sustancial de la cultura cervecera

nacional y un motor de desarrollo econdémico regional.

Enfocandose en el problema principal de estudio, que es la disminucién
productividad en la cervecera artesanal “Artezbeerperu.sac”, se emano a realizar el diagrama
de Ishikawa siguiendo la metodologia 6M (ver Figura 1). (completar todo el espacio en
blanco con la descripcion en el &mbito local). Donde el diagrama de Ishikawa presentado
ilustra los origenes de la baja fabricacion en la cervecera artesanal “Artezbeerperu.sac” a
través de seis categorias: Materiales, Medio Ambiente, Mano de obra, Maquinaria, Método
y Mediciones, dentro de estos factores se ha identificado factores como el personal
desmotivado, falta de estandares en la materia prima, desperfectos, procesos no definidos,
iluminacién insuficiente y control operativo ineficaz. Cada uno de estos elementos
contribuye a los problemas de productividad, resaltando la necesidad de mejoras integrales

en las areas clave de la operacion para optimizar el rendimiento global de la empresa.

Por lo tanto, la figura 1 mediante el diagrama de Ishikawa, ayuda con la
identificacion de las causas mas relevantes, generando de esta manera la identificacion, de
causa Y efecto, ofrecido por el enfoque ordenado para hermanar y abordar las causas de los

inconvenientes en los procesos corporativos.

16



Figura 1
Diagrama de Ishikawa

Mano de obra
Materia prima sin estindares . Capacidad no definida

Carga laboral

Personal desmotivado Suministro irregular — Escasez de logistica
Personal empirico Almacenamiento madecuado Desperfectos
>
: N PRODUCTIVIDAD

Procesos no definidos Tuminacion msuficiente Sin estindares de trabajo -

Sobratrans_porle de Espacio desorganizado Ineficiente control operativo

materia prima

Interrupciones eléctricas .
Falta de planes de produccion KPIs no definidos

Medio Ambiente Mediciones

Nota. El diagrama de Ishikawa evidencia que la baja productividad en Artezbeerperu.sac se debe a deficiencias en personal, procesos, materiales, maquinaria y
control operativo.
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Tabla 1

Tabla de correlaciones Vester

Dimension Causas Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 Cl10 Cl1 C12 C13 Cl4 Ci15 C16 Cl17 C18 Suma

Mano de obra  Carga laboral Cl x 0 1 1 5 3 0 1 0 3 1 0 1 5 1 5 1 3 31
Personal desmotivado cC2 0 X 1 3 5 1 1 1 1 5 1 1 1 5 0 5 1 1 33
Personal empirico c3 1 1 X 0 3 0 0 0 0 5 1 1 1 5 0 5 1 1 25

Materiales ~ Materia prima sin o, , 53 4 4 5 o9 o 1 1 5 1 1 0 5 o0 3 1 1 28
estandares
Suministro irregular C5 5 5 3 5 X 3 3 3 3 5 3 3 3 3 3 5 3 1 59
Almacenamiento 6 3 1 0 0 3 x o 1 1 3 1 1 0 5 o0 5 1 1 2
inadecuado

Maquinaria  Capacidadnodefinila €7 0 1 0 0 3 0 x 0 0 5 1 1 0 5 0 3 1 1 21
Escasez de logistica cg 1 1 0 1 3 1 0 X 0 5 1 1 0 3 1 5 1 3 27
Desperfectos co 0 1 0 1 3 1 0 0 X 5 1 1 0 5 1 5 3 1 28

Método Procesos no definidos Ci0 3 5 5 5 5 3 5 5 5 X 5 5 3 5 3 5 3 3 73
Sobretransporte. de oy 4 4 4 4 3 1 1 1 1 5 x 1 1 5 0 5 1 3 3
materia prima
Falta de planes de 5 o 4 3 1 3 1 1 1 1 5 1 x 1 5 o 5 1 3 31
produccion

Medio [luminacion insuficiente C13 11 1 0 3 0 0 0 0 3 1 1 X 5 0 5 1 3 25

ambiente Espacio desorganizado Cl14 5 5 5 5 3 5 &5 3 5 5 5 5 5 x 3 3 5 5 77
Interrupciones eléctricas C15 1 0 0 0 3 0 0 1 1 3 0 0 0 3 X 5 1 1 19

Medicion Sin estdndares de trabajo C16 5 5 5 3 5 5 3 5 5 5 5 5 5 3 5 X 5 5 79
Ineficiente control
operativo Ci7 1 1 1 1 3 1 1 1 3 3 1 1 1 5 1 5 X 1 31
KPIs no definidos c8 3 1 1 1 1 1 1 3 1 3 3 3 3 5 1 5 1 X 37

Nota. La matriz Vester identifica que los principales factores que afectan la productividad en Artezbeerperu.sac son el espacio desorganizado y los procesos no definidos.
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Tabla 2

Tabla de impacto y porcentaje

Causas Puntaje  Incidencia Ponderacion %
total acumulado

Sin estandares de trbajo C16 79 9 711 21.9%
Espacio desorganizado Cl4 77 9 693 43.2%
Procesos no definidos C10 73 9 657 63.4%
Suministro irregular o 9 531 79.7%
KPIs no definidos Cis8 37 3 111 83.1%
Personal desmotivado C2 4 3 99 86.2%
Sobretransporte de materia prima Ci11 39 3 9 89.1%
Ineficiente control operativo Cl7 4 3 93 92.0%
Carga laboral Cl 31 1 31 92.9%
Falta de planes de produccion C12 31 1 31 93.9%
Materia prima sin estandares C4 28 1 08 94.7%
Desperfectos Co 1 28 95.6%
Escasez logistica c8 97 1 27 96.4%
Almacenamiento inadecuado C6 26 1 26 97.2%
Personal empirico C3 o5 1 o5 98.0%
Iluminacién insuficiente C13 25 1 o5 98.8%
Capacidad no definida c7 91 1 21 99.4%
Interrupciones eléctricas C15 19 1 19 100.0%

Nota. La tabla de impacto revela que las principales causas de la baja produccién en Artezbeerperu.sac

son la falta de estandares de trabajo y el espacio desorganizado, que representan el 43.2% del problema.
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Figura 2
Diagrama de Pareto - Causas
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Nota. El diagrama de Pareto muestra que las causas principales de la baja productividad en Artezbeerperu.sac son la falta de estandares de trabajo, el espacio

desorganizado y los procesos no definidos, concentrando el 63.4% del impacto total.
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Tabla 3
Matriz de causa — solucion

Herramienta de

Causa Origen Solucion - .
Ingenieria Industrial

C16 - Sin estdndares Ausencia de estdndares Capacitar al personal y Implementacion 55

de trabajo de organizacion aplicar 5S
Cl4 - Espacio Falta de orden en el &rea Implementar el orden y o

. L . Capacitacion 5S
desorganizado de envasado limpieza mediante 5S

C10 - Procesos no Falta de estandarizacion Definir y documentar los -
Gestion de Procesos

definidos de procesos procesos

C5 - Suministro Gestion inadecuada de Mejorar la gestion de L .
) ) . . . Gestion de Inventarios
irregular inventarios inventarios

Nota. La matriz Causa-Solucion resalta que la baja productividad en Artezbeerperu.sac
se debe a la falta de estandares, desorden, procesos no definidos y suministro irregular,
proponiendo aplicar 5S, gestion por procesos y mejora de inventarios.

Tabla 4
Matriz de criticidad
Descripcion Costo Tiempo Sostenimiento Sumatoria
Implementacion de 5S 3 2 3 8
Gestion de Inventarios 2 2 3 7
Gestion de Procesos 1 2 2 5

Nota. La matriz de Criticidad evalla las soluciones propuestas en términos de costo, tiempo

y sostenimiento.

Entonces, si la baja productividad persiste en la cervecera artesanal
“Artezbeerperu.sac” en Pampas, 2024, la empresa enfrentard serios efectos negativos.
Internamente, los costos operativos aumentaran debido a la ineficiencia, afectando el flujo
de caja y dificultando el pago de proveedores y salarios. La falta de procesos definidos y un
entorno desorganizado provocaran una disminucion en la calidad del producto, resultando
en mayores devoluciones y quejas, afectando la rectitud del cliente y el prestigio de la marca.
Esto también desmotivara al personal, incrementando la rotacién y deteriorando el clima
laboral. Externamente, la empresa perdera competitividad frente a competidores mas
eficientes, lo que reduciré las ventas y limitara su capacidad de expansion. La falta de control

y eficiencia impedira la inversion en mejoras e innovacion, y en el peor de los casos, podria
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poner en riesgo la viabilidad financiera y operativa, llevando eventualmente al cierre de la

cervecera.

Para abordar estas cuestiones, se implementard la metodologia 5S, ya que sus
principios fundamentales permiten optimizar el espacio de trabajo al eliminar elementos
innecesarios, organizar de manera eficiente los recursos, mantener un ambiente limpio y
establecer estandares consistentes. Esto no solo mejora la validez ejecutiva, sino que también
apoya a una cultura de disciplina y mejora continua, esencial para resolver problemas de

productividad y garantizar una operacion mas ordenada y eficaz en “Artezbeerperu.SAC”.
2. Delimitacion del Problema

La presente Investigacion se delimita en el area de envasado de la empresa cervecera
artesanal Artezbeerperu S.A.C., ubicada en el distrito de Pampas, provincia de Tayacaja,

region Huancavelica, durante el periodo 2024.

El estudio se enfoca especificamente en la productividad del proceso de envasado,
considerando las dimensiones de eficiencia y eficacia, mediante la aplicacion de la

metodologia 5S.
3. Formulacién del problema
3.1. problema general

¢ Como la implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de envasado
en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024;

3.2. problemas especificos

¢Coémo la implementacién de las 5S mejora la eficiencia en el area de envasado en la
cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024?

¢Como la implementacién de las 5S mejora la eficacia en el area de envasado en la
cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 20247

4. Justificacion
En cuanto a las justificaciones, el estudio plantea tres tipos de justificacion, la teorica,

la econdmica y la social.
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4.1. Justificacion Tedrica

La justificacion teorica, el trabajo permitird abordar nuevas conceptualizaciones,
para el manejo adecuado de nuevos conocimientos para el respaldo del estudio La
implementacion de las 5S, una metodologia desarrollada en Japon y que forma parte del
procedimiento de produccion de Toyota, es decisivo para mejorar la produccion y eficiencia
en cualquier organizacion. Las 5S ofrecen una base sélida para la mejora seguida y la
optimizacion de procesos. Segun diversos estudios, la implementacion de las 5S no solo
mejora el medio laboral, sino aumenta significativamente la productividad al eliminar el
desperdicio y fomentar una cultura de disciplina y orden. En el contexto de
ARTEZBEERPERU SAC, la adopcion de las 5S consentira, mejorar las causas (Sin
estandares de trabajo, espacio desorganizado, procesos no definidos, suministro irregular,
KPIs no definidos, personal desmotivado, sobretransporte de materia prima, ineficiente
control operativo, carga laboral, falta de planes de produccion, materia prima sin estandares,
desperfectos, escasez logistica, almacenamiento inadecuado, personal empirico, iluminacion
insuficiente y capacidad no definida), que se describen a continuacion con el fin de cubrir el
problema de la baja productividad, tales como procesos no definidos y espacio de trabajo

desorganizado, mejorando asi el rendimiento operativo y la excelencia del producto.

4.2 Justificacion Social

La mejora de la productividad en ARTEZBEERPERU SAC tendra un impacto
directo en la estabilidad laboral y el bien de sus empleados. Un entorno laboral organizado
y eficiente reduce el estrés y aumenta la satisfaccion laboral, de igual manera disminuye el
giro de personal y mejora el clima. Ademas, una empresa mas productiva y competitiva
puede apoyar al desarrollo econdmico local, generando empleo y fortaleciendo la economia
de la region de Pampas. La implementacion de las 5S también promueve préacticas de trabajo

mas seguras Yy saludables, beneficiando a los empleados y la comunidad en general.

4.3.Justificacion Econdmica

Al implementar las 5S en ARTEZBEERPERU SAC se obtendrd un impacto
econdmico significativo, ya que se mejorard la eficiencia y reducir el desperdicio, laempresa
puede disminuir sus costos operativos y crecer su capacidad de produccion sin inversiones
sustanciales en infraestructura adicional. La resolucion de problemas criticos, como el

suministro irregular de materiales y los procesos no definidos, permitira a la empresa mejorar
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su flujo de caja, asegurar el pago a proveedores y salarios, y reducir las devoluciones y quejas
de los clientes. Ademas, una mayor productividad y atributo del producto fortalecera la
posicién competitiva de la empresa en el mercado, permitiendo su expansién a nuevos
mercados y generando mayores ingresos. En resumen, no solo mejora la produccién y
eficiencia de la compafiia, sino que favorece significativamente a su estabilidad y

crecimiento econémico a largo plazo.
5. Objetivos

Obijetivo General

Determinar cémo la implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de
envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

Obijetivos Especificos

Determinar como la implementacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de
envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024;

Determinar cémo la implementacion de las 5S mejora la eficacia en el area de
envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

6. Hipotesis
Hipdtesis General:

Como la implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de envasado
en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024

Hipdtesis Especificas

Como la implementacidon de las 5S mejora la eficiencia en el area de envasado en la
cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

Como la implementacion de las 5S mejora la eficacia en el area de envasado en la
cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.
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II. MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes

Para el respaldo y consistencia del estudio se consideraron los siguientes
antecedentes internacionales, tomando en cuenta las variables de investigacion, la

metodologia, resultados y conclusiones.

Chicaiza (2022) implemento el sistema 5S en las &reas de envasado de yogurt y bolos
de una empresa alimentaria, bajo un enfoque experimental. La poblacién estuvo conformada
por los sitios de envasado y la muestra se centro en actividades operativas del area. Se realizé
un diagnostico inicial y posteriormente la aplicacién de la metodologia 5s. Los instrumentos
utilizados fueron cuestionarios, listas de verificacion y andlisis de indicadores. Los
resultados mostraron una mejora del 28.40 % en la eficiencia de la linea de bolos y del 23.52
% en la linea de yogurt. El tiempo promedio de bldsqueda de herramientas se redujo a un
minuto y los objetos fuera de lugar disminuyeron en un 80 %. Las pruebas de hipdtesis
evidenciaron un p-valor < 0.05, demostrando significancia estadistica. Se concluy6 que la
metodologia 5S mejoré el orden, la limpieza y la productividad. Ademas, permitid elaborar

un manual de implementacion aplicable a otras areas y empresas del sector alimentario.

Rodriguez (2021), en su tesis evalué el impacto de las 5S en la eficiencia y
produccién de la linea de envasado de bebidas gaseosas. EI método fue de aplicado con
disefio pre experimental, se centr6 en 25 trabajadores, aplicando encuestas, analisis de
tiempos y observaciones directas. Tras la implementacion de las 5S, se logré un
engrandecimiento del 30% en la productividad, una reduccién del 45% en el tiempo de
busqueda de herramientas y un 25% en los cuellos de botella, ademas de una mejora del 60%
en la limpieza, lo que evit6 paradas no programadas. El tiempo de ciclo por lote se redujo en
10 minutos, mejorando el uso de la maquinaria y las condiciones laborales, lo que demuestra
que las 5S optimizan significativamente tanto la organizacién como la eficiencia en una linea

de envasado.

Arroba (2022), en su tesis el objetivo general se enfocé en aplicar la metodologia 5S
de optimizar la productividad en una empresa dedicada a la fabricacion de papeles
absorbentes. La metodologia fue de campo basada en la observacion y encuestas a los
trabajadores, junto con la técnica de muestreo cuantitativa para evaluar los motivos de la

limitacion de espacio y su impacto en el rendimiento. La poblacion radico en los trabajadores
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y los procesos de la compafiia, y la muestra fue elegida mediante un muestreo cuantitativo.
Los instrumentos empleados incluyeron cuestionarios y observacion directa. El resultado fue
la elaboracidn de un plan de actividades detalladas que mejoraron la produccion aumento en
un 64 %, lo que evidencia el impacto positivo de haber identificado los sitios mas criticos e
implementado mejoras, como la asignacion de ubicaciones fijas. En resumen, la aplicacion
de la metodologia 5S permitié optimizar el rendimiento de los empleados, asegurando tanto
la seguridad como la calidad en el transcurso productivo de la compafiia. Esta investigacion
demostré que la metodologia 5S es una herramienta segura para mejorar el desempefio

laboral y engrandecer los patrones de calidad y seguridad en el proceso productivo.

Chungata (2021), en su tesis el objetivo general del estudio consistié en el empleo de
la metodologia Lean 5S en el proceso envasado de cloro doméstico con el proposito de
optimizar la productividad, mejorar la eficiencia y eficacia, conservar los sitios de trabajo
organizados y limpios, y minimizar los desperdicios. Como parte de esta implementacion,
se efectud un estudio inicial para evaluar el contexto presente del proceso de envasado,
posteriormente se procedio a la identificacion de los desperdicios y La implementacién de
las 5S , acompariadas de acciones de mejora continua y un observatorio final de las listas de
produccién. La poblacion incluyo el proceso de envasado y los trabajadores de la linea, y la
muestra fue seleccionada por muestreo no probabilistico. Los instrumentos empleados
fueron la observacion directa y el andlisis de indices de productividad. Los resultados
obtenidos mostraron una reduccién del lapso de envasado de 0,65 minutos a 0,45 minutos
por caja, un aumento del 16,21% en eficiencia y del 23,9% en eficacia, asi como un
incremento en la productividad del proceso a 117,2 cajas por hora, lo que representd un
aumento del 77% con respecto al indice inicial. En resumen, la aplicacién de la metodologia
Lean 5S dio lugar a la instauracion de una cultura organizacional que promovio la limpieza
y el orden en los espacios de trabajo, lo que resultdé en una mejoria de la produccién y
eficiencia en la planta. El aporte fue indicar que la implementacién de Las 5S puede mejorar
significativamente la productividad y eficiencia, al mismo tiempo que mejora el entorno de

trabajo y la organizacion de los espacios.

Gutiérrez (2021), en su tesis el objetivo general fue implementar la metodologia 5°S
para mejorar la organizacion y eficiencia en la carpinteria EI Diamante, dedicada a la
fabricacion de muebles en madera. La metodologia fue un diagnéstico inicial para identificar
las principales falencias en el proceso productivo, seguido de la aplicacion de las cuatro

primeras nociones de la metodologia 5’S, sensibilizacion de los colaboradores y
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demarcacién de areas, maquinaria y puestos de trabajo. La poblacion de estudio consistio en
las técnicas de produccion y los trabajadores de la carpinteria, y la muestra fue seleccionada
por conveniencia. Los instrumentos empleados incluyeron el diagnéstico inicial,
observaciones, y registros de la implementacion de 5S. El resultado fue la mejora en un 78
% relacionado al establecimiento de una cultura enfocada en el orden y la limpieza que
facilité el desarrollo de las labores de los operarios, mejorando la organizacion y eficiencia
en el taller. En conclusion, la implementacion de la metodologia 5°S permitié resolver las
dificultades relacionadas con la falta de organizacion y mejoré la dinamica de trabajo en la
carpinteria EI Diamante. El aporte fue demostrar cdmo la implementacion de la metodologia
5S puede transformar significativamente el entorno de trabajo, mejorando la organizacion y

la eficiencia operativa.

Para el respaldo y consistencia de la investigacion se consideraron los siguientes
antecedentes nacionales, tomando en cuenta las variables de investigacion, la metodologia,

resultados y conclusiones.

Espinoza y Geronimo (2022), en su tesis el propdsito principal fue determinar el
impacto de la aplicacion de la metodologia 5S en la eficiencia de la produccién en la empresa
Calzados Tacobelo. Con un enfoque aplicado de disefio pre experimental y cuantitativo,
nivel explicativo. Se empled la observacion directa y una ficha de observacion como
herramientas, analizando la fabricacion de zapatos durante el mes de mayo, centrandose en
los zapatos escolares durante un periodo de 2 meses. La poblacion consistio en los procesos
de produccion de zapatos escolares, y la muestra fue seleccionada por conveniencia,
centrandose en la produccién durante dos meses. Los métodos utilizados incluyeron la
observacién directa y una ficha de observacion para analizar la fabricacién. Los resultados
revelaron un aumento del 57% en la productividad (del 35% en la etapa inicial al 55% en la
etapa final), un incremento del 17% en la eficiencia (del 70% al 82%) y un aumento del 39%
en la eficacia (del 49% al 68%). En resumen, la implementacidn de la metodologia 5S generé
un incremento significativo en la productividad del area de produccion de la compafiia
Calzados Tacobelo. El aporte radica en sefialar que la metodologia 5S no solo es efectiva
para mejorar la organizacion y limpieza del area de trabajo, sino que también tiene un
impacto directo y cuantificable en la productividad, eficiencia y eficacia de los procesos
productivos, proporcionando un modelo a seguir para otras empresas que buscan mejorar

sus operaciones a través de la 5S.
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Barja (2021), La investigacion tuvo como finalidad evaluar el efecto de la aplicacion
de la metodologia 5S en la estandarizacion de la eficacia del rea de molienda de una planta
concentradora. El estudio se desarroll6 bajo un enfoque cuantitativo, con alcances
descriptivo y explicativo y un disefio cuasi experimental. Para el procesamiento de la
informacion se utilizé el software SPSS, considerando como poblacion y muestra las 6rdenes
de trabajo de las éareas de operaciones y mantenimiento. Los resultados obtenidos
evidenciaron mejoras significativas en el desempefio del proceso de molienda, registrandose
un incremento del 95 % en la calidad, una eficiencia del 100 % y un nivel de competitividad
del 95 %. En conclusidn, la implementacion de la metodologia 5S demostro tener un impacto
positivo y significativo en la mejora de estos indicadores, consoliddndose como una
herramienta efectiva para elevar la eficiencia y competitividad en procesos industriales

complejos.

Ticona (2021), Su investigacién tuvo como objetivo mejorar la productividad en el
taller de mantenimiento de equipos y maquinaria mediante la aplicacion de la metodologia
5S. El estudio se desarrollé con un enfoque descriptivo-explicativo, utilizando modelos pre
experimental y cuasi experimental, e incluyé un diagnoéstico inicial, asi como auditorias
internas realizadas de manera longitudinal cada 15 dias. La poblacion estuvo conformada
por el taller de mantenimiento, considerando como muestra las auditorias efectuadas durante
el periodo de estudio. Los resultados evidenciaron un incremento positivo del 85 % en las
evaluaciones, destacando mejoras en la clasificacion de herramientas con un 90 %, el
ordenamiento de gabinetes con un 89 %, la limpieza del area de trabajo con un 95 % vy la
estandarizacion de procesos también con un 95 %. En conclusién, la aplicacion de la
metodologia 5S permitio optimizar la eficiencia del taller al reducir los tiempos de respuesta
y fortalecer la organizacion del trabajo, evidenciando su aporte como herramienta de mejora

continua en areas de mantenimiento.

Santos (2020), en su tesis tuvo como objetivo “evaluar el impacto de la
implementacion de las 5S en la productividad de los procesos de produccion”. Fue de tipo
aplicada de disefio cuasi-experimental, usando una muestra de 20 trabajadores del area de
produccion. Los datos incluyeron encuestas, observacion directa y el uso de indicadores de
productividad antes y después de la implementacion de las 5S. Los resultados mostraron un
incremento del 28% en la productividad, con mejoras notables en las areas de orden (83%),

limpieza (78%) y disciplina (80%). La disminucion del tiempo a localizar herramientas y la
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disminucion de desperdicios fueron factores clave que contribuyeron al aumento de la

eficiencia operativa.

Falcdn y Solorzano (2022), En el informe analizado se aplico la metodologia 5S con
el propdsito de mejorar la productividad en el proceso de fabricacion de rafia, logrando una
mejor organizacion del espacio de trabajo y una reduccion significativa de los tiempos
operativos. El estudio se desarrolld6 bajo un disefio cuasi experimental en el area de
produccion de la empresa, utilizando un pretest y postest para evaluar los efectos de la
implementacién. Para la recoleccion de informacion se emplearon listas de verificacion,
cronometros y el analisis de indicadores operativos. Los resultados evidenciaron un
incremento del area libre de trabajo de 37.04 a 62.1 m2, lo que representd una mejora del
67.76 %. Asimismo, el tiempo de seleccion y traslado de materia prima se redujo en 24
minutos, equivalente a una mejora del 50.41 %, mientras que el tiempo de seleccién de
herramientas disminuyo de 27 a 14 minutos, alcanzando una mejora del 48.15 %. Las
pruebas estadisticas confirmaron la significancia de los resultados con un p-valor menor a
0.05. En conclusién, la aplicacion de la metodologia 5S tuvo un impacto positivo y
significativo en la productividad, demostrando su eficacia como herramienta de

optimizacion de procesos y su potencial de replicabilidad en otras areas productivas.
2.2. Bases tedricas o marco conceptual

5S

La metodologia 5S, es una herramienta fundamental en el enfoque Lean para la
organizacion del lugar de trabajo, desarrollada por Toyota como parte de su sistema de
produccién. Esta metodologia se compone de cinco fases esenciales: ordenar, poner en
orden, limpiar, estandarizar y sostener. La aplicacién de la metodologia 5S no solo mejora
la organizacion fisica del lugar de trabajo, sino que también provoca una mejora continua y
responsabilidad compartida entre los trabajadores. Cada fase de la 5S contribuye a reducir

el desperdicio, mejorar la eficiencia y aumentar la calidad del producto (Cortez, 2023).

Entre los beneficios adicionales de 5S se incluyen la mejora en la seguridad, ya que
una parte de trabajo regulado y limpio menora los peligros de incidentes y facilita la
identificacion de posibles peligros. También se observa un aumento de la ética y satisfaccion
de los empleados, pues un entorno de trabajo organizado y limpio contribuye a una mayor
satisfaccion laboral y puede reducir el estrés. La mayor eficiencia operativa es otro beneficio,
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ya que la reduccion de tiempo y esfuerzo necesarios para buscar herramientas y materiales
mejora la productividad general. Ademas, la eliminacion de desechos y la organizacion
adecuada contribuyen a la disminucion de errores y defectos en el producto final.
Finalmente, la fase de Sostener (Shitsuke) asegura que las mejoras implementadas sean

mantenidas a largo plazo, fomentando una disciplina y mejora continua (Cortez, 2023).
Aplicaciones de la metodologia 5S

Este método 5S tiene aplicaciones en diferentes sectores. En la manufactura, es
ampliamente utilizada en plantas de produccién para optimizar la eficiencia y la aptitud. En
los servicios de salud, los hospitales y clinicas utilizan 5S para mejorar la limpieza y la
organizacion, lo que resulta en un cuidado al paciente mas segura y eficiente. En las oficinas,
5S ayuda a gestionar mejor los documentos y materiales de oficina, mejorando la produccion
y reduciendo el lapso perdido en la busqueda de informacion. Para una implementacion
efectiva de la metodologia 5S, es esencial la capacitacion y concienciacion de todos los
empleados para asegurar su compromiso y participacion. Ademas, el liderazgo y apoyo
gerencial son cruciales para el éxito de la implementacion. Finalmente, el progreso debe ser
monitoreado regularmente, y deben implementarse ajustes y mejoras continuas para

mantener los estandares establecidos (Cortez, 2023).
Teorias referentes a la 5S

La teoria de la gestion cientifica de Frederick Taylor, aunque desarrollada de manera
independiente, guarda similitudes con la metodologia 5S, ya que ambas se centran en la
optimizacion y la eficiencia de los procesos de trabajo. La gestidn cientifica de Taylor
enfatiza la organizacion sistematica y la eliminacién de desperdicios. Al igual que en la
metodologia 5S, la gestion cientifica busca mejorar la productividad mediante la
implementacion de procesos bien estructurados y el uso eficiente de los recursos. Asimismo,
la teoria del circulo de calidad de Kaoru Ishikawa introduce los circulos de calidad, que
promueven la involucracion activa del personal en la deteccién y resolucion de
inconvenientes. Ambos enfoques destacan la calidad de incluir a los empleados en la mejora
de los procesos, asegurando que cada individuo contribuya la eficiencia y el éxito de la

organizacion (Inga, et al., 2022).

También, la filosofia Just-In-Time (JIT) de Taiichi Ohno busca reducir el tiempo de

produccién y el inventario al minimo necesario. Esto no solo reduce el desperdicio, sino que
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también mejora el flujo de trabajo y la productividad general. Al eliminar desorden y
optimizar la disposicion de herramientas y materiales, 5S facilita la implementacion efectiva

de JIT, contribuyendo a una produccidn mas agil y eficiente (Inga, et al., 2022).
Clasificacion (Seiri)

Esta primera fase se centraliza en eliminar del sitio de trabajo todo aquello que no es
necesario para el proceso productivo. Su objetivo es reducir el desorden y liberar espacio,
facilitando asi el flujo de trabajo. Las caracteristicas incluyen la identificacion y separacion
de elementos Utiles y no Utiles, la eliminacion de material y herramientas innecesarias y la
clasificacion de los elementos restantes para que solo los necesarios permanezcan en el area
de trabajo. Esto no solo simplifica el entorno, sino que también facilita la busqueda y el

acceso a los recursos que se utilizan regularmente (Omogbai & Salonitis, 2017).

La importancia de Seiri esta en su capacidad para eliminar el desorden y liberar
espacio, lo cual es critico en ambientes donde el espacio es limitado y valioso. El desorden
no solo ocupa espacio fisico, sino que también genera estrés visual y mental, lo que puede
Ilevar a una reduccion en la eficiencia del trabajo y aumentar la probabilidad de errores. Al
eliminar elementos innecesarios, se reduce el tiempo que los trabajadores invierten en buscar
herramientas o materiales, y se minimizan las distracciones y los riesgos de accidentes. Un
ejemplo tipico de la aplicacion de Seiri es en una linea de produccién donde se utilizan
diversas herramientas y materiales. Al implementar este paso, se puede categorizar cada
herramienta segun su frecuencia de uso. Las herramientas que se usan diariamente pueden
mantenerse al alcance inmediato, mientras que las que se utilizan la minima frecuencia
pueden acumular en un lugar mas alejado. Esta organizacion no solo optimiza el espacio,
sino que también facilita el flujo de trabajo y mejora la ergonomia, al evitar movimientos

innecesarios que pueden causar fatiga o lesiones (Visco, 2016).

Ademas, Seiri es un paso critico para la deteccion de problemas ocultos. En muchas
ocasiones, el desorden puede ocultar defectos, fugas, averias o incluso desperdicios que, si
no se abordan a tiempo, pueden convertirse en problemas mayores. Al eliminar lo
innecesario, se puede identificar y resolver estos problemas antes de que impacten
negativamente en la produccion. La influencia de Seiri en la productividad de una empresa
es significativa. En primer lugar, al reducir el desorden, se mejora la eficiencia operativa.
Los trabajadores pueden encontrar y acceder a las herramientas y materiales que necesitan

mas rapidamente, lo que reduce el tiempo perdido en busquedas innecesarias. Este aumento
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en la eficiencia también reduce los costos operativos, ya que se maximiza el uso del tiempo

y se minimiza el desperdicio de recursos (Willis, 2016).
Orden (Seiton)

La segunda fase se enfoca en organizar los compendios que permanecen después de
la fase de ordenar. Esto implica establecer un lugar especifico para cada cosa, de manera que
todo tenga su ubicacion adecuada y sea facilmente accesible. Las caracteristicas son la
implementacién de sistemas de almacenamiento visibles y etiquetados, el uso de
herramientas y equipos de manera eficiente, y la creacion de un entorno en el que los
trabajadores puedan conseguir velozmente lo que piden sin pérdida de tiempo. La
organizacion sistematica reduce el tiempo de busqueda y minimiza el riesgo de errores
(Omogbai & Salonitis, 2017).

La clave de Seiton es crear un sistema de organizacion que consienta a los
trabajadores encontrar lo que necesitan en el menor tiempo posible. Este sistema no solo
implica asignar lugares especificos para cada objeto, sino también etiquetar, codificar y
utilizar sistemas visuales que faciliten la identificacion rapida y precisa de los elementos
(Visco, 2016). La implementacidn de Seiton puede incluir el uso de tableros de herramientas,
estantes etiquetados, marcadores de piso y otros métodos de organizacién visual que
aseguran que los objetos siempre estén en su lugar correcto. Seiton también se aplica a la
organizacion de documentos, archivos y datos en oficinas y entornos administrativos. En
estos casos, Seiton puede implicar la creacién de sistemas de organizacion y gestion de
archivos que faciliten la blasqueda y recuperacion de informacion de manera réapida y
eficiente. La implementacién de Seiton en oficinas puede incluir el uso de carpetas
etiquetadas, sistemas de archivo digital organizados por categorias, y la eliminacion de

documentos obsoletos o duplicados (Ortiz, 2016).

La implementacién de Seiton tiene un impacto directo en la productividad de una
empresa al mejorar la eficiencia operativa. Cuando los trabajadores pueden acceder
rapidamente a las herramientas y materiales que necesitan, se reduce significativamente el
tiempo perdido en busquedas y desplazamientos innecesarios. Esto no solo acelera el ritmo
de trabajo, sino que también menora la fatiga y mejora la ergonomia, lo que a su vez puede
aumentar la eficiencia y la precisién en las tareas realizadas. Otra influencia positiva de
Seiton en la productividad es la deflacion del estrés y la mejora del enfoque de los
trabajadores. Un espacio de trabajo ordenado y bien organizado crea un entorno mas
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agradable y menos cadtico, optimizando la satisfaccion y la ética de los empleadores. Los
empleadores que se sienten mas comodos y menos estresados en su entorno de trabajo son
mas propensos a ser productivos y a mantener un alto nivel de concentracidn en sus tareas
(Peterson & Smith, 2019).

Limpieza (Seiso)

En esta fase, el enfoque esta en sostener el espacio de trabajo ordenado y despejado
de suciedad. Limpiar no solo se refiere a la higiene, sino también a la inspeccion regular para
identificar y corregir problemas potenciales. Las caracteristicas incluyen la realizacion de
tareas de limpieza diarias, la identificacion de &reas propensas a la suciedad y el
mantenimiento preventivo de equipos. Esta fase ayuda a prevenir fallos en el equipo, mejora
la calidad del ambiente laboral y fomenta un sentido de responsabilidad entre los empleados
para mantener su entorno de trabajo en condiciones Optimas. A diferencia de la limpieza
tradicional, Seiso no solo quiere decir a la eliminacion de suciedad y polvo, sino que también
implica la identificacion y eliminacién de los motivos de la suciedad para evitar que se
acumule en el futuro. Este enfoque proactivo asegura que la limpieza no sea un evento

ocasional, sino una practica continua y sistematica (Salazar et al.,2020).

Seiso no solo mejora la apariencia del entorno de trabajo, también tiene un impacto
positivo en la salud y seguridad de los empleados. Un ambiente limpio reduce el riesgo de
accidentes, como resbalones, caidas o fallos en el equipo, que pueden ser causados por la
acumulacién de suciedad o desechos. Ademas, la limpieza regular permite la deteccion
temprana de problemas, como fugas, desgaste en el equipo o deterioro en las instalaciones,
que pueden ser abordados antes de que ocasionen obstaculos en la produccion (Visco, 2016).
Ademas, Seiso promueve una cultura de propiedad y compromiso entre los empleados. Al
involucrar a todos en el proceso de limpieza, se fomenta un sentido de compromiso y cuidado
por el entorno de trabajo. Esto no solo mejora la moral de los empleados, sino que también
contribuye a mantener un estandar elevado de limpieza y orden en toda la organizacion
(Peterson & Smith, 2019).

La limpieza, como se aplica en Seiso, tiene una conmocion demostrativa en la
productividad de una compafiia. En primer lugar, un entorno de trabajo limpio reduce la
probabilidad de fallos en el equipo y maquinaria, lo que a su vez disminuye las interrupciones
en la produccién. Las maquinas y equipos que estan libres de polvo, residuos y suciedad

tienden a funcionar de manera mas eficiente y con menos problemas mecanicos (Visco,
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2016). Esto no solo mejora la eficacia operativa, sino que también prolonga la durabilidad
del equipo, disminuyendo los gastos de reemplazo y mantenimiento. Ademas, un entorno
limpio y ordenado tiene un efecto efectivo en la motivacion y el bienestar de los empleados.
Trabajar en un espacio limpio puede aumentar la moral y la satisfaccién laboral, lo que puede
mejorar el rendimiento y la productividad. Los empleados que se profesan valorados y que
trabajan en un entorno agradable son mas propensos a estar motivados y comprometidos con
su trabajo (Ortiz, 2016).

Estandarizacion (Seiketsu)

Implica definir criterios y protocolos para asegurar la continuidad de los éxitos
alcanzados en las etapas previas. Esto incluye la creacion de normas y rutinas que aseguren
que el area de trabajo continte cumpliendo con los principios de las tres primeras fases. Las
caracteristicas de esta fase son la documentacion de procesos y précticas, la formacion de
empleados en los nuevos estandares y la realizacién de auditorias periddicas para asegurar
la adherencia a los procedimientos establecidos. Estandarizar asegura la consistencia y

sostenibilidad de las mejoras logradas (Salazar et al.,2020).

La estandarizacion es un paso critico para la mejora continua, ya que establece un
marco de referencia claro y consistente que todos los empleados deben seguir. Esto incluye
la creacion de procedimientos operativos estandar (SOP), la utilizacion de checklists, la
implementacién de indicadores visuales y la asignacién de responsabilidades claras para el
mantenimiento de los estandares. La estandarizacion también implica la formacion continua
y la sensibilizacion de los empleados para que entiendan la importancia de seguir los
procedimientos establecidos. Seiketsu también incluye la realizacion de auditorias regulares
para verificar que los estandares se mantengan y que se realicen mejoras donde sea necesario.
Estas auditorias pueden ser realizadas por equipos internos o externos y deben ser vistas
como una oportunidad para identificar areas de mejora y reforzar la cultura de las 5S en la

organizacion (Willis, 2016).

La estandarizacion, como se aplica en Seiketsu, tiene un impacto directo en la
productividad de una empresa al garantizar la consistencia y la calidad en las operaciones
diarias. Cuando los empleados siguen procedimientos estandar, se reduce la variabilidad en
los resultados, 1o que a su vez mejora la eficiencia y la exactitud en el trabajo. Esto es

especialmente importante en procesos repetitivos o de gran volumen, donde incluso
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pequefios errores pueden tener un impacto demostrativo en la productividad y los costos
(Peterson & Smith, 2019).

Ademas, Seiketsu facilita la capacitacion y la integracion de nuevos empleados. Con
procedimientos estandarizados y bien documentados, los nuevos empleados pueden
aprender rapidamente como realizar sus tareas de manera eficiente y segun los estandares
establecidos. Esto reduce el tiempo de formacion y permite que los nuevos empleados sean
productivos en menos tiempo (Willis, 2016). La estandarizacion también mejora la
comunicacion y la coordinacion entre diferentes departamentos y equipos. Cuando todos los
empleados siguen los mismos procedimientos y utilizan los mismos términos y sefiales
visuales, se reduce el riesgo de errores y de comunicacion. Esto no solo reduce el estrés si

no mejora la eficiencia y la frustracion en el lugar de trabajo (Ortiz, 2016).
Disciplina (Shitsuke)

La dltima fase se enfoca en inculcar disciplina y compromiso para mantener y
mejorar continuamente los estdndares establecidos. Sostener se trata de promover una
cultura de auto-disciplina donde cada empleado sigue y refuerza los principios de las fases
anteriores. Las caracteristicas incluyen la formacién continua, la evaluacion regular del
cumplimiento de las normas y la motivacion de los empleados para mantener los estandares
a largo plazo. Esta fase asegura que las mejoras sean sostenibles y que el enfoque de 5S se

integre de manera duradera en la cultura organizacional (Salazar et al.,2020).

Es decir, este quinto y ultimo paso de la metodologia 5S, Shitsuke, se refiere a la
disciplina o sostenimiento, y es fundamental para asegurar que las mejoras logradas a través
de Seiri, Seiton, Seiso y Seiketsu se mantengan a largo plazo. Shitsuke implica el fomento
de una cultura de autocontrol y compromiso entre todos los empleados, donde seguir los
patrones establecidos no es una tarea opcional, sino una parte integral de las operaciones
diarias (Peterson & Smith, 2019). En muchos sentidos, el paso mas desafiante de la
metodologia 5S, ya que requiere un cambio en la sabiduria organizacional. Para que Shitsuke
sea efectivo, es necesario que todos los empleados, desde la alta direccion hasta el personal
operativo, estén comprometidos con la préctica continua de las 5S. Esto implica la
realizacion regular de entrenamientos, la actualizacion y revision de los estandares, y la
promocion de la responsabilidad individual para asegurar la limpieza y el orden en el entorno
laboral (Visco, 2016).
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Shitsuke también incluye la ejecuciébn de mecanismos de comentarios Yy
reconocimiento. Es fundamental que los empleados reciban evaluaciones periddicas sobre
como se estan desempefiando en relacion con las 5S y que se les reconozca y recompense
cuando sigan los estandares y contribuyan a la mejora continua. Esto no solo refuerza el
comportamiento deseado, sino que también motiva a los empleados a mantener altos niveles

de disciplina y compromiso (Willis, 2016).

La disciplina, como se aplica en Shitsuke, es esencial para la sostenibilidad de la
productividad en una empresa. Sin una cultura de autodisciplina, incluso los mejores
estandares y procedimientos pueden desmoronarse con el tiempo, lo que lleva a una
regresion a viejos habitos y practicas ineficientes. Shitsuke asegura que las mejoras logradas
se mantengan y se mejoren continuamente, lo que es clave para conservar la eficiencia y la
competitividad a largo plazo. Ademas, Shitsuke promueve la responsabilidad individual y el
sentido de pertenencia entre los empleados. Cuando los empleados tienen la responsabilidad
de cuidar su espacio laboral en orden y de seguir los procedimientos establecidos, se sienten
mas comprometidos con su trabajo y méas orgullosos de su entorno de trabajo. Esto no solo
mejora la moral, sino que también aumenta la productividad, ya que los empleados son méas

propensos a trabajar de manera eficiente y con mayor atencion a los detalles (Visco, 2016).

La disciplina es esencial para la sostenibilidad de la productividad en una empresa.
Sin una cultura de autodisciplina, incluso los mejores estandares y procedimientos pueden
desmoronarse con el tiempo, lo que lleva a una regresion a viejos habitos y practicas
ineficientes (Ortiz, 2016). Shitsuke asegura que las mejoras logradas se mantengan y se
mejoren continuamente, lo que es clave para mantener la eficiencia y la competitividad a
largo plazo. Ademas, Shitsuke promueve la responsabilidad individual y el sentido de
pertenencia entre los empleados. Cuando los empleados son comprometidos de conservar su
area de trabajo en orden y de seguir los procedimientos establecidos, se sienten méas
comprometidos con su trabajo y méas orgullosos de su entorno de trabajo. No solo mejora la
moral, sino que también crece la productividad, ya que los empleados son méas propensos a

trabajar de manera eficiente y con mayor atencion a los detalles (Peterson & Smith, 2019).
Productividad

Medida de eficacia que vincula los recursos empleados con los bienes y servicios
producidos. Segun Carro y Gonzales (2012), se expresa como el cociente entre salidas y
entradas (Productividad = Salidas/Entradas). La mejora en productividad implica una
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comparacion favorable de estos factores, aunque enfrenta desafios como la especificacion
del sistema, la identificacion precisa de entradas y salidas, y la medicion precisa de la
productividad. Factores externos también pueden influir en la productividad, afectando su

crecimiento o reduccion, independientemente del sistema en cuestion.

La productividad mide la eficiencia en el uso del trabajo y capital para crear valor
econdmico. Una mayor productividad se traduce en mayor valia econdmica con menos
trabajo, y su incremento proviene del desarrollo de la produccion més alla de lo habitual. En
términos financieros, la productividad representa un aumento en la produccién no
relacionado con el incremento del trabajo, capital u otros recursos del proceso productivo

(Carro & Gonzéles, Productividad y competitividad, 2012).
Dimensiones de la productividad
Eficiencia

Se considera como el porte de poder situar de algo o de alguien para poder lograr un
impacto ya establecido. Se muestra como una manifestacion la cual mide la capacidad de un
sistema econdémico que permite alcanzar el cumplimiento de una finalidad ya establecida,

reduciendo la aplicacion de recursos (Fernandez & Sanchez, 1997).

Se considera como el grado respecto al nivel de la utilidad la cual desarrolla la mano
de obra y permite reflejar la relacion de los periodos o del nimero de producto que se llega

a generar (Carro & Gonzales, 2012).

Producciéon obtenida

Productividad total =
Costo Total Empleado

Ademas, la eficiencia que se muestra dentro de un proceso productivo presenta una
medida de una cantidad de considerable de aspectos criticos. Se da a conocer que un proceso
refleja eficiencia si la productividad contiene valores incrementados, en la que cada producto
es considerable conforme a un nimero de recursos que se usaron para ello. De la misma
forma se toma en cuenta como un proceso eficiente a causa de que se genera un numero
grande, y en consecuencia, los desperdicios son reducibles; cada una de las unidades que se
aprovechan y que el gasto se muestra como poco conforme con la asistencia técnica
desarrollada luego de la venta. Asi también, el proceso muestra eficiencia a causa de que se
genera costos reducibles. De la misma forma, la eficiencia en la produccion contiene un

proceso de respuesta a un periodo corto y ello ayuda a que cada uno de los usuarios reciban
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una atencién extraordinaria y de un servicio Optimo, aportando en los pedidos a una
velocidad considerable. El proceso permite reflejar eficiencia, en el momento en que se
adquiere una produccion con materiales correctos, requeridos en donde se necesite de una

poca inversion o mantenimiento (2012).

Se refleja eficiencia en una empresa u organizacion cuando en las finalidades que se
traza se pueden alcanzar, a un menor costo y en un periodo de tiempo corto, no pudiendo
malgastar los recursos o materiales a usar en bien del desarrollo del proceso y de una calidad
que refleje confiablidad y validez. Es fundamental poder recalcar que; los equilibrios que
traen la posibilidad de mostrar una relacion con la dotacion de materiales y de diversas

probabilidades. Se presentan dos tipos en la eficiencia (Ganga et al.,2014):

Eficiencia técnica: Se puede reflejar mediante términos de productos como en los
aspectos de recursos. Sobre las salidas, es entendido como el logro del maximo producto la
cual se desarrolla, en bien de una mezcla puntual sobre los factores. Ante la situacién de los
recursos, se puede reflejar que es la cantidad minima la cual requiere de recursos, que se

combinan en una proporcion ya definida, para un nivel establecido del servicio.

Eficiencia asignativa: Se trata del logro del maximo nivel sobre la produccién la cual
se permite desarrollar, considerando un numero establecido de los recursos, es asi que, se
realiza en el momento en que la mezcla de recursos que se usan, permite la reduccion de los

costos la cual hace parte del proceso de produccion.

La eficiencia viene a definirse como la relacion que se muestra entre los recursos la
cual son Utiles para el estudio y las finalidades logradas con el mismo. Se entiende que la

eficiencia se desarrolla en el momento en que (Asturias Corporacion Universitaria, 2012):
Se aplican menos insumos a favor de lograr la misma finalidad.
Se logran mas metas con los mismos o con 1os minimos recursos.

Ademas, la eficiencia se direcciona en los medios, en desarrollo a las cosas de una
forma éptima, en ahorrar cada uno de los gastos, dar una solucién y brindar respuesta a cada
conflicto, proporcionar un cumplimiento con cada una de las actividades que se programan,
brindar una capacitacion a los subordinados, desarrollar un enfoque reactivo, permitiendo
un analisis sobre lo pasado hasta el actual periodo (Asturias Corporacion Universitaria,

2012). También, la eficiencia se considera como la relacion presente entre el resultado que
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se alcanza con los insumos o materiales que se hacen uso, entre tanto la eficacia viene a ser
el nivel en la que las actividades que se programan son las desarrolladas y llegan a alcanzar
los resultados las cuales se espera. De dicha forma, la eficiencia tiene por enfoque en el
proporcionar una optimizacion de los insumos o0 materiales y lograr a que se produzcan

desperdicios (Gutiérrez, Calidad total y productividad, 2010).

La efectividad presente en la actividad operativa y sobre la realizacién de la
produccion se encuentra compuesta por una estrategia. En las diversas empresas, se permite
aplicar las herramientas simples o sistemas de informacion, sin considerar el funcionamiento
dentro de un periodo largo 0 mediano. Asi también, de hace uso de los instrumentos, la
obtencion de maquinarias, las capacitaciones, no se encuentran dentro de una muestra de

estrategia (Socconini, 2019).
Costos

Los costos son recursos fundamentales para la adquisicion y el asunto de produccion
en una empresa, intervienen sobre todo el proceso, también se identifica los aspectos méas
relevantes, la cual ayudan a establecer los elementos y el proceso de tratamiento, a favor de
determinarlos, asignarlos y controlarlos al producto. Para garantizar la ejecucion eficiente
de todos los técnicos de produccién en la organizacidn, es inevitable considerar los costos
no categorizados. Estos costos incluyen conceptos como el arrendamiento, impuestos,
servicios publicos, devaluacion de maquinaria, amortizacion de activos intangibles (como
programas de computadora), suministros de oficina, salarios de supervisores, entre otros.
Aungue son esenciales para la produccién, estos costos no se reflejan directamente en el
producto final de manera cuantitativa. En su lugar, su asignacion se basa en estimaciones
previamente determinadas. Esta metodologia resulta especialmente relevante al utilizar un
sistema de costeo por mandato de producciédn, ya que la planificacion se realiza segun las

solicitudes de los clientes (Gomez, 2011).

Costos produccién

Costo de producciéon =
P Costos planificados

Costos transporte

Costo de transporte = —
p Costos planificados

Costos de almacenamiento

Costo de almacenamiento = —
Costos planificados
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Tiempo

El tiempo se considera como uno de los recursos mas relevantes de los que se sitda.
Ademas, otros recursos como lo son: las personas, la averiguacion, el dinero, entre otros, son
importantes. No obstante, en caso se haga una utilidad inteligente de cada uno de los recursos
mencionados, a excepcion del tiempo, no se llega a sacar el provecho maximo de ninguno
de ellos. En caso se logre realizar un control del periodo de tiempo de modo correcto, se
muestra rindiendo al maximo y se podra obtener mejor utilizacion de los demas recursos.
Ello permite que el periodo de tiempo el recurso con mayor valor. Dar gestion a un periodo
de tiempo se traduce como el dominar el tiempo propio y laboral, en cambio de tener dominio
de ellos. Se muestra como una de las claves para lograr las finalidad y metas que se propone.
Asimismo, la gestion del periodo de tiempo se muestra como un instrumento de management
la cual le ayuda a manejar y a disponer de manera plena el tiempo de labores, eludiendo en
lo posible la complicacion que no brinde nada a las finalidades de la empresa u organizacion
(Mengual et al.,2012).

Productividad = produccion / horas trabajadas
Tiempo de entrega

Se muestra como de sensatez comun que la recepcion y entrega de productos en el
sector industrial, se refleje como de mucha relevancia. Se presentan diversos costos que se
relacionan con una entrega tardia, los costos las cuales van desde las sanciones o de una
reduccion sobre los pagos, hasta el punto de no tener clientela y respecto a todo el consumo.
Es debido a ello que la logistica es relevante, o también llamada administracion logistica o
de ingenieria logistica, en donde compone planificacion y gestion de las actividades las
cuales desarrollan las areas de las compras, transporte, produccion, el almacenaje, la
distribucion y manutencion. Este concepto es ampliamente abordado por la gestion en una
de las definiciones mas sustanciales, como es el caso de la cadena de suministro. Se gestiona
los materiales, los recursos econdémicos, la mano de obra, la maquinaria y los consumibles
con el objetivo claro de que el usuario reciba, de manera oportuna y en el plazo establecido,

el producto requerido (Burguete, 2016).

Pedidos entregados
Total de pedidos

Entregas a tiempo =
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Tiempo de respuesta

La definicién en la cual ain no se llegd a asignar en castellano un vocablo que es
universalmente aceptado es “la suma del tiempo de reaccion y el periodo de la dinamica”, o
en lo que se traduce como: el tiempo que ocupa desde que se muestra un estimulo hasta que
es concluido la respuesta. En autores hispanohablantes hacen uso de la expresion “respuesta
de reaccion”, dentro del ambito internacional se hace uso de manera habitual, el “periodo de

respuesta” o “el periodo total de respuesta” (Martinez & Sillero, 2014).
Tiempo de ciclo

Se considera como el periodo de tiempo que se necesita para desarrollar una unidad
de producto. Desde el Tiempo de Ciclo, se puede determinar la capacidad de produccion,
que corresponde a una maxima cantidad referido a un proceso, un instrumento o

equipamiento, o un sistema permite generar (Wyngaard, 2011).

e Capacidad Nominal o Teorica
e Capacidad Real

e Capacidad de Calculo

Tiempo total de produccién

Tiempo de ciclo =
p Proyectos entregados

indice de rotacion de inventarios

Dentro de una organizacion, la rotacion de inventario de manera efectiva es relevante
para el crecimiento econdémico, ya que se traduce en optimizar el periodo de inventario que
se ofrecerd, también Padilla (Padilla, 2015) da a conocer que dicho indicador financiero
ayuda a establecer la estrategia empleada por la entidad a través de la operacion, tiempo de
inversion transforméandose en ingresos y analisis de tiempo. EI incremento en la rotacion de
inventarios es debido al efecto de aspectos distintos, ya que son empleados de distintas
politicas sobre la empresa la cual ayudan a preservar el control y la rotacion de la
organizacion Inventario, que se muestra beneficioso en bien de que las entidades en todo el

inventario. Ademas, la operacion realizada, se muestra como (Padilla, 2015):
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El recorte del periodo de suministro.

e Se escoja proveedores las cuales entreguen con velocidad y se encuentren
dispuestos a entregar oportunamente.

e Los pagos de propiedad que posee la organizacion (Padilla, 2015).

e Viene a ajustar el precio respecto a la venta para adquirir con mayores
ingresos.

e El establecimiento de la prevision respecto a la demanda.

e Se ajustan los precios con competitividad (Padilla, 2015).

Aprovisionamientos

Rotacion de inventarios = - -
Existencias

Eficacia

La eficacia se conceptualiza como el grado de adquisicion de las finalidades. La
eficacia compone la capacidad de poder alcanzar lo que se propone. Da énfasis respecto al
producto, sobre los resultados, a favor de desarrollar las actividades de forma 6ptima, en
poder elevar la creacion de valores, asi como de las finalidades, alcanzar resultados,
proporcionar eficacia a los subordinados, realizar un enfoque proactivo, desde el futuro hasta
entonces (Asturias Corporacion Universitaria, 2012). La eficacia se trata de una utilidad de
los materiales o de insumos la cual se hacen uso a fin de lograr las finalidades que se haya
planificado y de poner en accién aquello que se desarroll6. Ademas, se considera eficiente
al proceso en donde no se genera desperdicios, mas no poder alcanzar ser eficaces y no

desarrollar las finalidades que se han propuesto (Gutiérrez, 2010).

_ N°de pedidos entregados conforme

IC = X 100

N° de pedidos requeridos

La eficacia es poder proporcionar y de alcanzar los resultados o realizar una accion
planeada. Se viene a proponer una filosofia y enfoque en las organizaciones o empresas,
sobre la cual compone de una atencion dentro de cada proceso de labores. Dentro de las
empresas tradicionales, por lo general la idea viene a ignorarse y no se toma en
consideracion. Es asi que, una empresa moderna la cual contiene un enfoque dentro del
proceso de acciones, se ocupa en poder desarrollar los disefios, poder dimensionarlos
especificamente, el preservar un control y de tener cuidado que los que forman parte,

permitan alcanzar entender. Dentro de los principales aspectos sobre una administracion y
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de gestion sobre los procesos, cuyo objetivo es de lograr las metas propuestas en la empresa,
alcanzar un desarrollo de acciones en el control y la gestion, que contengan procedimientos
formales y los documentados, que las acciones sean evaluadas, presente con indicadores
establecidos, estas que permiten presenciar que se cumplan lo planificado por la
organizacion y que se generen aspectos que ayudan a tener una retroalimentacion de una

manera eficaz (Gobierno de México, 2012).

La palabra eficaz viene a ser un adjetivo que es usado como indicador respecto a la
capacidad o de cierta habilidad para obtener los resultados la cual se esperan sobre una
situacion que se definio. Se puede emplear de la misma forma para los individuos, se permite
ser eficaz un equipo, cierto suceso ocurrido, la tecnologia, asi como otras cosas, a causa de
que no tiene sustento del individuo permite alcanzar mostrar eficacia. Ser eficaz contiene un
vinculo entre el origen y el secuela o el acto y el efecto. La accion ya determinada sera
continuada debido a un resultado, es decir, por un efecto. En el momento en que las
consecuencias, los efectos o el producto venga ser la adecuada y lo que se permite indagar,
la accion viene a modificarse a una accion la cual se muestra como eficaz. Ademas, la palabra
eficaz se usa de gran forma en los aspectos profesionales y sobre los empresariales, sobre la
cual se aplica en los diversos tipos de estrategia, se muestra vinculada de una forma directa
juntamente con la obtencidon de los resultados las cuales aporten sobre la actividad la cual se

haya planea desarrollar (Manene, 2013).

Asimismo, la eficacia se muestra como una palabra la cual se encuentra brindado de
una forma amplia dentro del area de las ciencias empresariales, esta que, se manifiesta por
definicion como el grado en que una finalidad se cumple. Asimismo, la eficiencia, se
presenta de una manera en que se desarrollan las acciones para llegar a cumplir con las
finalidades expuestas y que se propuso, se refleja un andlisis sobre el uso de los recursos en
bien de lograr una correcta optimizacion. Es indispensable y fundamental alcanzar una
medicion sobre la eficacia, esta que contiene y abarca de una forma conceptual, y en la cual
se desarrolla con una relacion al cumplimiento del objetivo de los mecanismos de

informatizacion (Pérez et al., 2018).
Calidad

La definicion de calidad contiene una variedad de significados posibles que muestran
una confusion; no obstante, dichos significados se originan de: Distintas perspectivas de los

individuos, de acuerdo con la posicion de los diversos departamentos de la organizacion:
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disefio- marketing —comercializacion- produccion. Grado de desarrollo o de la madurez de
la disciplina respecto a la Gestion de la Calidad. Ademas, la calidad se muestra como un
sinbnimo de excelencia o superioridad. Se muestra como una traduccion usada
frecuentemente por los consumidores. Asimismo, la calidad se muestra reconocible, pero no
estable de una manera precisa, a causa de que la interpretacion de los estandares de
excelencia, permiten modificar entre los individuos y en el periodo de tiempo (Arias A. ,
2013).

) Proyectos conforme
Calidad =

Total de proyectos culminados
Satisfaccion del cliente

La satisfaccion suele manifestarse de manera general, representando un Es un
concepto més abarcador, en contraste con la calidad del servicio, que se centra de manera
particular en las distintas facetas del mismo. Por lo tanto, la calidad del servicio se considera
como un elemento que contribuye a la satisfaccion. (Zeithaml, Bitner, & Gremler, 2009).
Ademas, el agrado del cliente se ve notablemente afectada por la evaluacion que se realiza
del servicio o producto. La satisfaccion es la percepcion que el consumidor tiene sobre la
calidad del servicio o producto, es un juicio temporal que refleja la experiencia del
consumidor. Esta percepcion de calidad puede estar relacionada con el producto o servicio
en si mismo, y proporciona un nivel satisfactorio de satisfaccion con su consumo, siendo
susceptible a modificaciones (Bolton & Drew, 1991). También se puede entender como la
valoracién que hace el usuario de un servicio o producto en funcién de si ha cumplido o no
con los requisitos y expectativas del usuario. La satisfaccion se relaciona con la sensacion
de placer, es un concepto en constante evolucién, dinamico, que puede evolucionar con el

tiempo y se ve influenciado por diversos factores. (Fournier & Mick, 1999).

Clientes satisfechos

Satisfaccion =
f Total de clientes

Objetivos

Cada empresa u formacién econémica tiene al menos tres objetivos usuales:
crecimiento, supervivencia y obtencion de beneficios. Estos son conocidos como
"voluntades organizacionales” y son distintos de las metas individuales de los ejecutivos.

Aparte de ello, se tiene finalidades particulares las cuales dependen de los deseos que se
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tiene de los directivos. Dichas finalidades “contingentes” componen objetivos cifradas.
Siendo estas un subconjunto de las finalidades establecidas por los ejecutivos. Es el caso de
la adquisicion de las utilidades, las finalidades de la rentabilidad sean establecidas de
acuerdo con diferentes tasas (rentabilidad sobre la inversion, del patrimonio, de los activos,
entre otros). Entre tanto que la finalidad se considera como una norma cuantitativa, la meta
se muestra a la vez cuantitativo y cualitativo. La confusion presentada entre objetivos y
metas se muestra frecuente y aparte de ello es alimentada por los ejecutivos que la
organizacion presenta. En bien de convencerse de esto, se muestra suficiente el leer las
“palabras de la alta direccion” la cual preceden anualmente al informe financiero que posee
una empresa. El presidente cominmente se inicia por los resultados que se adquieren pese a

una coyuntura complicada, y frecuentemente se coloca finalidades como (Arce, 2010):

e Establecimiento de la intervencion en el mercado.
e Dar mejora a la rentabilidad y respecto a los dividendos.

e Unincremento en los favores sociales (Arce, 2010).

Objetivos cumplidos

Objetivos =
J Resultado previsto
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I1l. METODOLOGIA
3.1. Tipo, disefio, nivel y enfoque de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

La investigacion fue de tipo aplicado, caracterizada por su orientacion practica
fundamentada en la revision tedrica. Es relevante sefialar que este enfoque investigativo
suele apoyarse en el conocimiento y los progresos adquiridos mediante la investigacion
béasica, dado que la comprension tedrica es fundamental para abordar eficazmente problemas
practicos. (Lozada, 2014).

De esta manera, el estudio se caracterizd por ser de tipo aplicado, enfocado en la
implementacién del método de las 5S en el area de envasado para mejorar la productividad
en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” en Pampas, 2024. Esta metodologia,
que incluye las practicas de “Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu
(Estandarizar) y Shitsuke (Disciplinar)”, se aplicd con el objetivo de optimizar los procesos
de trabajo, reducir desperdicios, mejorar la eficiencia y crear un entorno laboral mas
organizado y seguro. La investigacion buscd medir el impacto de estas mejoras en los
indicadores clave de productividad, proporcionando un marco practico que pueda ser

replicado en otras areas de la empresa.
3.1.2. Disefio de investigacion

El disefio a emplear fue el pre experimental. En este tipo de disefio, se manipula al
menos una variable independiente con el fin de observar su impacto en una variable
dependiente, aunque no cuenta con los controles estrictos de los experimentos verdaderos.
Los preexperimentos no cuentan con grupos de control equivalentes ni con asignacion
aleatoria, lo cual restringe la capacidad de establecer relaciones causales definitivas. A pesar
de sus limitaciones, resultan tiles en las fases iniciales de la investigacion para formular

hipdtesis y orientar estudios mas controlados en etapas posteriores (Hernandez et al., 2014).

El disefio que se utilizo es el pre-experimental porque este enfoque permite observar
y medir los efectos de la implementacion de las 5S en el area de envasado. Asimismo, fue
de disefio longitudinal. Segln Hernandez et al. (2014), el disefio longitudinal se describe a

un tipo de estudio que recolecta datos de las mismas variables en multiples puntos en el
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tiempo, permitiendo observar cambios y desarrollos a lo largo del periodo de estudio. Este
enfoque es ideal para identificar tendencias y relaciones causales a lo largo del tiempo.

Al ser longitudinal, se pudo recoger datos de manera continua durante varios meses,
lo que permitio identificar tendencias y cambios sostenidos en la productividad. Este enfoque
es adecuado para estudios aplicados en entornos reales, como la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” en Pampas, donde se busca mejorar procesos especificos y
obtener resultados practicos de manera detallada y temporal. La recopilacion de reportes de
datos mensuales proporcionara una base solida para analizar el impacto de la intervencion y
realizar ajustes necesarios en tiempo real, certificando asi una mejora continua y sostenida

en la productividad.

Segun Espinoza (2010), el modelo del disefio preexperimental se represent6 en lo

siguiente:
X
M: 01 02

Donde:

e M: la muestra estara constituida por los reportes de los datos mensuales del
area de envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” en
Pampas.

e X: es el estimulo (metodologia 5S)

e Oas: es laobservacion de la variable dependiente antes del estimulo (pre-test)

e O es la observacion después de la implementacion (post-test).

3.1.3. Nivel de investigacién

El estudio fue de nivel explicativo. Segin Naupas et al. (2018) el nivel en menci6n
presenta por finalidad el poder indagar acerca del vinculo referente al efecto y la causa que
se ejempla en las variables la cual se refleja en la investigacion. Asimismo, dicho estudio se
Ilevd a cabo con la guia indicada, ya que permitio analizar y reconocer el impacto que la
metodologia 5S tiene sobre la produccién del area de envasado en la cervecera artesanal
'ARTEZBEERPERU.SAC' en Pampas.
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3.1.4. Enfoque de investigacion

Se uso el enfoque cuantitativo. Naupas et al. (2018), se caracteriza por su uso de
datos numeéricos para analizar fendmenos y establecer relaciones estadisticas entre variables.
Este enfoque permite medir y evaluar de manera objetiva el impacto de variables especificas,

utilizando técnicas estadisticas para obtener conclusiones precisas y generalizables.

Este enfoque facilito la recoleccion de datos numéricos de acuerdo a los indicadores
de eficacia y eficiencia, los cuales seran analizados estadisticamente para obtener
conclusiones generales sobre el efecto de las 5S en el rendimiento. Ademas, el enfoque
cuantitativo permitid realizar comparaciones antes y después de la implementacion de la
metodologia, lo que ayudara a evaluar de manera rigurosa los cambios en la productividad

y justificar cualquier mejora o ajuste necesario.
3.2. Variablesy operacionalizacion

Definicion conceptual

Aplicacion de las 5S: Es la implementacion de cinco principios (Ordenar, Poner en
Orden, Limpiar, Estandarizar, Sostener) para optimizar la formacion, limpieza y eficiencia
en el lugar de trabajo (Omogbai & Salonitis, 2017).

Productividad: Es la relacion entre la cantidad de bienes y servicios producidos y los
recursos manejados, indicando la eficiencia en el uso de estos recursos (Galindo & Viridiana,
2015).

Definicidon operacional

Aplicacion de las 5S se mide con las dimensiones: limpieza, disciplina, clasificacion,

estandarizacion, orden.
Productividad se mide con las dimensiones de eficacia y eficiencia.

3.2.1. Variable independiente: 5s

Definicion conceptual:
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Es la implementacion de cinco principios (orden, limpieza, estandarizacion,
mantenimiento) para optimizar la eficiencia organizacion, y limpieza del lugar de trabajo
(Omogbai & Salonitis, 2017).

Definicion Operacional:

El compromiso de la alta direccidn es esencial para la implementacion exitosa de las
5S en una organizacion, comenzando con la creacion de un comité dedicado que impulse el

proyecto (Gomez & Sanchez, 2020)

3.2.2. Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual:

Es la relacién entre la cantidad de bienes y servicios producidos y los recursos
utilizados, indicando la eficiencia en el uso de estos recursos (Galindo & Viridiana, 2015).

Definicion Operacional:
Productividad se mide con las dimensiones de eficiencia y eficacia

3.2.3. Poblacion

Para este estudio, la poblacién se precisa como el conjunto completo de participantes
0 sujetos que son esenciales para el analisis y que se estudiaran antes de llevar a cabo una
medicion. En muchos casos, esta poblacion estd compuesta por un grupo extenso (Bairagi &
Munot, 2019). La poblacion del estudio estard organizada por los reportes diarios de
produccion del area de envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” en

Pampas
3.2.4. Muestra

En el caso de la muestra. Arias (2012) da a conocer que son las subelementos, estas
que son finitos y que muestran representatividad, esta que se almacena con referencia a una
poblacion que se muestra accesible y que se destaca por sus cualidades similares a las del
grupo, desarrolladas a través de inferencias y generalidades del producto emitido por el resto
de la poblacién. La muestra del estudio fue constituida por los reportes diarios de produccion
durante 30 dias, en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” en Pampas.
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3.2.5. Muestreo

El muestreo intencional por conveniencia de la investigacion se llevd a cabo de
manera no probabilistica por conveniencia. Segun Bernal (2010), el muestreo no
probabilistico se define como un enfoque de seleccion de muestras en el cual los
participantes no son seleccionados de forma aleatoria y no todos los individuos de la
poblacion poseen una posibilidad acreditada y diferente de cero de ser escogidos. Este tipo
de muestreo se basa en criterios especificos o en la disponibilidad de los sujetos, y se utiliza

comunmente cuando es dificil o impracticable realizar una seleccién aleatoria.

3.2.6. Unidad de analisis

Es el reporte de produccion del area de envasado en la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” en Pampas.

3.3. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad
3.3.1. Técnicas

La investigacion emple6 un analisis como técnica, que segtn Naupas et al. (2018),
dicha técnica se considera de una manera adecuada con el fin de conseguir la informacion
con respecto a la condicion o del estado que refiere a la muestra, ello por medio de los
apuntes que se refleja de las manifestaciones de cada individuo dentro de su ambiente
cotidiano. En el estudio se considerara a la observacion debido a que la empresa permitira
que a través de dicha técnica se obtenga la informacion respecto a la aplicacion de la
metodologia 5S sobre la productividad.

Instrumentos de recoleccion de datos

Ademas, se utilizara la ficha de observacion como un instrumento. De acuerdo con
Naupas, et al. (2018) se considera como un instrumento relevante en bien de obtener un
registro con respecto a la informacién que se adquirird proveniente de la muestra de la
investigacion. En el estudio, el instrumento permitira que se desarrolla un analisis referente
a la situacion determinada, o de la misma manera el comportamiento o de los objetivos de

estudio.

Este estudio se enfocé en los reportes de los datos mensuales del area de envasado

en la cervecera artesanal "ARTEZBEERPERU.SAC" en Pampas. La ficha de observacion
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facilitara la recoleccién de datos de productividad, contribuyendo asi a una perspicacia mas

profunda y precisa del estudio.

3.3.2. Validez de contenido

Segun Hernandez et al. (2014), la validez de un instrumento se describe a qué tan
bien logra captar y evaluar la variable que esta disefiado para medir realmente. Para asegurar
la validez de contenido en esta investigacion, se empleara el juicio de expertos, donde
especialistas en la metodologia 5S y en productividad evaluaran la ficha de registro de datos
para garantizar que los items incluidos sean pertinentes y representativos de los conceptos
que se desean medir. Este proceso ayudara a confirmar que el instrumento captura
adecuadamente los datos pertinentes y esenciales para el analisis. Para la validez, se tomara
en cuenta la validacion por juicio de expertos, basicamente por 3 expertos con grado quienes

daran el respaldo y la viabilidad a los instrumentos de investigacion.

Tabla 5.

Relacion de expertos validadores
Validador Grado Especialidad Resultado
Manuel Santiago Tantalean Wong Maestro Ingenieria Industrial Aplicable
Janeth Bertha Marifio Arroyo Doctor Ingenieria Industrial Aplicable
Julio Cesar Alvarez Reyes Maestro Ingenieria Industrial Aplicable

3.3.3. Confiabilidad

De acuerdo con Hernandez et al. (2014), la confiabilidad de una herramienta es la
consistencia de los resultados obtenidos al aplicarlo en diferentes momentos o bajo distintas
condiciones. En esta investigacion, la confiabilidad del instrumento viene a ser los reportes
de la empresa, viene a ser la consistencia en qué medida los datos que la empresa brinda se

aplican en los reportes de produccion.
3.4. Método

La complicacion de la escasa eficiencia en la organizacion, como fue mencionado se
debe a cuatro causas principales: Procesos no definidos, Suministro irregular de materiales
en la empresa, Almacenamiento no adecuado en la empresa y Espacio de trabajo
desorganizado; estas causas en conjunto seran tratadas con la implementacion de 31 acciones
que propone la implementacion de la metodologia 5°S, el programa de ejecucion se detalla
en la siguiente tabla
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Tabla 6
Programa de implementacion de las 5°S en la empresa

Etapa Acciones

Indicadores especificos

Clasificar

Estandarizacion Limpieza Orden

Disciplina

Realizar una lista de todos los elementos en cada area de la
planta de produccion

Eliminar o trasladar los elementos no necesarios a una zona
de almacenamiento temporal

Etiquetar los elementos necesarios para una facil
identificacion

Crear una lista de verificacion para asegurar la clasificacion
regular

Realizar auditorias semanales de clasificacion
Implementar sistemas visuales (etiquetas, colores, sefiales)
para facilitar la organizacion

Establecer un sistema de etiquetado codificado por colores

Revisar y ajustar los sistemas de orden mensualmente

Instituir un calendario de limpieza diario, semanal y
mensual

Asignar responsabilidades de limpieza a cada area y
personal

Utilizar listas de verificacion de limpieza

Realizar capacitaciones sobre técnicas de limpieza

Desarrollar procedimientos estandarizados para las tres
primeras S

Realizar capacitaciones periddicas para
conocimiento de los estdndares

Evaluar el cumplimiento de los
estandarizados trimestralmente
Fomentar la disciplina y el compromiso a través del
liderazgo y el ejemplo

Realizar reuniones de seguimiento y evaluacion del
programa 5S

Implementar un sistema de reconocimiento y premios para
el personal que mantenga altos estandares de 5S

Crear un sistema de sugerencias y retroalimentacion para el
personal

reforzar el

procedimientos

Reduccion del espacio ocupado por
elementos no necesarios

Tiempo dedicado a clasificar y etiquetar
elementos
Cumplimiento de la lista de verificacion

Resultados de auditorias
NUmero de elementos fuera de lugar

Eficiencia del sistema de etiquetado
Resultados de revisiones

Frecuencia de limpieza
Resultados de auditorias de limpieza

Cumplimiento de listas de verificacién
Numero de capacitaciones realizadas

Cumplimiento de los procedimientos
estandarizados

Resultados de evaluaciones

Resultados de auditorias internas

Nivel de satisfaccion del personal

Tasa de rotacion de personal

NUmero de sugerencias implementadas

Como se observa, el programa de implementacion de las 5S, detallado y orientado a

las dimensiones especificas de la planta, permitira a ARTEZBEERPERU SAC mejorar

significativamente su productividad y eficiencia, asegurando un lugar de trabajo mas

organizado Yy eficiente, y preparandose para enfrentar los desafios del mercado con una base

solida de mejora continua. Asimismo, en cada tarea existen indicadores de cumplimiento

para calificar y evaluar si las acciones se estan realizando (implementando) correctamente;

no obstante, los indicadores globales de cumplimiento se detallan en la tabla 7 asimismo, en

la tabla 8 se presenta el cronograma propuesto para las actividades.
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Tabla 7

Indicadores globales a cumplir con la implementacion de las 5°S

Dimension Indicador global
Clasificacion IC = Clasificacion real / Clasificacion esperada x 100
Orden IO = Orden real / Orden esperado x 100
Limpieza IL = Limpieza real / Limpieza esperada x 100

Estandarizacion

Disciplina

100

IE = Estandarizacion real / Estandarizacion esperada x

ID = Disciplina real / Disciplina esperada x 100
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Tabla 8

Cronograma de implementacion

Clasificacion

Estandarizac Limpieza Orden

Disciplina

Acciones

Realizar un inventario de todos los elementos en cada area de la planta
de produccion

Eliminar o trasladar los elementos no necesarios a una zona de
almacenamiento temporal

Etiquetar los elementos necesarios para una facil identificacion

Crear una lista de verificacion para asegurar la clasificacion regular
Realizar auditorias semanales de clasificacion

Implementar sistemas visuales (etiquetas, colores, sefiales) para
facilitar la organizacion

Establecer un sistema de etiquetado codificado por colores

Revisar y ajustar los sistemas de orden mensualmente

Establecer un calendario de limpieza diario, semanal y mensual
Asignar responsabilidades de limpieza a cada area y personal

Utilizar listas de verificacion de limpieza

Realizar capacitaciones sobre técnicas de limpieza

Desarrollar procedimientos estandarizados para las tres primeras S
Realizar capacitaciones periddicas para reforzar el conocimiento de los
estandares

Evaluar el cumplimiento de los procedimientos estandarizados
trimestralmente

Fomentar la disciplina y el compromiso a través del liderazgo y el
ejemplo

Realizar reuniones de seguimiento y evaluacion del programa 5S
Implementar un sistema de reconocimiento y recompensas para el
personal que mantenga altos estandares de 5S

Crear un sistema de sugerencias y retroalimentacion para el personal

Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
S s S S S S s
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 10 11 12 13 14 15 16
X
X
X
X
X
X X
X
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X X X X
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Tabla 9
Presupuesto de la implementacion

Rubro Semana Actividad Unidad de medida ?J/relliltoarrio Cantidad Valor Sub total
Reallzar_ un inventario de todos los elementos en cada &rea de la planta de Horas de trabajo 30 5 S/ 150.00
S1 produccién
Clasificar los elementos en necesarios y no necesarios Horas de trabajo 30 8 S/240.00
:§ Ellr;rzzzr;;n?ier:gstlggfgorgs elementos no necesarios a una zona de Horas de trabajo 25 5 S/ 125.00
8 S2 Etiquetar los elementos necesarios para una facil identificacion Etiquetas (c/u) 1.5 200 S/'300.00
E Crear una lista de verificacion para asegurar la clasificacion regular Materiales 100 1 S/100.00
O S3 Realizar auditorfas semanales de clasificacion Auditorias 200 2 S/ 400.00 S/1,315.00
Definir un lugar especifico para cada elemento clasificado como necesario  Materiales 80 3 S/ 240.00
s4 Imple_men.tgr sistemas visuales (etiquetas, colores, sefiales) para facilitar la Sefializacion 15 20 S/ 300.00
organizacion
- Crear mapas de ubicacion y procedimientos para mantener el orden Mapas 80 3 S/240.00
g S5 Establecer un sistema de etiquetado codificado por colores Etiquetas (paquete) 25 10 S/250.00
o S6 Revisar y ajustar los sistemas de orden mensualmente Horas de trabajo 25 5 S/125.00 S/1,155.00
Establecer un calendario de limpieza diario, semanal y mensual Documentos 20 5 S/100.00
S7 Asignar responsabilidades de limpieza a cada area y personal Horas de trabajo 30 5 S/ 150.00
© Identificar y eliminar las fuentes de suciedad y contaminacion Horas de trabajo 20 4 S/80.00
3 s8 Implementar auditorias de limpieza para asegurar el cumplimiento Auditorias 200 1 S/200.00
g Utilizar listas de verificacion de limpieza Horas de trabajo 25 4 S/100.00
3 S9 Realizar capacitaciones sobre técnicas de limpieza Capacitaciones 500 1 S/500.00 S/1,130.00
Desarrollar procedimientos estandarizados para las tres primeras S Procedimientos 100 1 S/100.00
10 Documentar los procgdimientc_)s y difundirlos entr,e _todo el _personal Documentos impresos 10 20 S/200.00
£ Implementar h_erramlentas _w:suales (tablas, graficos, diagramas) para Herramientas visuales 50 5 S/ 250.00
= recor_dar y seguir I(_)s procedl_rplgntos o
% Regllzar capacitaciones periddicas para reforzar el conocimiento de los Capacitaciones 500 1 S/ 500.00
estandares
£ Sl Evaluar el cumplimiento de los procedimientos estandarizados
g \ P P Auditorfas 200 2 S/ 400.00 S/1,450.00
i trimestralmente
s12 Fomentar la disciplina y el compromiso a través del liderazgo y el ejemplo  Horas de trabajo 20 5 S/100.00
Realizar reuniones de seguimiento y evaluacion del programa 5S Reuniones 100 1 S/100.00
s13 Implementar un sistemz} de reconocimiento y recompensas para el personal Recompensas 200 1 S/ 200.00
© que r_nanteng{i alfos _estandares d_e’ 5_S o
E_ Reall_ze_lr auditorias internas periddicas para evaluar el cumplimiento y la Auditorias 200 1 S/ 200.00
S S14 efectividad del programa
a Crear un sistema de sugerencias y retroalimentacion para el personal Sistema de sugerencias 100 1 S/100.00 S/700.00
Total S/ 5,750.00
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3.5. Procesamiento de datos

Se emplearan los métodos de procesamiento de datos de Excel y el “programa SPSS”
version 25.0. El proceso de datos iniciard con la tabulacion de la informacion sobre la
productividad de la imprenta, la cual se ingresara en una hoja de célculo de Excel.
Posteriormente, los datos se gestionaran en el “programa SPSS” para la creacion de tablas y
gréficos de frecuencia, asi como para llevar a cabo el analisis estadistico inferencial y la
aplicacion de pruebas paramétricas o no paramétricas, dependiendo de la distribucion de los

datos.

En el caso de que la colocacidn de los datos muestre normalidad, se empleard la
prueba T de Student. Por otro lado, si no se cumple con la normalidad, se utilizara la prueba
de diferencia de rangos Z de Wilcoxon. Posteriormente, los resultados obtenidos seran

detallados en un documento en formato Word con el fin de ser presentados y analizados.

3.5.1. Situacion de la empresa

La compariia se dedica al mercadeo de bebidas en diversas variedades, cumpliendo
con todos los estandares de calidad e higiene. Su objetivo es ser una compafiia reconocida
en todos los &mbitos, fomentando el consumo responsable de bebidas alcoholicas, mejorando
continuamente la calidad de los productos y servicios, y capacitando a los colaboradores. La
mision de la empresa es elaborar y distribuir bebidas de alta calidad, asegurando que cada

producto cumpla con los méas costosos estandares.

La vision de la empresa es formar parte de las organizaciones de elaboracion de
bebidas méas grandes, reconocidas y confiables del Pert y del mundo. En cuanto a la cerveza
artesanal, se destaca por ser una versién mas pura y limpia, ofreciendo una experiencia
refrescante. Una de las ventajas mas importantes de la cerveza artesanal es que permite una
mejor irrigacion de hormonas, produciendo melatonina, lo cual se incrementa al consumirla.
Ademas, la cerveza artesanal posee multiples beneficios, como la prevencion del cancer de

estdmago.

A continuacion, se presenta las siguientes imagenes:

56



Figura 3
Organigrama de la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”

. ORGANIGRAMA
@%ﬂ PURISIMA BEER

POST VENTA

ARMANDO H.

COCINA

ARMANDOH

DISENO ETIQUETA

A (70N 7
ALIZON Z

CALIDAD

PRODUCCION ALIZONZ.

ARMANDO H

DISTRIBUCION
EMBARRILADO FABIOLAD,

Karen R

ETIQUETADO-
LOTIZADO
ARMANDO H.

Nota: En el organigrama se observa la distribucién de cargos dentro de la empresa.
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Figura 4
Productos que ofrece la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”

N sesons

Cerveza ligera con un pequeno toque de acides efecto de lipules
especiales, con un grado de alcohol reducido hacen que sea la com-
pafnia perfecta para saborear tu comida preferida.

Cerveza roja adopta este color debido a las maltas especiales que se usan
debidamente balanceadas. senfira en su paladar ligeramente las mallas
con sabor a caramelo y muy buena retencidn
de espuma.

Cerveza oscura ligeramente dulce con adicion a cacao que dejara
PR sentir las maltas tostadas que dominaran su exigente paladar.

Cerveza inspirada en aquellos paladares exigente con un alto grados
de amargor, excelente color y abundante ahorama. §

-

Cerveza con un foque ligero de amargor, aroma, color cristalino
que dejara sentir las maltas tradicionales y en ofros mementos

con algunas adiciones especiales.

Nota: sabores y estilos de bebidas que produce la empresa de la empresa.
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3.5.2. Implementacion de las 5S

El objetivo de la aplicacion de la metodologia 5S en ARTEZBEERPERU SAC fue
optimizar la productividad en el area de envasado, asegurando un flujo de trabajo mas
eficiente, reduciendo desperdicios y mejorando la organizacion del espacio. La empresa, una
cerveceria artesanal ubicada en Pampas - Huancavelica, enfrenta desafios criticos
relacionados con la falta de un sistema de gestion de calidad eficiente, procesos no
estandarizados, mantenimiento deficiente de equipos y variabilidad en la calidad de los
insumos, lo que afecta la consistencia de su cerveza y limita su capacidad de expansion a

mercados mas amplios como Huancayo y Lima.

La metodologia 5S, originaria de Japdn, se basa en cinco principios fundamentales:
Seiri (Clasificacién), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizacion) y
Shitsuke (Disciplina). Su aplicacion en el area de envasado permiti6 identificar y eliminar
elementos innecesarios, mejorar la disposicién de herramientas y equipos, establecer
estandares de limpieza y orden, y fomentar habitos que contribuyan a la eficiencia operativa

y la reduccion de errores en el proceso de envasado.

A continuacion, se detalla el proceso de implementacion de la metodologia 5S en el
area de envasado de ARTEZBEERPERU SAC, evaluando sus efectos en la productividad,
la calidad del producto y la optimizacion de los recursos disponibles, con miras a establecer

una base sélida para futuras mejoras en la gestion de la empresa.

A. Estructura del comité de organizacion de la metodologia de las 5S

Para garantizar una implementacion efectiva de la metodologia 5S en el &rea de
envasado de ARTEZBEERPERU SAC, se conformd un Comité de Organizacion 5S,
encargado de planificar, ejecutar y supervisar cada etapa del proceso. Este comité esta
integrado por representantes clave de laempresa, asegurando un enfoque practico y adaptado
a las necesidades especificas del envasado. Su objetivo principal es optimizar la
productividad en esta area, mejorar la organizacion del espacio de trabajo y fomentar habitos

de orden y limpieza sostenibles en el tiempo.
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Figura 5
Conformacion del comité 5s

PRESIDENTE DEL COMI1

**Gerente/ Jefe de Produccidm
Empeesa

Coordina y Reporte

COORDINADOR GENERAL 58

**Lider /Encargado de Envasado®*

I

MIEMBRO 2
**Personal de Proceso Productivo®®

Ej: Calidad / Almacén

MIEMBRO 1
**Operario de Envasado**

Nota: organigrama del comité

Estructura de comité

Lider 5S (Duefio o0 Gerente de la Empresa)

Dirige y supervisa la implementacion de la metodologia 5S en el area de
envasado.
Toma decisiones clave para garantizar la sostenibilidad del proceso.

Monitorea avances Y realiza ajustes para la mejora continua.

Encargado de Envasado y Control de Calidad (Maestro Cervecero o Responsable de

Produccion)

Implementa las 5S en el area de envasado para mejorar la eficiencia del
proceso.

Supervisa la calidad del producto en la fase de envasado y verifica el
cumplimiento de los estandares establecidos.

Organiza el espacio de trabajo y coordina la limpieza de equipos y

herramientas.

Encargado de Insumos y Mantenimiento (Responsable de Almacén o Asistente de

Produccion)

Administra y organiza los insumos relacionados con el envasado, asegurando
su correcta rotacion.

Implementa mejoras en el almacenamiento de materiales para optimizar el
uso del espacio en el area de envasado.

Supervisa el mantenimiento basico de los equipos de envasado para evitar

fallos operativos.

Colaboradores Operativos (Personal de Envasado y Asistentes)
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e Ejecutan las tareas bajo las directrices del comité, asegurando la aplicacion
de las 5S en el &rea de envasado.
e Apoyan en la organizacion, limpieza y mantenimiento del orden.

e Reportan problemas y proponen mejoras dentro de su area de trabajo.
Funciones del Comité 5S

e Menos enfoque en roles administrativos para priorizar la operatividad en el
area de envasado.

e Responsabilidades combinadas para optimizar la gestién dentro del equipo y
adaptarse al tamafo reducido de la empresa.

e Equipo compacto pero funcional, garantizando que la aplicacion de las 5S sea
efectiva y sostenible en el tiempo.

La conformacion de este comité permitié gestionar de manera estructurada la
aplicacion de la metodologia 5S en el area de envasado, asegurando que las mejoras
implementadas no solo incrementen la productividad, sino que también contribuyan a la

eficiencia y calidad en esta etapa clave del proceso productivo.
B. Planificacidn para la implementacion

Para lograr una implementacion adecuada, se elaboro el siguiente cronograma
que detalla las semanas en las que se realizaron cada una de las fases de la metodologia
5S.

Tabla 10
para implementacion

Item Nombre de tarea Octubre Noviembre Diciembre
S1 S2  S3 S4 'S1 S2 S3 S4 Sl S2

Organizacién Comité 5S X

Planificacion de tareas X

Anuncio / Difusion X

Capacitacion 5S X

Seiri (clasificacion) X

Seiton (organizar) X

Seiso (limpieza) X

Seiketsu (estandarizar) X

Shitsuke (disciplina) X

Auditoria de seguimiento X

Medidas correctivas X X

O© 00N UL, WN -

e
= o
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C. Capacitaciones programadas para la implementacion

Para garantizar una aplicacion efectiva de la metodologia 5S en el area de envasado
de ARTEZBEERPERU SAC, se ha disefiado un programa de capacitaciones adaptado a las

necesidades operativas de esta seccion clave del proceso productivo. El objetivo principal

de estas capacitaciones es fortalecer la organizacion, limpieza y estandarizacion en el area

de envasado, lo que contribuird a mejorar la eficiencia operativa y la calidad del producto

final.

Figura 6
lista de participantes

LISTA DE ASISTENCIA

ARTEZ BEER PERU.5.4.C

EMPRESA
NOMBRE DE LA ACTIVIDAD Reuwion SOBRE LA TMPLE(MENVTACTOoN DE 585
FECHA DE CAPACITACION 13 - J0—- 202 5
ENCARGADO GEREVTE GEMNERAL FIRMA | 4 » 4
N° APELLIDOS Y NOMBRES DEL PARTICIPANTE FIRMA
1 Hugmanyaits™ Cygd 10Ty HINS W
2 zawla Barelo Allzon AL
3 RameS MoafesS kgren %‘—‘
4 HamIn g 1 Cacd i tor  pkrandO |
5

Nota: Lista de asistentes a la capacitacion sobre implementacion de las 5s

Las capacitaciones estuvieron dirigidas a todo el personal involucrado en el envasado

y la gestion de insumos relacionados, asegurando que cada colaborador comprenda su rol en

la implementacion de las 5S. A través de sesiones tedrico-practicas, se foment6 una cultura

de orden, disciplina y mejora continua en el equipo de trabajo.

A continuacion, se presenta la planificacion de las capacitaciones, detallando los

temas a abordar, las actividades a realizar, el tiempo requerido y la frecuencia de cada sesion.

Tabla 11
Planificacion de capacitaciones
Tema Actividades Tiempo Frecuencia
Requerido

Introduccion a las

- Explicacion tedrica de los principios de las 5S.
- Ejemplos précticos de su aplicacion en envasado. 1 hora 1 sesion inicial

5S A - o
- Discusion sobre beneficios esperados.
e, - ldentificacion y eliminacion de materiales
Clasificacion . . .
(Seiri) innecesarios en la zona de envasado. 2 horas 1 vez al inicio

- Uso de etiquetas de descarte y categorizacion.

- Establecimiento de zonas de almacenamiento
para herramientas y materiales.

Orden (Seiton)

2 horas 1 vez al inicio
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- Implementacion de sefializacion visual.
- Practica de ubicacion eficiente de equipos y
suministros.

Limpieza (Seiso)

- Capacitacion en procedimientos de limpieza de
equipos de envasado.

Uso correcto de productos de limpieza y
herramientas.
- Asignacién de responsabilidades y cronograma
de limpieza.

2 horas 1 sesién mensual

Estandarizacion

(Seiketsu)

- Desarrollo de checklists de verificacion diaria.

- Creacion de guias visuales para las buenas
précticas en envasado.

- Simulacioén de procedimientos estandarizados.

1.5 horas 1 sesioén trimestral

Disciplina
(Shitsuke)

- Refuerzo de habitos mediante incentivos y
reconocimiento.

- Evaluacion de cumplimiento y retroalimentacion.
- Integracion de la cultura 5S en el trabajo diario.

1.5 horas 1 sesioén trimestral

- Revisiobn de avances y dificultades en la

., implementacion.
Evaluacion P

mejora continua

y

obtenidos.

- Propuestas de mejora por parte del equipo.
- Ajustes en procedimientos segln resultados

1 hora 1 sesién bimestral

D. Implementacién

I. Clasificar

Antes de la clasificacion de todas las herramientas

y materiales, se realiz6 una

identificacion de las mismas en la siguiente tabla:

Tabla 11

Clasificacion de herramientas y materiales

Categoria Elemento

Uso

Llenadora de botellas

Herramientasde Selladora de tapas

envasado Contador de botellas

Pistola de CO-

Botellas de vidrio
Materiales de Tapas corona
empaque Etiquetas

Cajas de carton

Solucioén desinfectante
radsos o S e bl
limpieza

Cubetas para enjuague

Guantes de nitrilo
Eqmpos de Gafas de seguridad
seguridad -

Mascarillas

Mandiles impermeables
MOb'.“ar'o de Estanterias metalicas
trabajo

Dispensar la cantidad exacta de cerveza en cada
botella.

Asegurar el cierre hermético de cada botella.

Registrar la cantidad de unidades envasadas.

Eliminar oxigeno antes del sellado para evitar
oxidacion.

Contener la cerveza y preservar su calidad.

Sellado hermético de las botellas.

Identificacion y presentacion del producto.

Transporte y almacenamiento seguro de las botellas.
Higienizar equipos y herramientas de envasado.
Remocion de residuos en mangueras y valvulas.
Secado y limpieza de superficies de trabajo.

Contener agua o soluciones para el enjuague de
herramientas.

Proteccién de manos al manipular herramientas y
productos quimicos.

Proteccién ocular ante salpicaduras.

Evitar contaminacion del producto.

Proteccién de la ropa ante liquidos derramados.
Almacenamiento  organizado de  insumos
herramientas.

y
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Mesas de trabajo de acero e .
Superficie higiénica para operaciones de envasado.

inoxidable
Contenedores de residuos Manejo adecuado de desperdicios.
Sefializacion visual Instrucciones y guias para el personal.

Figura 5
Area de envasado desordenado

Nota: Desorden del area de envasado en la etapa inicial.
Para la clasificacion de todas las herramientas y materiales se siguio el proceso que

se observa en el siguiente diagrama:

[ Inspeccion de herramientas y materiales ]

v

(Es esencial para la

L. Revision de estado y utilidad
produccion?

Si

(Esta en buenas
condiciones?

Reparar o reacondicionar Aplicar TARJETA ROJA
Mantener y organizaren su lugar Descartar o reciclar
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Inicio: Se inicio el proceso de clasificacion con una inspeccion detallada

de todos los materiales y herramientas en el area de envasado.

Inspeccion de herramientas y materiales: Se revisaron todos los elementos
presentes, incluyendo equipos, insumos, herramientas y materiales de

limpieza.

Evaluacién de necesidad: Se planted la pregunta clave: ¢Es esencial para

la produccion?

Si la respuesta era si, el material se mantiene y se organiza adecuadamente

en su lugar de almacenamiento o0 uso.
Si la respuesta era no, se procedia a una revision de su estado y utilidad.

Revision de estado y utilidad: Si un material no era esencial, pero seguia
en el &rea de envasado, se analizaba si estaba en condiciones optimas o sSi

requiere algun tipo de mantenimiento.

Evaluacion del estado: Se revisaba si el material o herramienta estaba en

buenas condiciones.
Si si, se repara o reacondiciona para un posible uso futuro o reubicacion.
Si no, se le asigna una "Tarjeta Roja".

Aplicacion de "Tarjeta Roja": Se etiquetaron los materiales innecesarios

o en mal estado, indicando que deben ser eliminados o reasignados.

Descarte o reciclaje: Los elementos marcados con "Tarjeta Roja" se

desecharon de forma adecuada o se reciclan si es posible.

Fin: Se completd el proceso asegurando que solo los materiales Utiles
permanezcan en el area de envasado, optimizando el orden y la eficiencia

de la empresa.
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Figura 6
Modelo de tarjeta roja

TARJETA ROJA 5'S
Informacién Gen-
Propuesta por Responsable de drea ___
Aea/Depton oo
Descripcion de articulo

CATEGORIA
W Maquina/Equipo 8 Material gastable

B Herramienta B Materia prima

B Instrumento B Trabajo en proceso

W Partes eléctricas B Producto terminado
W Partes mecanicas W Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

B Innecesario B Defectuoso
B Fuera de especificaciones ll Otros
Otros

ACCION REQUERIDA
W Eliminar
W Agrupar en espacio separado
W Retornar
Otros:
Fecha inicio_/_/ Final de la accién__/_/

Nota: Adaptado de Saavedra y Zufiga (2021).
La figura 7 muestra la aplicacion de las tarjetas rojas en el area de envasado segun

las condiciones en las que se encontro inicialmente.

Figura7
Elementos con tarjeta roja

Nota: Aplicacion de las tarjetas rojas en los equipos y materias del area de envasado.

Este método permitid liberar espacio, reducir riesgos y mejorar la organizacion en el
area de envasado de ARTEZBEERPERU SAC, facilitando una produccién mas eficiente y

con mayor control de calidad.
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Para asegurar su eficiencia se realizd una inspeccion detallada de los elementos

utilizados en esta fase del proceso productivo. Se establecieron tres categorias principales:

1. Materiales esenciales: Elementos indispensables que estdn en buenas

condiciones y deben mantenerse en uso.

2. Materiales reparables o reacondicionables: Equipos 0 herramientas con
desgaste o fallas menores que pueden recuperarse con mantenimiento o

ajustes.

3. Materiales innecesarios o0 en mal estado: Objetos que ya no cumplen su
funcion correctamente, ocupan espacio sin aportar valor y representan
riesgos o pérdidas. Estos fueron marcados con "Tarjeta Roja" para su

eliminacion o reciclaje.

A continuacion, se presenta la tabla con los resultados del proceso de clasificacion

en el area de envasado, aplicando el método ABC:

Tabla12.

Resultados de proceso de clasificacion

Unidad

Elemento Cantidad Medida Descripcion % de Utilidad
Botellas de vidrio . 90% en buen estado, 10% 90% (10 con Tarjeta
100 Unidades .
330ml con defectos Roja)
, Insumo  esencial, en 0 .
Chapas para sellado 500 Unidades buenas condiciones 100% (Se mantiene)
Encapsulador manual 1 Unidad FUﬂ(_:IOI’]_’le, TEQUIETE 9504 (Se reacondiciona)
lubricacion
0,
Mangueras de 5 Metros Algunas presentan grietas 60/0. (Se reemplazan
trasvase parcialmente)
Ll_Jbrlca_nt_es de grado 2 Frascos Producto esencial, en 100% (Se mantiene)
alimenticio buen estado
Cepillos y escobillas . Un cepillo desgastado, 67% (1 con Tarjeta
o 3 Unidades . .
sanitarias requiere reemplazo Roja)

La clasificacion de los elementos en el area de envasado permiti6 identificar aquellos
gue estan en Optimas condiciones, los que requieren mantenimiento o reacondicionamiento
y los que deben ser reemplazados. Se evidencio que la mayoria de los equipos esenciales,
como el encapsulador y los recipientes de sanitizacion, se encuentran en buen estado, lo que
garantiza la continuidad del proceso sin interrupciones significativas. Sin embargo, se
detectaron elementos con desgaste o fallas menores, como algunas mangueras y cepillos
sanitarios, que requieren reemplazo parcial para evitar problemas en la higiene y eficiencia

del envasado.

67



Asimismo, se identificaron insumos y herramientas que, aunque adn son funcionales,
podrian comprometer la calidad y seguridad del producto si no se les da el mantenimiento
adecuado, como las pistolas de enjuague y los termometros de control. La eliminacion de
materiales en mal estado reducira el riesgo de contaminacion y optimizara el uso del espacio
de trabajo, mejorando la organizacién y la productividad. Con estas medidas, se buscd
garantizar un proceso de envasado més eficiente y alineado con los estandares de calidad de

la empresa.

Este proceso permitio reducir el desorden y liberar espacio en el area de envasado,
asegurando que solo se mantengan los materiales realmente necesarios. La eliminacién de
equipos deteriorados o poco utiles no solo optimiza el flujo de trabajo, sino que también

minimiza riesgos operativos y mejora la seguridad en el &rea de produccion.

Il. Ordenar

Tras la clasificacion de herramientas e insumos, se procedié con la segunda fase de
la metodologia 5S: Ordenar. Esta etapa es clave para optimizar el flujo de trabajo dentro del
area de envasado de ARTEZBEERPERU SAC, asegurando que cada elemento se ubique en

un lugar estratégico y de fécil acceso para los operarios.
El proceso de ordenamiento se llevo a cabo mediante las siguientes acciones:

Organizacién de los materiales esenciales: Todos los elementos clasificados
previamente como necesarios fueron reubicados segun su frecuencia de uso y su importancia
dentro del proceso de envasado. Se aplico la metodologia ABC para priorizar los recursos

clave y gestionar eficientemente el almacenamiento.
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Tabla 13.

Clasificacion por metodologia ABC

Elemento Cantd. Unidad de Costo Costo Clasificacion
Medida Unitario (S/) Total (S/) ABC
Encapsulador 1 Unidad 3,500 3,500 A
Botellas de vidrio 500 Unidades 2.50 1,250 A
330ml
Pistolas de enjuague 2 Unidades 450 900 A
Chapas metalicas 1,000 Unidades 0.20 200 B
Etiquetas 1,000 Unidades 0.50 500 B
personalizadas
Termometros de control 2 Unidades 120 240 B
Mangueras de 5 Metros 100 500 B
transferencia
Cepillos sanitarios 3 Unidades 50 150 C
Solucion desinfectante 10 Litros 30 300 C
Lubricante de grado 2 Frascos 75 150 C
alimenticio

La clasificacion ABC permiti6 identificar los elementos de mayor impacto en la
productividad del area de envasado. Los equipos esenciales y de alto costo, como el
encapsulador, las botellas de vidrio y las pistolas de enjuague, fueron clasificados en la
categoria A, debido a su importancia en el proceso y su impacto en la produccién. Los
materiales de reposicion frecuente, como chapas, etiquetas, termometros y mangueras de
transferencia, fueron ubicados en la categoria B, ya que, aunque su costo es menor, son
indispensables para mantener la continuidad del proceso. Por tltimo, los elementos de menor
valor unitario, pero necesarios para la higiene y mantenimiento del area, como cepillos
sanitarios, solucion desinfectante y lubricante de grado alimenticio, fueron clasificados en
la categoria C. Aunque su impacto individual es bajo, su disponibilidad es clave para
mantener los estandares de calidad.

Distribucion por Areas de Trabajo: Para optimizar el flujo operativo en el area de
envasado, se establecieron estaciones de trabajo claramente definidas. La distribucion se
realizé considerando la secuencia logica del proceso, desde la limpieza de botellas hasta el

almacenamiento del producto terminado.

e Zona de Inspeccion y Limpieza: Se destinaron mesas de trabajo para la
revision de botellas y pistolas de enjuague en un espacio proximo a la entrada
del area de envasado, facilitando la deteccion temprana de defectos o

impurezas.
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e Zona de Llenado y Encapsulado: El encapsulador y las mangueras de
transferencia fueron ubicados en un area central, asegurando un acceso rapido
y eficiente a los insumos.

e Zona de Etiquetado y Empaque: Se asigndé un espacio con suficiente
iluminacion y orden para la aplicacion de etiquetas y el embalaje de botellas
en cajas, agilizando la fase final del proceso.

e Zona de Almacenamiento Temporal: Se delimit6 un area especifica para el
almacenamiento temporal de las botellas envasadas antes de su traslado a la
bodega principal, evitando acumulaciones innecesarias y facilitando la

gestion del inventario.

Figura 8
Etiquetas

Nota: Etiquetas para cada tipo de cerveza
Implementacion de Sefializacién: Para reforzar la organizacion y reducir tiempos
improductivos, se implement6 un sistema de sefializacion con codigos de colores y etiquetas

de identificacion en el &rea de envasado.

e Marcas en el suelo: Se sefializaron con cintas adhesivas las zonas de
transito, areas de trabajo y espacios de almacenamiento, evitando
confusiones en la distribucion del personal y mejorando la seguridad
operativa.

e Carteles de instrucciones: Se instalaron carteles con guias visuales
sobre los procedimientos de envasado, limpieza y mantenimiento de
equipos, reduciendo la posibilidad de errores en la manipulacion de
herramientas e insumos.
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Definicion de Zonas de Almacenamiento: Con el objetivo de maximizar el uso del
espacio y evitar acumulaciones innecesarias, se establecieron zonas especificas para el

almacenamiento de materiales e insumos dentro del area de envasado.

e Almacén de Insumos Criticos: Se asignd un gabinete exclusivo para
almacenar chapas metélicas, etiquetas y lubricantes de grado
alimenticio, garantizando su conservacion en condiciones optimas.

e Area de Herramientas de Uso Frecuente: Se instalaron paneles
organizadores y estantes cerca de cada estacion de trabajo para colocar
herramientas esenciales como mangueras de transferencia,
termémetros y cepillos sanitarios, asegurando su disponibilidad
inmediata.

e Zona de Residuos y Materiales en Desuso: Se defini6 un espacio para
almacenar temporalmente materiales defectuosos, como botellas

dafadas o herramientas en mal estado, antes de su eliminacion o

reacondicionamiento.

Figura 9
zona de almacén

Nota: zona designada para almacenamiento temporal
I11.  Limpiar

Esta fase se centra en la eliminacién de residuos, polvo y suciedad en el area de
envasado, garantizando un ambiente mas seguro y eficiente. La limpieza no solo mejora la

higiene del espacio de trabajo, sino que también permite la deteccién temprana de
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desperfectos en equipos y materiales, reduciendo fallos operativos y asegurando el
cumplimiento de estandares de calidad en el envasado de cerveza artesanal.

Para la implementacion de esta fase, se han desarrollado las siguientes acciones

clave:

Figura 9
zona de envasado

Nota: zona de envasado antes y después de la implementacion.

1. Proceso de Limpieza en el Area de Envasado
i. Preparacion

- Inspeccién del &rea de envasado para identificar zonas con
acumulacion de residuos o suciedad.

-~ Recoleccion de desechos sélidos, como restos de etiquetas, chapas
defectuosas y envases dafiados.

- Uso de equipo de proteccion personal (guantes de nitrilo, botas
antideslizantes y gafas de seguridad).

- Preparacién de soluciones de limpieza adecuadas para superficies de
contacto con la cerveza (sanitizantes de grado alimenticio,

detergentes no abrasivos).
ii. Limpieza de Equipos y Utensilios de Envasado

-~ Desmontaje y lavado de equipos: Se desmontaron piezas removibles
del encapsulador y la maquina de llenado para su limpieza

individual.
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Sanitizacion de mangueras y conectores: Enjuague con agua caliente
y aplicacion de solucién desinfectante para eliminar residuos de
cerveza y evitar contaminaciones.

Limpieza de botellas reutilizables: Inspeccion y lavado con agua
tratada y detergente especial para eliminar cualquier residuo previo
al llenado.

Desinfeccion del area de llenado: Aplicacion de sanitizante en
superficies en contacto directo con el producto, como boquillas de

llenado y bandejas de soporte.

Limpieza de Superficies y Areas Comunes

Barrido y eliminacion de residuos solidos en el suelo del area de
envasado.

Limpieza de paredes, mesones y estanterias con productos sanitarios
de grado alimenticio.

Desinfeccion de zonas de almacenamiento de insumos y envases,

evitando contaminacion cruzada.

Mantenimiento de Desagiies y Areas de Agua

Revision y limpieza de drenajes para evitar acumulaciones de restos
de cerveza y evitar obstrucciones.

Aplicacion de solucion limpiadora en tuberias, asegurando la
eliminacién de residuos fermentables que puedan generar olores o

contaminaciones.

Control y Registro de Limpieza

Verificacién visual del area y equipos, asegurando una limpieza
efectiva.

Registro en un formato de limpieza, con fecha, responsable de la
tarea y observaciones sobre posibles fallas detectadas.

Reposicién de insumos de limpieza utilizados en el proceso.
Reporte de anomalias, como desgastes en equipos o fugas detectadas

durante la limpieza.
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Figura 10
zona designada a limpieza de equipos y utensilios.

Nota: Proceso de preparacion de sustancias para desinfeccion de utensilios en area de

envasado
2. Cronograma de Limpieza Semanal:

El siguiente cronograma tiene como objetivo garantizar la limpieza y desinfeccion
continua del area de envasado, evitando la acumulacion de residuos que puedan afectar la
calidad del producto y asegurando un ambiente de trabajo seguro e higiénico. Se han

establecido dos turnos diarios con asignacion rotativa del personal a tareas especificas dentro

del érea.
Tabla 15
Cronograma de Limpieza
Dia Turno Tarea de Limpieza Pe_rsonal
Asignado
Lunes Mafiana  Limpieza de la zona de llenado y mangueras. Personal 1
Tarde Desinfeccién de boquillas y valvulas de llenado. Personal 2
Martes Mafiana  Lavado y sanitizacién de botellas reutilizables. Personal 3
Tarde Limpieza de la cinta transportadora y bandejas de soporte. Personal 4
- Mafiana ~ Mantenimiento y sanitizacidn del encapsulador. Personal 1
Miércoles S -
Tarde Limpieza de herramientas manuales de envasado. Personal 2
Mafiana  Limpieza y orden de la zona de etiquetado. Personal 3
Jueves h 2 .
Tarde Desinfeccion de superficies de contacto con envases. Personal 4
. Mafiana  Revision y limpieza de filtros y conexiones de Ilenado. Personal 1
Viernes R - :
Tarde Limpieza profunda del suelo y drenajes del area. Personal 2
~ Revision y sanitizacion de herramientas de control de calidad
Mafiana . . Personal 3
Sabado (d_ens!metros, termomgtros, etc.). _
Tarde _lepleza general del &rea de envasado y almacenamiento de Personal 4
insumos.
Domindo Mafiana  Inspeccidn de equipos y reposicién de insumos de limpieza.  Personal 1
g Tarde Sanitizacion final del area de envasado. Personal 2
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Este cronograma garantiza que cada parte del area de envasado reciba el
mantenimiento y limpieza necesarios, minimizando riesgos de contaminacién y optimizando

la eficiencia operativa.
3. Evidencias de la Evolucién del Proceso:

Registro fotografico y observaciones documentadas que muestran la transformacién

de los espacios antes y despues de la implementacién de la limpieza sistemaética.

Figura 11
zona de envasado

Nota: Zona de envasado limpia y ordenada para el proceso de llenado.
4. Registro de Limpieza:

Para asegurar un control eficiente de la higiene en el &rea de envasado de la cerveceria
ARTEZBEERPERU SAC, se implementé un registro semanal de limpieza durante un
periodo de 12 semanas. Este registro documenta las &reas intervenidas, las actividades
realizadas, el personal asignado y una evaluacion del cumplimiento de los procedimientos.
La sistematizacion de estos datos permitio identificar oportunidades de mejora, garantizar la
aplicacion de los protocolos de limpieza y reforzar la seguridad y calidad del proceso de

envasado.

El seguimiento semanal de las tareas de limpieza en el area de envasado ha
demostrado un cumplimiento sostenido de los procedimientos, asegurando la higiene y
seguridad en cada etapa del proceso. En general, se observo una mejora en la organizacion
y una reduccion en la acumulacion de residuos. No obstante, en algunas semanas se
identificaron incidencias menores, como acumulacion de polvo en el area de

almacenamiento o residuos en botellas. Esto sugiere la necesidad de reforzar la supervision
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y estandarizar mejores practicas en la manipulacion de materiales y utensilios. A través de
la aplicacion constante de este registro, la cerveceria ha logrado mantener un entorno de

trabajo mas limpio, seguro y eficiente, lo que impacta positivamente en la calidad del
producto final.
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Tabla 14.

Registro de limpieza

Semana Areas de Limpieza Intervenidas Actividades Realizadas Personal Evaluacion Semanal
Responsable
1 Area de llenado y sellado de botellas De_smfecmon de boquillas, inspeccion de Personal 1, Se _cumpllo con el plan de
residuos Personal 2 limpieza
2 Superficies de trabajo y zona de Limpieza profunda de mesas, organizacion de Personal 3, Se detectdé acumulacion de polvo
almacenamiento de insumos insumos Personal 4 en almacenamiento
Area de etiquetado y control de s . . Personal 1, . - L
3 calidad Sanitizacion de equipos y herramientas Personal 3 Correcta ejecucion de la limpieza
4 Drenajes y pisos del area de envasado EllmlnaC|9n de rgmduos SOI'dOS.y liquidos,  Personal 2, Se observé mejor flujo de drenaje
desinfeccion del sistema de drenaje Personal 4
5 Equipos de envasado y encapsulador Lavado y desinfeccion de herramientas de Personal 1, Se detectaron restos de adhesivo
sellado Personal 2 en etiquetado
6 Zona de almacenamiento de botellas Reorganizacién v limpieza aeneral Personal 3, Insumos mejor organizados, sin
y tapas g yfmp g Personal 4 incidencias
Avrea de etiquetado y zona de revision | . . L . Personal 1, Procedimiento realizado de
7 A Limpieza profunda y eliminacion de residuos L
final Personal 3 manera optima
8 Equipos de encapsulado y superficie  Sanitizacion de herramientas y verificacion de  Personal 2, Se encontraron algunas botellas
de trabajo limpieza en envases Personal 4 con residuos
9 Area de llenado y control de volumen  Desinfeccion de equipos y barrido profundo Personal L L|mp|eza cumplida en s
Personal 2 totalidad
Drenajes y almacenamiento de o A Personal 3, S . )
10 iNSLMOS Revision y limpieza general Personal 4 Mejor disposicion de materiales
Superficies de trabajo y equipos de e Personal 1, Se detect6 acumulacion de polvo
11 etiquetado Sanitizacion de mesas y encapsulador Personal 3 en etiquetas
12 Area de envasado y drenajes Limpieza profunda y control de residuos Eg:zggg: 4 2, Correcta ejecucion de tareas
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IV. Estandarizar

La fase de Estandarizar busca consolidar y formalizar las mejoras logradas en las
etapas anteriores del método 5S dentro del area de envasado la cerveceria. A través de esta
etapa, se establecieron reglas claras y procedimientos estables para garantizar que la

organizacion, el orden y la limpieza se mantengan de manera sostenible en el tiempo.

Para lograrlo, se implementaron tres acciones de las cuales son:
1. Elaboracién de afiches con buenas practicas:

Para reforzar la implementacion de las 5S en el &rea de envasado de
ARTEZBEERPERU SAC, se disefiaron afiches informativos que comunican de manera
clara y visual las buenas practicas necesarias para mantener el orden y la eficiencia en el
proceso. Estos materiales sirven como referencia constante para los colaboradores,
promoviendo héabitos adecuados y asegurando la estandarizacion de las actividades de
limpieza, organizacion y seguridad en el trabajo.

A continuacién, se presenta un ejemplo de afiche alineado con las buenas practicas

en el area de envasado:

e Afiche 1: Higiene y Desinfeccion en el Area de Envasado
Titulo: jUn equipo limpio garantiza una cerveza de calidad!

Contenido:

"Estimado colaborador, la limpieza y desinfeccion en el area de envasado son
fundamentales para mantener la calidad del producto y la seguridad en el trabajo. Sigue

estas recomendaciones:"

e Antes de iniciar el envasado, asegurate de que las superficies y herramientas estén
desinfectadas.

e Utiliza los productos de limpieza adecuados para cada equipo y respeta los tiempos de
sanitizacion.

e Mantén las botellas y envases libres de polvo y residuos antes de su uso.

e Evita la acumulacién de liquidos en el area de trabajo para prevenir contaminaciones

y accidentes.

e jRecuerda! Un area limpia es clave para producir una cerveza de excelente calidad.
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Figura 12
Afiche N°.1

jUN EQUIPO LIMPIO
GARANTIZA UNA
CERVEZA DE CALIDAD!

Estimado colaborador,

La higiene y desinfeccion en el area de envasado
son fundamentales para mantener la calidad del
producto y la seguridad en el trabajo.

Sigue estas recomendaciones:

« Antes de iniciar el envasado.
asegurate de que las superficies
y herramientas estén désinfectadas.

» Utiliza los productos de limpieza
adecuados para cada equipo y
respeta los tiempos de - -
sanitizacion. ec

» Mantén las botellas
y envases libres de
polvo y residuos
antes de su uso.

« Evita la acumulacién de
liquidos en el area de trabajo
para prevenir contaminaciones
y accidentes.

« jRecuerda! Un area limpia es clave
para producir una cerveza
de excelente calidad.

Nota: Afiche sobre higiene y desinfeccion en la zona de envasado

e Afiche 2: Orden y Organizacion en el Area de Envasado
Titulo: jCada herramienta en su lugar, cada tarea con eficiencia!

Contenido:

"Estimado colaborador, un area de envasado organizada mejora la eficiencia y

reduce errores. Aplica estas reglas de orden:"

e Designa un lugar fijo para cada herramienta y equipo de envasado.

e Después de usar un insumo o utensilio, devuélvelo a su sitio.

e Etiqueta correctamente los materiales para facilitar su identificacion.

e Mantén despejadas las superficies de trabajo y pasillos para mayor seguridad.

e jRecuerdal! La organizacion optimiza tu desempefio y mejora la produccion.
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Figura 13
Afiche N°.2

jCADA HERRAMIENTA

EN SU LUGAR,
CADA TAREA CON EFICENCIA

Estimado colaborador,

un area de envasado organizada mejora la eficiencia
y reduce errores.
Aplica estas regulas de orden:
» Designa un lugar fijo para
cada herramienta y equipo
de envasado. r
« Después de usar un

insumo o utensilio.
devuélvelo a su sitio.

« Etiqueta correctamente
los materiales para
facilitar su identificacion.

» Mantén despejadas las
superficies de trabajo
y pasillos para mayor
seguridad. e

iRECUERDA! -
La organizacion optimiza
tu desempeiio y mejora
la produccion.

Nota: Afiche sobre orden y organizacion en la zona de envasado

e Afiche 3: Seguridad en el Proceso de Envasado

Titulo: jTu seguridad es prioridad, sigue las normas!
Contenido:

"Estimado colaborador, prevenir accidentes en el area de

envasado es responsabilidad de todos. Sigue estas practicas esenciales:"

- Usa guantes y gafas de proteccién al manipular equipos y botellas.

— Evita obstrucciones en los pasillos y zonas de trabajo.

— Informa de inmediato sobre derrames o residuos en el area.

— Asegurate de que todas las maquinas estén en buen estado antes de

usarlas.
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- jRecuerda! La seguridad es clave para un trabajo eficiente y sin riesgos.

Figura 14
Afiche N°.3

iTU SEGURIDAD ES
PRIORIDAD,
SIGUE LAS NORMAS!

Estimado colaborador,

prevenir accidentes en el area de envasado
es responsabilidad de todos.

Sigue estas practicas esenciales:

« Usa guantes y gafas de
proteccién al manipular
equipos y botellas.

« Evita obstrucciones en
los pasillos y zonas
de trabajo.

« Informa de inmediato
sobre derrames o
residuos en el area.

* Asegirate de que todas
las maquinas estén en
buen estado antes de usarlas.

iRECUERDA!

La seguridad es clave

para un trabajo eficiente
y sin riesgos. .*

Nota: Afiche sobre Seguridad en el proceso de envasado

2. Desarrollo de un programa ciclico de las 3S anteriores:

Para garantizar la sostenibilidad de las mejoras implementadas en el
area de envasado de ARTEZBEERPERU SAC, se establecio un sistema de
monitoreo y control periddico basado en la aplicacion continua de las 3S
previas: Clasificacion, Orden y Limpieza. Este programa busca evitar que
los esfuerzos iniciales se pierdan con el tiempo, reforzando habitos

organizacionales y manteniendo un ambiente de trabajo 6ptimo.

El monitoreo se lleva a cabo mediante inspecciones programadas,

reportes de cumplimiento y un sistema de evaluacién que involucra a los
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colaboradores del area. Con este enfoque, se pueden identificar oportunidades

de mejora y aplicar acciones correctivas de manera oportuna.

A continuacion, se presenta la tabla con los criterios de evaluacion del

programa:

Tabla 15

criterios de evaluacion del programa

Frecuencia I L
A Criterios de Instrumento de Accion
Area Evaluada  Responsable de . .
., Evaluacion Control Correctiva
Evaluacion
Superficies de Supervisor de C_)rdgn Y Lista de Reorganizacién
. . Semanal limpieza del e . X
trabajo area area verificacion inmediata
Equipos de Operario E_sta(.jO de Reporte de Limpieza
Semanal limpieza y . . profunda y
envasado responsable . inspeccion AR
mantenimiento revision técnica
N Redistribucion
Zona de I Organizacion y . X
almacenamiento Responsgbe Quincenal etiquetado  de Registro . de de_ [NSumos -y
. de almacén - almacenamiento  eliminacion  de
de insumos insumos
excedentes
Ausencia de
. . Personal de residuos Y Formato de Refuerzo_ U
Pisos y drenajes . Semanal correcta . - frecuencia  de
limpieza . inspeccion T
evacuacion de limpieza
liquidos
Uso adecuado
Seguridad e Supervisor de de .EF.)P y Reporte de CapaC|ta<_:|on Y
o , . Mensual cumplimiento o reforzamiento de
higieneenel area  seguridad auditoria
de normas de normas
seguridad

En la tabla mostrada estructura la evaluacion continua del area de envasado,
asignando responsabilidades y estableciendo una frecuencia de control clara para cada
aspecto clave. Los criterios de evaluacion garantizan que la clasificacién, el orden y la
limpieza se mantengan a lo largo del tiempo, evitando el deterioro de las condiciones de

trabajo.

Ademas, el uso de instrumentos de control como listas de verificacion, reportes de
inspeccion y registros de almacenamiento permite un seguimiento documentado del
cumplimiento de las practicas establecidas. En caso de incumplimiento o desviaciones, se
aplican acciones correctivas inmediatas para prevenir problemas mayores y asegurar la

mejora continua en el area de envasado.
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3. Elaboracién de lineamientos de estandarizacion:

Para consolidar la aplicacion de la metodologia 5S en el area de
envasado de ARTEZBEERPERU SAC, se establecieron Lineamientos de
estandarizacion que garantizan la continuidad de las mejoras implementadas
en clasificacion, orden y limpieza. Estas politicas proporcionan un marco
normativo claro para todos los colaboradores, asegurando la uniformidad en

los procesos Yy la sostenibilidad de los avances logrados.

Los siguientes Lineamientos establecen directrices sobre la
organizacion del espacio de trabajo, el mantenimiento de equipos, la higiene
del area y la responsabilidad de cada trabajador en el cumplimiento de las

normas establecidas.
o Lineamientos de Organizacién del Espacio de Trabajo

-~ Todo material o insumo debe estar correctamente etiquetado y
almacenado en su lugar designado.

— Se prohibe laacumulacion de insumos fuera de las zonas asignadas para
evitar desorden y contaminacion.

—~ Los espacios de trabajo deben mantenerse despejados una vez

finalizada la jornada laboral.
« Lineamientos de Mantenimiento de Equipos

- Los equipos de envasado Yy etiquetado deben ser inspeccionados antes
y después de cada jornada de produccion.

— Se debe seguir el cronograma de limpieza y desinfeccion establecido
para garantizar su correcto funcionamiento.

— Cualquier desperfecto debe ser reportado de inmediato al supervisor del

area para su pronta solucion.
e Lineamientos de Higiene y Limpieza
— El area de envasado debe ser limpiada y sanitizada diariamente antes y

después de su uso.
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— Se deben seguir los procedimientos establecidos para la eliminacion de
residuos solidos y liquidos.
— EI personal debe utilizar los implementos de limpieza adecuados y

asegurarse de su correcto almacenamiento.
o Lineamientos de Uso de Equipos de Proteccion Personal (EPP)

— Es obligatorio el uso de guantes, mascarillas y deméas EPP asignados en
el area de envasado.

— Se debe inspeccionar el estado de los EPP antes de su uso y reportar
cualquier dafo o desgaste.

— El incumplimiento del uso de EPP ser& motivo de sancion conforme a

las normas de seguridad de la empresa.
o Lineamientos de Responsabilidad y Cumplimiento

— Todos los colaboradores del area de envasado son responsables del
cumplimiento de las normas establecidas.

— Se realizaran auditorias periddicas para verificar la correcta aplicacion
de las politicas de estandarizacion.

— Las desviaciones o incumplimientos ser&n evaluados y podran requerir

medidas correctivas o capacitaciones adicionales.

V. Disciplina

La fase de Disciplina es importante para consolidar las 4S anteriores y garantizar su
sostenibilidad en el tiempo dentro del &rea de envasado de la cerveceria
ARTEZBEERPERU SAC. Esta etapa se enfoca en fomentar habitos y valores

organizacionales que refuercen la cultura de orden, limpieza y mejora continua en dicha area.

Para lograrlo, se implementaran valores organizacionales alineados con la
metodologia 5S, asi como practicas de comunicacién interna que faciliten la integracién de
estas normas en la rutina diaria de los colaboradores. Estas estrategias permitiran que las 5S

no sean vistas como obligaciones impuestas, sino como parte de la identidad de la empresa.

A continuacion, se detallan los valores y las practicas que fortaleceran la disciplina

en la organizacion.
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1. Valores organizacionales:

Para fortalecer la quinta S (Disciplina), se han definido los siguientes valores
fundamentales. Cada uno de estos valores sera promovido a través de estrategias especificas

que aseguren su integracion en la cultura organizacional.
El valor de la responsabilidad

Implica que cada colaborador debe comprometerse con el cumplimiento de sus tareas
y con el mantenimiento del orden y la limpieza en su espacio de trabajo. Se aplica asegurando
la correcta ejecucion de las actividades de limpieza y organizacion, reportando cualquier
incidencia en los procesos de envasado y siguiendo los procedimientos de trabajo

establecidos.
La disciplina

Se refiere al respeto por los estandares y normativas de la empresa para garantizar la
eficiencia y la seguridad. Se aplica cumpliendo con los protocolos de limpieza, utilizando
correctamente los equipos de proteccion personal y participando activamente en

inspecciones y auditorias internas.
El trabajo en equipo

Fomenta la colaboracion y la comunicacién efectiva entre los trabajadores para
alcanzar los objetivos comunes. En la practica, esto significa que los colaboradores deben
apoyarse mutuamente en la implementacién de las 5S, compartir buenas practicas y

coordinar esfuerzos para optimizar el area de envasado.
La calidad

Es la busqueda constante de la excelencia en los procesos para garantizar que el
producto final cumpla con los estandares exigidos. Se aplica verificando que los insumos y
equipos se encuentren en dptimas condiciones, implementando controles de calidad en cada

etapa del envasado y asegurando el cumplimiento de las normas sanitarias y operacionales.
Ordeny limpieza

Son fundamentales para mantener un entorno de trabajo seguro y organizado, lo que

impacta directamente en la productividad y la seguridad. Esto se traduce en la aplicacion
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constante de las 5S en el area de envasado, evitando la acumulacion innecesaria de materiales

y residuos, y estableciendo rutinas diarias de limpieza y organizacion.
2. Elaboracion de lineamientos de estandarizacion:

Para fortalecer la quinta S, es esencial contar con un sistema de comunicacion interna
eficiente que garantice la alineacion de los colaboradores con los valores, objetivos y
procesos del area de envasado de la empresa. A continuacion, se describen las principales

préacticas de comunicacion:

Tabla 16

Practicas de Comunicacion

Practica Descripcion Frecuencia / Aplicacion
. Encuentros breves con el equipo de envasado para A
Reuniones de . Semanalmente, al inicio de la
. evaluar el cumplimiento de las 5S, detectar .
seguimiento jornada.

incidencias y proponer mejoras.

Espacio visible en el area de envasado donde se
comparten anuncios, procedimientos actualizados,
resultados de auditorias y reconocimientos.

Panel informativo Se actualiza cada semana.

Trimestralmente, dirigidas por

Capacitaciones
internas

Canal de
comunicacion
digital

Buzon de

sugerencias

Sesiones formativas sobre buenas practicas de
orden, limpieza y seguridad en el &rea de envasado.

Grupo en una plataforma de mensajeria interna para
compartir alertas répidas, coordinar tareas y
comunicar novedades.

Espacio fisico y digital donde los colaboradores
pueden dejar comentarios, sugerencias o alertar
sobre problemas en el area de envasado.

supervisores 0 personal
capacitado.

Uso continuo, con reportes
diarios segln sea necesario.

Revision  quincenal
evaluar mejoras.

para

Se determiné que estas practicas permitiran que la comunicacion fluya de manera
clara y efectiva, asegurando que cada miembro del equipo esté informado y comprometido
con los objetivos de ARTEZBEERPERU SAC. Ademas, reforzaran la cultura

organizacional y contribuiran a un ambiente laboral positivo y productivo.

3.6. Analisis Econémico Financiero

Tabla 17
Inversion para implementacion de las 5S

Inversion

Presupuesto de implementacion S/.3,840.00
Presupuesto de materiales S/ 420.50
Presupuesto de Recurso Humano S/1,800.00
Total de inversion S/ 6,060.50

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.

86



La implementacion de la metodologia 5S en el area de envasado de la cervecera
artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” requiri6 una inversion total de S/ 6,060.50, distribuida
en tres rubros principales: presupuesto de implementacion, presupuesto de materiales y
presupuesto de recurso humano. El presupuesto de implementacion, que ascendié a S/
3,840.00, incluy6 los costos asociados a la planificacion, capacitacion del personal,
supervision inicial y la aplicacion de las cinco fases de la metodologia (clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar y disciplinar). Este rubro fue fundamental para garantizar una transicion

estructurada hacia un entorno de trabajo organizado y eficiente.

Por otro lado, el presupuesto de materiales, que sumo S/ 420.50, cubrid los insumos
necesarios para la puesta en marcha de las 5S, tales como herramientas para el etiquetado,
elementos de sefalizacién, equipos de limpieza y otros materiales complementarios
destinados a facilitar la organizacién y estandarizacién de los espacios de trabajo. Este rubro,
aunque menor en comparacion con los otros, fue clave para materializar las mejoras fisicas

requeridas en el area de envasado.

Finalmente, el presupuesto de recurso humano, que represento S/ 1,800.00, se destino
a cubrir los costos asociados a la capacitacion y el tiempo invertido por el personal en el
proceso de implementacidn, asi como las horas de supervision del equipo encargado. Este
rubro reflejo el compromiso de la cervecera por empoderar a su equipo con las habilidades

necesarias para mantener los estandares de las 5S y asegurar su sostenibilidad a largo plazo.

Tabla 20
Ahorro Beneficio por trabajador

Horas trabajadas

Pretest en minutos 21946.8
Pretest en horas 365.78
Post est en minutos 19172.4
Postest en horas 319.54
Ahoro en horas hombre (minutos) 2774.4
Ahorro en horas hombre en 1 mes 46.24
Costo Hora Hombre S/17.71
Ahorro en horas hombre en 1 mes (S/) S/818.83

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.

La implementacion de la metodologia 5S en el area de envasado de la cervecera
artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” gener6 un ahorro significativo en términos de horas
hombre trabajadas, reflejando un impacto positivo tanto en la eficiencia operativa como en
los costos laborales. Antes de la implementacion, durante la etapa pretest, el tiempo total de
trabajo fue de 21946.8 minutos, equivalentes a 365.78 horas. Sin embargo, en la etapa
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postest, este tiempo se redujo a 19172.4 minutos, 0 319.54 horas, lo que representa un ahorro
total de 46.24 horas hombre al mes y 2774.4 minutos acumulados en dos meses.

Este ahorro mensual de 46.24 horas hombre tuvo un beneficio econémico directo,
estimado en S/ 818.83 por mes. Esto refleja la reduccion en el tiempo improductivo y la
optimizacion de los procesos operativos lograda mediante la organizacion, limpieza y
estandarizacion implementadas a través de las 5S. La disminucion en el tiempo trabajado no
solo permite maximizar el uso de los recursos humanos, sino que también contribuye a una
mayor estabilidad en la planificacion operativa y en la asignacion de tareas, optimizando el

desempefio del area de envasado.

Tabla 18
Ahorro Beneficio por incremento en la produccion
Planeado Envasado Ingreso Ingreso incrementado

Mes 1 930 678 S/ 6,780 S/ -
Mes 2 930 879 S/ 8,790 S/ 2,010
Mes 3 930 883.4 S/ 8,834 S/ 44
Mes 4 930 887.8 S/ 8,878 S/ 44
Mes 5 930 892.3 S/ 8,923 S/ 44
Mes 6 930 896.7 S/ 8,967 S/ 45
Mes 7 930 901.2 S/9,012 S/ 45
Mes 8 930 905.7 S/ 9,057 S/ 45
Mes 9 930 910.2 S/9,102 S/ 45
Mes 10 930 914.8 S/9,148 S/ 46
Mes 11 930 919.4 S/9,194 S/ 46
Mes 12 930 924.0 S/ 9,240 S/ 46

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.

Correspondiente al ahorro por incremento en la produccién, la implementacion de
las 5'S, no solo trae consigo un ahorro y mejoro en tiempos de trabajo, también se logré
mejorar la produccién mes a mes, durante 1 afio. Como se observa en la tabla del primer al
segundo mes, el incremento fue notable pasando de envasar 678 botellas, a envasar 879; no
obstante, aun no se lograba llegar a la meta planeada que era de 930 botellas. Empero, en los
meses posteriores el incremento en la produccion continud hasta llegar al mes 12, en el que
se planea lograr envasar 924 botellas, representando el logro del 99.35% de la produccion
planeada. Asimismo, se estimd que después del segundo mes, el aumento de la produccién
aumentaria a una tasa de 0.5% sobre la produccion del mes anterior. Asimismo, tomando en
cuenta que el precio de la botella es de S/10.00 se calculé el ingreso aumentado, siendo el
primer mes un ingreso extra de S/2010.00, para luego aumentar entre S/44.00 y S/46.00 al

final del mes 12. Este incremento, podria ser mucho mas acelerado y mayor en términos
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econdmicos; sin embargo, las propias limitaciones fisicas, de recursos, infraestructura y

mercado limitan su crecimiento.

Por lo tanto, la implementacion de las 5°S no solo mejor6 los tiempos de trabajo en
el area de envasado; también logr6 mejorar la produccién de la cerveza artesanal,

proporcionando un doble beneficio tras la aplicacion de esta metodologia en la empresa.
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Tabla 19

Flujo a 12 meses

FLUJO DE CAJA PROYECTADO DEL PROYECTO

Conceptos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
FLUJO INICIAL -6060.5 -5323 -2575 -1793 -1011 -228 554 1337 2120 2903 3687 4470
AHORRO x 5s 819 819 819 819 819 819 819 819 819 819 819 819
AUMENTO DE PRODUCCION 0 2010 44 44 44 45 45 45 45 46 46 46
COSTOS SOSTENIMIENTO 5S 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81
INVERSION S/ 6,060.50

FLUJO NETO -S/6,060.50 738 2748 782 782 782 783 783 783 783 783 784 784
FLUJO DE CAJA FINAL -S/6,060.50 -5323  -2575 -1793 -1011 -228 554 1337 2120 2903 3687 4470 5254

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.

El flujo de caja proyectado para la implementacion de las 5S en el area de envasado de la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”
demuestra que el proyecto es financieramente viable y que los beneficios generados compensan rapidamente la inversion inicial. La inversion total
fue de S/ 6,060.50, reflejada en el flujo inicial negativo en el mes 0. Sin embargo, desde el primer mes se observé un ingreso consistente gracias al
ahorro generado por las 5S, estimado en S/ 819.00 mensuales, y un incremento en la produccion de botellas envasadas que se ve reflejado en el
segundo, con un aumento de S/2010.00, para que luego en los siguientes meses, el aumento sea de S/44.00 a S/46.00. Por otro lado, los costos de

sostenimiento de la metodologia fueron minimos, calculados en S/ 81.00 mensuales.

El flujo neto mensual, resultado de los ahorros menos los costos de sostenimiento, es de S/ 738.00, el primer mes y el segundo fue de
S/2748.00. Este flujo positivo permitio reducir progresivamente el déficit inicial, alcanzando el punto de equilibrio en el sexto mes, con un saldo
positivo de S/ 554.00. A partir de ese momento, el flujo de caja continu6 creciendo mensualmente, acumulando al mes 12 un saldo positivo final

de S/ 5254.00, evidenciando que los beneficios econdmicos del proyecto superaron ampliamente los costos iniciales.
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Tabla 23
Resultados de indicadores financieros del proyecto

Indicador Valor
VAN S/ 4,486
TIR (Mensual) 13.30%
B/C S/1.74
PRC (Meses) 5.292

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.

Los indicadores financieros del proyecto reflejan la viabilidad econdémica y los
beneficios de implementar la metodologia 5S en el rea de envasado de la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC”. El Valor Actual Neto (VAN), que asciende a S/ 4486.00,
indica que el proyecto generara un retorno econémico considerable, superando ampliamente
la inversion inicial de S/ 6,060.50, lo que demuestra que la propuesta es financieramente

rentable.

La Tasa Interna de Retorno (TIR) mensual, calculada en 13.30%, supera los costos
de oportunidad o tasas de descuento comunes en proyectos de este tipo, asegurando que la
inversion es altamente atractiva desde el punto de vista financiero. EI Beneficio-Costo (B/C),
estimado en 1.74, sefiala que, por cada sol invertido, se obtendra un retorno de S/ 0.74, lo

que evidencia la eficiencia de los recursos asignados al proyecto.

Entonces, el Periodo de Recuperacién de Capital (PRC), calculado en 5.292 meses,
confirma que la inversién inicial se recuperara en un tiempo relativamente corto, menos de
seis meses, lo cual refuerza la sostenibilidad del proyecto. En resumen, estos indicadores
financieros destacan que la implementacion de las 5S no solo genera mejoras operativas,
sino que también representa una inversion rentable que contribuye al desarrollo econémico

y al fortalecimiento financiero de la cervecera.
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3.7. Aspectos éticos y regulatorios

En este estudio se garantizara de manera rigurosa el cumplimiento de los principios
éticos fundamentales mediante la obtencion del consentimiento informado de todos los
participantes involucrados, asi como la debida autorizacion para la utilizacion de los reportes
de datos mensuales provenientes del area de envasado de la reconocida cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” ubicada en la localidad de Pampas. Se velara por la
preservacion de la confidencialidad y el anonimato de los datos recopilados a través de la
meticulosa codificacion de la informacion y la restriccion de acceso exclusivamente al
selecto equipo de investigacion designado para tal fin. Cabe destacar que la informacion
recabada sera empleada Unica y exclusivamente con el propoésito de llevar a cabo el estudio

en cuestion, garantizando su resguardo seguro y confiable.

El proyecto sera minuciosamente revisado y exhaustivamente aprobado por un
comité de ética altamente calificado, asegurando de esta manera el estricto cumplimiento de
las rigurosas normativas éticas y legales establecidas. Los resultados obtenidos a través de
esta investigacion seran divulgados de manera transparente, clara y absolutamente honesta,
sin ningun tipo de manipulacion o distorsion de los datos recopilados. Esta investigacion se
compromete de manera inquebrantable a mantener y respetar los mas elevados estandares
éticos en cada uno de los periodos del proceso investigativo, desde la meticulosa
recopilacién de datos hasta la detallada presentacion de los valiosos hallazgos descubiertos,
asegurando de esta forma la total integridad y la incuestionable validez de los resultados

obtenidos.
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IV. RESULTADOS
4.1. Resultados descriptivos
4.1.1. Resultados de eficiencia (pre y post test)

Tabla 20

Resultados comparados de eficiencia

Indicador Media Maximo Minimo D.E.
Produccién Alcanzada (Litros) (pre) 7.7 9.2 6.6 0.7
Produccién Alcanzada (Litros) (post) 9.9 10.3 9.3 0.3
Produccion Planeada (Litros) (pre) 10.5 10.5 10.5 0.0
Produccion Planeada (Litros) (post) 10.5 10.5 10.5 0.0
Eficiencia (pre) 73.02% 87.62%  62.86%  6.58%
Eficiencia (post) 9457% 98.10%  88.57%  2.66%

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.

Figura 5
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Interpretacion:

En la figura se evidencian una mejora significativa en la eficiencia luego de la
implementacidn de las estrategias propuestas. En primer lugar, la produccion alcanzada en
la etapa pre-test tuvo una media de 7.7 litros, con un maximo de 9.2 litros y un minimo de

6.6 litros, mostrando una desviacion estandar de 0.7 litros, lo cual refleja una mayor
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variabilidad en el desempefio del proceso. Por el contrario, en la etapa post-test, la
produccion alcanzada incrementd a una media de 9.9 litros, con un méaximo de 10.3 litros y
un minimo de 9.3 litros, acompafiado de una desviacion estandar mas baja de 0.3 litros, lo
que indica una mayor estabilidad en el desempefio del sistema. Cabe destacar que la
produccion planeada se mantuvo constante en 10.5 litros en ambas etapas, lo que permite

evaluar objetivamente las mejoras en relacion con la meta establecida.

Por otro lado, el indicador de eficiencia muestra un avance notable. Durante la etapa
pre-test, la eficiencia promedio fue de 73.02%, con una variabilidad més alta (D.E. = 6.58%)
y valores que fluctuaron entre 62.86% y 87.62%. En cambio, en la etapa post-test, la
eficiencia alcanz6 una media de 94.57%, con una reduccién considerable en la dispersion
(D.E. =2.66%) y un rango de valores mas consistente entre 88.57% y 98.10%. De este modo,
la Figura 5 ilustra claramente la tendencia positiva en la eficiencia post-implementacion,
donde se observa una mayor estabilidad y cercania a los niveles ideales de produccion. En
conclusion, la aplicacion de las estrategias no solo incremento la eficiencia, sino que también

redujo la variabilidad, optimizando el desempefio del proceso de manera significativa.
4.1.2. Resultados de eficacia (pre y post test)

Tabla 21

Resultados comparados de eficacia

Indicador Media Maéaximo Minimo D.E.
Botellas 23 97 19 9
envasadas (pre)
Botellas 29 30 97 1
envasadas (post)
Botellas 31 31 31 0
planeadas (pre)
Botellas
planeadas (post) 31 31 31 0
Eficacia (pre) 72.9% 87.1% 61.3% 6.7%
Eficacia 94.5% 96.8% 87.1% 2.7%
(post)

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.
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Interpretacion:

Se muestra una notable mejora en la eficacia tras la implementacion de las estrategias
evaluadas. En la etapa pre-test, la cantidad de botellas envasadas tuvo una media de 23
unidades, con un maximo de 27 y un minimo de 19, mostrando una desviacion estandar de
2 unidades, lo que refleja una alta variabilidad en el proceso de envasado. Sin embargo, en
la etapa post-test, la cantidad envasada se increment6 a una media de 29 botellas, con un
maximo de 30 y un minimo de 27, reduciendo la variabilidad con una desviacion estandar
de apenas 1 unidad. En ambas etapas, las botellas planeadas se mantuvieron constantes en

31 unidades, lo que permite una comparacion objetiva de los resultados.

Figura 6
Comparacion de la eficacia (pre y post test)
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Por otro lado, en cuanto al indicador de eficacia, se observa un aumento significativo.
Durante la etapa pre-test, la eficacia promedio fue de 72.9%, con una variabilidad
considerable reflejada en una desviacion estandar de 6.7% Yy valores que fluctuaron entre
61.3% y 87.1%. En contraste, durante la etapa post-test, la eficacia alcanzé una media de
94.5%, con un maximo de 96.8% y un minimo de 87.1%, reduciendo la variabilidad a 2.7%.
La Figura 6 evidencia una mayor estabilidad y consistencia en los valores de eficacia post-
implementacion, lo que confirma que las estrategias aplicadas lograron optimizar el proceso
de envasado, acercandolo de manera eficiente a los niveles planeados. En conclusion, los
resultados reflejan un incremento sustancial en la eficacia y una reduccion en la variabilidad

del proceso.
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4.1.3. Resultados de productividad (pre y post test)

Tabla 22

Resultados comparados de productividad

Indicador Media OMaX|m OMm'm D.E.
Productivida 53.65 0 0 9.91
d (pre) % 76.31% 38.53% %
Productivida 89.45 0 0 4.93
d (post) % 94.93% 77.14% %
Nota. Hallado mediante los datos recolectados.
Figura7
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Interpretacion:

Se muestra una mejora considerable en los niveles de productividad luego de la

implementacion de las estrategias evaluadas. En la etapa pre-test, la productividad presento

una media de 53.65%, con valores que fluctuaron entre un maximo de 76.31% y un minimo

de 38.53%, mostrando una alta variabilidad con una desviacion estandar de 9.91%. Esto

refleja un desempefio irregular y la existencia de ineficiencias significativas en el proceso.

Por el contrario, en la etapa post-test, la productividad aumentd a una media de 89.45%, con

un méximo de 94.93% y un minimo de 77.14%, acompafiado de una notable reduccion en la

variabilidad, como lo demuestra una desviacién estandar de 4.93%.
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Por otro lado, en la Figura 7 se refleja claramente la evolucion positiva de la
productividad después de la implementacion de las estrategias. Durante la etapa pre-test, los
valores muestran una tendencia irregular y considerable dispersion, con fluctuaciones
pronunciadas que evidencian inconsistencias en el desempefio. En contraste, en la etapa post-
test, la productividad presenta una curva mas estable y sostenida, con valores cercanos al
90% y una menor variabilidad. Esto confirma que las acciones aplicadas no solo mejoraron
los niveles de productividad, sino que también optimizaron el proceso al reducir la
variabilidad y estabilizar los resultados. En conclusion, los hallazgos evidencian una mejora

sustancial en la gestion del proceso, logrando un desempefio mas eficiente y consistente.
4.1.4. Prueba de la hip6tesis general

i. Hipdtesis a probar: La implementacion de las 5S influye significativamente en la
mejora de la productividad en el area de envasado en la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

ii. Hipotesis estadisticas:

e HO: La implementacion de las 5S no influye significativamente en la mejora
de la productividad en el area de envasado en la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

e H1: La implementacion de las 5S influye significativamente en la mejora de
la productividad en el area de envasado en la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

iii. Nivel de significancia: 0.05
iv. Decision:
e Sip-valor <0.05 > Rechazar HO - Hay diferencias entre el pre y post test

e Sip-valor >0.05 - Aceptar HO = No hay diferencias entre el pre y post test

v. Prueba de Wilcoxon:
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Tabla 23

Prueba de rangos para productividad

Indicador Rapgo Suma
promedio de rangos
Rangos 0 0.00 0.00
negativos
Productividad _Rangos 30 15.50 465.00
(post - pre) positivos
Empates 0
Total 30
Nota. Hallado mediante los datos recolectados.
Tabla 30
Prueba de Wilcoxon para productividad
Estadistico Productividad (post - pre)
Z -4.783
p-valor (sig.) 0.000

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.
vi. Analisis:

La prueba de Wilcoxon para la productividad muestra resultados estadisticamente
significativos, como se observa en la Tabla 6. En primer lugar, los rangos negativos y los
empates son igual a 0, lo que indica que no hubo casos en los que la productividad
disminuyera o se mantuviera constante tras la implementacion de las 5S. Por el contrario,
los rangos positivos suman 30, con un rango promedio de 15.50, lo cual confirma un aumento
generalizado en la productividad. Ademas, el valor de Z obtenido es de -4.783, y el p-valor
asociado es 0.000, siendo menor al nivel de significancia habitual de 0.05. Por lo tanto, se
rechaza la hipotesis nula, ya que existe evidencia estadistica suficiente para afirmar que la

implementacién de las 5S tuvo un efecto positivo y significativo en la productividad.

vii. Conclusién:

Se acepta la hipotesis de que la implementacion de las 5S mejora la productividad en
el area de envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.
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4.1.5. Prueba de la primera hipétesis especifica

i.  Hipdtesis a probar: La implementacion de las 5S mejora significativamente en la
eficiencia en el area de envasado en la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

ii. Hipotesis estadisticas:

e HO: La implementacion de las 5S no mejora significativamente la eficiencia
en el area de envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”
Pampas, 2024.

e H1: La implementacion de las 5S mejora significativamente en la eficiencia
en el area de envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”
Pampas, 2024.

iii. Nivel de significancia: 0.05

iv. Decision:
e Sip-valor <0.05 > Rechazar HO - Hay diferencias entre el pre y post test
e Sip-valor >0.05 > Aceptar HO = No hay diferencias entre el pre y post test

v. Prueba de Wilcoxon:

Tabla 24
Prueba de medias para eficiencia
Media N D.E.
Eficiencia Pre 73.0159% 30 6.58%
Post 94.5714% 30 2.66%
Nota. Hallado mediante los datos recolectados.
Tabla 25
Prueba t de student para eficiencia
Indicador t gl p-valor (sig.) Lim. Inferior Lim. Superior
Eficiencia (pre - post) -15.891 29 0.000 -24.33% -18.78%

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.
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vi. Analisis:

La prueba t de Student para eficiencia muestra una diferencia significativa entre las
medias pre y post implementacion de las 5S en el &rea de envasado. En primer lugar, la
media de eficiencia en la etapa pre-test fue de 73.02%, con una desviacion estandar de
6.58%, mientras que en la etapa post-test la media aument6 a 94.57%, con una menor
variabilidad reflejada en una desviacion estdndar de 2.66%. El valor de t obtenido es -15.891,
con 29 grados de libertad, y el p-valor resultante es 0.000, el cual es menor al nivel de
significancia de 0.05. Ademas, el intervalo de confianza muestra un limite inferior de -
24.33% y un limite superior de -18.78%, lo que confirma que el aumento en la eficiencia es

estadisticamente significativo.

vii. Conclusion:

Se comprueba la hipotesis de que la implementacion de las 5S influye
significativamente en la mejora de la eficiencia en el &rea de envasado en la cervecera
artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

4.1.6. Prueba de la segunda hipdtesis especifica

i. Hipdtesis a probar: La implementacion de las 5S influye significativamente en la
mejora de la eficacia en el area de envasado en la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

ii. Hipotesis estadisticas:

e HO: La implementacion de las 5S no influye significativamente en la mejora
de la eficacia en el é&rea de envasado en la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.

e H1: La implementacion de las 5S influye significativamente en la mejora de
la eficacia en el é&rea de envasado en la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.
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ii. Nivel de significancia: 0.05

iv. Decision:
e Sip-valor <0.05 > Rechazar HO - Hay diferencias entre el pre y post test
e Sip-valor >0.05 - Aceptar HO = No hay diferencias entre el pre y post test

v. Prueba de Wilcoxon:

Tabla 26

Prueba de rangos para eficacia

Indicador N Rango promedio
Rangos negativos 0 0.00
o Rangos positivos 30 15.50
Eficacia (post - pre)
Empates 0
Total 30

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.

Tabla 27

Prueba de Wilcoxon para eficacia

Estadistico Eficacia (post - pre)
Z -4.792
p-valor (sig.) 0.000

Nota. Hallado mediante los datos recolectados.
vi. Analisis:

La prueba de rangos de Wilcoxon para la variable eficacia muestra resultados
estadisticamente significativos que evidencian una mejora después de la implementacién de
las 5S. En primer lugar, los rangos negativos y los empates son iguales a 0, o que indica que
no hubo casos donde la eficacia disminuyera o se mantuviera sin cambios. Por el contrario,
los rangos positivos suman 30, con un rango promedio de 15.50, lo que refleja un aumento
generalizado en la eficacia. Ademas, el estadistico Z obtenido es de -4.792, y el p-valor es
0.000, lo que confirma que la diferencia entre la eficacia pre y post implementacion de las

5S es estadisticamente significativa. Estos resultados permiten afirmar que la
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aplicacion de las 5S tuvo un impacto positivo y consistente en la mejora de la eficacia en el
area de envasado.

vii. Conclusion:

Se acepta la hipdtesis de que la implementacion de las 5S mejora de la eficacia en el
area de envasado en la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC” Pampas, 2024.
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V. DISCUSION

En el resultado general, la implementacion de la metodologia 5S en el area de
envasado de la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC", Pampas 2024, permiti6
mejorar significativamente la productividad. Antes de la implementacion, la productividad
promedio fue de 53.65%, mientras que después aumento a 89.45%, reflejando una mejora
significativa del 35.8%. La prueba estadistica de Wilcoxon arrojo un estadistico Z de -4.783
y un p-valor de 0.000, lo que confirma que la implementacién tuvo un impacto positivo y
significativo en la productividad. La investigacion de Arroba (2022) reporté un aumento del
64% en la productividad de una empresa de fabricacion de papeles absorbentes, atribuible a
la optimizacion de areas criticas mediante las 5S. Este resultado es comparable al de la
cervecera, ya que ambas investigaciones destacan la importancia del orden y la organizacion
para mejorar el rendimiento. Asimismo, Rodriguez (2021) obtuvo una mejora del 30% en la
productividad en una linea de bebidas gaseosas, coincidiendo en que la metodologia 5S
reduce tiempos improductivos y mejora la utilizacion de recursos. De manera similar,
Espinoza y Geronimo (2022) evidenciaron un aumento del 57% en la productividad en la
produccién de calzado, demostrando que las 5S son una herramienta clave para optimizar

procesos y mejorar el desempefio organizacional.

El resultado obtenido, que demuestra una mejora del 35.8% en la productividad tras
la implementacién de las 5S, tiene respaldo en el modelo de Lean Manufacturing, que
enfatiza la eliminacion de desperdicios y la mejora continua como pilares para optimizar los
procesos productivos. Asimismo, el resultado se sustenta en el modelo 5S propuesto por
Osada (1989), quien describe que la implementacidn de las cinco etapas (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu y Shitsuke) permite mejorar el desempefio operativo al organizar los espacios de
trabajo, reducir tiempos improductivos y aumentar la eficiencia en la utilizacion de recursos.
Ademas, el resultado es coherente con el enfoque de Gestidn de Calidad Total (TQM), que
establece que las herramientas como las 5S contribuyen a alcanzar altos niveles de calidad y
productividad mediante la estandarizacion de procesos y la mejora de la disciplina

organizacional.

En el primer resultado especifico, se hallé que laimplementacion de la metodologia
5S en el 4rea de envasado de la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”, Pampas
2024, permitié mejorar significativamente la eficiencia. Antes de la implementacion, la

eficiencia promedio fue de 73.02%, mientras que después incremento a 94.57%, mostrando
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una mejora del 21.55%. La prueba estadistica de t de Student arrojé un valor t de -15.891,
con un p-valor de 0.000, indicando que las mejoras en la eficiencia fueron estadisticamente
significativas. Y es coherente con estudios anteriores. Por ejemplo, Falcon y Solérzano
(2022) reportaron una disminucion del 50.41% en tiempos de traslado de materia prima y
mejoras en la limpieza, lo que optimizd la eficiencia operativa en una empresa de rafia. Este
hallazgo es similar al registrado en la cervecera, ya que ambas investigaciones destacan que
la organizacion de los espacios y procesos reduce tiempos improductivos y fomenta el
aprovechamiento de recursos. Asimismo, Ticona (2021) obtuvo mejoras en la eficiencia del
90% al 95% en un taller de mantenimiento, reforzando la influencia de las 5S en la

estandarizacion de actividades y el compromiso del personal.

La mejora del 21.55% en la eficiencia tras la implementacion de las 5S es respaldado
por la teoria de Gestion de Operaciones, que indica que la eficiencia operativa se mejora al
reducir las interrupciones en los procesos y optimizar el flujo de trabajo. Este resultado
también se sustenta en el modelo 5S, donde la etapa de Seiketsu (estandarizacion) fomenta
la consistencia en las operaciones, lo que reduce la variabilidad y mejora el aprovechamiento
de recursos. Ademas, el resultado estd acorde con los postulados de Shingo (1988), quien
sefiala que la implementacién de metodologias como las 5S mejora la utilizacion de los
recursos disponibles y minimiza las actividades sin valor agregado, incrementando la
eficiencia operativa. Asimismo, el resultado encuentra apoyo en el Reglamento de Seguridad
y Salud en el Trabajo (D.S. 024-2016-EM), que destaca la necesidad de mantener un entorno

limpio y organizado como base para garantizar procesos eficientes y seguros en la industria.

En el segundo resultado especifico, la implementacion de la metodologia 5S en el
area de envasado de la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”, Pampas 2024,
permitié mejorar significativamente la eficacia. Antes de la implementacion, la eficacia
promedio fue de 72.9%, mientras que después aumenté a 94.5%, lo que representa una
mejora del 21.6%. La prueba estadistica de Wilcoxon arrojo un estadistico Z de -4.792 y un
p-valor de 0.000, confirmando que la implementacion mejoré de la eficacia. Es similar a lo
reportado en estudios previos. Por ejemplo, Chicaiza (2022) evidencié una reduccién
significativa en el tiempo de bldsqueda de herramientas a un minuto, lo que optimizé la
eficacia en las lineas de envasado de yogurt y bolos, un resultado comparable al de la
cervecera, ya que ambas investigaciones resaltan la importancia de reducir tiempos
improductivos. De manera semejante, Santos (2020) mostro una mejora del 39% en la

eficacia de procesos de produccion, atribuido a la estandarizacion y limpieza promovidas
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por las 5S, lo que respalda la eficacia lograda en este estudio. Ademas, Barja (2021) destaco
una mejora del 95% en la eficacia del sector de molienda tras aplicar las 5S, lo que reafirma

que la organizacion y estandarizacion son elementos clave para optimizar el desempefio.

La mejora del 21.6% en la eficacia tras la implementacion de las 5S se sustenta en el
enfoque de Productividad y Mejora Continua, que establece que la eficacia de los procesos
productivos se incrementa al establecer orden y claridad en los procedimientos operativos.
El resultado tiene respaldo en la teoria de Gestion por Procesos, que sefiala que la
organizacion y estandarizacién promueven la mejora en la calidad del trabajo y la reduccion
de errores, permitiendo alcanzar los objetivos establecidos. Ademas, el resultado es
coherente con los principios de Deming (1986), que destacan la importancia de eliminar

variaciones en los procesos para mejorar su eficacia.
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VI. CONCLUSIONES

Primero. Se determin6 que la implementacion de las 5S en el area de envasado de la
cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”, Pampas 2024, permiti6 una mejora
significativa en la productividad, al aumentar de 53.65% a 89.45%, con una mejora del
35.8%. La prueba de Wilcoxon, aplicada a una muestra de 30 observaciones, arrojé un
estadistico Z de -4.783 y un p-valor de 0.000, confirmando la significancia estadistica de los
resultados. Este hallazgo tiene un significado importante para la empresa, ya que evidencia
como la organizacion, limpieza y estandarizacion de procesos pueden optimizar la
produccion y minimizar tiempos improductivos. Ademas, el analisis econdmico, arrojo un
VAN de S/ 4,486, un TIR de 13.30%; un B/C de S/ 1.74, y un PRC de 5.292, confirmando

también que el proyecto de la implementacion de las 5°S en el area de envasado fue viable.

Segundo. Se hallé que la implementacidn de las 5S en el area de envasado de la
cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”, Pampas 2024, resulto en una mejora
significativa de la eficiencia, al aumentar de 73.02% a 94.57%, con una mejora del 21.55%.
La prueba t de Student, aplicada a una muestra de 30 observaciones, reporté un valor de t =
-15.891 con un p-valor de 0.000, lo que confirma la significancia estadistica del resultado.
Este incremento significa que la empresa logré aprovechar mejor sus recursos, reduciendo

la variabilidad y asegurando mayor estabilidad en los procesos.

Tercero. Se concluyd que la implementacion de las 5S en el area de envasado de la
cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”, Pampas 2024, mejor0 la eficacia, pasando
de 72.9% a 94.5%, con una mejora del 21.6%. La prueba de Wilcoxon, aplicada a una
muestra de 30 observaciones, arrojo un estadistico Z de -4.792 y un p-valor de 0.000,
confirmando la significancia estadistica. Este resultado implica que las tareas relacionadas
con el envasado se ejecutaron de manera mas precisa y con menor desperdicio de tiempo, lo

que optimiza la calidad de las operaciones.
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VII.RECOMENDACIONES

Primero. A los directivos de la cervecera artesanal “ARTEZBEERPERU.SAC”, se
les recomienda continuar con la aplicacién y monitoreo de la metodologia 5S en todas las
areas productivas de la empresa. Esto permitira consolidar los resultados obtenidos en la
productividad, evitando que las mejoras logradas se pierdan con el tiempo. Ademas, se
sugiere implementar auditorias internas periodicas para evaluar la sostenibilidad de las 5S,
identificando areas que requieran refuerzo y garantizando la mejora continua en los procesos

productivos.

Segundo. A los responsables de la gestion operativa de la cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC”, se les recomienda desarrollar un plan de capacitacion anual
dirigido a los operarios y supervisores, enfocado en reforzar las practicas de las 5S y su
impacto en la eficiencia de las operaciones. Estas capacitaciones deben incluir simulaciones
practicas, resolucion de problemas y analisis de casos especificos de la empresa, con el fin
de garantizar que todos los involucrados comprendan y apliquen correctamente la

metodologia para maximizar el aprovechamiento de los recursos.

Tercero. A los futuros investigadores interesados en la metodologia 5S, se les
recomienda tomar como base los resultados obtenidos en este estudio para realizar
investigaciones complementarias que analicen el impacto de las 5S en otras éareas
productivas o sectores econdémicos, como la logistica o distribucion de productos. Este
enfoque permitira identificar nuevas oportunidades de aplicacion y ampliaré el conocimiento

sobre las ventajas y desafios de implementar esta metodologia en diferentes contextos.
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Anexo 1
Matriz de Consistencia

Titulo: IMPLEMENTACION DE LAS 5S EN EL AREA DE ENVASADO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA CERVECERA
ARTESANAL “ARTEZBEERPERU.SAC” PAMPAS, 2024.

_— S Variables e . Tecnlcas €

Problema Obijetivo Hipétesis . Metodologia Muestra instrumento
Indicadores s

Problema General: Obijetivo General:; Hip6tesis General: Variable Tipo de Poblacién: Técnicas:
¢Cémo La implementacion Determinar como la Como la implementacién independiente: Investigacion La poblacion del estudio Observacién
de las 5S influye en la implementacion de las 5S de las 5S mejora la Implementaci6 estard constituida por los Instrumentos
mejora de la productividad mejora la productividad en productividad en el area de n de la Aplicada reportes diarios de
enel d&rea deenvasadoenla el drea de envasado en la envasado en la cervecera metodologia5S Nivel de produccion del &rea de Ficha de
cervecera artesanal  cervecera artesanal artesanal Dimensiones: Investigacion envasado en la cervecera observacion
“ARTEZBEERPERU.SAC “ARTEZBEERPERU.SAC “ARTEZBEERPERU.SAC Clasificacién : artesanal
” ¢Pampas, 2024? ” Pampas, 2024. ” Pampas, 2024. Orden Explicativo “ARTEZBEERPERU.SAC
Problemas Especificos: Obijetivos Especificos: Hipdtesis Especificas: Limpieza Método ” en Pampas
¢Cémo la implementacion Determinar  como la Como la implementacion Estandarizaci6  General: Muestra:
de las 5S mejora la implementacion de las 5S de las 5S mejora la n Método La muestra del estudio
eficiencia en el area de mejora la eficiencia en el eficiencia en el area de Disciplina cientifico estard constituida por los
envasado en la cervecera area de envasado en la envasado en la cervecera Variable Disefio: reportes diarios de
artesanal cervecera artesanal  artesanal dependiente: Disefio pre - produccion durante 30 dias,
“ARTEZBEERPERU.SAC “ARTEZBEERPERU.SAC “ARTEZBEERPERU.SAC Productividad  experimental en la cervecera artesanal
” ¢Pampas, 2024? ” Pampas, 2024. ” Pampas, 2024. Dimensiones: , longitudinal “ARTEZBEERPERU.SAC
¢Cémo la implementacion Determinar como la Como la implementacion Eficiencia ” en Pampas.
de las 5S mejora la eficacia implementacion de las 5S de las 5S mejora la eficacia  Eficacia Muestreo:

en el area de envasado en la
cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC
” Pampas, 2024?

mejora la eficacia en el area
de envasado en la cervecera
artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC
” Pampas, 2024.

en el area de envasado en la
cervecera artesanal
“ARTEZBEERPERU.SAC
” Pampas, 2024.

El muestreo intencional por
conveniencia
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Anexo 2

Matriz de operacionalizacion de variables

Variable

Definicion conceptual

Definicion operacional

Dimensiones

Paso 1°:

Compromiso de la alta direccion

. L Paso 2°: Creacion de comité de 5s
Es la implementacion de Paso 3°: Difusion de las 5s
cinco  principios  (orden, "EI compromiso de la alta direccion es Paso 4°j Planificacion de las actividades
limpieza, estandarizacién, esencial para la implementacion exitosa Paso 50: Induccion y capacitacion al personal
Implementaci6 mantenimiento) para de las 5S en una organizacion, Paso 6°: Clasificacion
n de las 5S optimizar la  eficiencia comenzando con la creacion de un Paso 70: Orden
organizacion, y limpieza del comité de(!icado que impulse el Paso 8°: Limpieza
Isuagig:1 itiltiestrzagij?c;.(Omogbal & proyecto (Gémez & Sénchez, 2020) Paso 9°- Estgn c.jar.izacién
' Paso 10°: Disciplina
Eficiencia
Es la relacién entre la IF = Produccién alcanzada 100
cantidad de bienes 'y o _ Produccién planeada
servicios producidos y los Productividad se mide con  Eficacia
Productividad  recursos utilizados, las dimensiones de
indicando la eficiencia en el eficiencia y eficacia
uso de estos recursos
(Galindo & Viridiana, 2015).
N° de botellas envasadas 100

~ N° de botellas planeadas
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Anexo 3

Instrumento e investigacion

Titulo: IMPLEMENTACION DE LAS 5S EN EL AREA DE ENVASADO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA CERVECERA ARTESANAL
“ARTEZBEERPERU.SAC “PAMPAS, 2024.

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS PARA EVALUAR LA PRODUCTIVIDAD

Dia

Produccién Alcanzada-
Real (Litros) (A)

Produccion
(Litros) (B)

Planeada

Eficacia (A/B)

Botellas envasadas (aprox.
3 botellas/litro) ( C)

Botellas
planeadas (D)

Eficiencia
(C/D)
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(Eficiencia*Eficacia)
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Anexo 4

Validacion de los instrumentos de investigacion

e Validacion de la Dra. MARINO ARROYO JANETH BERTHA




Validacion del Mg. TANTALEAN WONG MANUEL SANTIAGO




Validacion del Mg. ALVARES REYES JULIO CESAR




Anexo 5

Base de datos

— — g

° F 35£85£8s¢5 B85 £ & E
F<38=3°5¢& 23 g 2

~ ~ o

1 1 7.6 10.5 22 31 71.0% 72.38% 51.37%
2 1 6.8 10.5 20 31 64.5% 64.76% 41.78%
3 1 8 10.5 24 31 774% 76.19% 58.99%
4 1 7.4 10.5 22 31 71.0% 70.48% 50.02%
5 1 6.6 10.5 19 31 61.3% 62.86% 38.53%
6 1 8.6 10.5 25 31 80.6% 81.90% 66.05%
7 1 8.6 10.5 25 31 80.6% 81.90% 66.05%
8 1 8.9 10.5 26 31 83.9% 84.76% 71.09%
9 1 7.7 10.5 23 31 74.2% 73.33% 54.41%
10 1 8.1 10.5 24 31 77.4% 77.14% 59.72%
11 1 9.2 10.5 27 31 87.1% 87.62% 76.31%
12 1 8.1 10.5 24 31 77.4% 77.14% 59.72%
13 1 7.7 10.5 23 31 74.2% 73.33% 54.41%
14 1 9.1 10.5 27 31 87.1% 86.67% 75.48%
15 1 7.6 10.5 22 31 71.0% 72.38% 51.37%
16 1 7 10.5 21 31 67.7% 66.67% 45.16%
17 1 7.7 10.5 23 31 74.2% 73.33% 54.41%
18 1 7.7 10.5 23 31 74.2% 73.33% 54.41%
19 1 8 10.5 24 31 774% 76.19% 58.99%
20 1 7.2 10.5 21 31 67.7% 6857% 46.45%
21 1 7.3 10.5 21 31 67.7% 69.52% 47.10%
22 1 6.9 10.5 20 31 64.5% 65.71% 42.40%
23 1 7.8 10.5 23 31 74.2% 74.29% 55.12%
24 1 6.8 10.5 20 31 64.5% 64.76% 41.78%
25 1 7.4 10.5 22 31 71.0% 70.48% 50.02%
26 1 7.4 10.5 22 31 71.0% 70.48% 50.02%
27 1 6.8 10.5 20 31 645% 64.76% 41.78%
28 1 7.7 10.5 23 31 74.2% 73.33% 54.41%
29 1 7.1 10.5 21 31 67.7% 67.62% 45.81%
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10
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10
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10.5
10.5
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10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
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10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5
10.5

21
28
27
28
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28
29
29
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30
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30
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29
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31
31
31
31
31
31
31
31
31
31

67.7%
90.3%
87.1%
90.3%
90.3%
93.5%
90.3%
93.5%
93.5%
93.5%
93.5%
93.5%
93.5%
96.8%
96.8%
96.8%
96.8%
96.8%
93.5%
96.8%
93.5%
96.8%
96.8%
96.8%
93.5%
96.8%
96.8%
96.8%
96.8%
96.8%
96.8%

68.57%
89.52%
88.57%
90.48%
91.43%
92.38%
90.48%
93.33%
92.38%
94.29%
94.29%
93.33%
94.29%
95.24%
96.19%
97.14%
97.14%
95.24%
94.29%
98.10%
94.29%
98.10%
96.19%
97.14%
93.33%
96.19%
95.24%
98.10%
97.14%
95.24%
98.10%

46.45%
80.86%
77.14%
81.72%
82.58%
86.42%
81.72%
87.31%
86.42%
88.20%
88.20%
87.31%
88.20%
92.17%
93.09%
94.01%
94.01%
92.17%
88.20%
94.93%
88.20%
94.93%
93.09%
94.01%
87.31%
93.09%
92.17%
94.93%
94.01%
92.17%
94.93%
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Anexo 6

Tabla de correlacién Vester

Dimensién Causas

O
H
0O
N
0O
w
Q)
~

C5 C6 C7 C8 C9 Ci10 C11 Ci12 C13 Ci14 C15 Cil6 Cl1l7 Ci18 Suma

Mano de obra  Carga laboral Cl x 0 1 1 5 3 0 1 0 3 1 0 1 5 1 5 1 3 31
Personal desmotivado c2 o0 X 1 3 5 1 1 1 1 5 1 1 1 5 0 5 1 1 33
Personal empirico c3 1 1 X 0 3 0 0 0 0 5 1 1 1 5 0 5 1 1 25

Materiales Ma,terla prima  sin ca 1 3 0 X 5 0 0 1 1 5 1 1 0 5 0 3 1 1 28
estandares
Suministro irregular C5 5 5 3 5 X 3 3 3 3 5 3 3 3 3 3 5 3 1 59
Almacenamiento c6 3 1 0 0 3 x o0 1 1 3 1 1 o0 5 o0 5 1 1 2
inadecuado

Maquinaria  Capacidad nodefinidla €7 0 1 0 0 3 0 x 0 0 5 1 1 0 5 0 3 1 1 21
Escasez de logistica cs 1 1 0 1 3 1 0 X 0 5 1 1 0 3 1 5 1 3 27
Desperfectos c9 o0 1 0 1 3 1 0 0 X 5 1 1 0 5 1 5 3 1 28

Método Procesos no definidos C10 3 5 5 5 5 3 5 5 5 X 5 5 3 5 3 5 3 3 73
Sobretransporte ® 1717 12 1 1 3 1 1 1 1 5 x 1 1 5 0 5 1 3 3
materia prima
Falta de planes de ) o ¢ ¢ 1 3 1 1 1 1 5 1 x 1 5 0 5 1 3 31
produccion

Medio lluminacion insuficiente C13 1 1 1 0 3 0 0 0 0 3 1 1 X 5 0 5 1 3 25

ambiente Espacio desorganizado C14 5 5 5 5 3 5 &5 3 5 5 5 5 5 x 3 3 5 5 77
Interrupciones eléctricas C15 1 0 0 0 3 0 0 1 1 3 0 0 0 3 X 5 1 1 19

Medicion Sinestandares de trabajo C16 5 5 5 3 5 5 3 5 5 5 5 5 5 3 5 X 5 5 79
Ineficiente control - ~y7 94y 7 3 1 1 1 3 3 1 1 1 5 1 5 x 1 31
operativo
KPIs no definidos cs 3 1 1 1 1 1 1 3 1 3 3 3 3 5 1 5 1 X 37

123



Anexo 7

Tabla de impacto y porcentaje

Causas Puntaje  Incidencia onderacion %
total acumulado

Sin estandares de trabajo C16 79 9 711 21.9%
Espacio desorganizado Cl4 77 9 693 43.2%
Procesos no definidos c10 73 9 657 63.4%
Suministro irregular C5 59 9 531 79.7%
KPIs no definidos C18 37 3 111 83.1%
Personal desmotivado C2 o 3 99 86.2%
Sobretransporte de materia prima Cl1 32 3 9 89.1%
Ineficiente control operativo C17 31 3 93 92.0%
Carga laboral Cl 31 1 31 92.9%
Falta de planes de produccion C12 31 1 31 93.9%
Materia prima sin estandares C4 28 1 08 94.7%
Desperfectos Co g 1 28 95.6%
Escasez logistica C8 97 1 27 96.4%
Almacenamiento inadecuado C6 26 1 26 97.2%
Personal empirico C3 25 1 o5 98.0%
Iluminacién insuficiente C13 25 1 o5 98.8%
Capacidad no definida Cr 5 1 21 99.4%
Interrupciones eléctricas C15 19 1 19 100.0%
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Anexo 8

Matriz de criticidad

Descripcion Costo Tiempo Sostenimiento Sumatoria
Implementacion de 5S 3 2 3 8
Gestion de Inventarios 2 2 3 7
Gestion de Procesos 1 2 2 5
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Anexo 9

Cronograma de implementacion

Clasificacion

Orden

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

Acciones

Realizar un inventario de todos los
elementos en cada area de la planta de
produccion

Eliminar o trasladar los elementos no
necesarios a una zona de almacenamiento
temporal

Etiquetar los elementos necesarios para una
facil identificacion

Crear una lista de verificacion para asegurar
la clasificacion regular
Realizar  auditorias
clasificacion
Implementar sistemas visuales (etiquetas,
colores, sefiales) para facilitar la
organizacion

Establecer un sistema de etiquetado
codificado por colores

Revisar y ajustar los sistemas de orden
mensualmente

Establecer un calendario de limpieza diario,
semanal y mensual

Asignar responsabilidades de limpieza a
cada area y personal

Utilizar listas de verificacion de limpieza
Realizar capacitaciones sobre técnicas de
limpieza

Desarrollar procedimientos estandarizados
para las tres primeras S

Realizar capacitaciones periodicas para
reforzar el conocimiento de los estandares
Evaluar el cumplimiento de los
procedimientos estandarizados
trimestralmente

Fomentar la disciplina y el compromiso a
través del liderazgo y el ejemplo

Realizar reuniones de seguimiento y
evaluacion del programa 5S

Implementar un sistema de reconocimiento
y recompensas para el personal que
mantenga altos estdndares de 5S

Crear un sistema de sugerencias Yy
retroalimentacion para el personal

semanales de

Setiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

S §S S S S

S SS§SSS§SSS S S
123 456 789

X

X X X

X X

1
0

1
1

1111
2 3 45

S
1
6
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Anexo 10

Presupuesto de la implementacion

Rubro Semana Actividad Unidad de medida L/r?ilgrio Cantidad Valor Sub total
Realizar un inventario de todos los elementos en cada area de la planta de produccién Horas de trabajo 30 S/ 150.00
st Clasificar los elementos en necesarios y no necesarios Horas de trabajo 30 8 S/ 240.00
- Eliminar o trasladar los elementos no necesarios a una zona de almacenamiento temporal Horas de trabajo 25 S/ 125.00
f§ S2 Etiquetar los elementos necesarios para una fécil identificacion Etiquetas (c/u) 15 200 S/°300.00
§ Crear una lista de verificacion para asegurar la clasificacion regular Materiales 100 1 S/100.00
‘—S S3 Realizar auditorias semanales de clasificacion Auditorias 200 S/ 400.00 S/1,315.00
Definir un lugar especifico para cada elemento clasificado como necesario Materiales 80 S/ 240.00
S4 Implementar sistemas visuales (etiquetas, colores, sefiales) para facilitar la organizacion Sefializacion 15 20 S/°300.00
Crear mapas de ubicacién y procedimientos para mantener el orden Mapas 80 3 S/ 240.00
S S5 Establecer un sistema de etiquetado codificado por colores Etiquetas (paquete) 25 10 S/ 250.00
8 S6 Revisar y ajustar los sistemas de orden mensualmente Horas de trabajo 25 5 S/ 125.00 S/ 1,155.00
Establecer un calendario de limpieza diario, semanal y mensual Documentos 20 5 S/100.00
S7 Asignar responsabilidades de limpieza a cada area y personal Horas de trabajo 30 5 S/ 150.00
Identificar y eliminar las fuentes de suciedad y contaminacién Horas de trabajo 20 4 S/.80.00
< ss Implementar auditorfas de limpieza para asegurar el cumplimiento Auditorias 200 1 S/200.00
2 Utilizar listas de verificacion de limpieza Horas de trabajo 25 4 S/100.00
% S9 Realizar capacitaciones sobre técnicas de limpieza Capacitaciones 500 1 S/500.00 S/1,130.00
Desarrollar procedimientos estandarizados para las tres primeras S Procedimientos 100 1 S/100.00
£ s10 Documentar los procedimientos y difundirlos entre todo el personal Documentos impresos 10 20 S/200.00
§ :Jr:]orz:lsl;?;r:t;rto:erram|entas visuales (tablas, gréaficos, diagramas) para recordar y seguir los Herramientas visuales 50 5 S/ 250.00
':g 11 Realizar capacitaciones periddicas para reforzar el conocimiento de los estandares Capacitaciones 500 1 S/500.00
& Evaluar el cumplimiento de los procedimientos estandarizados trimestralmente Auditorias 200 2 S/ 400.00 S/ 1,450.00
12 Fomentar la disciplina y el compromiso a través del liderazgo y el ejemplo Horas de trabajo 20 5 S/100.00
Realizar reuniones de seguimiento y evaluacion del programa 5S Reuniones 100 1 S/100.00
: s13 llar:tg:%rzfer;tzre gg sistema de reconocimiento y recompensas para el personal que mantenga altos Recompensas 200 1 S/ 200.00
% s14 Realizar auditorias internas periodicas para evaluar el cumplimiento y la efectividad del programa Auditorias 200 1 S/200.00
-g Crear un sistema de sugerencias y retroalimentacion para el personal Sistema de sugerencias 100 1 S/100.00 S/ 700.00
Total S/ 5,750.00
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Anexo 11
Tabla de registro de limpieza

Semana Areas de Limpieza Intervenidas Actividades Realizadas Personal Evaluacion Semanal
Responsable
< . L . . L . Personal 1, . N
1 Area de llenado y sellado de botellas Desinfeccidn de boquillas, inspeccion de residuos Personal 2 Se cumplié con el plan de limpieza
2 Superficies de trabajo y zona de Limpieza profunda de mesas, organizacion de Personal 3, Se detecté acumulacion de polvo en
almacenamiento de insumos insumos Personal 4 almacenamiento
3 Avrea de etiquetado y control de calidad Sanitizacién de equipos y herramientas 22;282:: 3 L Correcta ejecucion de la limpieza
4 Drenajes y pisos del area de envasado Ellmlnam_qn de . residuos SOI.'dOS y liquidos,  Personal 2, Se observé mejor flujo de drenaje
desinfeccion del sistema de drenaje Personal 4
5 Equipos de envasado y encapsulador Lavado y desinfeccion de herramientas de sellado Personal L Se_ detectaran restos de adhesivo en
Personal 2 etiquetado
Zona de almacenamiento de botellas y o N Personal 3, Insumos mejor organizados, sin
6 Reorganizacion y limpieza general L .
tapas Personal 4 incidencias
7 Area de etiquetado y zona de revision final ~ Limpieza profunda y eliminacion de residuos Personal L E’ropedlmlento realizado de manera
Personal 3 optima
8 Equipos de encapsulado y superficie de Sanitizacién de herramientas y verificacion de Personal 2, Se encontraron algunas botellas con
trabajo limpieza en envases Personal 4 residuos
9 Area de llenado y control de volumen Desinfeccién de equipos y barrido profundo Ez:zggz: 2 L Limpieza cumplida en su totalidad
. . . L L Personal 3, . . s .
10 Drenajes y almacenamiento de insumos Revision y limpieza general Personal 4 Mejor disposicion de materiales
1 querflmes de trabajo y equipos de Sanitizacion de mesas y encapsulador Personal 1, Sg detect6 acumulacién de polvo en
etiquetado Personal 3 etiquetas
12 Area de envasado y drenajes Limpieza profunda y control de residuos 52:822: 4 2 Correcta ejecucion de tareas
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Anexo 12

Flujo a 12 meses

FLUJO DE CAJA PROYECTADO DEL PROYECTO

Conceptos

FLUJO INICIAL

AHORRO x 5s

AUMENTO DE PRODUCCION
COSTOS SOSTENIMIENTO 5S
INVERSION

FLUJO NETO

FLUJO DE CAJA FINAL

0

S/6,060.50
-S/ 6,060.50
-S/ 6,060.50

1 2
-6060.5 -5323
819 819

0 2010
81 81
738 2748
-5323  -2575

3 4
-2575 -1793
819 819
44 44
81 81
782 782
-1793 -1011

-1011
819
44

81

782
-228

-228
819
45
81

783
554

554
819
45
81

783
1337

8
1337
819
45
81

783
2120

9
2120
819
45
81

783
2903

2903
819
46
81

783
3687

11
3687
819
46
81

784
4470

12
4470
819
46
81

784
5254
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Anexo 13

TAN® 4-JJH

CARTA DE AUTORIZACION PARA EL USO DEL NOMBRE DE LA EMPRESA CON FINES
ACADEMICOS

Pampas, Tayacaja — Huancavelica
Fecha: 10 de enero de 2024

Yo, Jans Huamanyalli Castillon, identificado en calidad de Gerente General de la empresa
ARTEZBEERPERU S.A.C., con RUC N.° 20610030641, con domicilio en el distrito de Pampas,
provincia de Tayacaja, departamento de Huancavelica, mediante la presente:

HAGO CONSTAR:

Que AUTORIZO al Estudiante Brayan Erik Chavez Solano, identificado con DNI N.” 71383626, a
hacer uso del nombre de la empresa ARTEZBEERPERU S.A.C. para el desarrollo de su trabajo de
tesis, con fines estrictamente académicos.

Asimismo, se otorga el permiso correspondiente para la recopilacion y uso de informacion
necesaria relacionada con los procesos y actividades de la empresa, garantizando que dicha
informacion sera utilizada de manera responsable, confidencial y unicamente para fines
académicos, respetando la imagen institucional y los intereses de la empresa.

Se expide la presente constancia a solicitud del interesado, para los fines que estime
convenientes.

Atentamente,

yEEs . e

ARTEZBEERPERU SAC.
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Propasito:

El presente manual tiene como proposito establecer lineamientos bdsicos para la
mplementacion de la metodologia 35 en el drea de envasado de la Cervecera Artesanal

ARTEZBEEFPERU S5 AC, con la finalidad de mejorar el orden, la lmpieza v la

organizacion del drea de trabajo.

La aplicacion de esta herramienta permitira optimizar el use del espacio, reducir tiempos
mnecesaros durante el proceso de envasado y contribuir al incremento de la productividad,

garantizande condiciones adecuadas para el desarrollo eficiente de las actividades operativas.
Responsabilidades:

Para la comrecta implementacion de la metodologia 55 en el arez de envasado, se establecen

las sigmientes responszbilidades:

» Gerencia:
Proporcionar el apoyo necesano y autorizar los recursos requendos para la
mmplementacion de la metodologia 55.

+ Comite de 55:
Plamificar, coordmar y supervisar las actividades relacionadas con la
mmplementacion de las 55, asi como realizar el segmmiento correspondiente.

» Encargado del area de envasado:
Verificar el cumplimiento de las actividades establecidas en el manual v supervizar
la correcta aplicacion de la metodologia por parte del personal operativo.

Fd
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INTRODUCCION

En la Cervecera Artesanal ARTEZBEERPERU 5.A C.| especificaments en el area de
envasado, la mplementacion de la metodologia 55 resulta findamenta] para reducir tiempos
INNecesarios, minimizar errores durante el proceso v mejorar la disposicion de los mateniales,

equipos e insumaes utilizados en las operaciones diarias.

Las fases que conforman la metodologia 35 son las sigmentes:

» Seiri (Seleccionar): Separar los elementos necesarios de los mnecesanos deniro del
area de envasado.

» Seiton (Ordenar): Ublcar v sefializar adecuadamente los materiales v herramientas
para facilitar su acceso.

» Seiso (Limpiar): Mantener el area de frabajo lmpia, identificando pozibles fuentes

de suciedzd o contaminacion.

» Seiketsn (Estandarizar): Establecer nommas v procedmmentos que aseguren la

confimudad del orden y la limpieza.

» Shitsuke (Autodisciplina): Fomentar habitos de cumplimiento y mejora continua en
el personal del drea.

La correcta aplicacion de la metodologia 38 contribuye a que el personal del area de envasado
realice sus actividades de manera mas ordenada y eficiente, favoreciendo el incremento de la

productividad v la calidad del proceso. Para ello, ] presente manual establece pautas claras
v practicas que facilitan lz mplementacion v sostembilidad de esta herramienta durante el

ario 2024,
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Metodologia 55

o m——

& _d

La metodologia 53 ez un sistema de gestion onentado 2 mejorar el orden, la hmpieza v la
disciplina en los espacios de trabajo, permitiendo optimizar los procesos v contnbumr al
mcremento de la productrvidad. En el area de envasado de la Cervecera Artezanal
ARTEZBEERPERU 5 A C., su aphcacion facilita una mejor organizacion de los materiales,
herramientas v equipos utiizados durante el proceso productivo.

A confinuacion, se describen las fases que conforman la metodelogia 33 v su aplicacion en
el area de envasado.

Seiri (Clasificar)
Esta faze se orienta a identificar v separar los elementos necesanos de aquellos que no

aportan al proceso de envasado. Su finalidad es elminar matenales imnecesanos que
ocupan espacio ¥ dificultan el desarrollo eficiente de las actividades operativas.

;En qué consiste?
+ Identificar los materiales, herramientas e insumos que son utilizados en el arez de
envasado.
Reetirar del area aguellos elementos que no son necesanos para el proceso.
Clasificar los elementos segim su frecusncia de uso.

;Como rezlizarlo?
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Realizar un registro fotografico del area antes de la clasificacion.
Establecer criterios para identificar los elementos necesarios e nnecesarios.
Aplicar el sistema de tarjetas rojas para los elementos que no se utilizan.
Elaborar un informe de los elementos identificados con tarjeta roja

Después de haber realizado la clasificacion se coloca de acuerdo a la frecuencia en que se
usa

Implementacion de la primera S

Beneficios que contrae aplicar la primera S

» Elimina objetos y sustancias mnecesarias
* Mejor orden de las hemramientas y equipos de trabajo
* Aprovechamiento de espacio de trabajo al maximo

Seiton (Ordenar)

Esta fase tiene como finalidad organizar los materiales. herramientas e insumos del area de
envasado, de manera que puedan ser ubicados y utilizados con facilidad, reduciendo
tiempos de busqueda y evitando desorden durante el proceso.

. 3 1 9
JEn qué consiste?

o Definir lugares especificos para cada material y herramienta utilizada en el
envasado.

o+ Identificar visualmente los espacios de almacenamiento.

o Facilitar el acceso rapido a los elementos de uso frecuente.

U
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(Como realizarlo?

» Realizar el registro fotografico del estado del area luego de la clasificacion.
» Establecer ubicaciones fijas para materiales, herramientas y equipos.

o Implementar sefializacion visual y rotulacion de los espacios.
o Venficar el cumplimiento del orden establecido.

Implementacion de la segunda S

Beneficios que contrae aplicar la segunda S

* Reduce tiempos de envasado de la cerveza
* Disposicion de espacio mas amplio
e Objetos v equipos mas facil de ubicarlos

Seiso (Limpiar)
Esta fase se enfoca en mantener el area de envasado limpia y libre de suciedad,
contribuyendo a mejorar las condiciones de trabajo y prevenir posibles contaminaciones
durante el proceso productivo.
JEn qué consiste?

« Eliminar suciedad, residuos y derrames en el area de envasado.

o Identificar posibles fuentes de suciedad durante el proceso.
» Mantener los equipos v superficies en condiciones adecuadas.

Elaborado por : Brayan Erik Chavez Solano Revisado por : Comite
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Implementacion de la tercera S

Beneficios que contrae aplicar la tercera S

o Evitar sustancias inadecuadas en la cerveza
* Prolongacion de vida util de los equipos
o Establecer el drea de envasado limpio y organizado

Seiketsu (Estandarizar)

Esta fase tiene como objetivo mantener y consolidar las acciones de clasificacion, orden y
limpieza mediante la aplicacion de normas y procedimientos que aseguren su continuidad
en el tiempo.

En qué consiste?
» Establecer procedimientos estandarizados para el orden y la limpieza.
o Definir responsabilidades del personal del rea de envasado.

» Mantener condiciones uniformes en el Zrea de trabajo.

Recomendaciones

» [Establecer procedimientos simples y claros para el orden y la limpieza en el area de
envasado.

* Asignar responsabilidades especificas al personal para asegurar el cumplimiento de
los estandares.

e Llevar a cabo revisiones periodicas

Beneficios:

e Promover el mantenimiento del area de envasado

I Elaborado por : Brayan Erik Chavez Solano [ Revisado por : Comité
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= Mayor confrol v umformidad en los procesoes productivos realizados

Shitsuke (Disciplina)

Esta fase busca fomentar 1z autodisciplina y el compromiso del personal para mantener las
practicas establecidas en la metodologia 55, asegurando su aplicacion continua en el area

de envasado.
. - —_—
.En queé consiste’

» Promover habitos de orden, limpieza v cumplimiento de normas.
» Fortalecer la responszbilidad del personal en el area.
» Impulsar |z mejora continua.

beneficios

= Fortalecimiento de la cultura organizacional
s Cumplimiento sostenido de las 3z
» NMejora continua de la produceisn
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METODOLOGIA DE IMPLEMENTACTON MANUAL 5, 3

Implementacion de la metodologia 55 en el area de envasado de ARTEZBEERPERL SAC,
evaluando sus efectos en la productividad, la calidad del producto y 1a optimizacion de los
recursos dispombles, con miras a establecer una base solida para futuras mejoras en la gestion
de la empresa.

Fase 1: Planif cacin prefimanar Faue 3 Epecucidn -

Eiaga 1: Compraming Einins 1 Irgiaeraniaciin | Etapa 1: Blabamcian del

aka drecodn e i S Aan de mgumienia

- ' Etasa ] rigbacrm acshn | Enpa & Evabaciones y
Esapa I: Comite 5's — dal Sadtan [ iy

| Etspa ¥ Implementacian | Etapa 3 Revisin de las
cl S

— Etapa J D@upidn de s 59 LSOOy rasinooy

4 Planitcacdn da | Elspe 4! erphirnaniacan L
—mﬂ_ ey e Etapa 4 Pian de majora
Etnpa 5; Capacilneidn dul | Elaps §implemantacisn
T paeional el Shathuks
Fase 1: planificacion preliminar

Etapa 1: compromiso de la alta direccion

Lider 55 (Duefic o Gerente de la Empresa) se realiza una reunicn con la alta direccion de la
empresa, encabezada por el gerente general, con la finalidad de comumcar la decizion de
mmplementar la metodelogia 35 en el area de envasado

Etapa 2: Creacion del comite

En esta etapa se conforma el Comiteé 55, integrado por representantes del area de envasado y
personal mvolucrado en el proceso produchivo
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01

PRESIDENTE DEL COMITE
**Lrerente  Jefe de Producciion®*
| Eimperiesss |
L A Coordbnaciin ¥ n|'|:n||r||':
CHIRDINADOR GENERAL 55
*® Lider / Encargasdo de Envassado™™

: 5
NTEMBRO 1 MITERE IO 2

LR i T : B e LR
”pl.-.l.TIl.l de Envasaclo [|_| Calidad / Almacén)

Etapa 3: Difusion de la metodologia 5s

« | "*Fersonal de Process Prodective™®

Esta etapa consiste en informar v sensibilizar 2l personal del drea de envasado sobre la

mportancia, objetivos v beneficios de la metodologia 55

Etapa 4: Planificacion de Actividades

En esta etapa se elaboran vy organizan las actrvidades necesanas para la implementacion de

cada una de las 55, estzbleciendo responsables, tiempos v recursos re
Plamificacion de actividades:

Item | Nombre de tarea Orctubre
51 | 852 | &3
XK

81 | &2
Crzamzacicn Comute 38
Plamificacion de tareas
Ammein ! Difunion
Capacitzcicn 58

+ein, (clazificacion)
Seifon (orzamzar)

Heizp (limpiez)
Beiketan (estandarizar)
Shiftspka(disciplna)
Audiftona de sspmmuento
Medidas correctivas

X
X

X

et | .
e R R

Etapa 5.; Capacitacion al personal

Monembre

quenidos

Dhriembre

83 | % | 81 | B2

b

Esta etapa tiene come finalidad capacitar al personal del area de envasado en los conceptos
basicos de la metodologia 55, explicando las actividades a realizar v la importancia de su

participacion para el logro de mejoras en la productinidad.

10
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Fase 1: Ejecucion

Etapa 1: Implementacion de Seiri

En esta etapa se 1dentifican v separan los matenales, herramientas e insumeos necesarios de
agquellos que no son utlizados en el drea de envasado, retirando log elementos innecesarios

que generan desorden y ocupan espaclo.

Pasos:
= Seleccionar los materiales v equipos utilizados en el area de envasado.
» Separar los elementos necesanos de los innecesanos

» (uwtar o desechar los elementos que no aportan al proceso

Para la clasificacion de todas las herramientas v materiales se sigmo el proceso que se observa

en el sigmente diagrama:

- " . l
- - — Favvar s rerwin s vmd
.....
L1} I
™ - Ssia mm -
- el
- — - .
Famid i bt sa bl rad Al RN Y |

Etapa 1: Implementacion de Seiton

En esta etapa se organizan y ubican los matenales y herramientas necesanas, asignandoles
lugares definidos que faciliten su rapida identificacion y use durante el proceso de
envasado.

Pazos:
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* Determinar lugares especificos para cada cosa
* Ubicar las cosas de acurdo a la frecuencia en que se usa
= Sefialar los espacios de envasado y almacenamiento

Para el ordenamiento se utilizd la metodologia ABC para prienzar los recursos clave v
gestionar eficientemente el almacenamento

Elemento Cantd  Unidad de Costo Costo Clasificacion
Medida — Unitanio (87 Total (3 ABC
Encapsulador 1 Unidad 3,500 3,500 A
Botellaz de vidne 500 Umdades 250 1,250 A
330ml
Pistolas de 2 Umdades 450 200 A
0]
Chapas metilicas 1,000  TUnidades 020 200 B
Etiquetas 1,000  Unidades 050 500 B
perzonalizadas
Termometros de 2 Unidades 120 240 B
control
Mangueras de 5 Metros 100 500 B
fransferencia
Cepillos sanitarios 3 Umdades 50 150 C
Solucion 10 Litros 30 300 C
desinfectante
Lubricante de grado 2 Frascos 75 150 C
alimenticio

Etapa 3: Implementacion de seiso

Esta etapa consiste en reahizar la limpieza del drea de envasado, equpes v superficies de
trabajo, con el proposito de mantener condiciones adecuadas de higiene v prevenir posibles

fallas o contaminaciones.

Pazos:

« Realizar la limpieza general del area de envasado
o Identificar fuentes de suciedad o desorden

* Ehmmar residuos v sucledad generado durante el proceso de envasado

En la sigmente tabla se muesira el Cronograma de limpieza:
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Dia Turno Tarea de Limpieza Personal

P Asignado

L umes Mafiana Limpieza de lz zona de llenado y mangueras. Perzonal 1

Tarde | Desinfeccion de boquillas v valvulas de lenado. Perzonal 2

Mafiana | Lavado v samifizacion de botellas reufilizables. Perzonal 3

Martes Tarde | [impieza dela cinta transportadora y bandejasde | o .,
s0porte.

Mireal MMafiana | Mantenimiento y samtizacion del encapsulader. Perzonal 1

i Limpieza de heramientas manuales de envazado. | Personal 2

Iafiana Limpieza v orden de la zona de etiquetado. Perzonal 3

Jueves Tarde Desinfeccion de superficies de contacto con Personal 4
ENVASES.

) N afiana Eevision v limpieza de filtros v conexiones de Personal 1
Viemes llenado.

Tarde | Limpieza profunda del suelo v drenajes del area. | Personal 2

il Revizion y samitizacion de herramientas de control a

Sihado N a de calidad (denzimetros, termometros, etc.). Personal 3

Limpieza general del area de envasado v
Tarde = : : - Personal 4
almacenamiento de msumos.

_ N afiana Inspeccion de equipos y reposicion de msumos de Personal 1
Domingo limpieza.

Tarde Sanitizacion final del area de envasado. Perzonal 2

Etapa 4: Implementacion de Seiketsu

En esta etapa se establecen normas v procedimientos que permitan mantener de forma

constante las acciones de clasificacion, orden v limpieza lopradas en las etapas anteniores.

Pasos

Asignacion de

responsa

biidades

de las 35

=»

Desamroilar oa
manera continua
Ias 3 pnmeras s

|'} Definir estandares
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Pazo 1: Asiznacion de responsabilidades:

Para que se dé el cumplimiento de cada 3 al iniclo se asigna las responsabilidades v
actividades preliminares como fumeion de cada colaborador del comite de las 3= logrando la
mejora en el iempo las actividades de las 3s anteniores

Pazo 2: desarrollo de manera continua

Una vez establecidas las 3s se debe realizar siempre y para ello el commté de las 3z debe
monitorear seguidaments laz actividades para constatar que estas se estén cumpliendo de

manera adecuada.

& Clasificar: Tratar en todo momento refirar cualquier elemento mnecesano para el

proceso de envasado

# Ordenar: Designar un lugar establecido para cada equipe o material de manera que

zea facil ubicarlos

+ Limpieza: mantener limpio siempre la zona de trabajo.

Formato de verificacion de cumplimiento de las 3s

Seiton (Ordenar)

Aprobado por:
LISTA DE VERIFICACION DE LAS 35 ot
Risproaiable:
Fistha:
Aplicacion de Las 35 Punto de obiervacian Puntuacidn [0-3)
Seirl (Clasificar) Se eliminaron bos objetos necesarkos

Se observa orden en el drea de trabajo

Seiss (Lmpiera) Se mantiene limpia el drea de trabajo
Puntaje total Nive
0-2 Insatisfecho
35 Regular
&7 Bueno
88 Excelente

Pazo 3: definir estandares

Para determinar los estindares de frabajo segin area de considerz lo siguiente:
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Estandar de limpieza e inspeccion

Zonzxs Ares  Acthvidad Hemumiests Métcdo Accion  Tiempe Responmble

Jona A

Fooa B

Zoma T

Etapa 5: Implementacion de Shitsuke

Esta etapa busca fortalecer la autodizciplma del personal, promoviendo el cumplimento
permanente de las normas establecidas v asegurando la contimndad de la metodologia 55 en

el area de envasado.

=  Se debe promover el complimiento de las normas establecidas
Cultunizar al personal con el orden v limpieza en el area de trabajo
= Bealizar monitoreos constantes

Fasze 3: seguimiento y mejora

Etapas para el seguimiento adecuado

@ Eatapa 4. Plan
de mejora

Etapa 1: elaboracion del plan de seguimiento

Se elabora las acttvidades programadas para medor y venficar los resultadoes obtemdos
después de la mplementacion y también el nivel de cumphmiento de las tareas efectuadas
por el personal v la comparacion entre las metas programadas ¥ logradas.

Etapa 2: evaluaciones v auditorias
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CODIGO:
BC-55

TITULO:
Implementacion 55

VERSION:
01

Se realiza evaluciones constantes con el objetive de medir el mvel de cumplimiento de la

mmplementacion de las 53

Etapa 3: revizion de lzs evaluaciones y resultados

Se examina los resultados que se obtuvo para venficar v fueron efectivos. Estos resultados
pueden ser cualitativos como también cuantitativos.

Etapa 4: plan de mejora

Se establece un plan con el objetive de seguir mejorando los resultados que se obtuve, es

decir velver a analizar la situacion y poder determinar posibles mejoras e ir perfeccionando
las tareas para mejorarlas continuamente.
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