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Resumen

El fin de la investigacion residi6 en establecer el aumento de la productividad en la compaifiia
Ferreteria Milton iniciando con la implementacion de la Metodologia 5S. El trabajo
investigativo utilizd un disefio preexperimental de nivel explicativo y con un enfoque
cuantitativo aplicado. Se efectudé un examen del procedimiento de servicio al cliente de la
organizacion, el cual evidencié deficiencias en la productividad, con un nivel inicial de
cumplimiento de eficiencia del 78%, una eficacia del 80% y una productividad del 63%. Se
aplico la Metodologia 5S, conforme a las cinco fases establecidas por Buzén (2019), y se
llevaron a cabo capacitaciones y formatos para el control de las 5S. Al culminar se consiguid
un nivel de desempefio de eficiencia equivalente al 94%, una productividad del 87% y una
eficacia del 93%. Para concluir, la utilizacion de la Metodologia 5S repercutio en un incremento

del 40.3% en la productividad.

Palabras clave: Almacén, productividad, Metodologia 5Ss, eficacia, eficiencia.



Abstract

The purpose of the research was to establish the increase in productivity at Ferreteria Milton
by starting with the implementation of the 5S Methodology. The research work used a pre-
experimental design of explanatory level with an applied quantitative approach. An
examination of the organization's customer service procedure was conducted, which revealed
deficiencies in productivity, with an initial efficiency compliance level of 78%, an
effectiveness of 80%, and a productivity of 63%. The 5S Methodology was applied, following
the five phases established by Buzon (2019), and training sessions and formats for 5S control
were conducted. Upon completion, a performance efficiency level equivalent to 94%, a
productivity of 87%, and an effectiveness of 93% were achieved. To conclude, the use of the

5S Methodology resulted in a 40.3% increase in productivity.

Keywords: Warehouse, productivity, 5S methodology, effectiveness, efficiency.
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I. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

Actualmente las compaifiias estan adoptando medidas enfocadas en la gestion eficiente de sus
almacenes, ya que la frustracion de no encontrar los productos rapidamente puede generar
demoras en la entrega a los clientes. Esta situacion resalta la importancia de tener un almacén
bien estructurado, lo cual no solo optimiza las operaciones internas, sino que también mejora
la produccion y rentabilidad de la empresa. Al lograr una gestion mas eficiente, los productos
pueden llegar mas rapido a los clientes, lo que fortalece su satisfaccion y fidelidad.

En el ambito global, se menciona que la ignorancia en el manejo de almacén es la
culpable de que los procesos y los materiales se pierdan, se pierdan y se deterioren. Segun
Orozco et al. (2020), no todas las empresas se aventuran a idear estrategias que agilicen sus
procesos de almacén, ya que, sin un control directo, es imposible realizar una gestion
eficiente. Ecuador percibe la urgencia de sobrepasar tales retos, por lo cual en el 2017 se
mostré una investigacion titulada “La Metodologia 5S como estrategia para la mejora
continua en industrias del Ecuador y su impacto en la Seguridad y Salud Laboral”, misma
que es ejemplo de una utilizacion apropiada de esta metodologia, segiin Reyes, et al (2017).

En las compaiiias colombianas, la eficiencia es un desafio, especialmente en la
organizacion y la distribucion de espacios laborales, lo que llevd a implementar la
metodologia [COM (compensacion optimizada de masas en obras lineales). Esta metodologia
facilito la identificacion de las conexiones entre los procesos y la creacion de un diagrama
que facilitara la comprension en las empresas, lo que condujo a la adopcion de las 58,
adoptadas por el 65 % de los autores consultados. En su estudio, se propone comenzar la
ejecucion de lean Manufacturing con la técnica 5S, pues logra un primer éxito rapido,
motivando a la empresa a seguir adelante a pesar de los posibles desafios que surjan. Este
método, con sus ventajas en la armonizacion y disposicion de las areas de trabajo, incita al
equipo a seguir robusteciendo sus costumbres productivas, segun Sarria, et al (2017).

En el Pert, segin un estudio reciente, se ha revelado que aproximadamente el 50%
de las empresas operan en sectores clave como la construccion, mineria, energia, agricultura
y comercio. Este andlisis ha puesto de manifiesto una deficiencia significativa en la gestion
de almacenes en cada uno de estos sectores, lo cual impacta directamente en la rentabilidad
de las empresas. Esta falta de control logistico conlleva una serie de complicaciones que

ponen en peligro la disponibilidad oportuna de productos y cantidades necesarias, generando
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un impacto negativo en las operaciones comerciales y, en ultima instancia, en los resultados
financieros de las compaiias, tal como lo inform¢ el peridédico Gestion (2019).

En el mercado peruano, aproximadamente el 50% de las pequenas y medianas
empresas de este sector desaparecen en el segundo afio de su creacion, principalmente debido
a la fuerte competitividad del mercado. Por consiguiente, si estas empresas no implementan
y mantienen una adecuada gestion de almacenes e inventario, les resultara imposible llevar a
cabo sus operaciones de manera sostenible a lo largo del tiempo (Chau, 2018).

El presente trabajo investigativo se efectu6 en la compaiia Ferreteria Milton, radicada
en el distrito de Pampas, en la ciudad de Pampas Tayacaja, esta empresa tiene un recorrido
de 7 afios en el mercado de la construccion y se dedica a la comercializacion de una amplia
variedad de articulos ferreteros.

Esta coyuntura no resulta extrafia para la empresa Ferreteria Milton, pues en la
actualidad presenta inconvenientes en la demora para localizar los productos en el almacén,
lo cual genera que la asistencia brindada por los trabajadores se prolongue excesivamente.
Esto trac como consecuencia la disminucion en la percepcion del valor asociado a la
adquisicion por parte de los consumidores, creando una desfavorable relacion con ellos, dado
que su tiempo es sumamente preciado, y orientarlos para evitar cualquier contratiempo, es
prioridad de la compafiia con el fin de construir un servicio de calidad al cliente. Estos
inconvenientes surgen de que los empleados invierten una gran cantidad de tiempo en
descubrir la ubicacion de los articulos requeridos, con el fin de asegurar su entrega. El caos
y la falta de orden, como: articulos que no se vendieron porque el cliente cancelo, a pesar de
haber adelantado un 50%; equipos comprados con anticipacidon para grandes proyectos que
acabaron en el almacén; la ineptitud de los empleados, que frecuentemente desestimaban
ciertos productos o el importe del producto no se ajustaba a la lista de pedidos, provocando
magnas pérdidas econdmicas para la compaiiia.

El andlisis se fundamenta en la premisa de que la incorporacion y puesta en accion de
la metodologia conocida como las 5S en la empresa Ferreteria Milton conllevara a la mejora
significativa de diversos aspectos, tales como la distribucidon y organizacion eficiente de los
espacios destinados al trabajo, el mantenimiento de la higiene y orden, la optimizacion de la
estructura operativa, la definicion clara de normativas y protocolos, asi como el fomento de
dindmicas saludables y productivas en el entorno laboral de la compafiia. Todas estas ventajas
estratégicas influiran de manera positiva y significativa en el tiempo de atencion al cliente,

contribuyendo asi a elevar de forma considerable la rentabilidad y el rendimiento financiero



de la empresa ferretera. Esto se debe a que mantendra una excelente y solida conexion,
relacion y comunicacion con sus clientes, lo que le permitira no solo retenerlos, sino también
ser recomendado y referido por ellos hacia otros potenciales clientes, generando asi un efecto
multiplicador y positivo en su reputacion y presencia en el mercado.

Los métodos y técnicas empleados para llevar a cabo la investigacion permitieron
identificar de manera precisa y detallada las diversas causas que generan despilfarros dentro
de la estructura organizativa de la empresa, tal como se ha mencionado en la problematica
inicial. Posteriormente, se emano realizar un exhaustivo anélisis con el objetivo de establecer
cuales de estas causas presentaban una mayor incidencia en el problema identificado, lo que
permitid establecer un criterio de priorizacion para abordarlas de manera eficiente y efectiva.
Es en este punto donde se efectud la evaluacion del grado de causalidad de cada una de las
causas identificadas. Para efectuar este proceso, se utilizd como primera herramienta el
diagrama de Ishikawa, mismo que expone en la grafica 1 afiadida a este informe. A través de
esta herramienta, se logro identificar un total de 14 causas que influyen en la problemadtica

de los despilfarros dentro de la empresa.

Figura 1

Diagrama de Ishikawa

MAND DE OBRA HATERIALES MAQUINARIA

Articulos mal
Personal sin distribuidos
experiencia Deficiente
mantenimiento ———
Ruptura de stock en las maquinas
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BAJA
PRODUCTIVIDAD
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METODO

-_— Falta de espacioc —»

MEDIO AMBIENTE

Nota. Se encontraron 14 causas que afectan en la baja produccion en el area del almacén de
la empresa ferreteria Milton.

Este diagrama de Ishikawa se elabor6 para reconocer y analizar las raices que estan

perjudicando la productividad. Su forma de espina de pescado nos permite visualizar
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claramente el problema central, que para el caso tiene que ver con la baja productividad, y
alrededor de ¢l, las principales areas que influyen en este problema. Estan divididas en 6
categorias: método, maquinaria, trabajadores, materiales, mediciéon y medio ambiente. Cada
una de estas categorias fueron analizadas dentro de la compaiia para encontrar las causas
fundamentales del problema, lo que permitid6 enfocarnos en soluciones concretas para

optimizar la productividad.

Tabla 1

Causas encontradas

Causas que producen la baja productividad

C1 Personal sin experiencia

C2 Falta de capacitacion

C3  Articulos mal distribuidos

C4 Ruptura de stock

C5 Desconocimiento de ubicaciones

C6 Deficiente mantenimiento en las maquinas
C7 Deficiente control de entrada/salida

C8 Sin procedimientos establecidos

C9 Demoras en larecepcién

C10 Desorden

C11 Area de recepcién y despacho no propuestas
C12 Falta de espacio

C13 Demoras en tiempo de despacho

C14 Sin indicadores establecidos

Nota. 14 elementos que afectan a la baja productividad

Para evaluar como se entrelazan las causas detalladas en el grafico de Ishikawa, se
empleo la matriz de correlacion (tabla 2), asignando un valor de 5 si la influencia es notable,
3 si es moderada, 1 si es escasa y 0 si no hay vinculo alguno. Asi, se desvelaron las causas
mas significativas vinculadas al inconveniente, ordenadas por su relevancia. Después de
organizar la anterior tabla de frecuencia, se disefiara el Esquema de Pareto, considerando
los principios habituales y de gran relevancia que surgen en Ferreteria Milton. Asimismo,

se efectud un analisis de posibles soluciones, con una escala de valoracion entre 0 y 3.



Tabla 2

Matriz de correlacion

MATRIZ DE CORRELACION

Puntaje de

Causas que producen la baja productividad )
cl|Cc2|Cc3|CcA|C5 | Ce | C7|CEB|CO |ClO|C11|Cl2(|C13 | Cl4 Influencia

1 |Personal sin experiencia C1 3 3 1 3 ] 1 3 1 ] 1 ] ] 3 19
2 |Falta de capacitacion c2 3 1 1 1 0 3 1 3 3 1 1 1 1 20
3 |Articulos mal distribuidos C3 3 3 3 3 1 3 3 3 3 3 3 1 3 51
4 |Ruptura de stock c4 0 1 3 0 0 5 1 0 3 1 0 1 1 16
5 |Desconocimiento de ubicaciones C5 5 5 3 3 1 3 3 3 5 3 5 5 5 45
6 Deficiente mantenimiento en las magquinas CE 0 0 0 1 0 2 0 2 1 0 0 2 0 11
7 |Deficiente control de etrada / salida C7 3 3 1 0 0 1 1 1 3 1 1 0 3 18
8 |Sin procedimientos establecidos Ca 1 1 3 0 1 0 1 3 3 1 1 1 3 13
9 [Demoras en recepcidn c9 5 1 1 1 ] ] ] 1 ] 1 3 1 3 17
10 [Desorden C10 5 5 3 3 3 3 3 5 5 3 5 3 3 53
11 |Area de recepcidn y despacho no designadas c11 | 1 1 1 0 1 0 1 1 3 1 3 1 1 15
12 |Falta de espacio C12 1] 1] 3 1] 3 3 3 1 1 3 1 1 1 20
13 |Demoras en tiempo de despacho C13 3 3 3 1 1 0 0 3 1 3 1 1 3 23
14 |Sin indicadores establecidos Cl4 | 0O 1 3 1 0 0 3 1 3 1 3 1 1 13

TOTAL 31 [ 29 30 [ 15 | 18 9 31 | 26 | 30 [ 31 | 20 [ 26 | 19 | 34 343

Nota. En la matriz de correlacion se observan las causas con més influencia, que son: C10, C3 y C5



Figura 2

Diagrama de Pareto
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Nota. Diagrama de Pareto, muestra las causas mas significativas que general el problema de la baja productividad.



Se puede evidenciar que tres de estas causas son causantes del 80% de la baja
productividad, y estas causas se mencionan en orden descendente: Desorden (25%),

productos mal distribuidos (24%) y desconocimiento de ubicaciones (23%).

Una vez que las frecuencias fueron asignadas a todas las causas, se ejecutd la
clasificacion de las causas, siendo vinculadas en: Procedimientos, Administracion y

Mantenimiento. Se ilustran en Tabla 3.

Tabla 3
Estratificacion de causas
Causas Frecuencia Area Ponderado  Porcentajes
Desorden 265 25%
Productos mal distribuidos 255 24%
Desconocimiento de ubicaciones 245 23%
Demoras en tiempo de despacho 69 7%
Falta de espacio 60 6%
Operacion 94%
Falta de capacitacion 20 2%
Personal sin experiencia 19 2%
Sin procedimientos establecidos 19 2%
Deficiente control de entrada / salida 18 2%
Sin indicadores establecidos 18 2%
Demoras en la recepcion 17 2%
Ruptura de stock 16 Gestion 2% 5%
Area de recepcion y despacho no designadas 15 1%
Deficiente mantenimiento en las maquinas 11 Mantenimiento 1% 1%

Nota: Son 10 las causas que se concentra en el espacio de la operacion



Tabla 4

Porcentajes que representan los estratos

Estrato Frecuencia total Porcentaje total
Operacion 988 94%
Gestion 48 5%
Mantenimiento 11 1%

Nota: La tabla de estratos fue elaborado con la segunda valoracion de la matriz de frecuencia

Figura 3
Diagrama de estratificacion
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Nota. El 4rea de operacion obtiene el 94% del total.

De acuerdo con la informacion se caracteriza la gradacion de las principales causas
en la Figura 3, observando a “Operacion” con una mayor incidencia, lo cual significa que se

debe tener mayor importancia en dar solucion.



Tabla 5

Matriz de priorizacion

®
L&
& & _t‘,{? <
RGBS 5 &
o & g £
g R e
& & »
D
OPERACION 3 2 0 3 2 2 Alto 12 75% 10 120 1 5'S
GESTION 2 0 0 1 0 0 Medio 3 19% 5 15 2 Coaching
MANTENIMIENTO 0 0 1 0 0 0 Bajo 1 6% 1 1 3 TPM
5 2 1 4 2 2 16 100%

Nota. El area de operacion tuvo mayor calificacion

En la Tabla 5, se establecié que el impacto se evaluaria del 1 al 10, resultando en una
operacion con 120 puntos; por lo tanto, nuestra mision es determinar qué herramienta de
ingenieria emplear para abordar de manera radical todos los desafios que emergen en el area.
Se presentaron tres opciones que fueron debatidas junto al jefe de almacén para evaluar su

viabilidad, las cuales se detallan en la tabla 6.

Tabla 6

Alternativas de solucion

Criterios
Alternativas Solucion a la Costos de Facilidad de Tiempo de Total
problematica aplicacion aplicacion aplicacion
Metodologia 5's 2 1 2 2 7
PHVA 1 1 1 1 4
Six sigma 1 1 1 1 4
Kaisen 1 1 1 1 4

Mo bueno (0} - Bueno (1) - Muy bueno (2)
Nota. En la tabla se expone las 4 alternativas de solucion posibles, y cada una de ellas ha sido

evaluada y puntuada segln criterios especificos.

Examinando los resultados se evidencia que la opcion de solucion més factible es la
Metodologia 5’s, como opinidén es el mas acertado, para contrarrestar la totalidad de las
dificultades que acontecieron. Se priorizaran a las causas que correspondan al estrato de
operacion, dado que, como se observod, este fue el estrato con mayor frecuencia. Dichas

causas son: Desorden, productos mal distribuidos, desconocimiento de ubicaciones, demoras



en el tiempo de despacho, ausencia de espacio, ausencia de capacitacion, colaboradores sin
experiencia, sin procedimientos establecidos, defectuoso control de entrada y salida y sin
indicadores establecidos.

La pregunta de investigacion formulada es: {De qué manera la implementacion de la
metodologia 5S incrementara la productividad en el area de almacén en la empresa Ferreteria
Milton, Pampas, 2023 ?; asi mismo se han planteado las sucesivas preguntas especificas: ;De
qué manera la implementacion de la metodologia 5S incrementara la eficiencia en el tiempo
de entregas realizadas en el area de almacén en la empresa Ferreteria Milton, Pampas, 20237
y (De qué manera la implementacion de la metodologia 5S incrementara la eficacia en las
entregas solicitadas en el area de almacén en la empresa Ferreteria Milton, Pampas, 20237.

La investigacion se justifica de la siguiente manera: desde un enfoque tedrico, con el
proposito fundamental de ampliar los limites del conocimiento a través de la implementacion
y el estudio detallado de una herramienta clave en el &mbito de la produccion, como lo es la
“Metodologia 5S”. Segtn lo expuesto por Mejia et al. (2014), la justificacion tedrica resalta
la relevancia que otorga un trabajo investigativo en relacion con un determinado problema,
en la medida en que los hallazgos que se esperan obtener puedan ser utilizados para refutar
resultados de otras investigaciones desde una perspectiva tedrica y expandir los limites hacia
nuevos horizontes de conocimiento. (pagina 220).

En cuestion a la justificacion practica se justifica en la practica por la utilizacion de
un instrumento de mejora continua la cual es la “Metodologia 5S”, con el fin de maximizar
la productividad en el espacio de almacén en la compaiiia ferreteria Milton, Pampas, 2023.
La justificacion se fundamenta en la simplicidad y facilidad de aplicacion de esta
herramienta, la cual se considera practica y funcional para mejorar considerablemente la
productividad, la eficiencia y eficacia de la compaiiia, en consecuencia, los procesos.

Este analisis se fundamenta en su enfoque metodoldégico, empleando las técnicas
cientificas que permitan evaluar la variable independiente (V.I.) "Metodologia 5S" y su
influencia en la variable dependiente (V.D.) "Productividad". Mediante un enfoque
investigativo casi experimental, se pretende desentrafiar ese fenomeno. Ademads, la
investigacion llevada a cabo servird como brujula para futuras investigaciones en el ambito,
ofreciendo datos y directrices esenciales para estudios afines. Bernal (2016) sefiala que la
razén metodologica de la investigacion emerge cuando el proyecto que se lleva a cabo sugiere

un innovador enfoque o una innovadora tactica para crear saberes auténticos y de confianza.
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Desde el enfoque econdmico este trabajo investigativo se justifica, ya que, con la
practica de la metodologia 5S la empresa aumentara notablemente su productividad, asi
también reducira el tiempo de espera en el despacho de productos con ello garantiza la
calidad de atencién, con lo cual se minimiza también las horas hombre destinada a
solucionar dichos retrasos. La implementacion de esta herramienta genera beneficios tanto
para los participantes como para la compania. Los trabajadores adquieren nuevos
conocimientos y técnicas para mejorar a través de capacitaciones, lo que les permite
desarrollarse mejor en el trabajo en equipo y optimizar el tiempo.

El objetivo principal de la investigacion es: Determinar como la implementacion
de la metodologia 5’°s incrementara la productividad en el area de almacén en la empresa
Ferreteria Milton, Pampas, 2023, seguidamente se plantea los objetivos especificos los
cuales son; Determinar como la implementacion de la metodologia 5S incrementara la
eficiencia en el tiempo de entregas realizadas en el area de almacén en la empresa
Ferreteria Milton, Pampas 2023 y determinar como la implementacion de la metodologia
5S incrementara la eficacia en las entregas solicitadas en el area de almacén en la empresa
Ferreteria Milton, Pampas 2023.

La hipotesis investigativa planteada es la siguiente: La implementacion de la
metodologia 5’s incrementa la productividad en el 4rea de almacén en la empresa Ferreteria
Milton, Pampas, 2023. Ademas, se propone las siguientes hipdtesis especificas; la
implementacion de la metodologia 5S incrementa la eficiencia en el tiempo de entregas
realizadas en el area de almacén en la empresa Ferreteria Milton, Pampas, 2023 y la
implementacion de la metodologia 5S incrementa la eficacia en las entregas solicitadas en

el 4rea de almacén en la empresa Ferreteria Milton,2023.
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II. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

Yantalema (2020) busco6 elevar la eficiencia de un local mecénico vinculado a una industria
alimentaria en Guayaquil (Ecuador). Esta meta fue alcanzada a través del uso de la
metodologia 5S, empleando un enfoque investigativo que combina datos cuantitativos y
cualitativos. Para calcular con la técnica Kurosawa, se recolectaron datos del cronograma
convencional de sostenimiento y restauracion en el taller, teniendo en cuenta las horas de
trabajo diarias en una jornada de 7 horas. Después de adoptar la técnica 5S, la productividad
se dispar6 del 32.5 % al 77.43 %, recogiendo el total de horas de trabajo habitual, acortando
los tiempos muertos y elevando el promedio de horas efectivas. Asimismo, la eficacia del
proceso subi6 un 44.93 %, mientras que la eficiencia de cada empleado se elevo un 20 %. En
el ambito de la eficiencia global, se detectaron incrementos que varian entre 0.03 y 0.09 %.
Adicionalmente, destaca una disminucion del 79 % en los gastos mensuales.

Makwana y Patange (2019), creadores de una investigacion, revelan que buscaron
acortar el tiempo de indagacion, elevar la eficiencia humana y elevar la calidad de cada "S".
Este estudio realizé una exploracion aplicada y utilizé el método cuantitativo. La poblacion
se calculd basandose en el tiempo de ensamblaje y almacén, utilizando técnicas como
sondeos y fichas de datos. Los descubrimientos revelan que la adopcion de las practicas 5S
permitio acortar el tiempo de busqueda de 8.6 horas a 3.1 horas en siete meses, elevar la
productividad de 75% a 101% y aumentar la adopcion de las 5S de 20% a 80%. Para
finiquitar, se evidenci6 que la ejecucion de las practicas 5S resultd en una reduccion del 64%
en el tiempo de blisqueda, un acrecentamiento del 35% en la productividad y una ampliacion
del 300% en el nivel de 5S. Como contribucidn, la utilizacion de la metodologia 5S permitid
la eliminacion de articulos superfluos, facilitando la creacion de un area de etiqueta roja.
Ademas, la disposicion de herramientas ttiles en un lugar especifico permitié optimizar la
linea de ensamblaje. Ademas, la metodologia 5S contribuy6 a la reduccion del tiempo de
busqueda de componentes y a la preservacion de una cultura laboral positiva.

Ruiz et al. (2019) se dedicaron a potenciar la eficiencia, elevar la felicidad del cliente,
restringir el gasto en movimientos innecesarios y acortar el desgaste en el transporte. El
presente estudio se centr6 en una indagacidn practica, empleando una metodologia
cuantitativa, analizando una muestra de unidades generadas mensuales y empleando como

recurso la lista de comparacion. Los descubrimientos revelan que, al incrementar la
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produccion mensual, la eficiencia se dispard de 0.38 unid. /HH a 0.89 unid. /HH, elevo el
acatamiento de la solicitud de mochilas del 37% al 86%, redujo el gasto en movimientos
redundantes de un 84% al 16%, y el desgaste en el transporte se redujo de 56% a 44% gracias
a las 5S. Se determind que aument6 la eficiencia en 0.51 unidades por hora, la satisfaccion
de la demanda se incrementd en un 132.4%, se disminuy6 el desgaste en movimientos
redundantes en un 81% y el desgaste en transporte se redujo en un 21.4%. Al implementar el
Lean manufacturing y el SLP en conjunto con las 5S, se logré optimizar el flujo de materiales
y eliminar los desechos del engranaje productivo.

Amézquita (2018) se planteé como propdsito revelar de qué forma la aplicacion de la
metodologia 5s ayuda en la eficacia del restaurante “Tertulianos”, utilizando un enfoque
aplicado y un disefio experimental. Se efectudé una investigacion comparada de su estado
previo y posterior a implementar las 5S. La plantilla incluyé a 30 empleados de diversas
areas, tales como la bodega, la cocina y las cajas de bebidas. Ademads, empled herramientas
como la observacion directa. Resultd que la eficiencia aumentd un 84% en el ambito de cajas
de bebidas, un 35% en la cocina y un 34% en la bodega. Resultdé evidente que una
implementacion adecuada de las 5s potencia la eficiencia, pues se alcanzo una armonia,
equilibrio y pureza en las 4reas previamente mencionadas. En resumen, esta investigacion
contribuye a cultivar y propagar costumbres saludables y seguridad, perfeccionamiento de
procesos en entornos laborales acogedores, reconociendo que esto no seria factible sin la
dedicacion y dedicacion de cada participante.

Araujo y Egusquiza (2022) buscaron revelar en que forma la adopcion de la
metodologia 5S eleva la actividad en el departamento de almacén de la compania YASISA,
Callao, 2022. Este estudio se enfoco en la aplicacion y adopta un enfoque preexperimental.
Ademés, se ha considerado la poblacion y se exhiben los requerimientos realizados en un
lapso de 25 dias habiles, los cuales fueron estudiados tanto antes como después de
implementar la metodologia. En este estudio, se opto por la observacion para desentrafiar las
actividades del area, empleando herramientas como fichas de control, un cronémetro digital,
tarjetas rojas y esquemas de acciones de procesos. Los datos recolectados fueron examinados
a partir del sofisticado sistema SPSS, permitiendo probar tanto las teorias generales como las
particulares. La técnica 5S aumenta la eficacia en un 18.2%, la productividad en un 7.1% y
la capacidad en un 10.11% en el departamento de almacén de YASISA.

Gastafiadui y Lugo (2019) buscaron conocer de qué forma la adopcion de las 5s

repercute favorablemente en la eficiencia laboral. Su enfoque es practico, previo a la
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realizacion de experimentos. Considerando tanto a los 20 trabajadores del almacén, asi como
la muestra. Se emplean listados y hojas de registro para recolectar datos. Se determin6 que la
eficiencia era deficiente y que habia un escaso entendimiento sobre la metodologia de las 5Ss.
Como consecuencia, las acciones de las areas inferiores se multiplicaron, y la productividad
se elevo de un 65% a un 82%. A partir de ello, se determin6d que al efectuar las 5s de manera
adecuada, se incrementa la eficiencia del almacén en los pedidos y envios ejecutados. Este
trabajo result6 en un entorno laboral mas armonioso, donde los propios empleados forjaron
una cultura disciplinaria, lo que result6 en una evolucion continua y duradera.

Quispe (2023) en el proceso para conseguir su titulo como Ingeniero Industrial,
propuso que las 5s potencian la eficiencia en la manufactura. El trabajo investigativo acogio
un enfoque practico, un disefo pre experimental y una metodologia cuantitativa. Trabajaron
en el almacenamiento, adquisicion, distribucion y venta durante un mes completo. La
metodologia empleada fue la observacion directa, utilizando cédulas de registro y un reloj
para recolectar datos. La productividad se dispardé de un 60% a un 80%, mientras que la
eficacia y eficiencia se elevaron al 94% y 91%, respectivamente. En consecuencia, se
determino que en el lapso inicial se observé una notable evolucion en los procedimientos del
almacén, creando un entorno laboral mas limpio y ordenado, elevando asi la eficiencia y
fomentando habitos innovadores que impulsan el rendimiento.

Correa y Montalvo (2022) estudiaron la manera en que el empleo de la técnica 5s
potencia la eficacia en el ambito del almacén. El trabajo investigativo adopta una perspectiva
cuantitativa adaptada con un enfoque explicativo, y un disefio pre-experimental, de muestreo
no probabilistico. De lunes a sabado, los despachos del almacén fueron el epicentro de la
investigacion. Durante el proceso de recoleccion de informacion, se emplearon recursos
fundamentales y esenciales, tales como la minuciosa observacion detallada y el exhaustivo
escrutinio minucioso del entorno circundante. En consecuencia, la aplicacion y utilizacion de
la metodologia 5s conlleva a un acrecentamiento importante en la eficacia y eficiencia
operativa en el almacén de un laboratorio clinico ubicado en la localidad de Jesus Maria,
2022; por ello, los resultados revelan un incremento en la productividad del 69%, la eficiencia
del 89% vy la eficacia del 77%, lo que resultd en un acrecentamiento en la productividad del
20%, la eficacia del 18% y la eficiencia del 5%.

Ayay y Romero (2023) efectuaron un estudio detallado en el que utilizaron el
estadigrafo de U Mann-Whitney, ampliamente examinado por su eficacia en el analisis de

datos no paramétricos. Los hallazgos obtenidos revelaron de manera contundente que la
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ejecucion de la metodologia 5S crea una repercusion sumamente favorable en la eficiencia y
rendimiento del area de almacenamiento de la estructura organizativa. Ademas, se procedid
a realizar exhaustivamente el diagnostico situacional de la productividad en el area de
almacenamiento a través de la aplicacion del cuestionario de acatamiento de las 5S. Este
andlisis reveld que en un principio se evidenciaba un nivel de cumplimiento del 37%. No
obstante, tras la introduccion y puesta en marcha de las herramientas 5S, este indicador
experimentd un notable aumento, alcanzando un satisfactorio 76%. En ultima instancia, se
procedio a realizar la evaluacion econdmica detallada ulterior a la presentacion de la promesa
de implementacion, en la cual se llevo a cabo el calculo del Valor Actual Neto (VAN),
obteniendo un resultado final de 56,483.89 soles, lo cual indica la viabilidad financiera del
proyecto a largo plazo. En consecuencia, el proyecto presentd de manera contundente su
viabilidad econémica, lo cual fue corroborado por los andlisis financieros detallados

realizados por expertos en la materia.

2.2. Metodologia 5’s
2.2.1. Definicion

La metodologia 5s se origina en Japon, incluye seiso, seiri, seiketsu, seiton y shitsuke
y se implementa con el fin de producir efectos benéficiosos en la optimizacidon constante
dentro de las divisiones de una corporacién. Conforme a lo que sefiala Buzon (2019), las 5S
se conceptualizan como un instrumento del lean manufacturing, utilizado en la mayoria de
las organizaciones, siendo no solo eficaz, sino también facil de ajustar, consiguiendo
resultados palpables y mensurables, generando mejoras significativas en breve plazo dentro
del entorno laboral. Conforme a lo expuesto por Aldavert et al. (2016), el sistema de las 5S
es un instrumento idoneo para introducir, fomentar y consolidar la iniciativa, la colaboracion,
la obligacidn ética, la interaccion adecuada, la dedicacion, la armonia, el deseo de progreso,

la percepcion del mérito y la comprension mutua entre los integrantes del equipo. (p.12)
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Figura 4

Distribucion de las 5°’s

SHITSUKE

—Disciplina)
SEIKETSU (Estandarizar)

SEISO (Limpieza e inspeccion)

SEITON (Ordenar)

SEIRI (Eliminar)

Nota. Tomado de la revista Lean Manufacturing: Implementacion 5s

Conforme a los cinco procedimientos, cada uno reviste relevancia dado que nos
encaminan hacia una optimizacion en el despacho de productos o en el entorno laboral, siendo
muchos de estos preceptos aplicados cotidianamente en la dindmica de la compaifiia. Por tal
razon, las S més trascendentales son orden, limpieza y disciplina; al instaurarlas, se propiciara
una perfeccion sostenida, logrando asi obtener resultados favorables.

Algunos de los propodsitos de esta metodologia son:

e Proporciona una atmoésfera laboral mas favorable

e Favorece un incremento en la productividad, permitiendo que la organizacion se torne
mas competitiva

e Eleva el estandar de excelencia del producto

e Previene el derroche temporal al ubicar los elementos necesarios.

Este método previene interrupciones constantes, percances, y reduce los tiempos
muertos; su implementacion favorecerd teniendo un mayor control visual mas exhaustivo,
facilitando la localizacion de los productos, admitiendo mejorias en las ‘“cadenas de
suministros” (Ramirez, 2018, p.37). En consecuencia, esta investigacion se lleva a cabo en
numerosas entidades debido a la efectividad demostrada al ejecutarla y conllevar a la “mejora
continua”.

De igual modo, el alcance de este método radica en lo siguiente:

e Mantener los materiales en los espacios asignados
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e Minimizar los gastos superfluos
e Asegurar la preservacion continua de los mencionados espacios

e Simplificar la tarea del operario

2.2.2. Fases de la metodologia 5°'s

Seiri (Organizar)

Conforme a lo senalado por Purba (2019), se conceptualiza como separar lo necesario
con lo cual no es necesario desechar o apartar lo que carece de utilidad en el &mbito laboral.
La implementacion del principio de Seiri implica un mecanismo de clasificacion mediante la
distincion de objetos carentes de uso que seran desechados, o bien, aquellos que se someteran
a reutilizacion futura. En el entorno de la empresa, el empleo del Seiri se lleva a cabo
rotulando los productos y dividiéndolos en dos categorias: productos inservibles y aquellos
que aun ostentan potencial de ser reaprovechados. Por ejemplo, los productos carentes de
funcionalidad, como las pinturas vencidas que ya no se pueden vender. El formato de la

tarjeta roja; se exhibe en el Anexo 10.
Seiton (Ordenar)

Conforme a lo senalado por Anggarini (2020), se trata de disponer los objetos de tal
manera que puedan ser localizados sin dificultad en el momento en que resulten necesarios,
posterior a la ejecucion de la primera S. Esto implica organizar los componentes
imprescindibles, o sea, a través de la clasificacion de artefactos conforme a su frecuencia de
uso. Cada objeto debe poseer una designacion, una localizacion precisa, y una cantidad
definida. El proposito radica en almacenar nuestros dispositivos, herramientas, provisiones,
y demas de la manera mas agil y efectiva posible, permitiendo que todo lo indispensable para
la manufactura o la prestacion de servicios pueda ser hallado y gestionado de forma ordenada

y rapida dentro de un entorno organizado.
Seiso (Limpiar)

Conforme a lo sefialado por Ashraf (2017, p.1792), una vez que lo sobrante ha sido
desechado y se ha llevado a cabo la distincion y organizacion, el siguiente eslabon es la etapa
de limpieza. Un grupo interfuncional debe consensuar cudles serdn los protocolos de aseo.
En ocasiones se alude a esta etapa como fase de barrido o shine, en la cual los equipos

erradican de manera exhaustiva el caos y reparan los artefactos o las piezas estructurales de
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la entidad. La meta en esta instancia es la deteccion y eliminacion de la fuente primaria de
suciedad, desechos, y anomalias, al mismo tiempo que se garantiza la pulcritud constante en

las zonas de labor.

Seiketsu (Estandarizacion)

De acuerdo con lo senalado por Haslinda (2018) se conceptualiza como el acto de
instaurar los 6ptimos procederes con el objetivo de que cada integrante del conjunto laboral
adopte de manera uniforme las mejores metodologias. Esta etapa se focaliza en la deteccion
del procedimiento idoneo para conservar los avances y continuar generando innovaciones
adicionales. Sostener la homogeneizacion dentro del sector industrial contribuird a
incrementar la proteccion y a minimizar la polucion. La uniformizacion constituye el medio
por el cual se perpetuan las tres primeras S, transformandolas en un patréon regulado.

Asimismo, la estandarizacion incorpora dichas "S" en las tareas cotidianas de la labor.

Shitsuke (Disciplina)

Conforme a lo sefialado por Zadry (2020, p.5), Consiste en instaurar la facultad de
realizar las acciones de manera adecuada, llevando a cabo las cuatro S previas de manera
ininterrumpida y transformando dicha labor en una costumbre indispensable y una exigencia
a lo largo de todo el procedimiento. Su eficacia se manifiesta cuando los individuos
involucrados adquieren plena consciencia y perpetGian un ciclo constante de

perfeccionamiento en la aplicacion de 0ptimos métodos dentro de la entidad.

2.2.3. Beneficios de la metodologia 5°’s

Las ventajas al acoger las 5 S, facilitan que los operarios promuevan el autocontrol,
resalta las clases de desperdicios presentes en el entorno laboral, identifica articulos
defectuosos y sobrantes de inventario, minimiza desplazamientos superfluos, permite que se
visualicen y subsanen las adversidades vinculadas con la carencia de insumos, lineas de
produccion descompensadas, fallos en la maquinaria y retrasos en los despachos; hace
evidentes las deficiencias en la calidad, disminuye los siniestros laborales, optimiza la

efectividad en las tareas, reduce los gastos operacionales, entre otros beneficios adicionales.
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Figura 5

Beneficios de la metodologia 5°s

APOYA A LA ESTACIONES DE.
PRODUCTIVIDAD v Sl TRABAJO SON MAS
PERSONAL SEGUROS Y LIMPIOS
Q ELIMINA TODAS { e IDENTIFICA LAS
DISTRACCIONES TRABAJO e
@i IDENTIFICA Y )
(&) DISMINUYE EL
n. REDUCE LOS v . REDUCE COSTOS ‘ MANO
(Y DESECHOS o\ ERROR

Nota. Se observa 9 beneficios que obtenemos al implementar la metodologia 5°s

2.3. Productividad
2.3.1. Definicion

Gutiérrez (2014) indica que, "La productividad tiene que ver con los resultados que
se obtienen en el proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr

mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos" (p.21).

Figura 6

Medicion de productividad segin Gutiérrez

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor
Productividad = Eficiencia x eficacia

Unidades producidas Tiempo atil Unidades producidas

= X

Tiempo total Tiempo total Tiempo atil

Nota. Calculo de la productividad.

Parra y Cerezo (2018) sefialan que la productividad, estd conectada a la relacion
existente entre las entidades manufacturadas y los insumos que se emplearon para alcanzar
su proposito. Se fundamenta en la medicion de lo que se puede generar dentro de un sector

especifico o en la totalidad de la organizacion. De igual manera, Gutiérrez y De la Vara
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(2013) afirman que la productividad esta estrechamente relacionada con el uso de los
"instrumentos disponibles" y los logros alcanzados; tales logros pueden ser evaluados como
productos acabados, consumidores complacidos, incremento de rentabilidad, mientras que
los instrumentos aplicados abarcan la cantidad de fuerza laboral empleada, aparatos
mecanicos, periodos de utilizacion, entre otros ejemplos. Asi, podemos inferir que el
perfeccionamiento se manifiesta cuando logramos reducir el uso de los recursos para

"potenciar al maximo los logros". (p. 7).

2.3.2. Tipos de productividad

De acuerdo a la OIT (1996), la totalidad de las eficiencias se segmentan o fraccionan
en tres modalidades, las mismas que se desglosan en: productividad integra, productividad
de factores y productividad fragmentaria. Se presentan diversas clases de rendimiento que se
pueden medir y analizar en diferentes contextos empresariales. Ahora se precisan ejemplos
de tipos de productividad comunes: productividad laboral: Mide la eficiencia y eficacia en el
uso dela mano de obra. Es la vinculacion de los hallazgos obtenidos y el tiempo o los recursos
empleados por los trabajadores, Productividad del capital: Examina la eficiencia en la
administracién de los fondos monetarios o del capital de una entidad, productividad de los
recursos materiales. Hace referencia a la eficiencia en el empleo de los insumos materiales,

tales como materias primas, provisiones y demas componentes necesarios.

Figura 7
Tipos de productividad

* Productividad humana:
Produccion insumo (humano)

= Productividad de materiales:
Produccion (insumo de

= materiales).

PARCIAL « Productividad de capital:

' Produccion (insumo de

capital).

* Productividad de energia:
Produccion {(insumo de
energia).

TIPOS DE Productividad de fact
PRODUCTIVIDAD B total: Producciéon neta (Mo +

Cap.)

= Productividad total:
Produccion total ( Todos los
insumos)

Nota. Elaboracién propia.
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2.3.3. Factores que afectan la baja productividad

Se hallan multiples elementos que causan una disminucion en la productividad, por
lo cual Herrera et al. (2018) nos sefalan que hay dos elementos que perjudican dicha
disminucién: uno de naturaleza controlable, el cual corresponde al agente intrinseco, y otro
que es el agente extrinseco, siendo este tltimo mas complicado de gestionar debido a que los

pardmetros asociados trascienden el &mbito de dominio de la entidad. (parr.21).

Figura 8

Factores que genera una baja productividad

Factores externos Factores internos

» Medic ambiente
* Sociedad

* Competencia

* Economia

» Tecnologia

- RECLITSDS humanﬂs
* Magquinaria

* Capital

* Métodos

Productividad

Nota. En la figura se muestra dos tipos de factores que contribuyen a la baja productividad.

2.3.4. Importancia

La relevancia de la productividad radica en la capacidad de una entidad para fabricar
bienes o proporcionar servicios de manera eficaz, aprovechando de forma dptima los insumos
a su disposicion. Es la vinculacion que se establece entre la produccion alcanzada y los
recursos empleados, tales como la fuerza laboral y el capital, los materiales y el tiempo. Una
mayor productividad permite a una entidad obtener un mayor rendimiento de sus recursos, lo
que se convierte en una mayor eficiencia en sus procesos. Esto a su vez beneficia a la
organizacion de varias maneras. Por un lado, simplifica la produccion al emplear los recursos
con mayor eficiencia, lo que puede resultar en una rentabilidad mas elevada. De acuerdo con
Baraei y Mirzaei (2018), la productividad ha vivido transformaciones notables en las Gltimas
décadas. En la actualidad, se considera un pilar fundamental en todas las compafias y
sectores. La productividad de una organizacion se define cuando logra cumplir con sus metas

en el plazo estipulado y empleando los recursos disponibles con la minima inversion posible.
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III. METODOLOGIA

3.1. Tipo, disefio, nivel y enfoque de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

De acuerdo a Sanchez et al. (2018), la aplicacion de conocimientos derivados de la
investigacion basica o tedrica se realiza para abordar y solucionar problemas inmediatos. En
este contexto, dicho trabajo adopta un enfoque aplicado, dado que se aplicaran los
conocimientos tedricos para efectuar la aplicacion de la Metodologia 5S en la compaiiia
Ferreteria Milton. La intenciéon es formular soluciones concretas que contribuyan al

perfeccionamiento e incremento de la productividad, en el area de almacenamiento.

3.1.2. Diserio de Investigacion

Como sefialaron Leyva y Guerra (2020), el disefio es pre-experimental es posible
manipular la V.I. de manera intencional para cuantificar su impacto en la V.D. En
consecuencia, el presente estudio puede ser categorizado dentro de este disefio, dado que
efectuar la metodologia 5's tiene repercusion directa en la productividad de la organizacion.
En este disefio, se realizan evaluaciones preliminares (pre-test) y subsiguientes (post-test)
para implementar una intervencion o manipulacion en un Unico conjunto, y el manejo de la

variable independiente es minima.

3.1.3. Nivel de Investigacion

El nivel de investigacion es explicativo, se enfoca en establecer relaciones causales,
lo que nos permite identificar las relaciones de causa efecto entre las variables. Se centra en
la resolucion de las causas, se basa en dar explicaciones acerca del porqué de un problema
suscitado y en qué contexto se manifiesta la causa y efecto. (Hernandez et al., 2014, p. 128).

El nivel de la investigacion es explicativo dado que se abordan las causas
identificadas, facilitando asi la identificacion de las relaciones de causalidad entre las
variables analizadas. El objetivo es definir sus propiedades de tal forma que puedan ser objeto

de un analisis.

3.1.4. Enfoque de Investigacion

El enfoque para el actual trabajo investigativo es cuantitativo, debido a que, “se analizara

de manera secuencial una realidad objetiva tomando mediciones numéricas y estadisticas

22



con el fin examinar el comportamiento y probar las hipotesis son veridicas” Hernandez et al.

(2014, p. 4).

3.2. Variables y operacionalizacion

3.2.1. Variable dependiente: Productividad

Definicion Conceptual

Segun Garcia (2011), define que “Es la relacion entre los productos logrados y las metas que
se tiene fijadas. El indice de la eficacia expresa el buen resultado de la realizacion de un
producto de un periodo definido. La eficacia es obtener resultados” (p. 16). Segun el autor
Monge (2019), la productividad se considera una fuente fundamental del crecimiento
econdémico y la competitividad a nivel internacional. Por lo tanto, contar con indicadores de
productividad que sean comparables a nivel global resulta esencial para poder evaluar de
manera adecuada el desempeino econémico tanto de los paises como de los diferentes sectores

productivos.

Definicion Operacional
En el espacio de almacén de la Ferretera Milton, la productividad estd estrechamente
relacionada con el tiempo de entregas realizadas y las entregas solicitadas durante el mes de

julio y agosto. De esta manera podremos determinar la productividad.
Productividad = Eficiencia X Eficacia

Dimension 1: Eficiencia

Segtn Rojas, et al (2018) la eficiencia se define como la capacidad para gestionar recursos o
fuerza laboral con el proposito de lograr un resultado especifico. Indica que es un concepto
que evaltia la facultad o destreza en el desempefio de un sistema o ente econdmico, midiendo
su capacidad para alcanzar los objetivos con el menor desperdicio posible de medios, con el
enfoque de cumplir los objetivos de la organizacion. En la esfera de la empresa ferretera se

refiere al tiempo de entregas que se brinde al cliente evitando demoras innecesarias.

_ T.P.E.R.P.F

e — 0,
E=rEERpF 100%

Donde:
E.: Eficiencia

T.P.E.R.A.F.: Tiempo promedio de entregas realizadas de articulos ferreteros.
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T.E.E.R.A.F.: Tiempo empleado de entregas realizadas de articulos ferreteros.
Nota. Medicion semanal.

Dimension 2: Eficacia

Se refiere al poder de alcanzar los fines precisados de manera éxitos, utilizando recursos
disponibles. Garcia et al (2019) nos denota que la “eficacia mide el cumplimiento de los
objetivos y el correcto accionar para llegar a los objetivos trazados sin retrasos. Evitar cuellos

de botella, eliminando tiempos de ocio y la capacitacion al personal para el area del almacén”.

_E.RP.F.

[ — 0,
ESp.F 1100%

Doénde:

Ef.: Eficacia.

E.R.A F.: Entregas realizadas de articulos ferreteros.
E.S.A.F.: Entregas solicitadas de articulos ferreteros.

Nota: Medicion semanal.

3.3. Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis

3.3.1. Poblacion

Esté constituida por la cantidad de productos despachados, Segin Sdnchez et al. (2018),
ésta es determinada como un conjunto de elementos que tienen ciertas particularidades
comunes. Es mejor llamarlo poblacion. Por otro lado, no son individuos, por lo que es mejor
llamarlo el universo del conocimiento. En el presente trabajo investigativo se refiere a los
despachos entregados que se establecieron semanalmente en el departamento de almacén
durante dos meses del afio 2023.

- Criterio de inclusion

La regla de inclusion se basa en la cuota de despachos efectuados en el area de
almacenamiento durante los periodos de trabajo, que comprenden los lunes a sdbado
de 08:00 am a 06:00 pm.

- Criterio de exclusion

- Se considera como como criterios de exclusion la cantidad de pedidos entregados en

el area de almacén los dias feriados y no laborables ya que esos dias no entran ni salen

los productos.
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3.3.2. Muestra

Segun Arias (2020), no existe un numero exacto para muestrear durante la
investigacion,sin embargo, es importante considerar la cantidad necesaria para estudiar y
analizar la poblacion objetivo. Para este trabajo investigativo se tomd como muestra la
cantidad de despachos realizados en el area de la compaiiia de la empresa Ferretera Milton.
Durante la evaluacion pre-test, se examinaron 48 dias habiles de produccion durante los
meses de julio y agosto. Simultaneamente, se tomaran otros 48 dias de producciéon en la
evaluacion posterior durante el periodo octubre-noviembre del afio 2023. Los intervalos
temporales seleccionados facilitaron la recoleccion de datos pertinentes para cuantificar las
variaciones en la productividad en el sector de almacenamiento durante el periodo de

investigacion.

3.3.3. Muestreo

De acuerdo con Otzen y Manterola (2017), en la presente investigacion se optd por
utilizar un muestreo no probabilistico intencional, puesto que este tipo de muestreo es
utilizado en marcos donde esta es fluctuante. El muestreo para la investigaciéon es no

probabilistico ya que los datos selecciones se elegiran a conveniencia del investigador.

3.3.4. Unidad de analisis

Segtin Naupas (2018) las unidades de andlisis son aquellas que tienen caracteristicas
similares y que se encuentran en un ambito determinado. Empiricamente son las propiedades,
caracteristicas, cualidades de personas u objetos, fendémenos o hechos a los cuales se aplican
los instrumentos para medir las variables en investigacion. La unidad de andlisis el cual se

considera es un despacho realizado por el area de almacén de la ferreteria Milton.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
3.4.1 Técnica

Segtn lo sefialado por Hadi Mohamed et al. (2023) “una técnica se refiere a una
estrategia, forma especifica de procedimiento que se debe seguirse en las diferentes etapas
de estudio, utilizando fichas de recoleccion de datos”. En el actual trabajo de indagacion para
recolectar datos e informacién se utilizo la técnica de la observacion y se desarrolld las

siguientes actividades.
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Revision documental

Es un procedimiento de registro de informacion correspondiente a un adecuado ordenamiento
logico en tablas especialmente delineadas y sistematizadas, en las cuales se posibilita un
exhaustivo examen logico y matematico meticuloso; lo cual facilita la visualizacion de

resultados de relevancia.

3.4.2 Instrumentos

Segun lo sefialado por Sanchez et al. (2021) los instrumentos son herramientas las
cuales se usan para conseguir datos de la realidad (muestra) que se examina. Segin Useche
et al. (2019), Las fichas técnicas son herramientas que pueden ser utilizadas en la técnica de
observacion que emplea el investigador para conectarse de manera mds efectiva con la
realidad y constituir una idea lo mas precisa y detallada posible sobre el problema que esta
estudiando.

En el presente trabajo investigativo se utilizaron los siguientes instrumentos.

Registro de eficiencia: Es una herramienta que nos ayuda a calibrar la eficiencia de la entidad
basado en horas de produccién es el registro de eficiencia. Se registrara las horas reales y
programadas para el proceso de despacho de un producto, este registro es presentado en el

anexo 11.

Registro de eficacia: Permite registrar la cantidad de despachos realizados diario y es

extraida segun el control de ventas en el mes de Julio de 2023; se presenta en el Anexo 12.

Registro de productividad: Esta hoja, se utilizard para calcular la productividad de la

entidad juntamente con los datos obtenidos de la eficiencia y eficacia; se exhibe en el Anexo 13.

Lista de verificacion: Esta herramienta se utiliza para controlar que se completen todas las

tareas necesarias; se muestran en el Anexo 14.

3.4.3 Validez
La validez es “el grado en que un instrumento mide la variable que se propone medir.
Se logra cuando se demuestra que el instrumento refleja el concepto abstracto a través de sus

indicadores empiricos” Herndndez et al. (2018, p.229).
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En el espacio de esta investigacion, se realizd el proceso de validacion de los
instrumentos mediante la valoracion realizada por un comité de expertos conformado por tres
destacados ingenieros industriales. Estos profesionales analizaron minuciosamente el
contenido en su totalidad, otorgando asi legitimidad a los instrumentos utilizados en el

estudio.

Tabla 7

Validacion de los instrumentos

Validador Grado Especialidad Resultado
Jorge Rafael Diaz Dumont Doctor Ingeniero Industrial Aplicable
Julio Cesar Alvarez Reyes Maestro Ingeniero Industrial Aplicable
Gustavo Adolfo Montoya Maestro Ingeniero Industrial Aplicable

Cardenas

Nota. En la tabla se muestra los 3 ingenieros industriales que validaron el instrumento de
aplicacion.

3.4.4 Confiabilidad

Seglin Villasis et al. (2018), se refiere a la dispersion a cuanto a repetidas aplicaciones
del mismo instrumento. A causa de que los registros en los instrumentos son inmutables y
emanan de algoritmos matematicos, se puede asegurar una confianza del 100%.
De acuerdo con la investigacion de Herndndez et al. (2018, p. 229), la confiabilidad de un
instrumento se define como la capacidad de generar resultados que sean consistentes y
coherentes en el contexto de la muestra examinada. En este estudio, se emplearon datos
auténticos y confiables proporcionados por el responsable principal del almacén. En este
escenario, los instrumentos inscritos en la base de datos de productividad son inmutables; es
crucial subrayar que la confiabilidad de estos datos es absoluta, asegurando su exactitud y

exactitud perpetua.

3.5.Procedimientos

3.5.1. Situacion de la empresa
La compaiiia Ferreteria Milton, es una empresa que se dedica a la venta de articulos de

construccion. Se ubica en Jr. Alfonso Ugarte y San Sebastian. Huancavelica — Tayacaja,

Pampas. Esta empresa esta reconocida con el N° RUC 2060432134.
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Figura 9

Ubicacion de la empresa Ferreteria Milton
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Figura 10

Organigrama de la Empresa Ferreteria Milton
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Nota. Elaboracion de la empresa
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Figura 11

Diagrama de proceso del area de despacho
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En el grafico 11se logra visualizar el esquema de proceso en el drea de almacén, en

el que se enumeran las tareas que integran el proceso de dicho entorno, al igual que los

participantes e individuos encargados de ejecutar las maniobras, tales como los auxiliares, el

supervisor y los cooperadores.

3.5.2. Proceso de despacho de un producto

Para el proceso de despacho de un producto sera necesario 13 actividades las cuales son:

1.
2.

A T A

Se emprende el procedimiento de despacho del almacén.

Se realiza la emision de la orden de pedido para la adquisicion de la
mercaderia.

Confirmar la correcta redaccion de la orden de despacho.

La solicitud es correcta.

(No? Se remite al personal encargado de la generacion de la orden.

Asi: Se procede a la preparacion del pedido requerido.

Evaluacion del pedido efectuada

No existe distincion en el recuento de cifras.

Si se presenta una variacion en el conteo, se procedera a realizar un conteo

diferencial.

. La presentacion del pedido y la impresion de la guia o factura.
11.
12.
13.

Embalaje de la solicitud
Proceso de entrega del pedido.

Conclusion del procedimiento de despacho.

El proceso de despacho de esta empresa consta de 13 pasos, comenzando con la actividad

dentro del almacén. La primera accion es emitir la orden de pedido para conseguir la

mercancia, seguido de una serie de pasos que aseguran que los productos sean procesados y

verificados correctamente. Al final, el producto esta listo para ser entregado al cliente.
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Figura 12

Diagrama de Operaciones del Proceso de despacho de productos ferreteros

Diagrama de Operaciones del Proceso de despacho de productos
Empresa Ferreteria Milton Area Almacén
Proceso Despacho de productos
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Nota. Elaboracion propia
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3.5.3. Pre-test resultados

Figura 13

Pre — test de eficiencia

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: INDICADOR 1 EFICIENCIA
METODO: PRE -TEST | POST - TEST |AREA: Almacén
EMPRESA: Ferreteria Milton FECHA DE INICIO: 1/07/2023
RESPONSABLE: Bizarro Huaman Esther Monica |FECHA DE FINAL: 31/08/2023

FORMULA TECNICA INSTRUMENTO
Eficiencia = % X 100% Observacion experimental Ficha de registros
Tiempo Tiempo
MES FECHA Programado Empleado %Eficiencia Promedio
(min) (min)

1/07/2023 480 600 80%
2/07/2023 480 545 88%
3/07/2023 480 646 47%
5/07/2023 480 571 84%
6/07/2023 480 578 83%
8/07/2023 480 627 77%
9/07/2023 480 646 74%
10/07/2023 480 590 81%
12/07/2023 480 645 74%
13/07/2023 480 650 74%
,2 14/07/2023 430 648 74%

'_=' 15/07/2023 480 584 82% 78%
) 16/07/2023 480 647 74%
17/07/2023 480 605 79%
19/07/2023 480 634 76%
20/07/2023 480 680 71%
21/07/2023 480 620 7%
22/07/2023 480 628 76%
23/07/2023 480 573 84%
26/07/2023 480 586 82%
27/07/2023 480 605 79%
28/07/2023 480 590 81%
29/07/2023 480 610 79%
1/08/2023 480 647 74%
3/08/2023 480 579 83%
4/08/2023 480 633 76%
5/08/2023 480 590 81%
6/08/2023 480 571 84%
1/08/2023 480 542 89%
7/08/2023 480 600 80%
8/08/2023 480 633 76%
10/08/2023 480 628 76%
11/08/2023 480 573 84%
8 12/08/2023 480 586 82%

g 13/08/2023 480 647 74% 799

<Y 14/08/2023 480 579 83% 0
< 15/08/2023 480 634 76%
17/08/2023 480 680 71%
18/08/2023 480 620 77%
19/08/2023 480 628 76%
20/08/2023 480 573 84%
21/08/2023 480 586 82%
22/08/2023 480 605 79%
24/08/2023 480 590 81%
25/08/2023 480 645 74%
26/08/2023 480 650 74%
31/08/2023 480 648 74%

Nota. Elaboracion propia
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Figura 14

Pre — test de eficacia

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: INDICADOR 2 EFICACIA
METODO: PRE -TEST | POST - TEST |AREA: Almacén
EMPRESA: Ferreteria Milton FECHA DE INICIO: 1/07/2023
RESPONSABLE: Bizarro Huaman Esther Monica |FECHA DE FINAL: 31/08/2023

FORMULA TECNICA INSTRUMENTO
. Despachos Realizados
Efiecacia = 4 achos Solicitados ~ 100% Observacion experimental Ficha de registros
MES FECHA Despachos Despachos %Eficacia Promedio
Solicitados Realizados
1/07/2023 55 43 78%

2/07/2023 53 45 85%

3/07/2023 54 43 80%

5/07/2023 55 48 87%

6/07/2023 52 42 81%

8/07/2023 58 48 83%

9/07/2023 56 47 84%

10/07/2023 57 45 79%

12/07/2023 55 44 80%

13/07/2023 55 48 87%

,E 14/07/2023 53 45 85%
'_=' 15/07/2023 57 48 84% 80%
) 16/07/2023 58 45 78%

17/07/2023 56 43 77%

19/07/2023 58 42 72%

20/07/2023 58 41 71%

21/07/2023 58 46 79%

22/07/2023 56 41 73%

23/07/2023 55 47 85%

26/07/2023 59 48 81%

27/07/2023 58 42 72%

28/07/2023 55 48 87%

29/07/2023 56 40 71%

1/08/2023 55 44 80%

3/08/2023 55 40 73%

4/08/2023 57 47 82%

5/08/2023 55 40 73%

6/08/2023 53 41 77%

1/08/2023 52 40 77%

7/08/2023 57 47 82%

8/08/2023 58 40 69%

10/08/2023 55 47 85%

11/08/2023 59 48 81%

S 12/08/2023 58 42 72%
g 13/08/2023 55 48 87% 81%
B 14/08/2023 57 47 82% 0
< 15/08/2023 55 40 73%

17/08/2023 53 41 77%

18/08/2023 53 45 85%

19/08/2023 54 43 80%

20/08/2023 55 48 87%

21/08/2023 52 42 81%

22/08/2023 58 48 83%

24/08/2023 56 47 84%

25/08/2023 57 45 79%

26/08/2023 55 40 73%

31/08/2023 57 47 82%

Nota. Elaboracion propia

33



Figura 15

Pre — test de productividad

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: PRODUCTIVIDAD
METODO: PRE -TEST | POST - TEST |AREA: Almacén
EMPRESA: Ferreteria Milton FECHA DE INICIO: 1/07/2023
RESPONSABLE: Bizarro Huaman Esther Monica |FECHA DE FINAL: 31/08/2023
FORMULA TECNICA INSTRUMENTO
%PRODUCTIVIDAD = %Eficiencia X % Eficacia Observacion experimental Ficha de registros
MES FECHA %Eficiencia %Eficacia %Productividad Promedio
1/07/2023 80% 78% 63%
2/07/2023 88% 85% 75%
3/07/2023 47% 80% 37%
5/07/2023 84% 87% 73%
6/07/2023 83% 81% 67%
8/07/2023 77% 83% 64%
9/07/2023 74% 84% 62%
10/07/2023 81% 79% 64%
12/07/2023 74% 80% 59%
13/07/2023 74% 87% 65%
,2 14/07/2023 74% 85% 63%
'_=' 15/07/2023 82% 84% 69% 62%
o 16/07/2023 74% 78% 57%
17/07/2023 79% 77% 61%
19/07/2023 76% 72% 55%
20/07/2023 71% 71% 50%
21/07/2023 77% 79% 61%
22/07/2023 76% 73% 56%
23/07/2023 84% 85% 72%
26/07/2023 82% 81% 67%
27/07/2023 79% 72% 57%
28/07/2023 81% 87% 71%
29/07/2023 79% 71% 56%
1/08/2023 74% 80% 59%
3/08/2023 83% 73% 60%
4/08/2023 76% 82% 63%
5/08/2023 81% 73% 59%
6/08/2023 84% 77% 65%
1/08/2023 89% 77% 68%
7/08/2023 80% 82% 66%
8/08/2023 76% 69% 52%
10/08/2023 76% 85% 65%
11/08/2023 84% 81% 68%
8 12/08/2023 82% 72% 59%
g 13/08/2023 74% 87% 65% 63%
Y 14/08/2023 83% 82% 68% 0
< 15/08/2023 76% 73% 55%
17/08/2023 71% 77% 55%
18/08/2023 77% 85% 65%
19/08/2023 76% 80% 61%
20/08/2023 84% 87% 73%
21/08/2023 82% 81% 66%
22/08/2023 79% 83% 65%
24/08/2023 81% 84% 68%
25/08/2023 74% 79% 58%
26/08/2023 74% 73% 54%
31/08/2023 74% 82% 61%

Nota. Elaboracion propia
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Figura 16

Auditoria antes de la implementacion de la metodologia 5°’s

AUDITORIA 5'S
Area: Almacén Ptje Obtenido: 26
Responsable:  |Bizarro Huaman Esther Monica Ptje Esperado: 100
echa: ersion: .09.
Fech: 06/09/2024 Versio V01 16.09.23
Sistema de puntuacion
0= Muy malo, 1= Malo, 2= Regular, 3= Bueno, 4= Muy bueno
5'S | N° ITEM EVALUADO PUNTAJE TOTAL
Clasificar: Eliminar lo innecesario
1 |Revisan el inventario para identificar productos no utilizados o innecesarios. 1
an o reubican articulos que no se estan usando o que estan obsoletos.
2 |Elimin; bi iculos q do o q bsol 1
g 3 Separan productos en categorias claras (herramientas, accesorios, productos por | 5
% temporada, productos dafiados).
arcan productos con baja rotacion para ubicarlos en zonas menos accecibles.
4 M prod baj ion p bicarl ibl 1
5 |Tienen un area de desecho para articulos defectuosos o que ya no se puedan vender. 1
Ordenar: Organizar de manera eficiente
6 |Etiquetar estantes para facilitar la ubicacion de los productos. 1
Z. 7 |Organizar herramientas y materiales por tipo, tamafio o frecuencia de uso. 2
@) g Utilizan estanterias ajustadas al tamafio y tipo de productos (por ejemplo, estantes para |
E herramientas pesadas y cajas para pequeilos accesorios). 6
% 9 |Tienen un lugar especifico para cada articulo. 1
10 Tienen sefalizacion visual(como colores,etiquetas grandes) para indicar zonas de |
almacenaje.
Limpiar: Mantener el drea limpia y ordenada
11 [Programa de limpieza diaria para el area de trabajo y las herramientas. 2
i Realizan limpieza en las estanterias, pisos y areas comunes de polvo y residuos de )
8 materiales.
E 13 |Revisan y limpian las herramientas regularmente para garantizar su buen estado. 2 10
n
14 |Eliminan restos de materiales( como tubos, tornillos, triplay, etc). 2
15 |Verifican que los pasillos estén libres de obstaculos y bien iluminados. 2
Estandarizar: Crear normas y proce dimientos
16 Siguen los procedimientos estandarizados para la clasificacion, orden, limpieza y 0
=) almacenamiento de productos.
E 17 |Capacitaciones a los empleados sobre las normas 5’s y su implementacion. 0
§ 18 [Manual visual que describa como organizar y limpiar las areas del almacén. 0 2
E 19 Designacion de responsabilidades para la limpieza y organizacion del almacén a cada 1
n mienbro del equipo.
20 |Establecen horarios regulares de revision de inventarios y limpieza. 1
Disciplina: Mantener y me jorar
= 21 |Realizan auditorias para evaluar el cumplimiento de las 5's 0
% 22 |Realizan reuniones regulares para discutir mejoras y ajustes. 0
g 23 |Todos los empleados siguen las normas de clasificacion, orden y limpieza establecidas. 0 3
E 24 |Existe una atmoésfera laboral agradable que contribuye al trabajo en equipo. 2
25 |Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que puedan surgir para el area. 1

Nota. Elaboracion propia
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Coordinacion de la empresa

La propuesta orientada a la mejora de los procesos se presenta formalmente a la
empresa Ferretera Milton, con el fin de optimizar la eficiencia y la productividad en sus
operaciones. En este documento se presenta de manera exhaustiva la ejecucion de la
metodologia 5's y se analizan los alcances obtenidos, con el fin de potenciar la eficacia y
eficiencia operativa, con el proposito de acrecentar de forma significativa la productividad y
optimizar los procesos internos de la organizacion.

El proyecto se efectuara con el permiso correspondiente del encargado legal de la

entidad.

3.5.4. Propuesta de mejora

La aplicacion de la metodologia 5’s trae como fin resolver las carencias identificadas en la

entidad. En la presente indagacion los problemas fundamentales es la baja productividad.

Tabla 8

Causas principales de la baja productividad

Causas ordenadas Frecuencia Acumulado | Porcentaje | Acumulado % 80-20
C10 Desorden 265 265 25% 25% 80%
C3 Articulos mal distribuidos 255 520 24% 50% 80%
cs Desconocimiento de ubicaciones 245 765 239 73% 80%
C13 Demoras en tiempo de despacho 69 834 7% 80% 80%
c2 Falta de capacitacion 60 394 6% 85% 80%
cl12 Falta de espacio 20 914 2% 87% 80%
C1 Personal sin experiencia 19 933 2% 89% 80%
c8 Sin procedimientos establecidos 19 952 2% 91% 80%
Cc7 Deficiente control de entrada / salida 18 970 2% 93% 30%
c14 Sin indicadores establecidos 13 988 2% 94% 80%
c9 Demoras en recepcidn 17 1005 2% 96% 80%
ca Ruptura de stock 16 1021 2% 98% 80%
C11  |Area de recepcién y despacho no designadas 15 1036 1% 99% 80%
ce Deficiente mantenimiento en las maguinas 11 1047 1% 100% B0%

TOTAL 1047 100%

Nota. Causas ordenadas seglin el impacto en la baja productividad.

En la tabla 8 se puede ver las principales causas las cuales ocasionan la baja
productividad, estas causas son: Deficiente orden y limpieza 11%; falta de compromiso 22%;
falta de capacitacion 31%; pérdida de tiempo 40%; deficiente clasificacion de articulos

ferreteros 49%; acumulacion de articulos ferreteros en mal estado 58%; retrasos de entrega

36



65%; demora de localizacion de articulos ferreteros 73% y defectuoso control de entrada y
salida 79%.

De los cuales se plante6 algunas soluciones, seguidamente, se registra en la tabla 9
las herramientas que se utilizaron para eliminar los problemas y con ellos aumentar la
productividad.

Tabla 9

Herramientas de solucion para las causas

Principales causas de la baja productividad en el area de almacén

Alternativa de

N¢ Causa Justificacion
solucién

C1 Desorden Programacion Mejora el

C2 Falta de capacitaciéon de ambiente laboral y

C3 Personal sin experiencia capacitaciones reducir errores

C4 Articulos mal distribuidos Identifica los

productos con
C5 Desconocimientos de ubicaciones Rotulacién mayor relevancia

en ser despachado

cé6 Demoras en tiempo de despacho Orden en el
c7 Sin procedimientos establecidos Elaboracién almacén y
C8 Deficiente control de entrada/salida de formatos reduccion de
Cc9 Sin indicadores establecidos de control tiempos

Nota. Elaboracion propia

En la tabla 9 se detallan las 9 principales causas de la escasa productividad, junto con
las alternativas de solucion que se propuso. Entre ellas se encuentran las programaciones de
capacitacion, disefiadas para mejorar el ambiente laboral y minimizar los errores. Otra
solucioén es la implementacion de un sistema de rotulacion, cuyo objetivo es proporcionar la
identificacion de los productos mas importantes para el despacho. Ademads, se sugiere la
creacion de formatos de control, con el fin de optimizar el orden en el almacén y reducir los

tiempos operativos.

3.5.5. Implementacion de l1a metodologia 5’s

Acorde con lo expuesto en las secciones precedentes y con el estudio de causas solucion

presentado en la tabla 9, la propuesta consiste en la implementacion de la herramienta
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relacionada con las 5's. Para lo cual se proponen 3 fases y 14 etapas, que se ilustran en la

Figura 17.

Figura 17

Fases de la implementacion de la metodologia 5°’s

Paso 1: Compromiso de la alta direccion
Paso 2: Formacion de comité 5°s

Paso 3: Socializacion de las 5's

Paso 4: Programacion de actividades
Paso 5: Capacitacion

Fase N°1
Planificacion

Paso 1: Seir1 (Clasificar)

Pago 2: Seiton (Ordenar)

Paso 3: Seiso (Limpiar)

Paso 4: Seiketsu (Estandarizar)
. * Paso 5: Shitsuke (Disciplina)

FaseN°2
Ejecucion 4

T ( e Paso 1: Plan de control
FE:SE: N . ® Paso 2: Auditorias
chum_ucn‘[o ¥ s Paso 3: Revision de resultados
el \ s Paso 4: Plan de mejoras )

Nota. Elaboracion propia

Tabla 10

Cronograma de implementacion de la metodologia 5°’s

Cronograma de implementacion

de 5's Septiembre - 2023

semana 1l semana2 semana 3 semana 4

Fases 1121|1222 ]2]|2|2]2|2]2]3
23456901236789035670

Fase 1: Planificacion

Fase 2: Ejecucién

Fase 3: Seguimiento y mejora
Nota. Cronograma de implementacion de la metodologia 5°s

El cronograma de ejecucion comprende tres fases, las cuales se desarrollaron a lo
largo de cuatro semanas. Las acciones correspondientes a la Fase 1 de planificacion se llevan
a cabo durante los dias de la primera a la segunda semana; la Fase 2, que se refiere a la

implementacion, se extiende desde la segunda hasta la tercera semana; y la Fase 3, que se
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refiere al seguimiento y mejora, se prolonga desde la tercera hasta la cuarta semana. A partir
de la cuarta semana, el trabajo se torna permanente y constante para garantizar la continuidad

de los resultados a lo largo del tiempo.

3.5.6. Ejecucion de la metodologia 5’s
La aplicacion de las cinco etapas se inici6 el 02 de septiembre de 2023, y para tal fin se llevo

a cabo conforme a las siguientes etapas:

FASE 1: Planificacion

La primera fase, correspondiente a las instancias preliminares se dio inici6 en la primera
semana de septiembre, con la ejecucion de los 5 primeros pasos contemplados en el
cronograma de aplicacion que se muestra en la figura 17 y tabla 10 de la presente

investigacion.

Paso 1: Compromiso de alta direccion

Como inicio formal, se procedié a una reunion con el representante de la organizacion
Ferretera MILTON, el sefior Nilton Quispe Mayhua, acompafiado por la gerente, la sefiora
Lisbet Tacuna Alarcon, y el coordinador del deposito, el sefior Victor Quispe Soriano. A
dicha entidad se le comunic6 la determinacion de poner en marcha la metodologia de las 5’s,
en el area de almacenamiento. El responsable manifestd su total respaldo al proyecto y la
disposicion completa de la entidad para agilizar su aplicacion. El encuentro tuvo lugar el 2
de septiembre de 2023. El Anexo 15 revela como la ctpula directiva y los altos mandos de
la entidad se comprometieron y respaldaron la adopcion del instrumento en el departamento

especifico.

Paso 2: Formacion de Comité 5'S
Durante la junta llevada a cabo el 02 de septiembre, una de las cuestiones abordadas en la
agenda fue la designacion del comité de individuos encargados de la implementacion del
proyecto. Con este propdsito, se comunicé la designacion de cuatro individuos encargados
de larealizacion de la metodologia 5's en el almacén de la organizacion; estos individuos son:
e Gerente de tienda
e Jefe de almacén
e Operario 1

e Operario 2
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Ademas, se establecio que el encargado de dirigir y coordinar las actividades de este
equipo de trabajo, conocido como el "COMITE DE LAS 5'S", sea el Encargado del almacén,
debido a su amplia trayectoria, habilidades y competencias en el ambito logistico y de gestién

de inventarios.

Paso 3: Socializacion de las 5’s

Una vez instaurado el comité de las 5’s, se notificd a la totalidad de los operarios del
organismo la puesta en marcha de la iniciativa, requiriendo la cooperacion y el compromiso
en las metas que se anhelan, dado que se les expuso que los frutos cosechados posibilitaran
un entorno laboral infinitamente mas grato y un rendimiento superior en las actividades que
se efectuan. De igual modo, se estipuld una agenda de instruccion dirigida a los encargados
y al personal auxiliar designado, sobre cuestiones relacionadas con las 5S; dicha divulgacion
se efectuo el 6 de septiembre, de acuerdo al cronograma mostrado en la tabla 10, en el cual

se detalld los temas a tratar y los dias.

Tabla 11

Cronograma de socializacion de la metodologia 5’s

Cronograma
Dia Hora Tema
06/09/2023 17:30 hrs Introduccion de la metodologia 5's
19/09/2023 17:30 hrs Casos de las 5's
23/09/2023 17:30 hrs Importancia de las 5's

Nota. Elaboracion propia

En la Tabla 11 se presenta el cronograma de socializacion de la metodologia 5S, en
el que se abordaron temas clave relacionados con esta herramienta en fechas especificas. La
primera sesidon comenzo con la introduccidon a la metodologia 5S, en la cual se explicé en
detalle qué es esta metodologia, su origen y sus beneficios para la organizacioén. La segunda
fecha estuvo dedicada a los casos de aplicacion de las 5S, donde se presentaron ejemplos
practicos de como esta metodologia ha sido implementada exitosamente en diversas
empresas, resaltando los resultados y las mejoras alcanzadas. Finalmente, en la ultima fecha,
se discuti¢ la jerarquia de la metodologia 5S, destacando cémo su correcta implementacion

asiste a un entorno de trabajo més ordenado, eficiente y seguro.
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Figura 18

Lista de asistencia de la primera capacitacion de la metodologia 5’s (6/09/2023).

Nota. fotografia de la asistencia a la capacitacion de la introduccion de las 5°s.

En la figura 18 se puede observar que se realizé 06 de setiembre la capacitacion como
parte del inicio de la ejecucion, el tema que se desarrollo fue la introduccion de la
metodologia 5s. La capacitacion se ejecutd en las inmediaciones de la ferreteria, la reunion
inicio a las 17:40 y finalizo a las 18:00, con una duraciéon de 20 minutos, asistieron todos los

operarios involucrados.

Paso 4: Programacion de actividades

Conforme a lo anticipado, se delined un cronograma de implementacion, el cual da comienzo
en la fecha sefialada 02 de septiembre con la primera fase que es planificacion seguidamente
la fase 2 que es ejecucion y la tercera fase seguimiento y mejora. Dentro de este programa de
actividades, se detallaron todas las acciones que se realiz6 en cada fase, asegurando que cada
paso fuera ejecutado de manera ordenada y eficiente para alcanzar los objetivos establecidos,

como se expone en la tabla 12.
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Tabla 12

Programa de actividades

Programa de actividades 2023
Septiembre
Fases 5
semana 1 semanal | semana3 | semana4
FASE 1: Planificacion 213(4(3|6| 910|101 12]13|16| 17| 18| 15| 20| 23| 25| 26| 27| 30

Compromiso de la alta direccion

Formacion de comité 5°s

Socializacion de las 5°s

Programacion de actividades

Capacitacion

FASE 2: Ejecucion

Seiri (Clasificar)

Seiton (Ordenar)

Seiso (Limpiar)

Seiketsu (Estandarizar)

Shitsuke (Disciplina)

FASE 3: Seguimiento y mejora

Plan de control

Auditorias

Revision de resultados

Plan de mejoras

Nota. Elaboracion propia

El programa de actividades se detalla las tres fases de aplicacion de la metodologia
5’s, que se efectud durante las 4 semanas del mes de septiembre del afio 2023. La primera
fase, que es planificacion se realizo entre el 2 y 11 de septiembre. En esta fase se establecieron
los objetivos, se definieron las acciones necesarias y se asignaron los recursos necesarios con
el que se ejecuto el proceso.

La segunda fase, que corresponde a la ejecucion, se desarrolld entre el 10 y el 18 se
septiembre. Durante ese periodo, se puso en practica las acciones planificadas, organizando
los espacios de trabajo, ordenando los productos y articulos, y fomentando la participacion
de todos los involucrados.

Finalmente, la tercera fase fue de seguimiento y mejora, dando inicio del 18 al 30 de
septiembre. En esta fase, se evalu6 el progreso de las acciones implementadas, se hicieron
ajustes necesarios y se establecieron medidas para asegurar la sostenibilidad

Etapa 5: Capacitacion

Se han estipulado adiestramientos orientados hacia los operarios del organismo con el
proposito de otorgarles los saberes, nociones y procedimientos imprescindibles para que, de

este modo, los empleados comprendan la metodologia, la interioricen, la asuman como propia
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y la integren en su idiosincrasia laboral, donde la limpieza y el orden se transformen en
elementos indispensables de sus quehaceres rutinarios; del mismo modo, asimilando
principios como la cooperacion grupal, el sentido de responsabilidad, el sentimiento de
pertenencia y la honradez, descartando practicas inapropiadas en el entorno laboral. La

capacitacion, fechas de horarios y temas se manifiestan en la tabla 13, siguiente:

Tabla 13

Cronograma de capacitacion de la metodologia 5°'s al personal

Cronograma

Dia Hora Tema
9/09/2023 17:30 hrs  Aplicacion de la metodologia 5's
9/09/2023 17:30 hrs  Seiri (Clasificar)
10/09/2023 17:30 hrs Seiton {Ordenar)
11/09/2023 17:30 hrs  Seiso (Limpiar)
12/09/2023 17:30 hrs Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Disciplina)
13/09/2023 17:30 hrs Seguimiento y mejora

Nota. Elaboracion propia

Figura 19

fotografia de la capacitacion de la aplicacion de la metodologia 5's al personal

L] & scvbec oo ‘

£Como implementar el Seiri?

[ e
e g

..¢Como implementar el S

Nota. Capacitacion sobre la metodologia 5
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Figura 20

Fotografia de la lista de asistencia de capacitacion de la ejecucion de la metodologia 5's.

s e R

En la figura 20 se puede observar que se realizé el 09 de setiembre la capacitacion
fue sobre el tema de la metodologia 5s. La capacitacion se realizo en las inmediaciones de la
ferreteria, la reunion inicio a las 17:40 y finalizo a las 18:00, con una duracion de 20 minutos,

asistieron todos los operarios involucrados.

FASE 2: Ejecucion

Paso 1: Seiri (Clasificar)

Es la primera S que se debe implementarse, y su esencia, como su traduccion lo indica
claramente, radica en suprimir aquellos elementos que resulten incensarios y no proporcionen
valor alguno al resultado final. Para ejecutar tal labor, se deben catalogar los articulos
presentes en el entorno de trabajo segun su frecuencia de uso, discerniendo y apartando los
que son indispensables de aquellos que no lo son. Asi, se eliminan los objetos innecesarios
del area laboral y se regula el transito de articulos en el espacio, optimizando la utilizacion
del mismo. Se procedio a clasificar y seleccionar todos los recursos, determinando su utilidad
o carencia de ella dentro del lugar de trabajo, para lo cual nos apoyamos en los siguientes

parametros segun la tabla 14.
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Figura 21

Fotografia de elementos fuera de lugar en area de pinturas

Nota. Se clasifico y separ6 los articulos de la ferreteria segin su importancia y el uso que se
les daba.

Tabla 14

Criterios para la implementacion de Seiri

Util Pasan a ser organizados y ordenados en el érea.

Dafiados Si atin son funcionales, se reparan; de lo contrario, se
descartan

No util Todos los elementos que no correspondan al area

especifica se trasladan al espacio adecuado, y si no tienen

un lugar asignado, se eliminan.

Nota. Elaboracion propia

En este paso del proceso de control de calidad se implemento el uso de la tarjeta roja,
la cual constituye una estrategia visual sumamente efectiva para monitorear el cumplimiento
de los estandares establecidos. Esta tarjeta, de facil interpretacion, contiene informacion

detallada sobre el material en cuestion, incluyendo su denominacion, fecha de identificacion,
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cantidad encontrada, ubicacion especifica, motivo de la aplicacion de la tarjeta y las acciones

correctivas recomendadas para dar seguimiento al hallazgo.

Figura 22

Fotografia de tarjetas rojas

Esmalre
>ntatico
e ) 5

5

Nota. Productos con tarjetas rojas.

En la Figura 22 se muestran los productos que ya no podian ser vendidos debido a
que estaban defectuosos o presentaban algun dafio. Para poder identificarlos facilmente, se
les asignd una tarjeta roja, lo que permitio separarlos del resto. Estos productos fueron luego
trasladados a una zona temporal de la empresa, de modo que no interfirieran con las

actividades diarias de los operarios, asegurando que el flujo de trabajo no se viera afectado.

Paso 2: Seiton (Orden)

Se establecié como juicio fundamental la frecuencia de utilizacion de los materiales o la
distribucién de los productos, con el proposito de estructurarlos de acuerdo con dicha
premisa, para lo cual implementaremos una base acreditada como las 3F: visibilidad sencilla,
acceso facil a los mismos y retorno sencillo a su ubicacion original. Las areas designadas
para la colocacion de los articulos deben contar con una sefializacion adecuada con el fin de

evitar la acumulacion de objetos no deseados en los pasillos.
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Organizacion por categorias de productos

La organizacion por categorias es una estrategia clave para optimizar el espacio, facilitar la
localizacion de productos y mejorar la eficiencia tanto para los colaboradores como para los
clientes. Esta organizacion agrupa los productos segtin su tipo, uso o caracteristicas comunes,
lo que disminuye el tiempo de busqueda y mejora la experiencia de compra.

Figura 23

Area de almacén segun su clasificacion de productos

AREA DE
DESPACHO

A

Nota. En el plano se puede observar la clasificacion por familias y subfamilias de articulos y
productos ferreteros

Este plano ha sido disefiado para optimizar la organizacion, el orden y eficiencia del
espacio, proporcionando a los operarios una vision precisa y clara de las areas de la tienda.
Cada zona esta cuidadosamente clasificada de acuerdo con el tipo de productos que ofrece la
ferreteria, lo que facilita una identificacion rapida y precisa. Esta organizacion no solo mejora
la accesibilidad de los productos, sino que también reduce el tiempo de busqueda, lo que
permite a los operarios y clientes moverse de manera mas agil y eficiente dentro del
establecimiento. Ademas, la disposicidn de las zonas est4 pensada para maximizar el flujo de
trabajo y minimizar las demoras, asegurando una experiencia mas fluida y satisfactoria para

todos, la categorizacion de los productos se encuentra en el anexo 14.
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Figura 24

Fotografia del area de tubos antes y después

Nota. Se organiz6 los elementos esenciales de manera ordenada para facilitar su acceso y
uso.

Para el adecuado acomodo en el recinto de recepcion y despacho de mercancias, todos
los papeles y enseres empleados, tales como guias, marcadores, estilografos, sellos, hojas de
papel bond, deben poseer un sitio asignado, con acceso expedito y agil. Para tal efecto, se

instauro la tactica de rotulos senalizadores.

Paso 3: Seiso (Limpieza)

La pulcritud no es un capricho superfluo ni un ornamento trivial, sino una faceta primordial
del engranaje productivo, con un peso considerable en la consecucion de la productividad y
en el aseguramiento de los estatus minimos de seguridad, ademas de repercutir en el humor
de los operarios y contribuir a forjar un entorno laboral ameno (Reichel, 2010). En esta fase,
se efectud una limpieza sistemadtica y el mantenimiento del sitio de labores para salvaguardar
un espacio higiénico y seguro. Tanto la primera como la segunda etapa nos permitieron

identificar donde y cudles son los puntos donde la mugre tiende a aglomerarse.
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Figura 25

Fotografia de limpieza antes y después

Nota. fotografia después de que se realizo la limpieza.

Se elabord un almanaque o programa metodico para higienizar la zona, el cual
especificaba las tareas a llevarse a cabo, los implementos a emplearse, los detalles sobre el
encargado, la fecha en que se ejecuto la higienizacion, y una mencion respecto a si la tarea
fue cumplida o no. Los operarios deben destinar diez minutos diarios para asear su puesto de
labor, fomentando asi un medio de aseo. Asi, al concluir sus funciones, deben dejar limpio y

organizado el espacio.

Determinar el ambito de aplicacion:
Se pretende optimizar la apariencia del entorno laboral, ademés de garantizar un espacio grato
y estimulante para trabajar, libre de peligros derivados de una higiene deficiente. Las tareas
de saneamiento deben efectuarse sobre:

e Zonas fisicas, tales como suelos, muros, techos, ventanales, areas especificas,

oficinas, entre otros.

e FElementos de trabajo: inventarios, mobiliario, herramientas, etc.

e Aparatos y maquinaria.

Los espacios designados para la limpieza en el almacén se representan en la Figura 26 y

la Tabla 15.
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Figura 26

Plano de las zonas del almacén

Nota. La figura muestra un plano del almacén de la empresa ferretera Milton, dividido en

zonas.

Este plano fue elaborado para ayudar a los operarios a tener una vision mas clara y
precisa de las zonas donde realizaran sus tareas de limpieza. Cada zona esta organizada seglin
la clasificacion o el tipo de productos que ofrecen, lo que permite una identificacion rapida y
sencilla de lo que se debe limpiarse en cada espacio. Asi, los operarios pudieron planificar y
ejecutar sus actividades de manera mas eficiente, optimizando su tiempo y recursos. De este
modo, pudieron mantener un espacio de trabajo mas agradable, ordenado y seguro para todos,

asegurando que cada rincdn estuviera limpio y en condiciones adecuadas.
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Tabla 15

Programacion de zonas para la ejecucion de la limpieza.

Material . .
Zona aj[e a'es & Frecuencia Observaciones
limpieza
N . Lunes
Limpieza del area de Escoba, recogedor,
despacho trapeadores y Miércoles
zona A detergente .
( ) 8 Viernes
Limpieza del area de Lunes
) Escoba, recogedor,
herramientas manuales y .
. trapeadores y Miércoles
de limpieza
(zona B) detergente
Viernes
L , Lunes
Limpieza del area de Escoba, recogedor,
suministros electronicos trapeadores y Miércoles
(zona C) detergente ]
Viernes
L , Lunes
Limpieza en el area de Escoba, recogedor,
cerraduras trapeadores y Miércoles
zona D detergente .
( ) 8 Viernes
L . Lunes
Limpieza de pinturas y Escoba, recogedor,
acabados trapeadores y Miércoles
zona E detergente .
( ) £ Viernes
o o Lunes
Limpieza de suministros Escoba, recogedor,
de plomeria trapeadores y Miércoles
(zona F) detergente ]
Viernes
. . Lunes
Limpieza de materiales Escoba, recogedor,
de construccion trapeadores y Miércoles
zona G detergente .
( ) & Viernes
Lunes
Escoba, recogedor,
Limpieza de pasillos trapeadores y Miércoles
detergente .
8 Viernes

Nota. Programacion de las areas donde se ejecutard la limpieza.

En la tabla numero 15 se muestra un plan detallado para las actividades de limpieza,
donde se indican las zonas que deben limpiarse, los materiales necesarios y la frecuencia con
la que se realizara cada tarea, las cuales se llevan a cabo al inicio del dia en cada espacio.
También se puede observar un apartado para anotar cualquier observacion que pueda surgir
durante la limpieza, asegurando que cualquier detalle se registre y pueda ser atendido de

manera rapida.
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Planificar tareas de limpieza

Conforme a las zonas demarcadas en el plano del almacén, se ha nombrado encargados de la
etapa de Seiso, desde la segunda hasta la cuarta semana de septiembre del ano 2023, tomando
en cuenta que en el recinto del almacén se labora 8 horas cotidianas, 6 jornadas semanales; a
los responsables que se exponen en la tabla 16, quienes contaran con 10 minutos para ejecutar

las obligaciones de aseo que les han sido encomendadas.

Tabla 16
Responsables de limpieza de zonas del mes de septiembre
N° Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Zona A Jefe de almacén
Zona B Gerente de tienda
Zona C Operario 1
Zona D Operario 2
Zona E Jefe de almacén
Zona F Gerente de tienda
Zona G Operario 1
Pasillos Operario 2

Nota. Elaboracion propia

Paso 4: Seiketsu (Estandarizar)

Se efectuaron reuniones con la totalidad de los operarios de admision y despacho, para
impartirles la informacion referente al progreso en la implementacion de las 5S, destacando
lo alcanzado y lo pendiente por materializar. En esta fase, se establecieron normas de
organizacion, procedimientos de limpieza, procedimientos de inspeccion, visualizacion y
sefializacidn y capacitacion continua, que garantizaron el excelente cumplimiento de las tres
etapas previas: Clasificar, ordenar y limpiar. El objetivo es forjar un entorno seguro,
organizado, pulcro y en condiciones Optimas para desempefiar labores. Se procede a la
inspeccion exhaustiva de todas las areas de trabajo, con el fin de detectar posibles
inconvenientes, tales como: pasillos de transito bloqueados por mercancias o articulos sin

rétulo o codigo identificatorio.
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Tabla 17

Lista de verificacion de las 3 primeras s.

AREA Almacén Fecha
EVALUADOR Esther Monica Bizarro Huaman 1 semana
Sistema de Puntuacidn
0; Insatisfecho 3; Regular 5; Bueno 7; Excelente
Aplicacion de las 3
primeras S OBSERVACION Puntuacion
Seiri {Clasificar) Se eliminaron los objetos innecesarios 7
Seiton (Ordenar) Se observa orden y rotulacién en el drea 7
Seiso (Limpiar) Se mantiene limpio el area de trabajo, maquinas y otros 7
Puntaje total 21

Nota. En la tabla se muestra la mejora que se obtuvo después de la aplicacion de las 3

primeras S.

Paso 5: Shitsuke (Disciplina)
La quinta S, la disciplina, se mantiene a través de la incorporacion y puesta en practica de los
procedimientos, asi como del uso de los formatos establecidos. El proposito ha sido
incorporar lo implementado hasta ahora en la cultura organizacional, haciéndolo parte
esencial de la cotidianidad de los empleados, garantizando que los procesos de las 5S se
realicen conforme a lo previsto. Se instauraron protocolos y formatos, acompafiados de
talleres de motivacion. Asimismo, para fomentar la implicacion y la participacion de todo el
personal de la entidad, se definieron las siguientes acciones:

e Implementar las actividades de las 5S dentro del horario laboral.

e Asignar responsabilidades y roles claramente.

e Promover el trabajo colaborativo.

e Estimular los circulos de optimizacion.

e Establecer el feedback como una responsabilidad tras cada actividad de las 5S.

e Fomentar la autodisciplina y los buenos hébitos.

FASE 3: Seguimiento y mejora

Paso 1: Plan de seguimiento

Con el proposito de ejecutar el plan de monitoreo, se llevo a cabo la determinacion de las
metas a alcanzar para cada una de las 5S, en concordancia con lo estipulado en la evaluacion

exhaustiva.
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Tabla 18

Puntaje objetivo de las 5’s.

5's Puntaje Objetivo
Seiri - clasificar 20
Seiton - ardenar 20
Seiso - limpiar 20
Seiketsu - estandarizar 20
Shitsuke - disciplina 20
Puntaje 100

Nota. Elaboracion propia

Conforme con la tabla 17, se observa que la meta para cada S es alcanzar su
calificacion maxima, la cual equivale a 20, y para el modelo completo es 100. Establecidos
estos objetivos, se procede con la evaluacion correspondiente y la identificacion de las

discrepancias presentes, con el propdsitode proponer las acciones correctivas.

Paso 2: Auditorias

Las auditorias de ejecucion de las 5S son un proceso fundamental para evaluar y asegurar
que las practicas de las 5S estén siendo seguidas correctamente en el centro de trabajo,
promoviendo un ambiente de trabajo ordenado, limpio, eficiente y seguro. Con el proposito
de cuantificar los progresos, se ha programado llevar a cabo auditorias semanalmente, fijando
como fecha de ejecucion el tltimo dia habil de cada semana. La primera revision después de

la implementacion de las 5S tuvo lugar el 20 de septiembre como se expone en la tabla 19.
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Tabla 19

Auditoria después de la ejecucion de la metodologia 5’s

AUDITORIA 5'S
Area: Almacén Ptje Obtenido: 99
Responsable: |Bizarro Huaman Esther Monica Ptje Esperado: 100
Fecha: 06/09/2024 Version: V01 16.09.23
Sistema de puntuacion
0= Muy malo, 1= Malo, 2= Regular, 3= Bueno, 4= Muy bueno
5'S | N° ITEM EVALUADO PUNTAJE TOTAL
Clasificar: Eliminar lo innecesario
1 |Revisan el inventario para identificar productos no utilizados o innecesarios.
2 |Eliminan o reubican articulos que no se estan usando o que estan obsoletos.
g 3 Separan productos en categorias claras (herramientas, accesorios, productos por 4 20
(L/ﬂj temporada, productos daiados).
4 |Marcan productos con baja rotacion para ubicarlos en zonas menos accecibles. 4
5 |Tienen un area de desecho para articulos defectuosos o que ya no se puedan vender. 4
Ordenar: Organizar de manera eficiente
6 |Etiquetar estantes para facilitar la ubicacion de los productos.
z 7 |Organizar herramientas y materiales por tipo, tamafio o frecuencia de uso.
o g Utilizan estanterias ajustadas al tamafio y tipo de productos (por ejemplo, estantes para 4
E herramientas pesadas y cajas para pequefios accesorios). 20
5% 9 | Tienen un lugar especifico para cada articulo. 4
10 Tienen sefializacion visual(como colores,etiquetas grandes) para indicar zonas de 4
almacenaje.
Limpiar: Mantener el area limpia y ordenada
11 |Programa de limpieza diaria para el area de trabajo y las herramientas. 4
12 Realizan limpieza en las estanterias, pisos y areas comunes de polvo y residuos de 4
8 materiales.
o - . - - 20
= 13 |Revisan y limpian las herramientas regularmente para garantizar su buen estado.
n
14 |Eliminan restos de materiales( como tubos, tornillos, triplay, etc).
15 |Verifican que los pasillos estén libres de obstaculos y bien iluminados.
Estandarizar: Crear normas y proce dimientos
16 Siguen los procedimientos estandarizados para la clasificacion, orden, limpieza y 3
=) almacenamiento de productos.
E 17 |Capacitaciones a los empleados sobre las normas 5's y su implementacion. 4
E 18 |Manual visual que describa como organizar y limpiar las areas del almacén. 4 19
E‘ 19 Designacion de responsabilidades para la limpieza y organizacion del almacén a cada 4
70! mienbro del equipo.
20 |Establecen horarios regulares de revision de inventarios y limpieza. 4
Disciplina: Mantener y mejorar
= 21 |Realizan auditorias para evaluar el cumplimiento de las 5's 4
= 22 |Realizan reuniones regulares para discutir mejoras y ajustes. 4
=) g D ) yaj
(£ 23 |Todos los empleados siguen las normas de clasificacion, orden y limpieza establecidas. 4 20
E 24 |Existe una atmosfera laboral agradable que contribuye al trabajo en equipo. 4
n
25 |Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que puedan surgir para el area. 4

Nota. Elaboracion propia

Paso 3: Revision de resultados
En este paso se muestra el puntaje obtenido en cada una de las 5 categorias: Clasificar,

Limpiar, Ordenar, Disciplina y Estandarizar. El puntaje total obtenido en las 5 categorias es
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de 100, lo que representa un 80% de la puntuacion total posible, como se muestra en la tabla

20.

Tabla 20

Puntaje obtenido de las 5°s.

5's Puntaje Obtenido %
Seiri - clasificar 20 100%
Seiton - ordenar 20 100%
Seiso - limpiar 20 100%
Seiketsu - estandarizar 19 99%
Shitsuke - disciplina 20 100%
Puntaje 99 99%

Nota. Elaboracion propia

La tabla 20, muestra que el cumplimiento general de metas en las 5’°s alcanz6 un 99%,

siendo la calificaciéon mas baja en la que corresponde a estandarizar con un puntaje de 19.

Paso 4: Plan de mejora
Dado los hallazgos obtenidos en la exhaustiva primera auditoria realizada por el equipo de
expertos, se plantearon las siguientes acciones correctivas y acciones preventivas para
garantizar la eficacia y eficiencia de los procesos internos de la organizacion:
Clasificar:

e Alcanzar al 100% la designacion idonea de los mobiliarios, gabinetes y anaqueles.

e Culminar al 100% la correcta demarcacion de los aparatos y utensilios.

e Precisar al 100% la apropiada sefializacion de los elementos, enseres y medios.

e Cerciorarse de que no persisten elementos no identificados en el entorno.

Ordenar:
e Posicionar de manera idonea todos los mobiliarios, gabinetes y anaqueles.
e [Establecer espacios especificos para cada herramienta o material.
e Colocar los productos y articulos en su lugar correspondiente.

e Corroborar que no se hallen componentes fuera de su emplazamiento.
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Limpiar

Ejecutar los programas de aseo, poniendo énfasis en todas las areas del almacén.
Asegurarse de una pulcritud meticulosa en mobiliarios, gabinetes y anaqueles
Guardar los aparatos y utensilios en un estado de limpieza perfecto al término de cada
turno

Asegurarse que no se hallen herramientas fuera de su area antes de clausurar el turno.

Estandarizar:

Fiscalizar y certificar el correcto desempefio de la clasificacion, la limpieza y el orden
del area.

Acatar los procesos preestablecidos

Impulsar una mejora incesante

Revisar de manera constante el acatamiento de las 5’s

Mantener la disciplina

Fiscalizar y corroborar el cumplimiento del sistema de las 4’s
Fiscalizar la ejecucion de los programas de las 5°s
Cerciorarse de que el personal mantenga sus indumentarias limpias

Corroborar el cumplimiento del reglamento de trabajo

Asimismo, es imprescindible la realizacion de los talleres de motivacion previamente

planificados con el objetivo de garantizar la implicacion total y la colaboracion activa de

todos los trabajadores en el proceso.

3.5.7. Resultados del Post-test

A consecuencia de la puesta en marcha de las 5’s en el procedimiento, se ha llevado a cabo

una evaluacion comparativa de los resultados conseguidos de las inspecciones efectuadas

previas y posteriores a dicha implementacion, la cual se detalla en el cuadro numero 21 del

informe presentado.
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Tabla 21

Comparacion de resultados.

5's Pre - Test Post - Test
Seiri - clasificar 25% 100%
Seiton - ordenar 30% 100%
Seiso - limpiar 50% 100%
Seiketsu - estandarizar 10% 95%
Shitsuke - disciplina 15% 100%
Puntaje 26% 99%

Nota. Elaboracion propia

La Tabla 21 revela un incremento general significativo del 150% en la consecucion
de los objetivos de las 5's. En particular, en el ambito de la categorizacion y estandarizacion,
se ha logrado un notable incremento del 220%, transformando un 26% de cumplimiento en
la primera auditoria en un 99% de cumplimiento en la segunda. Ademas, en el ambito de la
estandarizacion, se ha logrado un aumento del 50% al 95% de cumplimiento, lo que no

implica que sus indices sean inferiores.

Por otro lado, es importante destacar que, como resultado de la implementacion de
las 5’s, se han observado incrementos significativos en la eficiencia operativa, la eficacia en
los procesos y la productividad general de la empresa. Estos logros y mejoras se reflejan de

manera clara y contundente en los datos presentados en las figuras 28, 29 y 30.
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Figura 27

Post — test de eficiencia

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: INDICADOR 1 EFICIENCIA
METODO: PRE -TEST | POST - TEST |AREA: Almacén
EMPRESA: Ferreteria Milton FECHA DE INICIO: 2/10/2023
RESPONSABLE: Bizarro Huaman Esther Monica |FECHA DE FINAL: 30/11/2023

FORMULA TECNICA INSTRUMENTO
Eficiencia = % x 100% Observacion experimental Ficha de registros
Tiempo Tiempo
MES FECHA Programado Empleado %Eficiencia Promedio
(min) (min)
2/10/2023 480 503 95%
3/10/2023 480 508 94%
4/10/2023 480 506 95%
5/10/2023 480 506 95%
6/10/2023 480 508 94%
7/10/2023 480 510 94%
10/10/2023 480 505 95%
11/10/2023 480 504 95%
12/10/2023 480 507 95%
<5 13/10/2023 480 508 94%
S 14/10/2023 480 500 96%
= 16/10/2023 480 503 95%
E 17/10/2023 480 506 95% 95%
> 18/10/2023 480 502 96%
O 19/10/2023 480 508 94%
20/10/2023 480 508 94%
21/10/2023 480 502 96%
23/10/2023 480 506 95%
24/10/2023 480 510 94%
25/10/2023 480 504 95%
26/10/2023 480 506 95%
27/10/2023 480 510 94%
28/10/2023 480 504 95%
30/10/2023 480 502 96%
31/10/2023 480 504 95%
3/11/2023 480 506 95%
4/11/2023 480 505 95%
6/11/2023 480 504 95%
7/11/2023 480 503 95%
8/11/2023 480 510 94%
9/11/2023 480 500 96%
10/11/2023 480 501 96%
11/11/2023 480 506 95%
<P 13/11/2023 480 509 94%
E 14/11/2023 480 502 96%
E 15/11/2023 480 508 94%
16/11/2023 480 508 94% o
,2 17/11/2023 480 502 96% 95%
> 18/11/2023 480 506 95%
= 20/11/2023 480 510 94%
Z 21/11/2023 480 504 95%
22/11/2023 480 506 95%
23/11/2023 480 510 94%
24/11/2023 480 504 95%
25/11/2023 480 506 95%
27/11/2023 480 505 95%
28/11/2023 480 504 95%
29/11/2023 480 500 96%
30/11/2023 480 485 99%

Nota. Elaboracion propia
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Figura 28

Post — test de eficacia

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: INDICADOR 2 EFICACIA
METODO: PRE -TEST | POST - TEST |AREA: Almacén
EMPRESA: Ferreteria Milton FECHA DE INICIO: 2/10/2023
RESPONSABLE: Bizarro Huaman Esther Monica |FECHA DE FINAL.: 30/11/2023

FORMULA TECNICA INSTRUMENTO
Eficacia = 75:2:2;:2§ :52?;2221 X 100% Observacion experimental Ficha de registros
Despachos Despachos 0 . .
MES FECHA Solicitados Realizados %Eficacia Promedio

2/10/2023 55 50 91%

3/10/2023 53 49 92%

4/10/2023 54 48 89%

5/10/2023 55 51 93%

6/10/2023 52 49 94%

7/10/2023 58 52 90%

10/10/2023 56 50 89%

11/10/2023 57 52 91%

12/10/2023 55 51 93%

o 13/10/2023 55 49 89%

S 14/10/2023 53 49 92%

= 16/10/2023 57 53 93%

E 17/10/2023 58 54 93% 92%,
'3 18/10/2023 56 51 91%

O 19/10/2023 58 52 90%

20/10/2023 58 53 91%

21/10/2023 58 54 93%

23/10/2023 56 52 93%

24/10/2023 55 52 95%

25/10/2023 59 56 95%

26/10/2023 58 52 90%

27/10/2023 55 50 91%

28/10/2023 57 51 89%

30/10/2023 53 50 94%

31/10/2023 56 51 91%

3/11/2023 55 52 95%

4/11/2023 55 53 96%

6/11/2023 57 53 93%

7/11/2023 55 52 95%

8/11/2023 53 49 92%

9/11/2023 52 48 92%

10/11/2023 57 53 93%

11/11/2023 58 54 93%

] 13/11/2023 55 51 93%
_"S 14/11/2023 59 55 93%

E 15/11/2023 58 54 93%

16/11/2023 55 52 95% o

.2 17/11/2023 57 54 95% 93%

> 18/11/2023 55 51 93%

= 20/11/2023 53 49 92%
Z 21/11/2023 53 48 91%

22/11/2023 54 49 91%

23/11/2023 55 50 91%

24/11/2023 52 50 96%

25/11/2023 58 53 91%

27/11/2023 56 53 95%

28/11/2023 57 52 91%

29/11/2023 55 52 95%

30/11/2023 57 55 96%

Nota. Elaboracion propia
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Figura 29

Post — test de productividad

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: PRODUCTIVIDAD
METODO: PRE -TEST | POST - TEST |AREA: Almacén
EMPRESA: Ferreteria Milton FECHA DE INICIO: 2/10/2023
RESPONSABLE: Bizarro Huaman Esther Monica [FECHA DE FINAL: 30/11/2023

FORMULA TECNICA INSTRUMENTO

%PRODUCTIVIDAD = %Eficiencia x % Eficacia Observacion experimental Ficha de registros
Mes Fecha %Eficiencia %Eficacia %Productividad Promedio
2/10/2023 95% 91% 86%
3/10/2023 94% 92% 87%
4/10/2023 95% 89% 84%
5/10/2023 95% 93% 88%
6/10/2023 94% 94% 89%
7/10/2023 94% 90% 84%
10/10/2023 95% 89% 85%
11/10/2023 95% 91% 87%
12/10/2023 95% 93% 88%
O 13/10/2023 94% 89% 84%
| 14/10/2023 96% 92% 89%
2 [16/10/2023 95% 93% 88%
E 17/10/2023 95% 93% 88% 87%
'3 18/10/2023 96% 91% 87%
O 19/10/2023 94% 90% 84%
20/10/2023 94% 91% 86%
21/10/2023 96% 93% 89%
23/10/2023 95% 93% 88%
24/10/2023 94% 95% 89%
25/10/2023 95% 95% 90%
26/10/2023 95% 90% 85%
27/10/2023 94% 91% 85%
28/10/2023 95% 89% 85%
30/10/2023 96% 94% 91%
31/10/2023 95% 91% 87%
3/11/2023 95% 95% 90%
4/11/2023 95% 96% 92%
6/11/2023 95% 93% 88%
7/11/2023 95% 95% 90%
8/11/2023 94% 92% 87%
9/11/2023 96% 92% 89%
10/11/2023 96% 93% 89%
11/11/2023 95% 93% 88%
<) 13/11/2023 94% 93% 87%
E 14/11/2023 96% 93% 89%
15/11/2023 94% 93% 88%
E 16/11/2023 94% 95% 89% 899
.2 17/11/2023 96% 95% 91% 0
> 18/11/2023 95% 93% 88%
S [20/11/2023 94% 92% 87%
Z. 21112023 95% 91% 86%
22/11/2023 95% 91% 86%
23/11/2023 94% 91% 85%
24/11/2023 95% 96% 91%
25/11/2023 95% 91% 87%
27/11/2023 95% 95% 90%
28/11/2023 95% 91% 87%
29/11/2023 96% 95% 91%
30/11/2023 99% 96% 96%

Nota. Elaboracion propia
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3.6. Analisis economico financiero

3.6.1. Costo de sostenibilidad de implementacion
Para consolidar los hallazgos, se llevd a cabo una revision minuciosa de los gastos y ventajas

obtenidos con la implementacion. Cada cuantia mencionada se manifiesta en la moneda

nacional denominada “soles”. Durante la ejecucion de la mejora, se calculan los costos totales

incurridos.

Tabla 22

Costo de implementacion de mejora

Fasey etapa | Responsable | Actividades Horas | Hombres | H.H | S/. h-h Costo
FASE 1: Planificacion
Etapa 1: Gerencia Anuncio oficial del inicio 2 3 6 11,40 S/ 22,79
Compromiso de General 5's
la alta direccidn
Etapa 2: Gerencia Conformacion del 2 3 6 11,40 S/ 22,79
Formacion de General comité 5's
Comité5's
Etapa 3: Jefe de Comité Capacitacion de 4 2 8 11,40 S/ 45,58
Socializacién de responsables
las 5's
Etapa 4: Jefe de Comité Elaboracién de 3 2 6 11,40 | S/ 34,19
Programacion de cronograma
actividades
Etapa 5: Jefe de Comité Capacitacion del 5 3 15 11,40 S/ 56,98
Capacitacion personal
FASE 2: Planificacion 11,40 S/0,00
Etapa 1: Seiri Jefe de Almacén Registro fotografico 3 2 6 11,40 S/ 34,19
(Clasificar) Registro de materialesy 3 2 6 11,40 S/ 34,19
equipos
Registro de areas del 3 2 6 11,40 S/ 34,19
laboratorio
Clasificacion de 5 2 10 11,40 S/ 56,98
articulos ferreteros
Delimitacion de zona 3 2 6 11,40 S/ 34,19
Etapa 2: Seiton Jefe de Almacén Organizar articulos 5 2 10 11,40 S/ 56,98
(Ordenar) segun su importancia
Delimitar, areasy 3 2 6 11,40 S/ 34,19
estantes
Etapa 3: Seiso Jefe de Almacén | Determinar el dmbito de 3 1 3 11,40 S/ 34,19
(Limpiar) aplicacion
Planificar las tareas de 2 1 2 11,40 S/ 22,79
limpieza
Ejecutar limpieza 3 2 6 11,40 S/ 34,19
Etapa 4: Seiketsu | Jefe de Almacén Mantener ordeny 3 2 6 11,40 S/ 34,19
(Estandarizar) limpieza
Definir estandares 3 2 6 11,40 S/ 34,19
Retroalimentar 4 8 11,40 S/ 45,58
Etapa 5: Shitsuke | Jefe de Almacén Establecer 3 1 3 11,40 S/34,19
(Disciplina) procedimientosy
formatos
Talleres motivacionales 4 2 8 11,40 S/ 45,58
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FASE 3: Seguimiento y mejora 11,40 S/0,00
Etapa 1: Plan de Jefe de Comité Cronograma 3 1 3 11,40 S/ 34,19
seguimiento
Etapa 2: Jefe de Comité Auditorias 4 2 8 11,40 S/ 45,58
Auditorias

Etapa 3: Revisién Gerencia Andlisis de resultados 3 1 3 11,40 S/ 34,19
de resultados General

Etapa 4: Plan de Gerencia Definir mejoras 4 2 8 11,40 S/ 45,58
mejoras General

Total S/911,7

Nota. costos de sostenibilidad de la implementacion de mejora

Tabla 23

Costo recursos humanos

R.R.H.H Horas Hombres Dias S./ Hora S./ total
Costo de implementador 4 1 30 13,00 S/ 1.560
Nota. Costo del implementador

En la tabla 23 se puede observar los gastos destinados a cubrir los honorarios del
implementador, lo cual posibilito la ejecucion de la investigacion, para llevar a cabo la

implementacion de la metodologia 5s.

Tabla 24

Inversion total

Costos de inversion
Implementacion 5's S/911,7
Recursos humanos S/1.560
Costo de materiales S/ 551,00
Total S/3.022,70

Nota. Se presenta la inversion total para la ejecucion de la metodologia 5’s.

Para realizar la evaluacion econdémica financiera se tiene que hallar el ahorro horas
hombre en soles que se genera después de la implementacion de la herramienta, para ello se
determino cuanto es el costo de hora hombre el cual es de S/ 11.40 una vez obtenido este dato
restamos las horas hombre ejecutadas del pre-test con las del post-test el cual arroja como
consecuencia el ahorro 8.63 horas en la primera semana, se sabe que la empresa trabaja 24
dias entonces para hallar el ahorro horas hombre mensual en soles multiplicamos todos los

datos mencionados y da como resultado S/344.28 mensualmente.
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3.6.2. Analisis del valor neto (VAN) y la tasa interna de retorno (TIR)

En la tabla siguiente se detalla el calculo del valor neto y la tasa interna de retorno

Tabla 25

Evaluacion economica financiera

Flujo de caja proyectado de proyecto

Mes 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12
Flujo inicial -3023 | -2719 | -2415 -2111 -1807 | -1503 | -1199 | -895 | -591 | -287 | 17 | 321
Ahorro por
metodologia 5's 344,28 | 344 344 344 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344
Costos de
sostenimiento 5's 40 40 40 40 40 40 40 40 | 40 | 40 | 40 40
Inversion | 3.023 | | | | |
Flujo neto -3.023| 304 304 304 304 304 | 304 | 304 | 304 | 304 | 304 | 304 | 304

-S/
Flujo de caja 3.023| -2719 |-2415| -2111 -1807 -1503 | -1199 | -895 |-591|-287| 17 | 321 | 625
Tasa de descuento | 15% | anual | | 1,25% | mensual

VAN (ANUAL) S/ 344,28
TIR (MENSUAL) 3,02%
B/C (ANUAL) S/1,11
PRC 9 meses

Nota. Evaluacion VAN y TIR

La tabla 25 ilustra el flujo de caja proyectado del proceso mejorado, tomando en cuenta
el ahorro generado a través de la implementacion de la metodologia 5's. Se aplico una tasa
de descuento del 15% anual, una tasa minima para obtener el valor neto actual, que se calculd
en S/ 344.82, lo que sugiere que la implementacion es factible; y la T.ILR. fue del 3.02%,

resultando en una relacion beneficio-costo de S/ 1.11.

3.7 Aspectos éticos

Segtn Diaz (p.18, 2018), refiere que: “La propiedad intelectual comprende los derechos de
autor y propiedad industrial; en este contexto la propiedad intelectual escrita propiamente,
estd referida a los derechos de autor; sin embargo, es solo una parte; puesto que abarca el
derecho de propiedad de la obra por el autor; la cual tiene su génesis cuando se materializa.
En esta realidad deben existir mecanismos implementados por el estado peruano que

resguarden al autor”. Este principio fundamental implica que la labor investigativa
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salvaguarda y respeta la propiedad intelectual de los creadores en lo que respecta a una amplia
gama de teorias, conocimientos y descubrimientos, a través de la correcta y detallada
mencion de las referencias bibliograficas donde se halla la informacion citada. Esto se aplica
igualmente a la reserva de informacién confidencial, ya que engloba datos relacionados con
las operaciones y/o administracion de la entidad. Finalmente, se respetan rigurosamente las
metodologias y procedimientos propuestos, detalladas, elaboradas y realizadas en el presente

estudio.
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IV RESULTADOS

4.1 Analisis descriptivo

De acuerdo con Hueso, et al (2012), esta disciplina se dedica al analisis y resumen de datos

provenientes de una muestra. Realiza un andlisis meticuloso, sencillo, claro y sistematico de

dicha informacién. Tras la recoleccion de datos de post-test y pre-test, es factible efectuar

una comparacion y evaluar la mejora lograda en funcion de la ejecucion de la mejora a través

de un cuadro sinopsis:

Tabla 26

Cuadro de resumen de resultados de mejora

Dimensiones Pre - Test

Post- Test

Mejora

Eficiencia 78%
Eficacia 80%
Productividad 62%

94%
93%
87%

20,5%
16,3%
40,3%

Nota. Existe una mejora considerable.

Figura 30

Resultados esquematizados

Resultados de mejoras

100% 94%
90%
0
70%
60%
50%
40%

30% 20.5%

20%
o |
0% T

93%

16.3%

Eficiencia Eficacia

HPre - Test MPost- Test HMejora

Nota. La productividad mejord en un 40.3%

87%

62%

40.3%

Productividad
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4.1.1. Variable Eficiencia

Tabla 27
Evaluacion comparativa de la eficiencia
Grupos Pre Test Post Test
N 48 48
Eficiencia Media 0,78 0,94
Desv. Desviacion 0,04 0,01

Nota. Elaboracion propia

Figura 31
Diagrama de cajas y bigotes de la Eficiencia
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Grupos

Nota. Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

La tabla 27 muestra como el Post Test brilla con un 94% de eficiencia en cotejo con
el Pre-Test, revelando un notable aumento en la eficacia. Desde el Pre-Test (0.04) hasta el
Post-Test (0.01), se observa una disminucién en la dispersion o un progreso en la uniformidad
de los valores de eficiencia. En el grafico Box Plot, se aprecia una notable evolucion en la
clasificacion de puntuaciones del Post Test respecto al Pre-Test, ademas de un aumento en la

dispersion de los valores de eficiencia.
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4.1.2. Variable Eficacia

Tabla 28
Evaluacion comparativa de la eficacia
Grupos Pre Test Post Test
N 48 48
Eficacia Media 0,80 0,93
Desv. Desviacion 0,05 0,02

Nota. Elaboracion propia

Figura 32
Diagrama de cajas y bigotes de la Eficacia
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Nota. Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

El cuadro 28 revela la efectividad de los ensayos Post-Test (93%) y Pre-Test (80%),
revelando un aumento del 13%. Desde el Pre-Test (0.05) hasta el Post-Test (0.02), se observa
una disminucién en la dispersion o una mejora en la uniformidad de los valores de eficacia.
En el grafico Box Plot, se puede observar una notable evolucion en la clasificacion de
puntuaciones del Post Test en relacion al Pre-Test, ademés de un aumento en la dispersion

de los valores de eficacia.
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4.1.3. Variable Productividad

Tabla 29
Evaluacion comparativa de la productividad
Grupos Pre Test Post Test
N 48 48
Productividad Media 0,63 0,87
Desv. Desviacion 0,05 0,02

Nota. Elaboracion propia

Figura 33
Diagrama de cajas y bigotes de la productividad
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Nota. Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

La tabla 29 revela la eficiencia tras el Test (87%) y tras el Pre-Test (63%), revelando
una merma del 24%. Desde el Pre-Test (0.05) hasta el Post-Test (0.02), se observa una
disminucion en la dispersion o una mejora en la uniformidad de los indices de productividad.
En el esquema Box Plot, se aprecia una notable evolucion en la clasificacion de puntuaciones
del Pre-Test en relacion al Post Test, ademas de un aumento en la dispersion de los valores

de Productividad.
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4.2 Estadistica inferencial

Segun Naupas et al. (2018), el anélisis inferencial se dedica a la realizacion de inferencias a
partir de los datos recopilados. Se vale de instrumentos que facilitan la formulacién de
aseveraciones acerca de la poblacion, basdndose en la observacion de la muestra.
Para la evaluacion de la hipotesis general, resulta imprescindible establecer si los datos
almacenados en la base de datos de productividad adquiridos durante el ensayo previo (Pre-
Test) y posterior (Post-Test) de la implementacion exhiben un comportamiento paramétrico
0 no paramétrico. Es imperativo tener en cuenta la cantidad de datos presentes en cada

registro; al superar los 30 datos recopilados, se recurri6 a la Prueba Kolmogorov-Smirnov.

Regla de decision:

Si p valor <0.05 los datos de la muestra tienen un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0.05 los datos de la muestra tienen comportamiento parameétrico

Determinada la normalidad de los datos se resuelve qué estadigrafo usar:

Tabla 230

Eleccion de estadigrafos

Dimension Pre -test Post - test Estadigrafos
Productividad parametrica no parametrica Wilcoxon
Eficiencia no parametrica no parametrica Wilcoxon
Eficacia no parametrica no parametrica Wilcoxon

Nota. Para las 3 dimensiones se trabajo con Wilconxon

Al emplear el estadigrafo, se establece esta norma de eleccion:
Es necesario que los datos post test superen la media del pretest para descartar la hipotesis

nula.

Ha: yPa < pPd
Ho: yPa = yPd
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4.2.1 Hipotesis de Normalidad

Hipotesis de normalidad de Eficiencia

Ho: La distribucidn de los valores de la eficiencia no difieren de una distribucion
normal

Ha: La distribucidn de los valores de la eficiencia difieren de una distribucion
normal

Regla de decision:
Si significancia > 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si1 significancia <0.05, no se acepta la hipotesis nula y se toma la hipotesis alterna (Ha)

Tabla 31

Prueba de normalidad del nivel de la eficiencia

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Grupos P . - -
L Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia
Pre-Test 0,287 48 0,000 0,737 48 0,000
Post-Test 0,282 48 0,000 0,784 48 0,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Nota. Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

Para revelar la normalidad, se utilizé la técnica estadistica de Kolmogorov-Smirnov
(n=48>30), desvelando tanto en Pre-Test (p_valor=0.000, p<0.05) una distribucion que se
aparta de la normalidad como en Post-Test (p_valor=0.000, p<0.05). Para confrontar los
descubrimientos, se utilizaron técnicas estadisticas no paramétricas como la Prueba de

Wilcoxon.

Contrastacion de hipotesis
Hipotesis especifica 1
Ho: La implementacion de la metodologia 5’s no mejora significativamente la

eficiencia en el area del almacén de la empresa Ferreteria Milton, Pampas 2023.

Ha: La implementacién de la metodologia 5’s mejora significativamente la

eficiencia en el area del almacén de la empresa Ferreteria Milton, Pampas 2023.
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Regla de decision:

Si significancia > 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia <0.05, no se acepta la hipotesis nula y se toma la hipétesis alterna (Ha) g;

Tabla 32

Prueba de rangos

N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 02 0.00 0.00
negativos
Eficiencia Posttest Rangos 48P 24,50 1176,00
Eficiencia_ Pretest positivos
Empates 0
Total 48

a. Eficiencia_Posttest < Eficiencia_Pretest
b. Eficiencia Posttest > Eficiencia_ Pretest

Interpretacion

Como se puede apreciar en el cuadro nimero 31 presentado anteriormente, en
relacion con el nivel de eficiencia, no se registran valores negativos en ningiin rango,
lo cual indica que un total de 48 datos han experimentado un incremento en su valor,

abarcando la totalidad de la muestra analizada.

Tabla 33

Prueba de Wilcoxon

EFICIENCIA POSTTEST - EFICIENCIA PRETEST

Z -6,059°
Sig. asin. (bilateral) 0,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se fundamenta en rangos negativos.
Nota: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

Interpretacion

Dado que la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon alcanza el valor de 0.000,
menor al nivel de significancia de 0.05, se tienen fundamentos suficientes para descartar la

hipdtesis nula en este estudio. Por lo tanto, de lo anteriormente expuesto, se acepta la
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hipotesis: “La implementacion de la metodologia 5’s mejora significativamente la eficiencia

en el area del almacén de la empresa Ferreteria Milton, Pampas 2023”.

Hipotesis de normalidad de la eficacia

Ho: La distribucion de los valores de la eficacia no difiere de una distribucidon
normal.
Ha: La distribucion de los valores de la eficacia difiere de una distribucién normal.

Regla de decision:
Si significancia > 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia <0.05, no se acepta la hipotesis nula y se toma la hipotesis alterna (Ha)

Tabla 34

Prueba de normalidad del nivel de la eficacia

Kolmogorov-Smirnov* Shapiro-Wilk
Grupos Y : Y -
Eficaci Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
164C18 TpreTest 0,130 48 0,040 0,923 48 0,004
Post-Test 0,163 48 0,003 0,940 48 0,017

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Nota: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

El estadigrafo Kolmogorov-Smirnov se encargéd de desentrafiar la normalidad
(n=48>30). Las cifras bilaterales de Pre-Test (p_valor=0.040, p<0.05) revelaban una
distribucion fuera de lo comun, mientras que en Post-Test (p_valor=0.003, p<0.05) se
revelaba una anomalia en la distribucion. Para comparar los resultados, se utilizard un

método estadistico no paramétrico, como la Prueba de Wilcoxon.

Contratacion de hipotesis
Hipotesis especifica 2
Ho: La implementacién de la metodologia 5’s no mejora significativamente la

eficacia en el area del almacén de la empresa Ferreteria Milton, Pampas 2023.
Ha: La implementacién de la metodologia 5’s mejora significativamente la eficacia
en el area del almacén de la empresa Ferreteria Milton, Pampas 2023.

Regla de decision:
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Si significancia > 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia <0.05, no se acepta la hipotesis nula y se toma la hipotesis alterna (Ha).

Tabla 35

Prueba de rangos

N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 02 0,00 0,00
negativos
Eficacia_Posttest - Rangos 48° 24,50 1176,00
Eficacia_Pretest positivos
Empates 0c
Total 48

a. Eficacia_Posttest < Eficacia_Pretest
b. Eficacia_Posttest > Eficacia_Pretest
c. Eficacia_Posttest = Eficacia_Pretest
Nota: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

Interpretacion
Conforme a lo evidenciado en la tabla 34, en relacion con la eficacia, se registran 0

rangos negativos, lo que indica que 48 datos incrementaron su valor total.

Tabla 36

Prueba de Wilcoxon

EFICACIA POSTTEST - EFICACIA PRETEST

4 -6,034°
Sig. asin. (bilateral) 0,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Nota: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

Interpretacion

En vista de que el valor de significancia bilateral de la prueba Wilcoxon es de 0 a 0.05,
existen motivos suficientes para descartar la hipotesis nula. En consecuencia, se acepta la Ha:
“La implementacion de la metodologia 5’s mejora significativamente la eficacia en el area

del almacén de la empresa Ferreteria Milton, Pampas 2023
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4.2.2. Hipétesis general

Prueba de normalidad

Hipotesis Normalidad

Ho: La distribuciéon de los valores de la productividad no difieren de una
distribucién normal

Ha: La distribucion de los valores de la productividad difieren de una distribucion

normal

Regla de decision:
Si la significancia > 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si la significancia <0.05, no se acepta la hipotesis nula y se toma la hipdtesis alterna (Ha)

Tabla 37
Prueba de normalidad del nivel de la productividad.

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupos Estadi gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad stico
Pre-Test 0,110 48 2007 0,948 48 0,034
Post-Test 0,155 48 0,005 0,964 48 0,143

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors
Nota: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

Para desentrafiar la normalidad, se utilizo el estadigrafo Kolmogoérov-Smirnov
(n=48>30), con las cifras bilaterales de Pre-Test p valor=0.200 y de Post-Test
p_valor=0.005, respectivamente. Asi, al presentar distribuciones divergentes, se utilizaran

técnicas estadisticas no parammeétricas para contrastar los hallazgos (Wilcoxon).

Contratacion de hipotesis general
Ho: La implementacién de la metodologia 5’s no mejora significativamente la
productividad en el area del almacén de la empresa Ferreteria Milton, Pampas

2023.

Ha: La implementacion de la metodologia 5’s mejora significativamente la
productividad en el area del almacén de la empresa Ferreteira Milton, Pampas

2023.
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Regla de decision:
Si significancia > 0.05, se acepta la hipodtesis nula (Ho)

Si significancia <0.05, no se acepta la hipdtesis nula y se toma la hipotesis alterna (Ha)

Tabla 38

Prueba de rangos

N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 0? 0,00 0,00
negativos
Productividad_Posttest - Rangos 48° 24,50 1176,00
Productividad Pretest positivos
Empates 0°
Total 48

a. Productividad Pretest > Productividad Posttest

b. Productividad Pretest < Productividad Posttest

c. Productividad Posttest = Productividad Pretest
Nota: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

Interpretacion

Como se observa en la tabla 37, respecto a la productividad, se observa 0 rangos

negativos, lo que implica que 48 datos subieron su valor (la totalidad).

Tabla 39

Prueba de Wilcoxon

PRODUCTIVIDAD_POSTTEST - PRODUCTIVIDAD PRETEST

Z -6,036°
Sig. asin. (bilateral) 0,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Nota: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25

Interpretacion

Dado que el valor de la significancia bilateral de la prueba Wilcoxon es de 0.000, lo
cual es menor que el nivel de significancia establecido de 0.05, se cuentan con fundamentos
solidos para rechazar la hipdtesis nula en este andlisis estadistico. Por lo Tanto, se acepta la
Ha: “La implementacion de la metodologia 5’s mejora significativamente la productividad
en el area del almacén de la empresa Ferreteria Milton, Pampas 2023”.
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V DISCUSION

En el presente trabajo investigativo titulado “Implementacion de la Metodologia 5S
para incrementar la productividad en el area de almacén, 2023”’; que se realiz6 en la empresa
Ferreteria Milton. Este capitulo presenta la discucion de hallazgos encontrados en la

indagacion con otros autores los cuales fueron planteados en el marco tedrico.

En lo concerniente a la hipdtesis general, se develd que mediante la instauracion de
la herramienta de mejora se concreté un aumento significativo en la productividad de la
entidad evaluada, ascendiendo desde un indice de productividad de 0.62 equivalente al 62%
en el pre-test, a 0.87 que corresponde al 87% en el post-test, confirmandose asi un aumento
del 40,3 %. La prueba de normalidad fue efectuada utilizando Kolmogoérov-Smirnov, dado
que los registros exceden los 30, el resultado del pre-test arrojé una significancia de 0.000 y
el resultado de post-test arrojé una significancia de 0.000. En ambos casos resulto inferior a
0.05, lo que indica que ambas distribuciones son no paramétricas. Por ello, se utilizo la prueba
Z de Wilcoxon para la verificacion, y se obtuvo un nivel de significancia bilateral de 0.000.
Esto llevo a rechazar la hipdtesis nula y aceptar la hipdtesis alterna. Asi, la adaptacion de la
metodologia 5s (Seire, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke) representa una metodologia
completa para el perfeccionamiento contante dentro de las entidades y corporaciones,
proporcionando una infinidad de ventajas que inciden directamente en el auge de la
productividad. En concordancia con los resultados obtenidos, los datos recabados coinciden
con los de Markwana y Patange (2019), quien documenté una mejora significativa en la
disminucion de busqueda, incrementando su productividad en un 75% a un 96% en un
periodo de siete meses. De manera similar Yantalema (2020) corrobord en su investigacion
que la implementacion de estas fases pertenecientes a las 5s permitio mitigar el problema
clave de la operacion deficiente, lo que resultd en una mejora notable de 32.5% a un 77.43%
en la productividad. Por su parte, los hallazgos de Gastafiaudi y Lugo (2019) confirmaron
que al aplicar la metodologia 5s, se logré un incremento significativo del 65%

correspondiente al pre-test, a un 82% correspondiente del post-test en la productividad.

En relacion a la primera hipotesis especifica, la incorporacion de la metodologia Ss
elevo de forma notable la eficiencia en el tiempo de despachos realizados en la empresa
ferretera Milton, Pampas, 2023. El incremento fue significativo, alcanzando un 20,5 en
términos de eficiencia. Tras la ejecucion de la herramienta, la eficiencia pasé del 78% en el

pre-test al 94% en el post-test. Posteriormente, al realizar el andlisis en SPSS, se obtuvieron
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los resultados que permitieron comparar el pre-test con el post-test. La prueba de normalidad,
evaluada a través de Kolmogoérov-Smirnov, se empled porque los datos superaban los 30
registros. La significancia en ambos casos resulto inferior a 0.05, lo que indica que ambas
distribuciones son no paramétricas. Por ello, se utiliz6 la prueba Z de Wilcoxon para la
verificacion, y se logro un nivel de significancia bilateral de 0.000. Esto llevo a impugnar la
hipdtesis nula y admitir la hipotesis alterna. El paralelismo con Quispe (2018) es evidente,
ya que en su estudio también se logro un avance considerable en la eficiencia, alcanzando un
94%, Correa y Montalvo (2022) posee pertinencia respecto a la indagacion actual, dado que
el inconveniente identificado fue la insuficiencia en el rendimiento, registrandose un bajo
nivel de productividad, eficacia y eficiencia antes de implementar la herramienta. Asi mismo
al emplear la metodologia Ss, se recurrié al uso de las etapas de las 5s. De esta manera se
consiguid un notable ascenso, que actualmente asciende en la eficiencia de 98%. A partir de
esto, se concluyo que la introduccion de la herramienta de mejora facilité un aumento de 69%
en la productividad. Dado que los resultados fueron favorables, se constata un progreso en el
desempefio y la eficacia, lo cual guarda relacion con el estudio, Esta investigacion ratifica
que el uso de la metodologia 5s conlleva a una serie de beneficios sustanciales que repercuten

directamente en el crecimiento de la productividad en las entidades.

En cuanto a la segunda hipdtesis especifica, se evidencio que la ejecucion de la
herramienta de mejora produjo un incremento en la eficacia de la entidad estudiada, pasando
de un nivel de eficacia de 0.80 equivalente al 80% en el pre-test, a 0.93 que corresponde al
93% en el post-test, confirmandose asi un aumento del 16.3 %. Para la indagacion de la
normalidad se alcanzé como resultado de la significancia bilateral durante el pre-test se
obtuvo un valor de 0.040, mientras que durante el post-test se obtuvo un 0.003, siendo ambos
inferiores a 0.05, lo que muestra que los datos son no paramétricos. Esto subraya la
conveniencia de emplear el coeficiente Z de Wilcoxon. Al superar los 30 registros analizados,
se empled la prueba de Kolmogérov-Smirnov, cuyo andlisis revelé un valor de 0.000,
desestimando la hipoétesis nula y respaldando la hipotesis alternativa. La investigacion se
entrelaza con Araujo y Egusqiza (2022), mostrando similitudes en sus aspectos y adoptando
una metodologia numérica y un enfoque pre-experimental. Al implementar la herramienta de
mejora, se logré incrementar la productividad en un 18.2%, la eficiencia en un 7.1% y la
eficacia en un 10.11%, confirmando asi que la metodologia 5s potencia la eficiencia y la

eficacia.

78



VI. CONCLUSIONES

Se lleg6 a la conclusion de que la introduccion y puesta en practica de la Metodologia
5S ha tenido un impacto positivo en la eficiencia y rendimiento del area de almacenamiento
de la reconocida empresa Ferretera Milton. De acuerdo con los datos recopilados a través de
la herramienta de Lean Manufacturing, se puede afirmar que, previo a la implementacion de
esta metodologia, se registraba un nivel de desempefio del 62%. Sin embargo, tras la
aplicacion de la Metodologia 5S, este indicador experimentd un significativo incremento
hasta alcanzar el 87%, lo que representa un incremento del 40,3% y confirma la efectividad

de esta estrategia de mejora continua en el entorno empresarial.

Ademéds, se pudo determinar que la implementacion de la Metodologia de las 5S
generd un efecto positivo significativo en la mejora de la eficiencia operativa en el
departamento de almacenamiento de la reconocida empresa Ferretera Milton. Este impacto
se puede evidenciar de manera clara y contundente al realizar una comparacién detallada de
los datos recopilados tanto previos como posteriores a la puesta en marcha del proyecto. Al
principio del analisis, la eficiencia operativa se situaba en un 78%, en contraste, tras la
ejecucion del plan, se elevo hasta alcanzar un 94%, lo que denota un incremento notable del

20,5% en la productividad y eficiencia en los tiempos de atencion.

Por otro lado, se llegd a la conclusion de que la implementacion de la Metodologia
de las 5S tuvo un impacto sumamente positivo en la eficiencia operativa y organizativa del
departamento de almacenamiento de la reconocida compaiiia Ferretera Milton. Se pudo
observar claramente que, antes de la implementacion de esta valiosa herramienta de mejora
constante (Metodologia de las 5S), se alcanzaba un nivel de eficiencia del 80%, mientras que
después de su adopcion se logrd elevarlo a un 93%. Esto simboliza un incremento

significativo del 16,3% en la eficacia del 4rea en cuestion.
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VII. RECOMENDACIONES

Al finalizar la investigacion se realizo las siguientes recomendaciones:

Se sugiere implementar esta técnica metodologia 5S, ya que se alcanzan grandes
resultados y se generan multiples ventajas para la compafiia, aunque siempre es necesario
ofrecer retroalimentacion y capacitaciones al equipo que opera en las diversas areas de la
ferreteria. Para que lo hecho sea duradero y no efimero, se recomienda que todos, desde el
mas alto cargo, se involucren y se integren en las transformaciones y mejoras que la empresa

pueda experimentar.

En lo que respecta a la eficiencia y la productividad laboral, es innegable que la
implementacion de un sistema organizativo adecuado ha tenido un impacto significativo en
el rendimiento de los empleados. Por tanto, resulta imperativo no descuidar la aplicacion
constante de las practicas establecidas por las 5's. Es fundamental perseverar en la
optimizacion de la disposicion de los recursos y materiales, con el objetivo de garantizar la

continuidad fluida de las tareas laborales.

En lo que respecta al cumplimiento de los objetivos establecidos, es importante
destacar que estos ya estaban siendo alcanzados con anterioridad a la puesta en marcha de la
metodologia de las 5’s. Por consiguiente, resulta fundamental hacer hincapié en la
optimizacién del entorno laboral con el proposito de potenciar el logro de los objetivos, lo

cual implica una gestion eficiente del tiempo destinado a su consecucion.
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ANEXOS
Anexo 1

Matriz de operacionalizacion

- . ESCALA
. DEFINICTON DEFINICTOXN -
VARIAELE CONCEPTUAL OPFRACIONAL DILMENSIONES | INDICADOE FORMULA L{E]ﬁ%]ﬂ‘;
“Laz 35 som  cimeo
principios Japomeses
cuyos nonbres
COMUISNZEN pOT & ¥ gue
van todes en la direccicn
INDEPENDIENTE: | o ecuir una fibrica METODLOGIA 55: innplamentacicn de la metodologia 5 en ol srea de almacén en La empresa Farrstera Milten, Lo
- livapia v ordenada Estos - . que comprends las dimensiones de clasificar, ardenzr, limpiar, estandarizacion v dizeipling.
Ii=todolopia 3°5 nombres  som-  Seiri, Mo aplica
Serton, Seizo, Seiketu ¥
Shitzuke™ (REY, 2003,
170
T.E.ERAF )
STPERAF OO®
Segun Momga (201%) la Eficiancia en
productividad ga | Cileulo cormraspondiente a el tiempo de | E:Eficlencia .
comeidera una fiente clave | la aplicacidn da la fommula Eficiencia despachos TEEF.AF.: Tiempo empleado de despacho de articulos
del crecimiento | para datermmar la realizados farretercs semanalmenta.
scondmico ¥ la | eficiencia mediante =l TEPEEAF.: Tiempo programado de despacho de articulos
compatitividad v, como | tempe  promedic de farretercs semanalmenta.
DEPENDIENTE: tal, mdicadores da | entragaz realizadaz entre
prodectividad tempe  emplsade  de
Productividad comparzbles entragas realizadas. Para la .R.P.F. )
Intemnacionalmente  son | eficacia 52 determina Ef:m.ﬂﬂﬂ%
findameantalas para | mediante laz  entregas Fficaria en los
evaluar el desempefio | realizadas entre entregas * | Ef: Eficacia RE .
econmonuco de los patses v | solicrtadas. Eficaria f;m EF AF.: Despacho: realizado: de arficulos famreteros Fazen

sectores productives.

semanalmenta.
ESAF: Despachos zclicitados de arficulos farretercs
semanalmenta.
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Anexo 2

Matriz de Coherencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

2Como la aplicacion de la metodologia 375
incrementara la productividad en el area de
almacén en la empresa ferreteria Milton,

Pampaz 20237

Determinar como la aplicacion de la
metodologia 5°S incrementa la productividad
en el area de almacén en la empresa ferreteria

Milton, Pampas 2023,

La aplicacion de la metodologia 3°5
incrementara la productividad en el area de
almacén en la empresa ferreteria Milton,

Pampas 2023.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

2Como la aplicacion de la metodologia 375
incrementara la eficiencia en el tiempo de
entregas realizadas en el area de almacén en la

empresa ferreteria Milton, Pampas 20237

Determinar como la aplicacion de 1a
metodologia 5°5 incrementa la eficiencia en el
tiempo de entregas realizadas en el area de
almacén en la empresa ferretera Milton,

Pampas 2023.

La aplicacion de 1a metodologia 3°5
incrementara la eficiencia en el tiempo de
entregas realizadas en el area de almacén en la

empresa ferretera Milton, Pampas 2023.

iComo la aplicacion de la metodologia 53°5
incrementara la eficacia en las entregas

solicitadas en el area de almacen en la empresa

ferreteria Milton, Pampas 20237

Determinar como la aplicacion de la
metodologia 5°5S incrementa la eficacia en las

entregas solicitadas en el area de almacen en la

empresa ferreteria Milton, Pampas 2023,

La aplicacion de 1z metodelogia 5°5
incrementara la eficacia en las entregas

solicitadas en el area de almacen en la empreza

ferreteria Milton, Pampas 2023,
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Anexo 3

Cronograma de actividades

hodo de |Nombre de tares Dhurscian mienzo Fin
0|tar:_-a | |CD z.-:lz?lalﬂlﬁmoimglalnlmlﬂlal3|M|B|x$ﬁﬁmﬁc;iwglwl13|1al1gl Islzuoc:Ubie?:R
- Cronograma de actividad es para la S8 dias lun vie 6,/ 1023
imple men tadon ILIOTIZI
- Etapa 1: Diagnostico de la situacién actual 3 dias Tun mig 2/ 08/ 23 —1
del drea 3Lf0TS23
L] Toma de datos L diz lun 31/07/23 lun 3L/07/25
L] Recoleccion de datos y elsboracionds 1 dis mar 1/0B/23 mar 1/08/23
tablasz
- |d=ntificacidn de problemas 1 dia i 2/08,/23 mig 2,/08/23
- Etapa 2: iImplementacion de la sedias jue 3S0E/23 vie6/10/23 T
mMetodologia 5'
L] Implementacion Sein 14 dias jue 3S0BS23 vie 1EB/DES 23 I 1
L] Capacitacion Seiri 1 dia jus 30823 jue 30823
= Inventariado de productos en 3 dias wie 4/DES2S  lun FSOES23
almacén
- Identificar productos prescindibles 3 dias mar BfDES23 jue 10/DE 23|
L] creacén de familias y lineas de 3 dias wie 11/0E/23 lun 14/0Ef2 3
productos
12 ] Auditoria 1ermm 5 4 dias mar 15/08/2. vie 18/08/23
12 - Implementacién Seiton & dias sib 19708/ 2= lun 28 /DES 23
i) = Capacitacion Ssiton 1 dia =3b 18 /08/23s3b 15,/08/ 23
it L] ©Ordenar prodectos en 2l almacén 3 dias lun 21 /06,23 mi& 23/0E/23
16 ] Auditoria2das 4 dias jus 24/ 08/23 lun 2E/OEF23
w = Implementacion Seiso 12 dias mar 29,082 lun 11,/08/23
8 - capacitacion de Ssiso 1 dia mar 28/08/2. mar 28/05/27
19 - Lmpiar tedes los productos y 4 dias mié =3b 2/08/23
ambientes del almacén 30/08/23
] L] Elaborar medidas para evidarla 3 dias lun 4/0%/23 mig6/08/23
sucdiedad en &l slmacén
al - Auvditora3ers 5 4 dias jue 708 23 lun 110823
22 —r Implementacién Seiketsu 7 dias mar 12082 mar 19/ 092
= L] Capacitacitn Seiketsu 1 dia mar 12,/09/2. mar 12,/08/27
i L] Establecsr encargados paralas 2 dias mis jus 1470823
inspeccionss 13/08/23
o) - Estandarizar las 35 anterfores 4 diaz wie 15408/ 23 mar 19/058/2]
2 - Implementacion de shitsuke 10 dias mié 20,/09/2 sib 30/08/ 2=
Frd - Capacitacién Shitsuks 1 dia rnié 20/08/2: mig 20/05/23
% L] control y medicicn de los resultados 5 dias jue 21708723 mar
obtenidos 25,/03/23
2 —r Generar compromiso por parte del 4 dias mis =ik
personal 2702423 30/02/23
20 ] Método ABC 5 dias lun 2/10/23 wvie 6/10/23
El L] \dentificar y clasificar los productas 5 dias lum 2/10/23  wvis 5/10/23
con mayor relevanda en ser
despachado




Anexo 4

Cronograma de ejecucion

Id Mode de Mombee de tarea Duracion Comienzo Fin | julio 2023 asto 2023
tarea Tloll1alislrlis | osloslarlogl 1 a7 lalmnl1aflas]|7]ralar]a 2s|2?|29|31a11|4|5 | 10 |
1 = Cronograma de 42 dias lun mar 3/08/23 ;
ejecucién 12/06/23

2 - Intreduccion 1sem lun 12/06/23 vie 16/06/23
3 - Marco Teorico 2 sem. lun 19/06/23 vie 30/06/23
4 = Metodologia 3 sem. lun 3/07/23 vie 21/07/23
5 - Aspectos 1zem lun 24/07/23 vie 28/07/23

Administrativos
g = Referencias 1sem lun 3170723 vie 4/08/23

biblicgraticas
7 = Anexos 2 dias lun 7/08/23 mar 8/08/23
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Anexo 5

Certificado de validaciones

CERTIFICADO DE VALIDEZ

DATOS GENERALES:

Apellidos y Nombres del validador: DIAZ DUMONT, JORGE RAFAEL
DNI: 086698815

Teléfono: 999140920

Grado académico: DOCTOR

Institucion donde labora: UNAT

Profesion del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

o=

Nombre del instrumento: Registro de eficiencia, Registro de eficacia, Registro de productividad y Check list
1. Titulo de la investigacion: “IMPLEMENTAC ION DE LA METODOLOGIA 5’S PARA

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ALMACEN, DE LA
EMPRESA FERRETERA MILTON, PAMPAS, 2023”

7.2. Autor del instrumento: Esther Monica Bizarro Huaman

I ASPECTOS DE VALIDACION:

S0 o e W

Marcar con una X segun su evaluacion

Puede
INDICADORES CRITERIOS Cumple
mejorarse

Esta formulado con lenguaje cientifico, técnico propio del estudio
1. Claridad e prop X
del fendmeno a estudiar.

La realidad del fendmeno esta analizada tal cual es, minimizando
2. Objetividad X
algiin tipo de sesgo.

3. Actualidad Adecuado al avance de la ciencia y la tecnologia. X

L Considera suficientes factores y/o aspectos necesarios para
4. Suficiencia . . X
analizar el fenomeno observado.

5. Intencionalidad | Orientado al fenomeno especifico estudiado. X

6. Consistencia Fundamentado en teorias, protocolos ya estandarizados. X

Existe una logica en la secuencialidad en los pasos a seguir al
Coherencia X
analizar el fenomeno.

La estrategia planteada en el instrumento responde al proposito del
8. Metodologia X
Diagnostico

9. Pertinencia El instrumento es funcional para el proposito de la investigacion. X

OPCION DE APLICABILIDAD SIEMPRE QUE CUMPLA COMO MINIMO CON 6 CRITERIOS
Marque con una X

APLICABLE APLICABLE NO APLICABLE *
X DESPUES DE
MEJORAR

Firma y Sello del experto informante

Fuente: Certificado de Validez, Autor (Diaz, Ledesma, Tito, Diaz, 2023)
* Si no considera aplicable explicar en una hoja las razones
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CERTIFICADO DE VALIDEZ

L DATOS GENERALES:
1. Apellidos y Nombres del validador: MONTOY A CARDENAS, GUSTAVO ADOLFO
DNI: 07500140

S

Teléfono: 992771824
Grado académico: MESTRO

nok W

Institucién donde labora: UNMSM
Profesion del validador: INGENIERO INDUSTRIAL
Nombre del instrumento: Registro de eficiencia, Registro de eficacia, Registro de productividad y Check list

1. Titulo de Ia investigacion: “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5°S PARA
INCREMENTAR LAPRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ALMACEN, DE LA EMPRESA
FERRETERA MILTON, PAMPAS, 2023”

7.2. Autor del instrumento: Esther Monica Bizarro Huaman

b B~

1. ASPECTOS DE VALIDACION:

Marcar con una X segiin su evaluacién

Puede
INDICADORES CRITERIOS Cumple
mejorarse

Esta formulado con lenguaje cientifico, téenico propio del estudio
1. Claridad X
del fenémeno a estudiar.

La realidad del fenomeno esta analizada tal cual es, minimizando
2. Objetividad X
algin tipo de sesgo.

3. Actualidad Adecuado al avance de la ciencia y la tecnologia. X

o Considera suficientes factores y/o aspectos necesarios para analizar
4. Suficiencia . X
el fenomeno observado.

5. Intencionalidad | Orientado al fenémeno especifico estudiado. X

6. Consistencia Fundamentado en teorias, protocolos ya estandarizados. X

. Existe una légica en la secuencialidad en los pasos a seguir al
7.  Coherencia X
analizar el fenomeno.

. La estrategia planteada en el instrumento responde al propésito del
8. Metodologia X
Diagnostico

9. Pertinencia El instrumento es fimcional para el propésito de la investigacion. X

OPCION DE APLICABILIDAD SIEMPRE QUE CUMPLA COMO MINIMO CON 6 CRITERIOS
Marque con una X

APLICABLE APLICABLE NO APLICABLE ~
X DESPUES DE
MEJORAR

" GUSTAYO ADOLFO
MONTOYA CARDENAS

Firma y Sello del experto informante

Fuente: Certificado de Validez, Autor (Diaz, Ledesma, Tito, Diaz, 2023)
* Si no considera aplicable explicar en una hoja las razones



CERTIFICADO DE VALIDEZ

DATOS GENERALES:

Apellidos y Nombres del validador: ALVAREZ REYES, JULIO CESAR
DNI: 19098422

Teléfono: 956038056

Grado académico: MAESTRO EN INGENIERIA DE SISTEMAS
Institucién donde labora: UNAT

Profesion del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

b

e

Nombre del instrumento: Registro de eficiencia, Registro de eficacia, Registro de productividad y Check list
71, Titulo de la investigacion: “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5’S PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ALMACEN, DE LA
EMPRESA FERRETERA MILTON, PAMPAS, 2023~

7.2 Autor del instrumento: Esther Monica Bizarro Huaman
1I. ASPECTOS DE VALIDACION:

Marcar con una X segin su evaluacion

Puede
INDICADORES CRITERIOS Cumple
mejorarse

Esta formulado con lenguaje cientifico, técnico io del estudio
1. Claridad i HEE X
del fenomeno a estudiar.

R Larealidad del fenémeno estd analizada tal cual es, minimizando
2. Objetividad X
algun tipo de sesgo.

3. Actualidad Adecuado al avance de la ciencia y la tecnologia. X

L Considera suficientes factores y/o aspectos necesarios para
4. Suficiencia . ) X
analizar el fenomeno observado.

5. Intencionalidad | Orientado al fenémeno especifico estudiado. X

6. Consistencia Fundamentado en teorias, protocolos ya estandarizados. X

Existe una logica en la secuencialidad en los pasos a seguir al
7. Coherencia . X
analizar el fenomeno.

La estrategia planteada en el instrumento responde al propésito del
8. Metodologia . . X
diagnostico

9. Pertinencia El instrumento es funcional para el propésito de la investigacion. X

OPCION DE APLICABILIDAD SIEMPRE QUE CUMPLA COMO MINIMO CON 6 CRITERIOS
Marque con una X

APLICABLE APLICABLE NO APLICABLE *
X DESPUES DE
MEJORAR

7 7
Ms. Ing. Julic'César Alvarez Reyes
Docente - UNAT

Firma y Sello del experto informante

Fuente: Certificado de Validez, Autor (Diaz, Ledesma, Tito, Diaz, 2023)
* Si no considera aplicable explicar en una hoja las razones



Anexo 6

Categorizacion de las definiciones a través de las 6

M Cusas de la baja productividad Categoria

1 Falta de capacitacion Mano de obra

2 Falta de compromiso WMano de obra

3 Falta de experiencia del personal Wano de obra

4 Deficiente clasificacion de articulos ferreteros Materiales

5 Deficiente control entrada/salida Materiales
Equipos inadecuados

B quip Maguinarias

7 Acumulacion de articulos en mal estado Maguinarias

8 Deficiente orden y limpieza Medio Ambiente

9 Falta de senalizacion en el almacen Wedio Ambiente

10 Espacios inadecuados Método

11 Demora en localizacion de articulos Método

12 Perdida de tiempo Medicion

13 Inadecuada zoonificacion Medicion

14 Retrasos de entrega Medicion
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Valoracion de causas

Anexo 7

N Causas ordenadas Frecuencia Acumulade | Porcentaje | Acumulado % B80-20
1 Deficiente orden y limpieza 27 27 11% 11% 80%
2 Falta de compromiso 25 52 10% 22% 80%
3 Falta de capacitacion 23 75 10% 319% 20%
4 Pérdida de tiempo 22 97 9% 40% 80%
5 Deficiente clasificacion de articulos ferreteros 21 118 9% 19% 80%
Acumulacidn de articulos ferreteros en mal estado
B 20 138 8% 58% B0%
7 Retrasos de entrega 19 157 8% 65% 80%
8 Demora en localizacion de articulos ferreteros 18 175 8% 73% 80%
g Deficiente control entrada/salida 15 130 6% 79% B80%
10 Falta de experiencia del personal 14 204 6% B5% 80%
11 Falta de senalizacion en el almacen 13 217 5% 90% 80%
12 Inadecuada zoonificacion 11 228 5% 95% 80%
13 Espacios inadecuados 9 237 4% 99% 80%
14 Equipos inadecuados 3 240 1% 100% 80%
TOTAL 240 100%
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Anexo 8

Tarjeta roja de 5’s
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Anexo 9

Ficha de recoleccion de datos de la eficiencia

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: INDICADOR 1 EFICIENCIA

METODO: PRE -TEST | POST- TEST |AREA:
EMPRESA: FECHA DE INICIO:
RESPONSABLE: FECHA DE FINAL:
FORMULA TECNICA INSTRUMENTO
. Tiempo Programado . . . .
Eficiencia = — 0 Teado < 100% Observacion experimental Ficha de registros
Tiempo Tiempo
MES FECHA Programado Empleado %Eficiencia Promedio
(min) (min)
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Anexo 10

Ficha de recoleccion de datos de la eficacia

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: INDICADOR 2 EFICACIA

METODO: PRE -TEST | POST-TEST |AREA:
EMPRESA: FECHA DE INICIO:
RESPONSABLE: FECHA DE FINAL:
FORMULA TECNICA INSTRUMENTO
o Despachos Realizados ) . R A
Eficacia =5 oTicitados X 100% Observacion experimental Ficha de registros
MES FECHA Des.p.achos Despachos %Eficacia Promedio
Solicitados Realizados
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Anexo 11

Ficha de recoleccion de datos de la productividad

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS: PRODUCTIVIDAD

METODO: PRE -TEST | POST- TEST |AREA:
EMPRESA: FECHA DE INICIO:
RESPONSABLE: FECHA DE FINAL:
FORMULA TECNICA INSTRUMENTO

%PRODUCTIVIDAD = %Eficiencia X % Eficacia

Observacién experimental

Ficha de registros

MES

FECHA

%Eficiencia

%Eficacia

%Productividad

Promedio
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Anexo 12
Check list de la metodologia 5’s

AUDITORIA 5'S
Area: Ptje Obtenido:
Responsable: Ptje Esperado:
Fecha: Version: V01 16.09.23
Sistema de puntuacion
0= Muy malo, 1= Malo, 2= Regular, 3= Bueno, 4= Muy bueno
5'S | Ne ITEM EVALUADO PUNTAJE TOTAL
Clasificar: Eliminar lo innecesario
1 |Revisan el inventario para identificar productos no utilizados o innecesarios.
— 2 |Eliminan o reubican articulos que no se estan usando o que estan obsoletos.
E 3 Separan productos en categorias claras (herramientas, accesorios, productos por
% temporada, productos dafiados).
4 |Marcan productos con baja rotacién para ubicarlos en zonas menos accecibles.
Tienen un area de desecho para articulos defectuosos o que ya no se puedan vender.
Ordenar: Organizar de manera eficiente
6 |Etiquetar estantes para facilitar la ubicacion de los productos.
z. 7 |Organizar herramientas y materiales por tipo, tamafio o frecuencia de uso.
@) p Utilizan estanterias ajustadas al tamafio y tipo de productos (por ejemplo, estantes para
E herramientas pesadas y cajas para pequefios accesorios).
C% 9 |Tienen un lugar especifico para cada articulo.
10 Tienen sefializacion visual(como colores,etiquetas grandes) para indicar zonas de
almacenaje.
Limpiar: Mantener el area limpia y ordenada
11 |Programa de limpieza diaria para el area de trabajo y las herramientas.
i Realizan limpieza en las estanterias, pisos y areas comunes de polvo y residuos de
8 materiales.
o - . - -
= 13 |Revisan y limpian las herramientas regularmente para garantizar su buen estado.
7]
14 |Eliminan restos de materiales( como tubos, tornillos, triplay, etc).
15 | Verifican que los pasillos estén libres de obstaculos y bien iluminados.
Estandarizar: Crear normas y procedimientos
16 Siguen los procedimientos estandarizados para la clasificacion, orden, limpieza y
almacenamiento de productos.
=]
ﬁ 17 |Capacitaciones a los empleados sobre las normas 5’s y su implementacion.
§ 18 |Manual visual que describa como organizar y limpiar las areas del almacén.
E 19 Designacion de responsabilidades para la limpieza y organizacion del almacén a cada
72! mienbro del equipo.
20 |Establecen horarios regulares de revision de inventarios y limpieza.
Disciplina: Mantener y mejorar
= 21 |Realizan auditorias para evaluar el cumplimiento de las 5's
% 22 |Realizan reuniones regulares para discutir mejoras y ajustes.
g') 23 |Todos los empleados siguen las normas de clasificacion, orden y limpieza establecidas.
[
a 24 |Existe una atmosfera laboral agradable que contribuye al trabajo en equipo.
25 |Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que puedan surgir para el area.
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Anexo 13

Autorizacion y compromiso de la alta direccion de la empresa ferretera Milton

Pampas, 02 de septiembre del 2023

A quien corresponda

Yo, Nilton Quispe Mayhua con DNI N°70504498 represéntate de la empresa
ferretera MILTON S.A.C con R.U.C N"20604321345 ubicado en Jr. Alfonso Ugarte
y San Sebastian. Huancavelica - Tayacaja, Pampas.

Por medio de la presente certifico que la Srta. Esther Monica Bizarro Huaman
identificada con DNI N°®75574734 viene realizando un andlisis sobre los
principales inconvenientes y causas en el drea de almacén de nuestra empresa
mediante diversos métodos de recoleccion de datos aprobados por mi persona
para el mejoramiento de nuestros procesos operativos.

Se extiende la presente para fines que crea correspondiente.

Atentamente.

Ir. Alfonso Ugarte y San Sebastian. Huancavelica - Tayacaja, Pampas.
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Categorizacion de productos en el area B

Anexo 14

FERRETERIA MILTON (/£

Categorizacion de productos

FAMILIA SUBFAMILIA AREA ANAQUEL NIVEL
Cerraduras de embutir B 1 N-1
Cerraduras de sobreponer B 1 N-1
de seguridad B 1 N-2
De llave B 1 N-2
Candados de combinacién B 1 N-3
Cerradurasy industriales B 1 N-3
seguridad Bisagras B 2 N-1
Accesorios de Seguridad |pestillos B 2 N-1
cerraduras electrénicas B 2 N-2
Alarmas B 2 N-2
Sistemas de Seguridad |cdmaras de vigilancia B 2 N-3
sensores de movimiento B 2 N-3
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