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RESUMEN

Este estudio presenta las dificultades principales detectadas en una corporacion enfocada
en la educacion inicial, primaria y secundaria en la regién de Lima-Sur, Por ende, se
establecié como meta general la implementacion de la metodologia 5S con el proposito
de optimizar la gestion del almacén en la corporacion Guadalupe. Se efectué una
disminucion en los tiempos de distribucion, se mejoro el control de stock y el rendimiento
del personal.

El estudio adoptd un enfoque cuantitativo de naturaleza aplicada, de nivel explicativo y
disefio cuasi experimental. Ademas, se utilizé la técnica de analisis documental,
empleando el registro de informacién como instrumento principal. Se realizé un proceso
integral que abarco la preevaluacion, la ejecucion y la post evaluacion de la muestra de
datos durante el periodo entre los meses de marzo a setiembre de 2023.

Los resultados de la investigacion reflejaron una disminucion del 37.5% en los tiempos
de distribucion. Asimismo, incrementd el porcentaje de rotacion de inventario en un 24%
y se incremento el rendimiento del personal en un 35.1%. En consecuencia, se puede
inferir que la aplicacion y ejecucion de esta metodologia nos brinda una mejora en la
productividad, la cual podemaos verificar en la reduccién de los tiempos de distribucion,
el aumento en la rotacion del inventario y en una mejor eficiencia del personal. En
consecuencia, es recomendable que la integracion de esta metodologia se interiorice y se
convierta en una practica recurrente en la empresa, teniendo de objetivo promover una

cultura continua de desarrollo.

Palabras claves: Metodologia 5S, distribucion, control de stock,

rendimiento, almacén.
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ABSTRACT

This study presents the main difficulties detected in a corporation dedicated to early
childhood, primary and secondary education in the Lima-South region. Therefore, the
general objective was to implement the 5S methodology to optimize warehouse
management in the Guadalupe corporation. Distribution times were reduced, stock
control and personnel performance were improved.

The study adopted a quantitative approach of applied nature, explanatory level and quasi-
experimental design. In addition, the documentary analysis technique was used, with the
recording of information as the main instrument. An integral process was carried out that
included the pre-evaluation, application and post-evaluation of the data sample during the
period from March to September 2023.

In terms of the successes achieved, the result of the research showed a 37.5% decrease in
distribution times. Also, the inventory turnover rate increased by 24% and staff
performance increased by 35.1%. Consequently, it can be inferred that the
implementation of the 5S methodology led to an improvement in productivity, evidenced
by a reduction in distribution times, an increase in inventory turnover and an improvement
in personnel efficiency. Consequently, it is recommended that the incorporation of the 5S
methodology become a recurrent practice in the corporation, with the objective of

promoting a more efficient use of the 5S methodology.

Key words: 5S methodology, distribution, stock control, performance,

warehouse.
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INTRODUCCION

El estudio se enfoca en un problema latente en el departamento de almacén en una
corporacion educativa, el objetivo es optimizar la gestion de este mediante la
implementaciéon de la metodologia 5S. Se busca conseguir mejorar los tiempos de
distribucion, el control de stock y el desemperio del personal.

Este estudio se realiza entre marzo y octubre de 2023, dividiendo su desarrollo en cinco
secciones.

En la primera seccion, se presenta el planteamiento del problema, donde se describen los
objetivos generales y especificos. El estudio se delimita en términos temporales y
espaciales, y se expone la importancia y justificacion que respaldan la tesis.

En la segunda seccién, se desarrolla el marco teodrico, detallando los antecedentes
nacionales e internacionales relacionados con las variables de la investigacion. Se
presentan las bases tedricas que son relevantes para el estudio actual, junto con un listado
que incluye la definicion de los términos basicos utilizados.

En la tercera seccion, se expone el marco metodoldgico, proporcionando detalles sobre el
enfoque, tipo, nivel y disefio de la investigacion. Se describen la poblacion y la muestra,
asi como las técnicas e instrumentos utilizados para la recoleccion y analisis de datos.
En la cuarta seccion, se exponen y evaltan los resultados del estudio, con el objetivo de
validar las hipotesis planteadas. Se discuten los resultados, los cuales demostraron ser
muy positivos, con una reduccion del 37.5% en el tiempo de distribucion de materiales,
una mejora del 24% en la rotacion del inventario y una reduccion del 35.07% en el tiempo
para encontrar materiales en comparacion con los datos iniciales. En Gltima instancia, se

presentan las conclusiones y recomendaciones derivadas de la presente tesis.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion del problema
La irrupcidn y expansion del COVID-19 han generado cambios significativos en la
sociedad, lo que ha tenido un impacto trascendental en la relacion entre clientes y
empresas, y también ha afectado la economia global, paises y la gran mayoria se han visto
perjudicados, de manera que todo se tenia que reinventarse y adaptarse a las nuevas
situaciones que se van dando en el mundo.
La pandemia afectd y propuso el reto de forma obligatoria dentro de América Latina a
una transicion de educacion a distancia donde se ha agudizado las brechas digitales y de
aprendizaje.
Los sistemas de educacidn secundaria, en tiempos pasados asumen que las personas
de clase alta no necesariamente deberian desarrollar competencias relacionadas con
la generacion y entrega de servicios y productos, y por otro lado estan los trabajadores
que desarrollan sus actividades de forma manual, indicaba que no requieren obtener
conocimientos relacionados con los aspectos socioecondmicos de una comunidad y
los elementos culturales que la conforman. (Braslavsky, 2001)
En Ameérica Latina se vio reflejado el pre y post COVID19 dentro del marco educativo,
donde claramente no estaba preparado para estos cambios que se dieron de forma
obligatoria, se hizo patente una disparidad en las oportunidades de desarrollo, que se
hicieron méas notorias e incluso aumentaron. No obstante, la falta de acceso a internet y
dispositivos electronicos se convirtid en un obstaculo importante, asi como la desigualdad
en los recursos educativos entre las familias y las escuelas, hacen que los formatos de
aprendizaje a distancia no tengan el mismo impacto y efecto en todas las personas.
Ademas, el cierre de escuelas ha tenido un impacto negativo en el bienestar emocional y
social en todos los estudiantes, las escuelas no solo son lugares de aprendizaje, sino
también espacios de socializacion y apoyo emocional. La falta de interaccion de forma
presencial con sus compafieros de clase y profesores ha llevado a sentimientos de
aislamiento, ansiedad y estrés en muchos estudiantes.
Y esto lo podemos evidenciar en el siguiente cuadro donde menciona ¢Qué grado de
preparacion tenian los sistemas educativos en America Latina al enfrentar la crisis? A

continuacion, se apreciara en la Figura 1.



Figura 1

Condiciones digitales de los sistemas educativos de América Latina

CONDICIONES DIGITALES DE BASE EN LOS
SISTEMAS EDUCATIVOS DE AMERICA
LATINA Y EL CARIBE, SIGED 2020

[+ iwidad P mas Twatoria P P
en las escuslas digitales wirtuaal de recursos de conmtenida
digitales digital

P o - o o o
Barbados - » - -
Chile L L J L L
Calomibia - - -
Argentina - L L
Behamas -
Brasal -
Peru -
Jamaica - -
ot i = = =
Ecuadar - -
Gusatemala - -
Handuras - -
Mxico - - -
Panams L L L
Rep. Dominicana - -
El Salwador - -
Prasra sy '. -
Trinidad y Tobageo - L
Gupana L - -
Surimam - - -
Belice L L - -
Hicaragua - - - -
glivia - L L L L
Haiti - L - - -
wenezuela - - L L
- -

Mas establecido

Nota:S.Rieble-Aubour (2020)

Como se observa en la figura 1 los niveles en que estaban preparados para implementar
un sistema educativo digital previo a la llegada del COVID 19 en donde se destaca a
Uruguay por contar con las mejores condiciones y por ultimo se observa Venezuela donde
debido a muchos factores politicos, econémicos, etc. en el Ultimo puesto dentro de
América Latina.

La empresa bajo analisis opera en el entorno académico y se especializa en ofrecer
educacion de alta calidad a nifios y adolescentes de educacidn primaria y secundaria. Sus
servicios se encuentran disponibles en la localidad de Cafiete, Perd. Adicionalmente, ha
acumulado mas de cinco afios de trayectoria exitosa en el mercado, logrando incrementar
de manera constante su base de clientes debido a la excelencia y mejora continua de los
servicios que ofrecen.

Se estd enfrentando desafios en el departamento de almacenamiento, principalmente

debido a una gestion inadecuada y directamente afecta el rendimiento del personal, la



base del cliente interno y externo. El diagrama de Ishikawa es utilizado para mostrar de
manera organizada y flexible las posibles causas raiz que podrian estar contribuyendo a
los problemas actuales. En esta investigacion, se examina y analiza el problema
identificado. En la figura 2, se expone una representacion que ilustra la interrelacion entre

las variables analizadas en esta investigacion, estableciendo vinculos de causa y efecto.

Figura 2

Diagrama de Ishikawa de la empresa
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Se muestra en la figura 2, los ultimos afios, donde el sector educativo ha enfrentado
diversos desafios que afectan el flujo de una gestion adecuada. Se ha encontrado con una
serie de obstaculos que impactan en el rendimiento del personal, la retencion de clientes
y la percepcion del manejo del tiempo en términos de distribucion y control de inventario.
El primer factor significativo en esta investigacion respecto a las problematicas radica en
el excesivo tiempo de distribucién con la que se despachan los productos, situacion debida
principalmente a la pésima organizacion en cuanto a la ubicacion de los materiales, no
tener un orden especifico, al no cumplir con esto, el trabajador pierde la nocién de donde
dejo6 lo ultimo que cogid ocasionando asi un retrabajo, recordemos que debe haber: un
lugar para cada cosa y cada cosa debe estar en su lugar.

Por otro lado, no existe una correcta clasificacion, los productos no cuentan con una
rotulaciéon que ayude a identificar a simple vista los productos que han sido solicitados,

ocasionando una demora sustancial al momento de encontrar el requerimiento. Poca o



nula capacitacion al colaborador para poder practicar el orden y la clasificacion
correspondiente en el almacén en cuestion.

Del mismo modo, se evidencia una mala concientizacion al colaborador con respecto a la
cultura 5S en la empresa, falta de motivacion a ser constante y disciplinado dentro del
almacén, para asi prever cualquier situacion que atrase la entrega / distribucion de los
productos solicitados. Todo ello no solo genera insatisfaccion en el cliente como
consecuencia mas importante, sino genera una perdida de dinero y tiempo debido a las
gestiones relacionadas e involucradas en ello.

El segundo factor significativo en esta investigacion tiene como objetivo mejorar el
manejo de inventarios, y una de las ventajas de aplicar las 5S es que contribuye a mantener
un control adecuado del stock. Este problema se ha identificado debido a la falta de una
cultura organizacional orientada hacia el progreso constante, el control de stock en la
corporacion educativa no lleva un control debido a la pésima organizacion a que los
materiales que se reciben, no es ingresado a un sistema donde se pueda tener mapeado,
de ingresos, salidas e inventario de los productos. Se da el caso de exceso de inventario,
prolongado tiempo de bdsqueda y recuperacion de productos, debido a la poca o nula
rotulacion de cada producto para poder identificarlo facilmente con el método de la
observacion determinar que estd por agotarse el stock. Lo mencionado anteriormente
genera una pérdida de dinero y en especial, tiempo, lo cual puede ocasionar un
incumplimiento con los clientes y a su mala percepcion respecto al corporativo.

El tercer factor significativo en esta investigacion consiste en el rendimiento del personal,
esto es porque el personal no cuenta con procedimientos estandares para realizar las
labores en el almaceén, ocasionando que cuando haya cambio de personal cada uno maneje
sus procedimientos, considerando que el suyo es el adecuado, sin embargo,
probablemente no sea el mas eficiente, ocasionando asi una desorganizacion en la
empresa. El rendimiento del personal se ve afectado también por la inadecuada limpieza
diaria del espacio, echando a perder por la suciedad diversos productos que estaban en
buen estado. La carencia de supervision al personal que trabaja en el mencionado lugar
es un elemento esencial que ocasiona el bajo rendimiento del personal, no realizar
inspecciones, calificaciones y correcciones cuando sean necesarias genera una falta de
cuidado y a eso sumarle la baja concientizacion y pensamiento 5S no ayuda a obtener
mejoras significativas.

A raiz de las dificultades previamente expuestas, surge la imperiosa necesidad de poner

en marcha esta herramienta de gestion de vital importancia como lo es la 5S, lo cual



permitira mejorar la clasificacion (Seiri), el orden (Seiton), limpieza (Seiso) para

posteriormente poder estandarizar (Seiketsu) y con disciplina (shitsuke) poder seguir con

la mejora continua.

1.1 Formulacion del problema

1.1.1 Problema general

¢Coémo mejorar la gestion del almacén en una corporacion educativa mediante la

implementacién de la metodologia 5S?

1.1.2 Problemas especificos

a) ¢Como mejorar los tiempos de distribucion en el almacén en una corporacion
educativa?

b) ¢Como mejorar el control de stock en el almacén en una corporacion educativa?

c) ¢Cbémo mejorar el rendimiento del personal en el almacén en una corporacién
educativa?

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Implementar la metodologia 5S para mejorar la gestion del almacén en una corporacién

educativa.

1.2.2 Objetivos especificos

a) Implementar la metodologia 5S para mejorar los tiempos de distribucion del almacén
en una corporacién educativa

b) Implementar la metodologia 5S para mejorar el control de stock en el almacén en una
corporacion educativa

c) Implementar la metodologia 5S para mejorar el rendimiento del personal en el
almacén en una corporacién educativa

1.3 Delimitacidn de la investigacion: temporal, espacial y temética

Delimitacion espacial

El estudio y el analisis se realizaron en el almacén de una corporacion educativa situada

en la provincia de Cafiete, distrito de Mala.

Delimitacion temporal

La presente investigacion se desarrollo en el los meses comprendido entre marzo a

setiembre del 2023.Dicho periodo se desagrega como:

Etapa pre test: marzo, abril y mayo 2023

Etapa de implementacion: junio, julio 2023

Etapa post test: julio, agosto y setiembre 2023



Delimitacion teorica

La teoria examinada se centra en la implementacion de la metodologia 5S con el propdsito
de mejorar la gestion de almacenes. Este enfoque busca alcanzar mejoras significativas
en los tiempos de distribucion, el control de stock y el rendimiento del personal.

1.4 Importancia y justificacion

Importancia

La importancia de este estudio se fundamenta en los beneficios que aporta la
implementacién de la metodologia 5S, particularmente para la corporacion bajo estudio.
Se sabe que esta herramienta de gestion es sumamente esencial para potenciar el control
de stock, agilizar los tiempos de distribucion y aumentar el desempefio de los
colaboradores; acarreando de esta manera la mejora en la satisfaccion del cliente, el
crecimiento empresarial y, como consecuencia, el aumento de las ganancias para la
organizacion representada.

Esta herramienta es muy simple, pero a su vez compleja, ya que parte de la clave de su
éxito esta en la perseverancia y la disciplina, elementos que en Per( recién estan siendo
inculcados.

Justificaciones del estudio

Justificacion practica

La justificacion practica radica en su orientacidn para resolver un problema concreto o en
plantear tacticas que, al ser implementadas, ayudarian a solucionar esa situacién. (Bernal,
2010)

El prop6sito es abordar la probleméatica general asociada con la administracion de
almacenes, enfrentando problemas especificos con la aplicacion de la metodologia 5S. La
atencion se enfoca en mejorar los tiempos de distribucion, establecer un control efectivo
del inventario y elevar el rendimiento del personal encargado de estas funciones.
Justificacion tedrica

En la investigacion, se sostiene que existe una justificacion tedrica cuando el objetivo del
analisis es fomentar el pensamiento critico y la discusién académica sobre el
entendimiento preexistente, poner en duda una doctrina y comparar los resultados
obtenidos o llevar a cabo una teoria del conocimiento ya existente. (Bernal, 2010)

El objetivo de este estudio es mejorar la gestion del almacén en una corporacion
educativa, respaldada por la teoria existente sobre este enfoque. Con este fin, se lleva a
cabo una exhaustiva revision de teorias, articulos, revistas especializadas y otras fuentes

pertinentes. La meta es obtener una fundamentacion tedrica solida que respalde y oriente



la teoria 5S en el ambito especifico de la gestion de almacenes en una corporacién
educativa. De este modo, se busca optimizar la administracion del almacén dentro de la
empresa. Y asi, se logran alcanzar las metas a corto plazo orientados a estimular el
desarrollo y mejorar la eficacia de los servicios ofrecidos. Este analisis contribuye al
cuerpo de conocimientos actual al provocar la reflexion y el debate en relacion a la teoria
en estudio en una corporacion educativa. Ademas, se anticipa que esta investigacion
servira como punto de referencia para estudios futuros que opten por seguir la misma
metodologia.

Justificacion metodoldgica

La justificacion metodoldgica de una investigacion se manifiesta cuando el proyecto que
se esta llevando a cabo propone una nueva perspectiva o tactica con el fin de generar
conocimiento que sea valido y confiable para generar conocimiento véalido y confiable.
(Bernal, 2010)

La investigacion emplea la metodologia 5S para implantar un modelo de administracion
de almacén, al mismo tiempo que se emplean técnicas de investigacion para recabar y
examinar datos de acuerdo con la meta establecida. Los resultados alcanzados son de
confianza debido a la aplicacién de un proceso metodoldgico secuencial durante su
desarrollo. Adicionalmente, la ejecucion integral de la investigacion se adhiere a la
metodologia definida por el método cientifico.

Justificacion economica

Es esencial que una investigacion proporcione argumentos sobre la posibilidad de
recuperar la inversion realizada a lo largo de su desarrollo. (Baena, 2017)

La justificacién econdmica se basa en que la implementacion de la metodologia permite
mejorar la gestion de inventarios, optimizar los tiempos de distribucion y aumentar el
rendimiento del personal en el area correspondiente. Esto, a su vez, conduce a la
reduccion de costos de gestion y a una mayor fidelizacion de clientes, lo que se traduce
en un aumento de las utilidades.

Justificacion social

Cuando se tiene como objetivo abordar problemas que impactan con un grupo social.
(Naupas, Mejia, Novoa y Villagémez, 2014)

Se consigue obtener un provecho integral para toda la empresa y sus areas. Al
implementar una herramienta de mejora continua, asegura su continuidad en el futuro.
Adicional a ello, se benefician los clientes, teniendo un servicio de calidad y también los

trabajadores.



CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1.Marco histérico

Almaceén

El concepto de almacén engloba diversas instalaciones destinadas al almacenamiento y
distribucion de productos en distintos sectores, como farmacéutico, industrial. Cada tipo
de almacén tiene requisitos especificos, segun la naturaleza de los productos que
resguarda, puede variar la tipologia del almacén. La palabra almacén se refiere a una
instalacion destinada al resguardo de diversos tipos de productos, incluyendo materiales,
herramientas entre otros. En términos generales, nos enfocaremos en almacenes cuya
funcién principal es almacenar, ademas, se encarga de distribuir materiales y productos
utilizados en la fabricacion o comercializacion, siguiendo los principios actuales de la
logistica de distribucion. Estos almacenes son donde se guardan fisicamente los stocks de
los productos comerciales o industriales antes de su distribucién o transformacion.
(Tejero, 2008)

La historia de los almacenes se remonta a la antigiedad, cuando los primeros seres
humanos comenzaron a almacenar bienes para su posterior uso (Bartholdi, 2016). El autor
explica que, en las civilizaciones antiguas, como la egipcia y la romana, se utilizaban
almacenes para guardar alimentos, materiales de construccién y otros productos.

En el siglo XVIIl, con la Revolucion Industrial, los almacenes experimentaron un cambio
significativo. Segun (Richards, 2018) surgieron almacenes industriales mas grandes y
especializados, impulsados por el aumento de la produccion y el comercio. Estos
almacenes se centraban en el almacenamiento y la distribucion de productos en masa.

A medida que avanzaba el siglo XIX, se produjeron avances tecnologicos en los
almacenes. Segun (M.Eric Johnson,2004) se implementaron sistemas de estanterias,
carretillas elevadoras y otros equipos para mejorar la eficiencia en el manejo de
mercancias. Ademas, surgieron almacenes especializados para diferentes industrias,
como el almacenamiento de productos farmacéuticos y materiales de construccion.

En el siglo XX, los almacenes se volvieron esenciales en la cadena de suministro. Segun
(Teicholz, 2001), se introdujeron sistemas de gestion de inventario y se aplicaron técnicas
de optimizacion para maximizar la capacidad de almacenamiento y mejorar la

distribucién de materiales.



En la actualidad, los almacenes contintan evolucionando con tecnologias avanzadas.
Segun (Coyle, 2002), se utilizan sistemas automatizados, robotica y anélisis de datos para
optimizar la gestion de almacenes y satisfacer las demandas del comercio electrénico.
Como es de conocimiento, las 5S se inicia en la gran empresa Toyota pasando mediados
del siglo 20. Con el fin de alcanzar ambientes de trabajo mas higiénicos, sistematicos y
estructurados, inicialmente, esta metodologia se aplicaba exclusivamente al sector en el
que operaba la empresa que ofrecia servicios. Sin embargo, en la actualidad, puede ser
utilizada en diversos &mbitos laborales. Cabe resaltar que esta técnica es una de las mas
importantes para la fabricacion del “Just inTime” o también conocido como la fabricacion
justo a tiempo (JIT).

Se mencionan algunos antecedentes historicos que tuvieron relevancia para el inicio de
esta excelente metodologia:

La mayoria de los productos japoneses al término de la Segunda Guerra Mundial no
contaban con una confianza en los mercados del viejo continente y norteamericanos, la
industria requeria fabricar herramientas de primera calidad a precios competitivos. Esto
demandaba un alto nivel de productividad. (Haroldo Ribeiro, 2016)

En los entornos laborales de la industria japonesa, solian ser comunes caracteristicas
compartidas como el desperdicio, la falta de organizacion, la suciedad, la carencia de
higiene, la ausencia de procedimientos y la falta de autodisciplina. Como resultado de
estas problematicas, se cred una metodologia con las siguientes caracteristicas: facil de
comprender, implementable en toda la empresa, con la capacidad de mejorar las
condiciones laborales con bajos costos de inversiéon y que se pudiera convertir en un
habito. Esto fue llamada Metodologia de las 5’s. (Haroldo Ribeiro, 2016)

No esté claro quién es el creador original de esta metodologia, muchos piensan que fue el
Dr. Ishikawa, sin embargo, no hay una cita que respalde esta referencia.

Esta metodologia genera un cambio radical en Japon, a tal punto que se convierten en un
importante referente de investigaciones para las empresas extranjeras, ya que estas
deseaban conocer la herramienta de gestion que causo el incremento significativo de su
productividad.

Algunas de las metodologias fueron: Calidad Total, Just In Time, Lean Manufacturing,
TPM (Mantenimiento productivo total), las 5S son consideradas como el fundamento para
el éxito de herramientas como circulos de control de calidad y Kaizen. Estas metodologias
han sido adoptadas y aplicadas por diversas empresas a nivel mundial. Es desde los

principios de la década de los 90s cuando la filosofia de la calidad total se introdujo en
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Occidente y se convierte en una solucion para el comportamiento de las personas en las
empresas, esto permite cultivar una cultura que evita el derroche, la falta de orden, la falta
de limpieza e higiene y la indisciplina, aspectos que obstaculizan el mantenimiento de
estos principios en el ambiente laboral. (Haroldo Ribeiro, 2016).

El ultimo apartado de la autodisciplina es la pieza fundamental para que esta metodologia
brinde sus frutos, sin ella no se podria mantener una cultura 5S y probablemente se tenga
que empezar desde el inicio.

A continuacion, se expondra en la figura 3 la evolucién de esta metodologia, destacando

los hitos importantes en una secuencia temporal:

Figura 3

Historia de las 5S

C HISTORIA DE LA METODOLOGIA 5'S )

45

Término de la 2da Cuerra
Mundial

Japon intentaba leva rse de la

derrote SUS

o
> una herramienta eficaz
»ara mejorar la productividad y calidad

. SEIKE
SHITSUKE weia

Nota: Haroldo Ribeiro, 2016

2.2.Investigaciones del estudio de investigacion

Antecedentes nacionales

Se presentan tesis y referencias pertinentes que guardan relacion con las variables
abordadas en la investigacién actual.

Jaramillo (2022) En su tesis para titularse como profesional de Ingenieria Industrial.
“Implementacion de la metodologia 5S en la gestion de almacenaje de una distribuidora
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enfocada en mineria para reducir el tiempo de despacho”; presenta en la Universidad
Mayor de San Marcos; traz6 como objetivo “disminuir el tiempo de despacho en una
distribuidora a través de la aplicacion de la metodologia 5S”. Se eligié una muestra de 18
empleados que trabajan en el area de almacén de la distribuidora como poblacion de
estudio. El objetivo era mejorar la eficiencia y rapidez en el proceso de despacho mediante
la aplicacion de la metodologia 5S.

El estudio se realiz6 empleando un enfoque cuantitativo de naturaleza aplicada y no
experimental. Las técnicas utilizadas para recopilar datos involucraron indicadores y
auditorias, y como instrumentos se emplearon datos estadisticos y fichas de evaluacion.
La investigacion previa concluyé que la aplicacion de las 5S logré una disminucion del
40.95% en el tiempo que los operadores empleaban para colocar los productos, en
comparacion con el tiempo inicialmente estudiado. Ademas, se observo una disminucién
del 37.23% en el nimero de solicitudes de entrega con imprecisiones después de la
implementacién. También se logré aumentar en un 17.5% el espacio til del almacén.
Este estudio anterior es relevante para la investigacion, ya que utilizé instrumentos como
fichas de evaluacion y encuestas, que son fundamentales para el presente trabajo. Estos
instrumentos proporcionan una base solida para evaluar y mejorar la eficiencia y calidad
de los procesos de almacén dentro de la organizacion.

(Rojas y Salazar, 2019) en su investigacion para obtener el Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial, “Aplicacion de la metodologia 5S para la optimizacion en la gestion
del almacén en una empresa importadora de equipos”; la investigacion realizada en la
Universidad Ricardo Palma tenia el objetivo “mejorar la gestion del almacén de una
empresa importadora de equipos de laboratorio mediante la implementacién de la
metodologia 5S La poblacion en el almacén de la empresa importadora de equipos de
laboratorio estaba compuesta por los equipos, instrumentos, materiales y personal
presentes en ese lugar. El objetivo era mejorar la forma en que se almacenaban y
organizaban estos elementos, con el fin de aumentar la eficiencia y efectividad en la
gestion del almacén. En resumen, el propoésito era incrementar la eficiencia y la

organizacion en el almacén de la empresa.

Se abordo utilizando un enfoque aplicado y explicativo, con un enfasis en la metodologia
cuantitativa. Para recolectar datos, se emplearon entrevistas, indicadores y auditorias. Los
instrumentos utilizados incluyeron cuestionarios, registros estadisticos y fichas de

evaluacion.
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La investigacion previa concluye que la implementacion de las 5S tiene un efecto
favorable en la gestion del &rea de almacen en la empresa especializada en la importacién
de equipos de laboratorio. Se observd un incremento del 48% en la cantidad de pedidos
entregados puntualmente, indicando una mejora en la gestion de pedidos en el almacén.
Adicionalmente, la implementacion condujo a un incremento del 15% en el espacio
utilizable disponible en el almacén.

Estos resultados demuestran que la metodologia 5S puede ser eficaz la optimizacion de
la gestion del almacén, mejorando la eficiencia con la entrega de pedidos y maximizando
el uso del espacio disponible. Estos descubrimientos son significativos para la
investigacion actual, ya que respaldan la eleccién de la metodologia 5S como enfoque
para mejorar la gestion del almacén en la corporacion educativa.

Este contexto es relevante para la investigacion en curso, debidé que se emplearon
herramientas como el diagrama de Ishikawa y la cadena de creacion de valor. Estos
instrumentos se utilizan en el estudio con el fin de comprender el problema existente y
buscar soluciones a través de la implementacidn de una guia de gestion de almacenes. En
resumen, se reconoce la importancia de emplear herramientas de andlisis y un enfoque de

gestion para abordar los desafios identificados en el almacén.

(Figueroa, 2017) en su tesis “Implementacion de las 5s para la mejora en la gestion de
almacén en Balu General Imports S.A.C., Ate Vitarte, 2016”, presentada en la
Universidad César Vallejo del Peru, con el objetivo de “mejorar los tiempos de entrega y
la gestion de inventarios”. La poblacion de estudio abarca los pedidos recopilados durante
un periodo de 30 dias en la empresa Balu, y la metodologia utilizada consistié en realizar
un censo del 100% del universo poblacional. El presente estudio puede ser clasificado
como aplicado, esto se debe a la ejecucion de un analisis detallado y una recopilacion
exhaustiva de informacion en el area especifica bajo estudio. Posee un enfoque
explicativo, dado que su objetivo principal es confirmar la hipdtesis propuesta,
fundamentandose en un enfoque cuantitativo. Para recopilar informacion, se utilizaron
datos historicos de la empresa, junto con entrevistas y observaciones directas realizadas
en el almacén. Después de realizar una comparacion antes y después de la
implementacion de las 5S, el procesamiento y analisis de los datos recopilados llevaron a
la conclusion de que la adopcidn de las 5S resulté en una mejora significativa del 61.63%

en la gestion del almacén.
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Antecedentes extranjeros

(Lopez, 2014) en su tesis para obtener el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial,
“Implementacion de la metodologia 5S en el area de almacenamiento de materia prima y
producto terminado de una empresa de fundicién”; presentada en la Universidad
Autéonoma de Occidente, Santiago de Cali ; trazd6 como objetivo “generar espacios
limpios y ordenados de manera permanente y aumentar los niveles de productividad”. Su
poblacién de estudio esta conformada por los inventarios obsoletos, materiales.

El enfoque del estudio fue cuantitativo, de caracter aplicado y experimental. La
recopilacion de datos se llevd a cabo mediante indicadores y auditorias, utilizando
registros estadisticos y fichas de evaluacion como instrumentos.

La investigacién anterior llega a la conclusion de que al implementar las 5S en el area de
almacenamiento, se logra un aumento del 25% en el espacio util al eliminar materiales
innecesarios de la zona. Ademas, se observé una reduccion en los costos de almacenaje
al eliminar el inventario obsoleto, asi como una disminucidon en el volumen de materiales
que se deben mantener y limpiar. Finalmente, se descubri6é que la aplicacion de las 5S
contribuye a mejorar la puntualidad en las entregas de productos terminados, con un
incremento del 7.8%. Este estudio previo es pertinente para la investigacion actual, ya
que empled herramientas como el diagndstico del inventario obsoleto, las cuales pueden

servir como referencia til en el desarrollo del trabajo actual.

(Vera, 2016) En su tesis para obtener el titulo de Ingeniero Industrial “Analisis del manejo
de control de bodega e implementacion de la metodologia de 5S para almacén de
repuestos celulares”, expuesta en la Universidad de Guayaquil, teniendo como meta
asignar un area especifica para cada repuesto, rotular el almacén, reducir tiempos
innecesarios empleados en la blsqueda de utensilios. La poblacion de estudio se
compone de la produccidén diaria, la cual alcanza las 180 unidades diarias. Aplica la
metodologia en cuestion para poder analizar la problematica por la cual esta pasando el
almacén de repuestos celulares y poder solucionarlo implementando la metodologia 5S.
Esta metodologia ayudara a tener un mejor control y orden en esta area. El procesamiento
y analisis de los datos recopilados revelaron que la implementacion de la metodologia 5S

mejoro significativamente el almacén de repuestos celulares en un 70%.
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2.3.Estructura tedrica y cientifica que sustenta el estudio

Metodologia 5S

La estrategia 5S representa un metodo practico creado para instaurar y conservar un
ambiente laboral que sea ordenado, limpio y estandarizado, con el propdsito de mejorar
las condiciones de seguridad y calidad en el lugar de trabajo.

Lo mencionado se complementa por (Giuffra, 2016), “Las 5S son una herramienta
ampliamente utilizada y reconocida a nivel mundial, no se quedan en el discurso, sino
que se aplican en nuestra rutina diaria de trabajo. Se han convertido en una practica
habitual e incorporada en nuestros habitos laborales. Su verdadero poder y efectividad
provienen de su aplicacion constante y continua.”

Ademas, se sostiene que estd formado por cinco términos japoneses que comienzan con
la letra "S", los cuales resumen tareas simples que facilitan la ejecucion eficiente de las
actividades laborales. (Rodriguez, 2010)

Es importante tener en cuenta que esta metodologia se fortalece cuando se convierte en
una practica habitual, esto es muy importante para poder generar un cambio cultural en
la empresa, consiguiendo excelentes resultados.

Las 5’S constan de cinco palabras, en donde:

Las primeras tres palabras indican acciones simples y cotidianas, en el caso de las
restantes buscan establecer las circunstancias apropiadas para seguir con el desarrollo
perfecto de dichas acciones. (Rodriguez, 2010)

A continuacidn, en latabla 1y figura 4, se muestra un breve resumen de las cinco palabras

que conforman las 5S.

Figura 4

Definicién de las 5S

;@
> 3@
2 2

Nota: Elaboracion Propia
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Tabla 1
Resumen de las 5S

Palabra Descripcion

“El proceso consiste en identificar, seleccionar, separar o eliminar

todos los elementos innecesarios del entorno de trabajo, mientras

se mantienen los necesarios para llevar a cabo las tareas”.
(Hiroyuki Hirano, 1997)

Seiri (Clasificar)

“Tener un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar” (Hiroyuki

Seiton (Ordenar) Hirano, 1997)

“Un lugar limpio e impecable, sin basura y sin mugre” (Hiroyuki

Seiso (Limpiar) Hirano, 1997)

“Mantener altos estandares de clasificacion, orden y limpieza”.

Seiketsu (Estandarizar) (Hiroyuki Hirano, 1997)

“Reglas auto indispuestas para hacer las cosas correctamente,

Shitsuke (Disciplina) respetando los acuerdos y estandares”. (Hiroyuki Hirano, 1997)

Nota: Elaboracion propia

-Seiri (Clasificar): La primera S se refiere a clasificar y distinguir entre los elementos
esenciales y los no esenciales, y luego ubicar los elementos necesarios en un lugar
accesible y adecuado.
Seiri se refiere a la eliminacion y separacion de los elementos innecesarios del
entorno de trabajo. Implica clasificar y seleccionar cuidadosamente los elementos
y herramientas importantes para realizar una labor especifica, y descartar o

almacenar adecuadamente los elementos que no son necesarios. (Imai, 2013)
Implementacion de Seiri:

Es un desafio identificar los elementos innecesarios, ya que los trabajadores suelen
carecer de conocimientos sobre como distinguir los elementos necesarios de los
innecesarios. Para abordar esta situacidn, se puede emplear la estrategia de las tarjetas
rojas se presenta como un enfoque sencillo para identificar elementos que podrian ser
potencialmente prescindibles, evaluando su utilidad y gestionandolos de manera

adecuada.
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En unatarjeta roja se plantea tres cuestiones: ¢ Es este elemento necesario?, si es necesario

¢es necesario esta cantidad?, si es necesario ¢tiene que estar ubicado aqui? (Hiroyuki,

1997).
Una vez que se han reconocido estos elementos, es posible analizarlos y manejarlos
de manera adecuada. Las opciones de accion son las siguientes: el proceso consiste
en colocar los elementos marcados con tarjetas rojas en un area de mantenimiento
durante un periodo de tiempo para evaluar su necesidad. Durante este periodo, se
decidira si es necesario mantenerlos, desecharlos, cambiar su ubicacion o dejarlos en
su lugar actual. (Hiroyuki,1997)

Segun (Hiroyuki,1997) el proceso de las tarjetas rojas puede desplegarse en siete pasos.
Paso 1: Lanzamiento del proyecto de las tarjetas rojas, implica que se debe realizar
una coordinacion previa con los altos mandos de la empresa. Durante esta
coordinacion, se abordaran aspectos como la formacion de un equipo, la adquisicion
de suministros de tarjetas, la programacion de un horario para la colocacion de las
tarjetas rojas y la eliminacion adecuada de los elementos sefialados con estas tarjetas.
Paso 2: Al hablar de la identificacidn de las metas de las tarjetas rojas, nos referimos
a la necesidad de identificar dos aspectos principales: los diferentes tipos de
elementos y las areas fisicas correspondientes. En la categoria de elementos, nos
enfocamos especificamente en los stocks y los equipos que se encuentran en el lugar.
Estos elementos serdn los que se gestionaran y organizaran mediante el uso de las
tarjetas rojas en el sistema implementado. (Hiroyuki, 1997)

Segun (Hiroyuki, 1997):

Paso 3: Los criterios para asignar las tarjetas rojas implican la necesidad de distinguir
entre lo que es necesario y lo que es innecesario en un area especifica. Para ello, es
crucial establecer criterios bien definidos para determinar qué elementos son
esenciales en dicha &rea. Los elementos considerados necesarios se mantienen en su
ubicacion original, mientras que aquellos que se consideran innecesarios se
almacenan en un lugar separado. De esta manera, se puede gestionar eficientemente
el flujo de elementos y asegurar que solo los necesarios estén disponibles en el area
designada. Esta decision se basa en la utilidad, frecuencia y cantidad de cada
elemento en relacion con la realizacion del trabajo. En resumen, se busca mantener
cerca y accesibles los elementos esenciales, mientras que se separan y almacenan los
elementos que no se utilizan con tanta frecuencia o que no son necesarios para las

tareas habituales. (p.38)

17



Paso 4: Disefar las tarjetas rojas, esto indica que de acuerdo a las necesidades
especificas se tiene que documentar e informar. Puede incluir los siguientes
conceptos; categoria, denominacion del elemento, cantidad, razones, division, valor
y fecha. El material para las tarjetas rojas puede ser papel rojo, cartulina. (p.38)

A continuacion, en la figura 5 se muestra un ejemplo de Tarjeta Roja.

Figura 5

Ejemplo de tarjeta roja

TARJETA ROJA

1.Materiales 5.Magq y otros equipos
2.Stocks en proceso 6.Utiles y plantillas
3.Articulos semiacabados 7.Herramientas y suministros
4.Productos 8.0tros

Categoria

Nombre de elemento

Num. De fabricacion

Cantidad Unidades

Nota: Hiroyuki Hirano

Paso 5: “Adherir tarjetas rojas, en esta modulo se debe colocar tarjetas rojas a todos los
elementos que se pueden cuestionar, sin evaluar lo que se hard con ellos.” (Hiroyuki,
1997)
Segun (Hiroyuki, 1997)
Paso 6: En este paso, se analizan los elementos marcados con tarjeta roja usando
criterios establecidos previamente. Luego de la evaluacion, se toman tres posibles
acciones: mantener el elemento en su ubicacién actual, trasladarlo a un nuevo lugar
o0 almacenarlo fuera del area de trabajo.
Paso 7: El procedimiento incluye la documentacién de los resultados de las tarjetas rojas.
Se supervisa la informacion pertinente y se desarrolla su propio método de registro a
medida que se aplican las tarjetas rojas. (Hiroyuki, 1997)
- Seiton (Ordenar): La segunda S se refiere a la practica de asignar un lugar especifico y
unico a cada elemento o herramienta, de modo que sea facilmente localizable cuando se
necesite utilizar, y después de utilizarlo, se debe regresar al mismo lugar de donde fue
tomado.
El orden implica organizar los elementos de manera que se puedan encontrar y
utilizar facilmente cuando se necesiten, esto implica etiquetar los elementos de

manera clara y legible, de modo que cualquier persona pueda encontrarlos y

18



utilizarlos sin dificultad. En resumen, el objetivo es facilitar el acceso y uso de los
elementos mediante una organizacion clara y etiquetado adecuado. (Hiroyuki, 1997)

Implementacion del Seiton:

Para llevar a cabo la ejecucion del Seiton, se contemplara la aplicacion de métodos

simples que deberdn tener el enfoque por los miembros de la empresa. Entre las

metodologias mas empleadas se encuentran:

- Controles visuales: El control visual se emplea para indicar la ubicacion, disposicion,

frecuencia y categoria de los elementos. (Vargas, 2010)

- Ubicacion de los elementos, pautas recomendadas para cada actividad en un equipo o

proceso de trabajo, area designada para el almacenamiento de elementos, asi como la

disposicion de elementos frecuentes en el entorno laboral, los controles visuales estan

estrechamente vinculados con la normalizacion de procesos. (Vargas, 2010)

- Mapa 5S:
Es un esquema o diagrama que representa la disposicion planeada de los
elementos que deseamos organizar en una zona especifica del edificio. Los
criterios o principios utilizados para determinar las ubicaciones Optimas de
herramientas, equipos, archivadores y Utiles son los fundamentos o reglas que
guian la seleccidn de sus posiciones para maximizar la eficiencia y el acceso facil
en el area designada. (Vargas, 2010)

- Organizar los elementos en el &rea de trabajo considerando su frecuencia de uso. Los

elementos mas utilizados se ubican cerca de donde se necesitan para facilitar su acceso.

Asignar la ubicacion de las herramientas segin su funcién o propoésito especifico y

agrupar aquellas que se usan juntas en la secuencia en que se emplean. Reducir la variedad

de plantillas, herramientas y tiles que tienen funciones mdaltiples para simplificar y

mejorar la eficiencia del espacio de trabajo. (Vargas, 2010)

- Marcacion de la ubicacion:

Cuando se han determinado los lugares éptimos, es crucial contar con un método para

identificarlos, de manera que cada persona pueda saber donde se encuentran los

elementos y cuantos de cada uno hay en cada lugar. Se puede emplear: (Vargas, 2010)

- Marcadores de posicion, sefializacion de cantidad, sefiales y etiquetas, identificacion de

zonas de trabajo, ubicacion de inventarios, area de almacenamiento de equipos,

protocolos estandar, distribucion de maquinaria y medidas de seguridad. (Vargas, 2010)

- Marcacion con colores:
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El método consiste en usar marcaciones de colores para identificar la ubicacion
de puntos de trabajo, elementos, materiales, productos, etc. Estas marcas de
colores crean lineas que definen las divisiones entre areas de trabajo y rutas de
movimiento. Las aplicaciones mas comunes de estas lineas de colores son:
Ubicacion de carros de materiales en movimiento, identificacion de elementos de
seguridad como grifos, valvulas de agua, camillas, etc., marcado de areas para
establecer mesas de trabajo y uso de lineas cebra para delimitar zonas de riesgo
donde no se deben colocar elementos. (Vargas, 2010)
- Seiso (Limpiar): La tercera S se refiere que se debe establecer una metodologia de
limpieza tratando de no generar desperdicios y que estas no ensucien el area de trabajo.
Esta afecta de forma tanto directa como indirecta, donde se puede reducir accidentes,
mejora el estado fisico y mental del trabajador. Para que pueda implementarse, es esencial
establecer una rutina de mantener el lugar de trabajo de forma limpia y ordenada.
El componente es encargado de eliminar el polvo, limaduras y suciedad de la estacion de
trabajo. En resumen, su funcion principal consiste en limpiar la estacion de trabajo de
particulas y suciedad acumulada. (Hiroyuki, 1997)

Implementacion del Seiso:

Las acciones de limpieza realizadas durante esta jornada nos ayudan a mantener el
estandar alcanzado. Ademas, este evento motivacional contribuye a la participacion
activa de la alta direccién y los trabajadores en el desarrollo seguro.
- Planificar el mantenimiento:
El jefe de area debe establecer un cronograma de limpieza para el sector de la planta
fisica bajo su responsabilidad. Si el equipo o linea es grande y compleja, se debe
dividir en zonas y asignar responsabilidades especificas a cada trabajador. Esta
asignacion de tareas debe registrarse en un grafico que muestre claramente la
responsabilidad de cada persona en el proceso de limpieza. (Hiroyuki, 1997)
- Disponer del manual de limpieza: Se elaborarad un manual de entrenamiento de limpieza
dentro del cual tendré que tener los siguientes puntos claves.
Proposito de limpieza, captura de imagenes del espacio o equipo, sefialando la
asignaciéon de areas o secciones del lugar de trabajo, fotografia del personal
involucrado, utensilios de limpieza esenciales y medidas de seguridad, junto con un
diagrama que muestra el procedimiento a seguir. (Hiroyuki, 1997)

- Preparar elementos para la limpieza:
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En esta etapa, implementamos la segunda "S", que consiste en organizar los
elementos de limpieza en lugares accesibles y de facil ubicacion. El personal recibira
capacitacion sobre el manejo y uso adecuado de estos elementos, enfocandose en la
seguridad y preservacion de estos. (Hiroyuki, 1997)

- Implementacion de la limpieza:

Realizar la eliminacién del polvo, exceso de aceite y grasa de los puntos de
lubricacion, garantizar la limpieza minuciosa de suciedad en grietas del suelo,
paredes, cajones y maquinaria, entre otros lugares. Es crucial eliminar las capas de
grasa y suciedad acumuladas en las protecciones de los equipos, y restaurar los
colores originales de la pintura o del equipo que hayan quedado ocultos bajo el polvo.
(Hiroyuki, 1997)

- Seiketsu (Estandarizar): La cuarta S se refiere que se debe mantener las 3S previamente

aplicadas, elaborando estandares de limpieza. En base al habito, el personal estara

preparado para recibir el conocimiento durante los afios de trabajo.

Implementacion de Seiketsu:

En esta etapa, se prioriza el reforzamiento y la adherencia estricta a todas las directrices
establecidas en las fases previas, con el proposito de elevar y perfeccionar aun mas los
estandares de limpieza. Durante este periodo, se refuerza todo lo que se ha llevado a cabo
y aprobado previamente, lo que permite hacer una evaluacion y reflexionar sobre los
elementos identificados para encontrar soluciones apropiadas

Asignar tareas y deberes: Para contribuir las condiciones establecidas en las tres primeras
S (seleccidn, orden y limpieza), es esencial que todos los miembros del equipo posean un
entendimiento claro de sus obligaciones en términos de qué acciones realizar, cuando
llevarlas a cabo, dénde hacerlo y de qué manera. (Hiroyuki, 1997)

Los recursos utilizados para la asignacion de deberes son las siguientes:

- Se ha elaborado un esquema de asignacion de tareas de limpieza, durante la fase de
preparacion, que incluye un manual detallado de procedimientos. Ademas, se ha
implementado un tablon de gestion visual para registrar el progreso de cada una de
las "S" adoptadas. Se ha creado un plan de trabajo dedicado a abordar areas de dificil
acceso y fuentes de contaminacion, con el propdsito de mejorar los métodos de

limpieza. El programa tiene como objetivo especifico mejorar la eficacia de la

21



limpieza en estas areas problematicas y garantizar una mayor calidad de higiene.
(Hiroyuki, 1997)
- Incorporar las practicas de categorizacion, organizacion y limpieza en las labores
rutinarias: el estandar de limpieza del mantenimiento autonomo simplifica el
monitoreo de las acciones de limpieza y la supervision de los elementos de ajuste y
fijacion. Estos criterios proporcionan toda la informacion esencial para llevar a cabo
las tareas. Mantener las condiciones Optimas debe formar parte inherente de las
actividades diarias regulares. (Hiroyuki, 1997)
- Shitsuke (Disciplina): La quinta S implica hacer visibles los resultados y fomentar la
critica constructiva dentro de la empresa. El objetivo es difundir entre todos los miembros
de la organizacion la promocion de los 5S mediante técnicas de marketing, lo que fomenta
la actividad activa de todos en la lluvia de ideas y contribuye a fortalecer la

implementacion disciplinada de los 5S.

Dentro del marco de los cinco pilares, el término 'disciplina’ adquiere una connotacion
distinto, haciendo referencia a la practica constante de seguir adecuadamente los

procedimientos establecidos. (Hiroyuki, 1997)

Implementacion del Shitsuke:
Es cierto que la disciplina no es tan tangible o cuantificable como las otras "S"
mencionadas anteriormente, ya que es un aspecto relacionado con la mentalidad y la
intencidn de las personas, y solo se puede evidenciar a través de su conducta. No obstante,
se pueden establecer situaciones que estimulen e impulsen la adopcion de la disciplina.
- Formacién: Las 5S no consisten simplemente en crear un documento que ordene
implementar las 5S'. Es esencial proporcionar educacién e introducir un enfoque de
aprendizaje practico para cada una de las S. (Hiroyuki, 1997)
- El papel de la direccion: La direccidn es responsable de crear los factores necesarios que
favorezcan y apoyen la implementacion de la disciplina: (Hiroyuki, 1997)
- Capacitar al personal acerca de los fundamentos y métodos de las 5 S y el
mantenimiento autdbnomo, Designar un grupo impulsor o mandato para extender la
implementacidn en toda la organizacion, Proveer los materiales necesarios para
llevar a cabo las 5 S, fomentar y colaborar activamente en la promocion de las
actividades, evaluar el avance y desarrollo de la implementacion en cada area de la

empresa, colaborar en las evaluaciones de progreso, inspirar con el ejemplo
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demostrar su dedicacién, asi como la de la empresa, hacia la ejecucion de las 5 S.
(Hiroyuki, 1997)
- Los funcionarios y contratistas tienen la responsabilidad de establecer las condiciones
que fomenten y faciliten la implementacion de la disciplina. Sus funciones incluyen:
(Hiroyuki, 1997)
2.4.Definicién de términos bésicos
- Almacén: “Un almacén es una instalacion fisica destinada al almacenamiento y
resguardo de productos, materias primas 0 mercancias, con el propdsito de mantener un
inventario organizado y facilitar su gestion logistica” (Christopher, 2011)
- Auditoria:” Auditoria es el proceso sistematico y estructurado de evaluar y examinar
criticamente las actividades, registros, informes y operaciones de una organizacién, con
el fin de determinar la veracidad, confiabilidad y cumplimiento de las normas y politicas
establecidas".” (Arens et al., 2007)
- Costos: “Los costos son los gastos monetarios incurridos por una empresa en la
produccién de bienes o servicios, incluyendo los costos de materiales, mano de obra,
gastos generales y otros costos relacionados.” (Garcia, 2008)
- Diagrama de Ishikawa: Esta herramienta visual se emplea para examinar y diagnosticar
las potenciales razones que podrian estar generando determinados resultados, los cuales
son susceptibles de ser gestionados. (UNIT, 2009).
- Estandarizar: Segun (Camison, 2006)
La estandarizacion es el proceso mediante el cual se establecen normas,
procedimientos o criterios uniformes que deben ser seguidos en la ejecucion de
actividades o la produccion de bienes y servicios, con el fin de asegurar la
consistencia, calidad y eficiencia en los resultados.
- Estudios de tiempo: Segun (Kanawaty & Office, 1992)
Los estudios de tiempos se refieren a las técnicas y métodos utilizados para
determinar el tiempo requerido para realizar una tarea o actividad especifica, con el
objetivo de establecer estandares de rendimiento.
- Indicador: Muestran la situacion actual y el desempefio de un macroproceso, proceso o
actividad en un punto concreto, manifestando el nivel de avance o retroceso de las metas
establecidas. (Serna,2005)
- Inventario: “Inventario es el conjunto de bienes tangibles que una empresa posee en un
momento determinado, ya sea en forma de materia prima, productos en proceso o

productos terminados, listos para su venta o distribucion.” (Horngren, 2000)
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- Proveedor: “La optimizacion se refiere al proceso de encontrar la mejor solucion posible
en situaciones donde hay mdaltiples alternativas o variables que deben ser consideradas”,
segun se menciona en el libro.” (Lieberman, 2004)

- Rendimiento: El rendimiento se refiere a la cantidad de trabajo o produccién realizada
en relacion con el tiempo, los recursos y los estdndares establecidos (Khanna, 2001)
Stock: “El stock, también conocido como inventario, se alude a la acumulacion de bienes
o0 articulos guardados en un lugar especifico, listos para su uso, venta o distribucién.”

(Heizer & Render, 2004).
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2.5.Fundamentos tedricos que sustentan las hipétesis

Figura 6

Fundamentos tedricos de las 5S
Metodologia 58

Clasificacion

15: Clasificar

Identificar v elimitiar

Definicion

elementos irmecesarios en el

entorno de trabajo.
Metodologia Japonesa de gestidn de

calidad ¥ organizacion en &l lugar de

28: Ordenar frabayo
Establecer lugares designados patra
cada elethentn v tener  una
otgardzaci gty eficiette.
35: Limpiar 45: Estand arizar
Limpiar regularm ente el lugar Estabtlecer nommas v procedimientos
de trabajo para mantenerlo estandarizados para mantener la
seguto v agradahle orgatizacidn w limpieza

Nota: Elaboracion Propia

Ohjetivo

Mejorar la eficiencia, la
productividad v la caidad en el
lugar de trabajo

S8: Disciphina
Llantener la disciplina persona ¥ seguir
las practicas establecidas



2.6.Hipotesis

2.6.1. Hipdtesis General

Si se implementa la metodologia 5S mejorara la gestion del almacén en una corporacion

educativa

2.6.2. Hipdtesis especificas

a) Si se implementa la metodologia 5S se mejorara los tiempos de distribucion del
almacén en una corporacion educativa

b) Si se implementa la metodologia 5S entonces se mejorara el control de stock en el
almacén en una corporacién educativa

c) Siseimplementa la metodologia 5'S entonces se mejorara el rendimiento del personal
en el almacén en una corporacion educativa

2.7.Variables

Variable independiente general

- Metodologia 5S

Variable independiente especifica

- Metodologia 5S

Variable dependiente general

- Modelo de gestion de almacén

Variables dependientes especificas

- Tiempos de distribucion

- Control de stock

- Rendimiento del personal

Indicadores

- % de mejora en los tiempos de distribucién

- % de mejora nivel de rotacion del stock

- % de mejora en los tiempos que demanda encontrar el material

La descripcion conceptual y operativa de todas las variables mencionadas anteriormente

se encuentra detallada en el anexo B del proyecto actual.
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CAPITULO IIl: MARCO METODOLOGICO

3.1. Enfoque, tipo, nivel y disefio de la investigacion

Enfoque de la investigacion

El enfoque cuantitativo se fundamenta en la recopilacion de informacion para respaldar
la teoria mediante el uso de mediciones numeéricas y analisis estadistico. Su proposito
central es crear pautas de conducta y respaldar teorias mediante pruebas numéricas
derivadas de la informacién recopilada s. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014)
Este estudio se realiz6 empleando un enfoque cuantitativo, ya que implico la recopilacion
de datos numéricos que fueron procesados mediante andlisis estadistico. Estos valores
numéricos proporcionaron resultados que respaldan la investigacion y ayudaron a
responder las preguntas planteadas en el primer capitulo.

Tipo de la investigacion

La investigacion aplicada se concentra en el uso de la informacién para resolver
problemas practicos de manera inmediata. (Saldafia & Urcia, 2010).

Esta investigacion se clasifica como aplicada, dado que se pone en préctica las teorias y
conceptos relacionados con la gestion de almacenes y la metodologia 5S. De esta manera,
se logro abordar y abordar las dificultades identificadas dentro de la empresa, mejorando
los tiempos de distribucion, el control de stock y el rendimiento del personal de la
corporacion educativa.

Nivel de la investigacion

Los estudios explicativos no se limitan a describir conceptos o fenémenos ni a establecer
relaciones entre ellos; se enfocan en identificar y resolver las causas fundamentales de los
eventos y fendmenos, ya sean de naturaleza fisica o social. (Hernandez, Fernandez, &
Baptista, 2014).

El objetivo de este estudio es de naturaleza explicativa, debido a que se examinaron las
razones iniciales de los problemas identificados en el almacén de la corporacion
educativa. Ademas, se afrontaron estas razones mediante la aplicacion de una solucién
propuesta, en este analisis, esto se manifesto a través de la implementacion de un modelo

de gestion de almacenes.

27



Disefio de la investigacion
El disefio cuasi experimental plantea lo siguiente: En este tipo de investigacion, los
investigadores modifican intencionalmente al menos una variable que no depende de
otras para este estudio con el fin de examinar cdmo afecta a una o mas variables
dependientes en grupos que ya han sido previamente establecidos. (Hernandez,
Fernandez, & Baptista, 2014).
Este estudio fue llevado a cabo mediante un disefio experimental y su variante
cuasiexperimental. En este proceso, se manipulo la variable independiente de acuerdo con
la teoria correspondiente para observar su impacto en la variable dependiente.
Para el disefio mencionado y tomado en la investigacion, en su modalidad series de tiempo
se ha utilizado el siguiente esquema:
GE: 0Oal Oa20a3... X 0Odl 0Od2 0d3
Donde: GE:  Grupo de estudio no aleatorio
Oal: Observacion 1 antes (pre)
Od1: Observacionl después (post)
On: Observacidn o resultado de la variable dependiente
X:  Aplicacion de la variable independiente
GE: Oal Oa20a3... X 0Odl Od2 0Od3
3.2.Poblacién y muestra
Poblacion
El universo de estudio es un conjunto, ya sea finito o infinito, de elementos que
comparten caracteristicas comunes, y para los cuales se aplicaran las conclusiones de
la investigacion. Se encuentra delimitado por el problema y los objetivos del estudio.
(Arias-Oddn, 2012)
Muestra
Se trata de una muestra, que es un grupo mas pequefio y especifico dentro de la
poblacion de interés, donde se recopilan datos. Esta muestra debe ser definida o
delimitada con precisién de antemano y debe ser representativa de la poblacién en
cuestion. (Hernadez & Fernandez & Baptista, 2010)
Poblacion, muestra y unidad de analisis de la investigacion
A continuacion, este estudio de investigacion presenta la descripcion de la poblacion, la
muestra y la unidad de analisis que se utilizd para cada una de las variables dependientes
propuestas.

Variable dependiente 01: “Tiempos de distribucion de los materiales”
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Poblacion

Tiempo de distribucion de materiales

Muestra Pre-Test

Tiempo de distribucion de materiales de marzo, abril y mayo del 2023.
Muestra Post Test

Tiempo de distribucion de materiales de julio, agosto y setiembre del 2023
Unidad de Analisis

Un tiempo de distribucion de material

Variable dependiente 02: “Control de Stock”

Poblacion

Nivel de rotacion de inventario

Muestra Pre-Test

Nivel de rotacion de inventario de marzo, abril y mayo del 2023.
Muestra Post Test

Nivel de rotacion de inventario de julio, agosto y setiembre del 2023
Unidad de Analisis

Un tiempo de rotacion de inventario

Variable dependiente 03: “Rendimiento del personal”

Poblacion

Tiempo que demanda encontrar el material

Muestra Pre-Test

Tiempo que demanda encontrar el material de marzo, abril y mayo del 2023.
Muestra Post Test

Tiempo que demanda encontrar el material de julio, agosto y setiembre del 2023
Unidad de Analisis

Un tiempo que demanda encontrar un material

Se presentan a detalle las unidades de analisis y las muestras pre y post test en la
siguiente Tabla 2.
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Tabla 2

Unidad de andlisis y muestra pre y post por cada una de las variables

Variable . .. Unidad de
i Indicador VD Poblacion Muestra Pre Muestra Post i,
Dependiente Analisis
. ) Tiempo de Tiempo de .
Tiempo de Tiempo de L p” L p” Un tiempo
. . ., L .. distribucion de | distribucion de
Tiempos de | distribucion de | distribucién . . - de
L ., . materiales materiales julio . s
distribucion materiales(se de . distribucion
manal) materiales marzo a mayo a setiembre de material
2023 2023
. Nivel de Nivel de
Nivel de . .. .. .
. Nivel de rotacion de rotacion de Un nivel de
Control de rotacion de L, . . . . ..
. . rotacion de Inventario inventario julio rotacion de
stock inventario . . . . .
inventario marzo a mayo a setiembre inventario
(semanal)
2023 2023
. Tiempo que Tiempo que .
Tiempo que . pod pod Un tiempo
Tiempo que demanda demanda
.. demanda que
Rendimiento Demanda encontrar los encontrar los
encontrar el . ) L demanda
del personal , encontrar los materiales materiales julio
material . . encontrar
(semanal) materiales marzo a mayo a setiembre un material
2023 2023

Nota: Elaboracién propia

3.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.2.1.Técnicas e instrumentos

Técnica.

El proceso mediante el cual se recolectan datos se conoce como técnica de obtencién

de informacion. La aplicacion de esta técnica resulta en la obtencién de datos, los

cuales deben ser almacenados en un medio material para que puedan ser

posteriormente recuperados, analizados e interpretados. (Arias, 2012)

Instrumentos de recolecciéon de datos.

Se reconoce que el instrumento de recoleccion de datos es una herramienta empleada

por el investigador para registrar informacion o datos acerca de las variables bajo

estudio (Hernandez, 2004)

En este trabajo de investigacion se han establecido las siguientes técnicas e instrumentos

propuestos:

Analisis documental

Se recopil0 informacion de la corporacion mediante la revision de los archivos

de almacenamiento y realizando una busqueda exhaustiva de todos los datos

requeridos para este estudio.
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El analisis documental es el proceso de identificar y seleccionar ideas

pertinentes de un documento, con el proposito de expresar su contenido de

manera clara y sin ambiguedades, facilitando asi la recuperacion de la

informacidn contenida en dicho documento. (Solis, 2003)

Registro de informacion

Este instrumento se define como un documento escrito que registra una

entrevista, sesion grupal, narracién, anotacion u otros elementos similares.

Su objetivo es capturar tanto el lenguaje verbal como el no verbal y

contextual de los datos. (Herndndez, Ferndndez, & Baptista, 2014, p.458)

A continuacién, en la tabla 3 se evidencia las técnicas e instrumentos de

recoleccion de datos.

Tabla 3

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Variable Dependiente Indicador Técnica
Tiempo de s
. e o Analisis
Tiempos de distribucién distribucién de
documental

material (semanal)

Nivel de rotacion

. . Andlisis
Control de stock de inventario
documental
(semanal)
Tiempo que
Rendimiento del demanda encontrar Andlisis
personal el producto documental
(semanal)

Nota: Elaboracion propia

3.2.2.Criterio de validez y confiabilidad
Criterio de validez

Instrumentos

Registro de
contenido de los
tiempos de
distribucién de
materiales

Registro de
contenido de los
niveles de rotacion
de inventario

Registro de
contenido del
rendimiento del
personal

La validez se relaciona con la medida real de una variable mediante un instrumento, y

hasta qué punto esta medida es precisa y correcta.
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Criterio de confiabilidad
La consistencia est& vinculada con la precision y coherencia, y se refiere al nivel en
el que la repetida aplicacion de un instrumento al mismo sujeto, objeto o situacion
produce resultados idénticos. (Vara, 2012).
En este estudio, se utilizaron estrategias y herramientas como el anélisis documental y el
registro de contenido con el fin de recopilar y registrar los datos. La validez de estos datos
se sustenta en la fuente proporcionada por la propia corporacion educativa. La
informacidn recopilada corresponde a registros histéricos documentados.
3.2.3.Procedimientos para la recoleccion de datos
La informacion para este estudio fue recolectada de los procesos de distribucion, control
de stock y rendimiento del personal en la corporacion educativa, se logré acceder a la
base de datos histdricos que alberga informacion sobre los tiempos de distribucion, el
control de inventario y el rendimiento del personal, previa autorizacién del responsable
del almacén. Se procedi6 a organizar y examinar los datos recolectados en una tabla de
Excel, siguiendo los criterios y los indicadores previamente establecidos, con el fin de
evaluar los procesos mencionados anteriormente.
En udltima instancia, el anélisis estadistico se llevo a cabo utilizando el software SPSS,
con el fin de descifrar y determinar si las hipétesis planteadas fueron aprobadas o
desaprobadas.
3.3.Descripcion de procedimientos de analisis de datos
Se seleccionaron las muestras necesarias para recopilar datos en base a las variables
dependientes especificas y cada uno de sus indicadores. Estos datos se obtuvieron con el
propdsito de medir, analizar y garantizar su coherencia. La tabla 4 presenta una matriz de
analisis de datos que incluye informacion detallada sobre la escala de medicion,
estadisticas descriptivas y razonamiento deductivo. Estos elementos se fijaron y

describieron en la tesis antes de llevar a cabo el interpretacion de los resultados.
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Tabla 4

Descripcién de procedimientos de analisis de datos

Variable Indicador Escala de Estadisticos Andlisis
Dependiente Medicion Descriptivos Inferencial
i Tendencia central Prueba no
Tiempo de A o
. L (media aritmetica, paramétrica
Tiempos de |distribucion| Escala de ; . ! .
R . , mediana) Dispersion | Wilcoxon para
distribucion | de material razon . -
(varianza, desviacion muestras
(semanal) . .
estandar) relacionadas
Tendencia central Prueba
Nivel de (media aritmética, | paramétrica T de
Control de g Escala de ; ; !
rotacion de ) mediana) Dispersion Student para
stock . ) razén : S
inventario (varianza, desviacion muestras
estandar) relacionadas
Tiempo .
P Tendencia central Prueba
que A o
- (media aritmeética, | parametrica T de
Rendimiento| demanda | Escalade ; . )
. mediana) Dispersion Student para
del personal [encontrarel| razon . S
. (varianza, desviacion muestras
material ! )
estandar) relacionadas
(semanal)

Nota: Elaboracion propia.
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

4.1. Presentacion de resultados

Generalidades

La corporacion educativa en estudio cuenta con una trayectoria de méas de 30 afios y es

considerado el mejor centro educativo de la region sur de Lima, en el distrito de Mala,

provincia de Cafiete y su nombre es un permanente homenaje a nuestra sefiora de

Guadalupe conocida cominmente como la Virgen de Guadalupe. Su principal motor es

brindar una educacion de calidad para desarrollar personas de calidad.

Lema: “Educacion de calidad con vision universitaria”.

Mision: Brindar a sus estudiantes una formacion de calidad sustentada en la excelencia,

de manera que sus egresados sean lideres con atributos cognitivos y socioafectivos, que

les permita realizar estudios superiores ya sean universitarios o técnicos, para la insercion
laboral de acuerdo con el proyecto de vida planificada en su etapa escolar.

Vision: Lograr la excelencia que nos permita la acreditacion en el afio 2022, formando

ciudadanos con un pensamiento critico y creativo, orientados a la investigacion, el arte y

la cultura, que contribuiran al avance de una sociedad abierta, diversa, equitativa y

solidaria, comprometida con el desarrollo sostenible.

Valores:

- Responsabilidad: Ser puntual e integrarse, mostrar constancia en el trabajo, asumir las
consecuencias de sus actos, cuidar el medio ambiente, asumir desafios.

- Respeto: Respetar las normas de convivencia, trabajar en equipo, ser solidario y atento
con los demas, escuchar con atencién y seguir indicaciones, aceptar distintos puntos
de vista, ser tolerantes y honestos.

- Autoestima: Demostrar valoracion por uno mismo, asumir actitudes positivas de
liderazgo, practicar conductas asertivas y mostrar seguridad, autonomia y espiritu de
superacion.

Expertos:

- Brindar educacion de calidad, de manera que sus estudiantes puedan cursar sus
estudios superiores de forma eficiente.

- Innovacion de ensefianza

Equipo: El equipo cuenta con talentosos profesionales apasionados por brindar una

educacion de calidad maxima. Donde cada uno del equipo aporta una amplia gama de

habilidades y experiencias unicas, y eso hace que se pueda abordar desafios desde
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diferentes perspectivas y encontrar soluciones innovadoras. El equipo esta comprometido
con la excelencia y colaboracion para poder lograr sus objetivos, compartiendo ideas y
conocimientos en un ambiente de respeto y confianza. Dentro de la corporacién educativa
consta de 45 personas (docentes y no docentes) que atienden a mas de 270 alumnos, de
los niveles educativos de inicial, primaria y secundaria.

Organigrama de la empresa:

En la figura 7, se muestra el organigrama actual de la empresa.

Figura 7
Organigrama de la corporacion

Gerente General

Director Corporativo  —

Logistica Administracion Unidad Académica Marketing
Jefe de Personal Docentes Asistente de
almacén administrativo marketing
Asistente de Seguridad Estudiantes
almacén

Nota: Elaboracion propia

En la figura 8 se observa la ubicacion de la corporacion en estudio.

Figura 8

Ubicacion de la corporacion

San Pedro de Mala ’

Nota: Elaboracién propia
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Situacion previa a la implementacion de las 5S

Con el fin de comprender la situacion en el almacén de la corporacién Guadalupe, se llevo
a cabo una inspeccion para obtener informacion precisa sobre el problema existente. En
la siguiente figura 9 se observa la situacion que pasaba dentro del almacén antes de aplicar

el estudio.

Figura 9

Estado del almacén antes de la implementacion

Observaciones Descripcion

Materiales se encuentran en medio del
almacén, obstaculizando el paso y
ralentizando la busqueda.

Los materiales no se encuentran
divididos por caracteristicas,
frecuencia de uso, tipo de material, lo
cual retrasa la busqueda.

No existe una delimitacion del area de
uso del almacén. Los materiales no
estan clasificados.

Nota: Elaboracion propia

Luego de un analisis integral de los problemas existentes dentro de las instalaciones del
almacén, se convocé una reunion con los operadores del area. El objetivo de esta reunion
fue recopilar sus puntos de vista y perspectivas con respecto a la organizacion del equipo,

la gestidn de herramientas, cultura de higiene y limpieza en general. Para ello, se realiz6
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una encuesta estructurada a través de un cuestionario cuyos resultados fueron procesados

y tabulados en un formato Excel, conforme se muestra en el anexo C. Posterior a ello se

elaboro un cuadro resumen con los porcentajes correspondientes obtenidos en base a cada

una de las preguntas, en donde cada pregunta fue evaluada en un rango del 1 al 5, cuyo

valor méaximo fue de 20 y minimo de 0. Se muestra una interrelacion entre el rango y el

estado en la siguiente tabla 5.

Tabla s

Rangos de calificacion de encuestas.

Color

Rango Estado
Menor a 59% Malo
Entre 60% y 79% Regular

Entre 80% y 89% Bueno
Entre 90% y 94% | Muy bueno
Entre 95% y 100%|  El mejor

Nota: Elaboracién propia

Los resultados obtenidos en el almacén, segun la perspectiva de los operadores, se

presentan en la recopilacion reflejada en la tabla 6. Estos resultados son los siguientes.

Tabla 6

Perspectivas de los trabajadores antes de la implementacion 5S.

CALIF.

PREGUNTAS

CLASIFICACION

ORDEN

LIMPIEZA

ESTANDARIZACION

DISCIPLINA

o
—_—
=
N
O
w
o
E=Y

©
—_—

o
NS
O
w

.=
=
©
—_—
s
N

©
w

.=
=Y

©
—_—
-l
N
O
w
=
=9

©
[y

=
N
©
w

=
=Y

01

02

03

C04

05

06

07

08

€09

[l I L i Ll KT N ETS i S i )
[l el Ll el Ko N =T e
[N I S N TS R i S B e B W i S B NS
el el Rl I i B B i

[l IS N O S I i T i S ) S O R iy i

[ LN N N N a3 SN N )
[EEN [N SN SN =N SN S Ry RN

Ll B [ S N ) S T S I e T B e B S
[ NS I B S B I I B T S I B NS R B S )
L e S T I e e IO S T B S I S )

(T e e el Ll Gl LR G

R I IR I ORI

[ S I S B Bl B S B (e i B B S ]
Ll il el e e Bl KPS I S
[ ST I S T RS S I  NS T ) NS I S B K ==2 S R i S}
[l el B KT SN e I S

(R TSN S =N SN =N G N R RN

[NSNN I Ry Sy PR e T e S N SN SN
Lol |lwlol— o ]w

LSRN SR N SR SN SN S L]

Nota: Elaboracion propia
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En funcidén a las respuestas de cada uno de los trabajadores evaluados, se obtuvo un
resultado por cada una de las S : en Clasificacion se tuvo un (30.04%), en Orden (25.4%),
en Limpieza (30%), en Estandarizacion (30.4%) y por ultimo en Disciplina (29.6%).
Concluyendo que ningun colaborador identifica una metodologia 5S en el almacén,
calificando con un porcentaje minimo las encuestas al Orden lo cual evidencia la mala
gestion del almacén y la nula cultura de la metodologia 5S en el equipo de trabajo. (ver
Tabla 7)

Tabla 7
Resultados de evaluacion pre-implementacion
Item Puntaje [ Puntaje Maximo %

Clasificacion 52 180 28.9%
Orden 47 180 26.1%
Limpieza 56 180 31.1%
Estandarizacion 51 180 28.3%
Disciplina 53 180 29.4%
Total 259 900 28.8%

Nota: Elaboracion propia

En resumen, la idea de haber realizado la encuesta anteriormente explicada es reforzar la
dedicacion de los trabajadores para lograr una exitosa aplicacion de las 5S, lo que a su

vez resultara en una mejora para la gestion del almacén.

Objetivo Especifico 1:

Implementar la metodologia 5S mejora los tiempos de distribucion del almacén en una
corporacion educativa.

Situacion Pre Test:

La falta de orden, la ubicacién inadecuada y la carencia de organizacion de los materiales
son algunos de los problemas que se presentan en el almacén. Esto resulta en un tiempo
excesivo al intentar distribuir los materiales dentro del almacén, considerando su
clasificacion, uso, medidas y tamafios. Muchas veces facilita el trabajo de poder distribuir
un producto a simple vista, pero dentro del almacén del corporativo no se tiene buena
visibilidad porque existen cajas con materiales llenos en lugares inadecuados. Por otro

lado, no existe una rotulacién o una sectorizacion para poder ubicar los materiales. La
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demanda por parte del cliente interno es muy frecuente por lo cual es un problema grave

que se tendra que solucionar con el presente trabajo.

Muestra antes (Pre-Test):

En la fase de pretest de la muestra, se registraron los tiempos de distribucién de materiales

en el almacén de manera semanal durante los meses de marzo, abril y mayo de 2023, se

obtuvieron los resultados detallados en la Tabla 8.

Tabla 8

Datos de la primera variable (pretest)

Semana

Tiempos de distribucion

Minutos

9.30

6.00

7.80

8.30

7.90

7.40

9.20

w|N|la|lu|[s|lw|Nn ]|~

9.70

9

6.30

Nota: Elaboracion propia

Aplicacion de la teoria 5S

Para implementar la metodologia 5S y asegurar su sostenibilidad a lo largo del tiempo, se

ejecutaron las fases y etapas que se detallan en la Tabla 9.
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Tabla 9
Fases de aplicacion 5S

FASE 1:
PLANIFICACION

FASE 2: EJECUCION

FASE 3: RESULTADOS

Etapa 1: Compromiso de la
alta direccion

Etapa 2: Integrantes del
comité 5S

Etapa 3: Difusion de las 5S
Etapa 4: Planificacion de
los objetivos

Etapa 5: Capacitacion al

Etapa 1: Implementacién
del Seiri

Etapa 2: Implementacién
del Seiton

Etapa 3: Implementacion
del Seiso

Etapa 4: Implementacién
del Seiketsu

Etapa 1: Revision de las
evaluaciones y resultados

Etapa 2: Plan de mejoras

Etapa 5: Implementacién
del Sshitsuke

personal

Nota: Elaboracion propia

Fase 1: Planificacion

Etapa 1: Compromiso de la alta direccién

Se llevé a cabo una reunion previa a la implementacion con la gerencia general y las
partes interesadas de la corporacion. Durante esta reunién, se consigui6 el compromiso y
el entendimiento por parte de la alta direccion sobre la relevancia de seguir cada fase y
etapa para lograr los objetivos establecidos. Su responsabilidad implica involucrarse
activamente en cada una de las etapas, proporcionar los recursos que sean necesarios,
impulsar las mejoras, tomar decisiones y més. La alta direccion también demostré su
compromiso de manera que inspiré y fomentd la participacion de el personal en su
totalidad y promovio el trabajo en equipo para asi lograr los objetivos y beneficios de las
5S.

Etapa 2: Integrantes del comité 5S

Se agendo una reunién con la alta direccion del corporativo y el equipo del area de
almacén para poder definir a los miembros del comité que esta compuesto por el director
corporativo, el jefe y el asistente de almacén que se encargaron y tuvieron el grado de
responsabilidad junto a los tesistas de darle el seguimiento a la implementacion como

parte de sus funciones asignadas. En la figura 10 se muestra el organigrama del comité.
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Figura 10
Comité 5S

lefe del comité 55
Director corporative

P
Comité 55 | [ Lider 55 ‘

lefe de almacén

Sub Lider 55
Asistente de almacén

Nota: Elaboracion propia

Por otro lado, se determinaron y establecieron las responsabilidades de los integrantes del
comité 58S, las cuales se describen a continuacion:

o Jefe del comité 5S

Responsabilidad: Ocuparse de organizar y coordinar las tareas asociadas con la ejecucion
de las 5S.

e Lider 5S

Responsabilidad: Realizar el seguimiento y verificar el cumplimiento de la
implementacidn de las 5S en colaboracion con el equipo 5S.

e Sub Lider 5S

Responsabilidad: Encargarse de brindar el seguimiento de la implementacion de las 5S.
Etapa 3: Difusion de las 5S

Como parte de su compromiso, la Alta Direccién comunic6 las decisiones tomadas y los
objetivos establecidos a todos los empleados. Posteriormente, como parte de su
responsabilidad, la Alta Direccion deleg6 al Comité la tarea de crear un plan detallado
que incluyera un cronograma, las actividades a llevar a cabo, las reuniones y los objetivos

que se debian lograr.
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Etapa 4: Planificacion de las actividades
Previo al inicio de la implementacion, se llevaron a cabo la planificacion de las actividades y la elaboracion de cronogramas detallados para

ejecutarlas de manera eficiente. En resumen, esta etapa implicé elaborar un plan claro para las 5S, como se presenta en la Figura 11.

Figura 11

Cronograma de actividades — Implementacion 5S

JUNIO JuLio
N° TAREAS RESPONSABLE INICIO FIN 1RA SEMANA 2DA SEMANA 3RA SEMANA 4TA SEMANA 1RA SEMANA 2DA SEMANA
5(/6|/7)|8|9[10]11(12(13(14(15(16(17(18(19(20|21)|22(23|24|25(26|27)|28(29(30|3|4|5[6(7(8(9|1011|12|13]|14

Organizacion del comité 55y
1 establecimiento de objetivos y Gerente general + Equipo 55 5/06/2023 5/06/2023
funciones

Difusion y capacitacion al personal .

2 . ) Jefe + Equipo 55 8/06/2023 12/07/2023
sobre la implementacién 58

Evaluacién de situacion inicial en Jefe + colaboradores de

3 . L. . 12/06/2023 12/06/2023
area de produccion almacén
4 Implementacién de Fase 1: Lider + Equipo 55 19/06/2023 | 20/06/2023
Clasificar fder+ Equipo

5 Verificacién - Fase 1: Clasificar Equipo 55 + Comité 55 21/06/2023 21/06/2023
6 |Implementacién de Fase 2: Ordenar Lider + Equipo 55 22/06/2023 23/06/2023
7 Verificacién - Fase 2: Ordenar Equipo 55 + Comité 55 24/06/2023 24/06/2023
8 | Implementacion de Fase 3: Limpiar Lider + Equipo 55 25/06/2023 26/06/2023
9 Verificacién - Fase 3: Limpiar Equipo 55 + Comité 5S 27/06/2023 27/06/2023

Implementacion de Fase 4: B N
10 Estandarizar Lider + Equipo 5S 28/06/2023 29/06/2023

11 | Verificacién - Fase 4: Estandarizar Equipo 5S + Comité 5S 30/06/2023 30/06/2023
Implementacion de Fase 5:
12 Lids Equipo 58 3/07/2023 4/07/2023
Disciplina fder + Equipo /07/ /07/
13 Verificacion - Fase 5: Disciplina Equipo 5S + Comité 5S 5/07/2023 5/07/2023

i - Jefe + Colaboradores de
14 [ Andlisis y evaluacion de resultados almacén 11/07/2023 13/07/2023

Nota: Elaboracion propia
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Etapa 5: Capacitacion del personal

Se llevd a cabo sesiones de formacion interna de 10-15 minutos con el propoésito de
transmitir los fundamentos y conocimientos esenciales acerca de las 5S al personal de la
compafiia. El objetivo es sensibilizar a los empleados acerca de importancia y las ventajas
del orden y la limpieza. Fomentar la incorporacion interna de la responsabilidad y

disciplina como una nueva norma cultural en el &mbito laboral.

Inicialmente, las capacitaciones fueron dirigidas a los niveles superiores de la
organizacion, como el personal de Alta Gerencia y los miembros del Comité 5S que se
convoco a una reunion. EI Comité 5S tuvo la responsabilidad de garantizar que todos los
empleados hayan participado en las sesiones de capacitacion adecuadas.

Fase 2: Implementacion

El presente estudio aplico las siguientes fases de la metodologia 5S, las cuales se detallan

en la Figura 12.

Figura 12

Fases de la metodologia 5S

Fase 5:
Shitsuke

Fase 4:

Seiketsu
Fase 3:

Fase 2- Seiso
Seiton

Fase 1-
Seiri

Nota: Elaboracién propia

Etapa 1: Seiri (Clasificar)

Dentro de la etapa 1, se dio una breve introduccién a los operarios que durd 15 minutos
donde se explico los objetivos de esta primera etapa en el almacén. De esta manera, se
logrd reconocer los elementos esenciales de los que no lo son. Los elementos esenciales
deben mantenerse a la mano de los trabajos y operaciones cotidianas, mientras que los
innecesarios deben ser transferidos, reciclados, reutilizados, reducidos o desechados por

completo. Esto se ilustra en la Figura 13 bajo el siguiente concepto:
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Figura 13
Clasificacion de los objetos de las 5S

Objetos necesarios Organizarlos
Objetos danados éSon Repararios
utiles?
Objetos ohsoletos Separarlos Descartarlos
a5an utiles para
Objetos de mas alguien mds?
Donar
Transferir
Vender

Nota: Elaboracién propia

Se identificd un gran nimero de objetos no necesarios que debian desecharse o
almacenarse en un lugar diferente, ya que no tenian ninguna razon de estar dentro del

almacén. Estos elementos innecesarios obstaculizan desde la entrada del almacén, lo
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cual generaba que el operario no tenga un facil acceso transitable y realice una correcta
distribucion de los materiales, estos elementos innecesarios afectan la iluminacion del
almacén ya que existian cajas en lo mas alto de un anaquel segun se detalla en la figura
14,

Figura 14

Materiales mal ubicados

Nota: Elaboracion propia

Se utilizaron tarjetas rojas segun el siguiente formato que se evidencia en la figura 15.
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Figura 15
Tarjeta roja para clasificar los productos

TARJETA ROJA
INNECESARIO

NOMBRE
DEL ARTICULO:

FECHA PROCESO UBICACION

CANTIDAD

. No se necesita
. Defectuoso
. Material de desperdicio
. Otro

L] Transferir Area/Proceso

[ ]Rccnclar
FORMA DE

DISPOSICION [ Reusar

[_] Reducir

[_] Desecho completo

AUTORIZADO POR:

RESPONSABLE (entrega):

RESPONSABLE (recepcidn):

Nota: Elaboracion propia

En los dos dias designados para la fase inicial de evaluacion, se entregaron tarjetas rojas
de acuerdo con las pautas previamente establecidas. Posteriormente, los miembros del
comité 5S revisaron los datos recopilados y decidieron desplazar temporalmente los
materiales no necesarios a un lugar temporal hasta que se implementara la medida
correctiva correspondiente. En sintesis, se aplicaron un total de 12 tarjetas rojas en
diversos objetos, los cuales se clasificaran en colaboracion con el supervisor del area
segun el siguiente procedimiento: Trasladar (32%), Eliminar (56%), Reparar (8%).
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Lo mencionado se muestra en la Tabla 10.

Tabla 10

Listado de objetos observados con sus acciones correctivas

Total de %.de
: : : L , . Tarjetas
Cantidad | Unidades Objeto Accion correctiva Tarjetas Rojas
Rojas colocadas
300 und Cintas de embalaje Agrupar en espacio separado 1 6.7%
500 und Rollos de papel lustre usados Eliminar 2 13.3%
25 und Pinturas vencidas Eliminar 1 6.7%
60 und Gomas vencidas Eliminar 1 6.7%
100 und Toallas hiimedas Agrupar en espacio separado 1 6.7%
100 und Siliconas liquidas Agrupar en espacio separado 1 6.7%
10 und Bolsas plasticas Eliminar 1 6.7%
und Silla Reparar 1 6.7%
und Cajas con materiales antiguos Eliminar 3 20.0%
und Cesta de disfraces antiguos Eliminar 1 6.7%
und Rollos de papel toalla sueltos | Agruparen espacio separado 1 6.7%
50 und Jabdn liquido vencido Eliminar 1 6.7%
Total 15 100.0%

Nota: Elaboracion propia

En las siguientes figuras 16, 17 y 18. Se ilustran los materiales sefialados con tarjeta

Figura 16

Recipiente con materiales mal ubicado

Nota: Elaboracion propia
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Figura 18

Recipiente de materiales mal ubicados

Nota: Elaboracion propia

Figura 17

Tarjeta roja en caja de materiales mal

Nota: Elaboracién propia
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Etapa 2: Seiton (Orden)

Al finalizar la ejecucion de la fase inicial, el equipo 5S procede a poner en préctica la
segunda "'S". En este contexto, se ha fijado el principal objetivo de esta etapa, que consiste
en identificar los productos y materiales de trabajo que carecen de orden, con la finalidad
de ubicarlos posteriormente en una posicion predeterminada que facilite su acceso.
Ademas, se realizé una charla con el personal del departamento de almacén, en la cual se
detalld la naturaleza de la segunda fase. Se enfatiz6 que los materiales deben hallarse en
lugares designados para evitar demoras en su busqueda. Estos conceptos fundamentales
son cruciales para instaurar nuevos habitos de organizacion en el entorno laboral.
Posteriormente, se procedio a ordenar los materiales elegidos en el &rea de acuerdo con
su frecuencia de uso con la ayuda de las observaciones de los operarios.

La delimitacion del espacio en el almacén se vuelve crucial debido al desorden presente
y la necesidad de evitar la presencia o disposicion de objetos fuera de los limites
establecidos. Ademas, esta medida busca prevenir incidentes, aumentar la seguridad de
los trabajadores y optimizar las condiciones en el entorno ocupacional. El propdsito
subyacente de esta accion es transformar a los empleados en observadores visuales
responsables de asegurar la aplicacion de las normativas establecidas por el equipo 5S.
Todas estas mencionadas acciones y aspectos se encuentran representados en las figuras
19,20y 21.

Figura 19

Delimitacion de almacén

T T

Nota: Elaboracién propia
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Figura 20
Delimitacion de estante

Nota: Elaboracion propia

Figura 21
Delimitacion de casilleros

Nota: Elaboracién propia
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Etapa 3: Seiso (Limpieza)

Para llevar a cabo la tercera etapa, se realizé una breve capacitacion enfocada en resaltar
la trascendencia de conservar limpio el espacio del almacén, pero no solo implica
mantener limpio sino un pensamiento superior, y con esto refiere a detectar los origenes
de suciedad para poder contrarrestarlos. Esta fase tiene grandes beneficios para la
durabilidad y la conservacion de los materiales. Aunque inicialmente se desarroll6 una
campana de las dos primeras S como el primer paso para implementar las 5S, no se
considera que Seiso esté completamente desarrollado, ya que sirve como preparacion y
poder dar un buen inicio en la etapa.

Se realiz6 un manual de limpieza de entrenamiento para que se pueda emplear

eficientemente el tiempo como se observa en la figura 22.

Figura 22

Pasos para una correcta limpieza

PASOS PARA UNA CORRECTA LIMPIEZA
Determinar que limpiar

Asignar las tareas de limpieza
Determinar los métodos de limpieza
Preparar los utiles de limpieza
Ejecutar la limpieza

N (WIN |-

Nota: Elaboracion propia

Etapa 4: Seiketsu (Estandarizacion)

El objetivo principal de la cuarta fase es consolidar los progresos logrados en las tres
etapas anteriores, asegurando de esta manera la sostenibilidad a lo largo del tiempo. Para
lograr esto, se elabord una plantilla de verificacién y mejora continua de las primeras 3S,

la cual se evidencia en la siguiente tabla 11.
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Tabla 11

Plantilla de verificacion de las tres primeras S.

EVALUACION CRITERIO CAUIFICACION (0-3

Seiri ¢Existen objetos innecesarios en el almacén?

Seiton ¢Hl almacén esta organizado y dlasificado?

Seiso élos estantes y utensilios del almacén se encuentran limpios?
PUNTAJETOTAL
CALIFICACION POR PUNTAJE OBTENIDO

0-2 Deficiente

35 Regular

b-7 Bueno

8-9 Excelente

Nota: La calificacion O significa "Deficiente" y 3 "Excelente

Nota: Elaboracion propia.

De la figura anterior se identifico los posibles problemas y sus causas para que asi el

equipo 5S pueda tomar medidas preventivas para anticiparse a dichos problemas como se

evidencia en la tabla 12.

Tabla 12
Medidas preventivas de las 5S

Por que el personal de almacén no las ubica en un

) ¢Por que los productos no se encuentran en su lugar | Posible lugar de forma ordenada al momento de la
éQué?
’ correspondiente? respuesta | adquisicidn, no tienen una ubicacién estandar los
productos.
Quién? ¢Quién es el encargado de verificar el cumplimiento| Posible El jefe de almacén o el asistente de almacén
¢Quién? X .
de las 55 en el almacén? respuesta encargada de controlar este espacio.
iDénde? ¢Cudles son los lugares correspondientes para cada | Posible En los lugares delimitados segun las tarjetas y
é¢Donde? I
producto? respuesta codificaciones
. ¢En qué momento sera necesario tener los Posible
éCuéndo? , En todo momento.
productos en el almacén? respuesta
1 Como? ¢Como se puede especificar un lugar determinado | Posible | Mediante las codificaciones, tarjetas, etiquetas,
é ? .
para cada producto? respuesta rotulaciones, etc.

Nota: Elaboracion propia.
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Se establecio la implementacion de la limpieza tanto en los almacenes fisicos como en su
inventario. En este contexto, se ha elaborado una plantilla que especifica el responsable
de la limpieza y la frecuencia con la que esta se llevaréa a cabo (ver tabla 13).

Tabla 13
Programa de limpieza de almacén 5S
LIMPIEZA DE ALMACEN
RESPONSABLE SUPERVISION: JEFE DE ALMACEN
SEMANA
, DURACION
AREA MATERIAL FRECUENCIA RESPONSABLE M 112(3(4|5/|6]7
Estantes Pafio de microfibra Semanal Alex M. 30
Casilleros Paiio de microfibra Semanal Alex M. 15
, Escobas, recogedory
Pisos Semanal Alex M. 30
trapeador
Escobas, pafios de
Paredes o Mensual Alex M. 20
limpieza
Puertas Pafio de microfibra Semanal Alex M. 10

Nota: Elaboracién propia
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Adicionalmente, se colocaron afiches en el espacio de almacén de la corporacién con el fin de mantener constantemente actualizados al personal,

acerca de laimplementacién de cada etapa del proyecto 5S. Esto se realizo con el fin de fortalecer la comunicacion de la informacién proporcionada,
los carteles se muestran en la siguiente figura 23.

Figura 23

Cartel de implementacion 5S

1S 3S 5S

Clasificar-Seiri Limpiar-Seiso Disciplina-

Shitsuke

Metas: Metas:

*ldentifica y elimina antener las 3s *Mantener a las
necesarios y ubicacion a los fuentes de suciedad alcanzadas con personas

aquellos que no lo materiales dentro del area lineamientos o comprometidas con
son conveniente y seguro = compromiso el cumplimiento

Meta: Meta: Metas:

Nota: Elaboracién propia
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Etapa 5: Shitsuke (Disciplina)

El objetivo fundamental de esta "S" es conservar los avances logrados en las etapas
anteriores, particularmente a la preservacion del orden y la limpieza. Esta fase tiene como
meta concientizar al personal acerca de la importancia de cuidar los materiales y la
infraestructura. Para alcanzar este propdsito, se deben llevar a cabo las siguientes
actividades:

Llevar a cabo tareas que impulsen la contribucidn, como potenciar la comunicacién y
conexion interna, sincronizar las acciones de mejora con el Comité 5S, y realizar
presentaciones de recomendaciones y sugerencias.

Definir circunstancias que demanden disciplina incluye la puntualidad, el deber de
limpiar y ordenar después de finalizar el trabajo, el respeto a las hormas y politicas de la
empresa, asi como la obligacion de devolver los elementos de trabajo a su ubicacion
original después de su uso.

En esta etapa de resultados, se repitid la misma encuesta usada en un inicio para
determinar en qué situacion se presentaba el area y asi comparar el progreso que se ha
logrado al establecer habitos y rutinas de orden y limpieza en los trabajadores, se aprecia

los resultados en la tabla 14.

Tabla 14
Perspectiva de los trabajadores post implementacion 5S
PREGUNTAS
CALIF. | CLASIFICACION ORDEN LIMPIEZA | ESTANDARIZACION |  DISCIPLINA
PL|P2(P3|P4(PL|P2|P3({P4|P1(P2|P3|P4|PL|P2(P3|P4|PL{P2|P3|P4

COL | 414 [S|S[4| 43544544 ]|5[4]54]5]|5]4
CO2 | S|4 3|4 [S5|S5S|S5|4[5[4[5]5|5(4|4(3[4]4]5
CO3 | S|4 [4|S5[S5|5 44|45 45[5|5[4]44[4]4]4
CO4 | 4|33 4[4[ 4S5| 4434353 [5]3([5]4]4(5
CO5 | S| 4[4 |S5[4]4S|5|5[4|S5[4]3|5[4]|4[4]5]4]5
C06 (S|4S54 445553455 4]|5]4(5[3]5]4
CO7 |44 [S|A4[S5|5|4]4|5[4]5([4[4|5[4]54[3]|3|4
CO8 44|44 54545345554 4|5[5[4]4
CO9 | 4| 4[4 A4 4545 |5[4]S5[4]5]|4[5]|4/[4]5]4]5

Nota: Elaboracion propia

55



Se elaboraron cuatro preguntas particulares para cada una de las "S", lo que gener6 un
total de 20 preguntas. Ademas, se puede apreciar que los participantes, en el post test
aumentaron sus puntuaciones en comparacion con las respuestas proporcionadas en las
preguntas iniciales. La Tabla 15 proporciona una sintesis de los resultados de la encuesta.
Por lo tanto, se puede inferir que todas las ""S™ consiguieron un puntaje mayor al 80% en
comparacion con la primera encuesta, representando un aumento promedio del 29.2%.
Esto demuestra que la ejecucion de la metodologia se llevo a cabo correctamente, ya que
el personal al tener una comprension clara de las capacitaciones, adquirieron el habito de
aplicar los conocimientos y constantemente seran evaluados para no perder la vision de

la mejora continua.

Tabla 15

Resumen de evaluacién post implementacion

Item Puntaje Puntaje Maximo %
Clasificacion 151 180 83.9%
Orden 161 180 89.4%
Limpieza 155 180 86.1%
Estandarizacion 158 180 87.8%
Disciplina 153 180 85.0%
Total 778 900 86.4%

Nota: Elaboracion propia

Por ultimo, se exponen los resultados de los datos pretest y posttest en la Gltima etapa de
las fases de la teoria.

Tiempos de distribucion de materiales(semanal)

Fase 3: Resultados

Situacion Post Test

Dentro del almacén con los materiales rotulados, ordenados y clasificados segln los
criterios establecidos y con una percepcion visual limpia se llega a distribuir los
materiales de forma clara y precisa en un tiempo optimo, donde el personal del almacén
conoce los procedimientos estandares para una correcta distribucion. La correcta
delimitacién del area contribuy6 a que no se dejen los materiales en lugares inadecuados,
con el resultado de la distribucion se mejoro significativamente la iluminacion dentro del
area ya que, por una mala correcta distribucion y temas de espacio, se colocaba los

materiales en el primer contacto visual de un espacio disponible.
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Muestra después (Post Test)

Cuando se procedia a la recepcion de materiales en horas de la mafiana, se realizaba la
distribucion donde se obtuvieron 09 muestras (ver tabla 16) en el almacén.
Posteriormente, se realizd la media aritmética de las muestras y se consiguio que el tiempo

promedio de la distribucion de materiales fue de 4.99 minutos.

Tabla 16

Datos de la primera variable (post test)

Tiempos de distribucién
Semana

Minutos
5.34
4.91
3.73
5.45
4.48
5.43
5.37
5.13
5.07

O[N] [AR]|WIN |-

Nota: Elaboracién propia

Se puede concluir que hubo una disminucién del 37.5% del promedio en los tiempos de

distribucion de materiales por semana.

Objetivo especifico 2: Implementar la metodologia 5'S para mejorar el control de stock
en el almacén en una corporacion educativa.

Situacion Pre test

Las principales causas fueron el desabastecimiento de productos y la insatisfaccion del
cliente debido a que no cuenta con lo necesario en el momento oportuno. Esto es debido
a que, al no tener un buen control de inventario, muchos de los productos se vencen por
falta de rotacion, son ubicados de manera aleatoria en orden de llegada y no con una
clasificacion oportuna lo cual facilite su ubicacion, por lo que si requieren una cantidad
de productos en un determinado momento solo se abastece lo que se puede y no el

requerimiento solicitado debido a que no son encontrados.
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Muestra antes (Pre test)

En el pretest, tomamos en cuenta los dias de semana como laborables para la muestra,
considerando que la corporacion no ofrece servicios los sabados y domingos. Después de
medir el control de stock de forma semanal a lo largo de los meses de marzo, abril y mayo

de 2023, los valores obtenidos se presentan en la tabla 17.

Tabla 17
Datos de la segunda variable (pre test)
Semana Rotacidn del inventario
1 23
2 26
3 25
4 24
5 28
6 25
7 24
8 25
9 25

Nota: Elaboracion propia

Promedio de rotacion de productos a la semana pre test: 25 productos.

Aplicacion de la teoria para el segundo objetivo especifico

La implementacion de la metodologia 5S se llevd a cabo de manera consistente en
relacién con los tres objetivos especificos. Se empled esta teoria con el proposito de
conseguir progresos en los tres obstaculos identificados en la institucion educativa.

A la par se complement6 el uso de un programa de entradas, salidas y control de stock
(ver anexo D) en el software Excel, que esta fue capacitada al asistente del almacén para
que asi puedan llevar el control adecuado y requerir los materiales dependiendo de la
necesidad y los valores del stock.

Situacion Post test

Cuando se recibe un requerimiento, el colaborador se dirige al almacén y lleva a cabo la
busqueda de los productos solicitados. Durante este proceso, se tiene en cuenta el
etiquetado para asegurarse de abastecer completamente el requerimiento, garantizando la

disponibilidad de la cantidad necesaria al momento de aprobar la solicitud.
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Logros:

- El colaborador del almacén lleva un control de ingresos y salidas, lo cual le da un

panorama exacto de con lo que cuenta y con lo que no.
- Los colaboradores del almacén tienen un correcto traslape de inventario.

- Los colaboradores pueden satisfacer una necesidad con mayor facilidad.

Muestra después (Post test)

Se consideraron desde lunes a viernes durante las semanas que duro el periodo post test,

ya que la corporacion al ser educativa tuvo un periodo de vacaciones en el mes de Julio.

Se consiguio alrededor de 1 muestra por cada semana, teniendo un total de 9 datos.
Promedio de rotacion de productos a la semana post test: 31 productos.

Los resultados de la recoleccion de informacion Post Test se presentan a continuacion

(Ver tabla 18).

Tabla 18
Datos de la segunda variable (post test)
Semana Rotacidn del inventario
1 27
2 29
3 34
4 33
5 33
6 31
7 31
8 32
9 34

Nota: Elaboracion propia

Objetivo especifico 3: Implementar la metodologia 5S para mejorar el rendimiento del

personal en el almacén en una corporacion educativa
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Situacion Pre test

Las causas principales para que el rendimiento del personal no sea 6ptimo respecto a
encontrar el material se dio porque existian materiales que no eran naturales del almaceén,
como: utensilios de cocina, trajes de danza antiguos, cuadros decorativos, etc. Por otro
lado, no se tenia una idea clara a donde pertenece cada material ya que no estaba rotulado
ni clasificado, mucho menos ordenado. Se debe tener en cuenta que cada vez que se
recibia un pedido por parte del cliente interno, el tiempo de respuesta era muy lento y a
veces nulo.

Muestra antes (Pre test)

En el pretest, se consideraron los dias laborables como los dias de la semana, excluyendo
los sdbados y domingos debido a la falta de servicios corporativos en esos dias. Después
de realizar mediciones semanales para localizar el material en el periodo que comprende

los meses de marzo, abril y mayo de 2023, en la tabla 19 se reflejan los resultados

alcanzados.
Tabla 19
Datos de la tercera variable (pretest)
Tiempos para encontrar
Semana .
materiales
1 14.50
2 16.60
3 16.30
4 16.90
5 15.70
6 17.30
7 16.50
8 17.40
9 17.10

Nota: Elaboracién propia

Aplicacion de la teoria para el tercer objetivo especifico
La metodologia aplicada para abordar los tres objetivos especificos fue constante, ya que
se implementd la metodologia 5S con el objetivo de mejorar los tres problemas

identificados en la corporacion educativa.
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Situacion Post Test

Actualmente al recibir un requerimiento, el colaborador de turno se dirige al almacén para
poder despachar este, ubicando de manera automatica gracias a los rotulos y la
clasificacion realizada los productos que han sido solicitados. Adicional a ello al no tener
polvo y estar en Optimas condiciones facilita el correcto uso por parte del cliente y su
satisfaccion inmediata, también evita que se tengan productos vencidos ya que estos
productos han sido clasificados y lo que ya no esta vigente ha sido separado. La correcta
demarcacion del area ayuda bastante a que los pasillos y lugares donde transita el
trabajador estén libres de objetos que obstaculicen el paso y el poder alcanzar algln
producto lejano.

Muestra después (Post Test)

Durante el periodo post test, se tomaron en cuenta Unicamente los dias laborables,
comprendidos de lunes a viernes. Esta eleccion se basé en el hecho de que la corporacion
educativa experiment6 un periodo de vacaciones en el mes de julio, lo que llevo a la
exclusion de los fines de semana en la recopilacion de datos. Se consiguio alrededor de 1
muestra por cada semana, teniendo un total de 9 datos.

Promedio de tiempo para encontrar los materiales a la semana, post test: 10,70 minutos.

Los resultados de la recopilacién de datos Post Test se presentan en la Tabla 20.

Tabla 20

Datos de tercera variable (post test)

Tiempos para encontrar

Semana .
materiales

9.86
11.85
11.47
10.70
11.47
10.83

9.70
10.03
10.40

OO |IN|O NP IWIN|F

Nota: Elaboracién propia

Resumen de resultados
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En la tabla 21 se presenta un extracto de los resultados alcanzados para cada una de las

variables en estudio.

Tabla 21
Resumen de resultados
HIPOTESIS IRI/QSDI';[\IB[;FE I;/I'EIADFIQE::IAIEIEEI INDICADOR | PRE-TEST | POST-TEST |DIFERENCIA %
ESPECIFICA VARIACION
NTE TE
Tiempos de
1 Metodologia T_lerr?pos.qe dlstrlbuglon 799 4.99 3 375%
5S distribucién | de materiales
(semanal)
; Nivel de
2 Metodologia | - Control de rotacion de 25 31 6 24%
5S stock . .
inventario
Tiempo que
p L demanda
3 Metodologia | Rendimiento | o orel | 1648 107 578 35%
55 del personal .
material
(semanal)

Nota: Elaboracién propia

4.2 Analisis de resultados

Generalidades

Se exponen tanto las formulaciones como los efectos de las pruebas de normalidad y de
hipétesis realizadas en el marco de este estudio. Se proporciona un detalle de los datos
recopilados de las muestras, tanto en el escenario previo al test como en el posterior al
mismo. El objetivo es confirmar y verificar las diferencias entre las muestras usando el
analisis de estadistica inferencial expuesto en la investigacion para cada una de las
hipétesis especificas. Para llevar a cabo estas pruebas, se utilizé el software estadistico
SPSS, para analizar los datos recopilados en esta investigacion.
Prueba de normalidad
Se formulan las siguientes hipotesis para las pruebas de normalidad:
e HO: Hipdtesis Nula — Los datos de la muestra, SI siguen una distribucién normal.
e HI1: Hipotesis Alterna — Los datos de la muestra, NO siguen una distribucion
normal.

¢ Nivel de significancia: Sig. = 0.05
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Regla de decision:

o Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor o igual al 5,00% (Sig. >
0,05), entonces, se acepta la hipotesis nula (HO).

Por consiguiente, los datos de la muestra, Sl siguen una distribucion normal.

¢ Si el nivel de significancia Sig. es un valor menor al 5,00% (Sig. < 0,05), entonces, se
acepta la hipotesis alterna (H1).

Por consiguiente, los datos de la muestra NO siguen una distribucion normal.

Prueba de Hipotesis:

Se plantea la siguiente validez de la hipotesis:

e HO: Hipotesis Nula — NO existe diferencia estadistica significativa entre la muestra
Pre-Test y la muestra Post Test.

e H1: Hipdtesis Alterna — Sl existe diferencia estadistica significativa entre la muestra
Pre-Test y la muestra Post Test.

Nivel de significancia: Sig. = 0.05

Regla de decision:

e Si el nivel de significancia Sig. es un valor mayor o igual al 5,00% (Sig. > 0,05),
entonces, se acepta la hipotesis nula (HO), o también se podria decir que, se rechaza la
hipétesis del investigador.

Por lo tanto: NO se aplica la Variable Independiente (Variable Tedrica) del investigador

¢ Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor al 5,00% (Sig. < 0,05),
entonces, se acepta la hipotesis alterna (H1), o lo que es lo mismo, se acepta la hipotesis
del investigador.

Por lo tanto: Sl se aplica la Variable Independiente (Variable Tedrica) del investigador.

Desarrollo de las hipotesis especificas

Primera hipétesis especifica: La implementacién de la metodologia 5S mejorara los

tiempos de distribucidn del almacén en una corporacion educativa.

Pruebas de Normalidad

Muestras Pre Test y Post Test:

Las muestras constan de un total de 9 datos de tiempos de distribucién del almacén tanto

en la muestra pre test como en la muestra post test luego de aplicar la variable

independiente en la investigacion para esta primera hip6tesis especifica.
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Tabla 22
Muestra pretest y post test

Tiempos de distribucion (min)
SEMANA
Muestra pre test | Muestra post test
1 9.30 5.34
2 6.00 4,91
3 7.80 3.73
4 8.30 5.45
5 7.90 4.48
6 7.40 5.43
7 9.20 5.37
8 9.70 5.13
9 6.30 5.07
Total 7.99 4.99

Nota: Elaboracién propia

En la sintesis del procesado de muestras, generado a través del software SPSS 25, se logra
observar que las muestras procesadas han sido validadas en su totalidad. Esto se refleja
en la Tabla 23.

Tabla 23

Resumen de procesamiento de casos

Resumen de procesamiento de casos
Tiempos de Casos
distribucion Valido Perdidos Total
de materiales| N  |Porcentaje| N |Porcentaje Porcentaje
Muestra Pre 100.0% 0.0% 100.0%
Test
MUEIRROSH 9 | 1000% | 0 0.0% o | 100.0%

Nota: Elaboracion propia

- Estadisticos descriptivos
En la Tabla 24 se aprecian la informacion respecto a los estadisticos descriptivos de las
muestras Pre y Post Test. Este recapitulacion proporciona una vision concisa de los datos,

permitiendo su analisis en términos de tendencia central y dispersion.

64



Tabla 24
Estadisticos descriptivos

DESCRIPTIVOS
Tiempo de distribucion de materiales Estadistico | Error estandar
Media 7,9889 ,43155
95 % de intervalo de | Limite inferior 6,9937
confianza para la
media Limite superior 8,9840
WILESIE P1E Mediana 7,9000
Test(min) Varianza 1,676
Desv. Estandar 1,29465
Minimo 6,00
Maximo 9,00
Media 4,9892 , 18894
95 % de intervalo de | Limite inferior 4,5535
confianza para la
Muestra media Limite superior 5,4249
Post Mediana 5,1333
Test(min) Varianza 321
Desv. Estdndar ,56683
Minimo 3,73
Méaximo 5,45

Nota: Elaboracion propia

Prueba de normalidad

Se emplearon los tiempos de distribucion en el &rea como datos para realizar la prueba en
cuestion. Debido que el nimero de las muestras es inferior a 50, se opt6 por utilizar la
prueba de Shapiro-Wilk a través del software SPSS. El propdsito de esta prueba fue
verificar si la distribucion de los datos es normal o paramétrica. En la Tabla 25 se

evidenciara el fruto de esta evaluacion.

Tabla 25
Pruebas de normalidad
Pruebas de normalidad
Tiempo de Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
distribucion
de materiales | Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
B 150 9 200 943 9 609
Test
O 9 200 809 9 026
Test

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo con los resultados obtenidos en la prueba de normalidad de Shapiro — Wilk,

se determina que:
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- Para las muestras Pre y post test los tiempos de distribucion de materiales en el presente
estudio, los valores de la Sig. son: 0,609 y 0,026, respectivamente.

- El valor de la significancia de la muestra Pre test es mayor que el valor de 0,05 de modo
que, se acepta la Hipdtesis nula, con lo cual se concluye que los datos de la muestra Pre
test SI provienen de una distribucion normal.

- El valor de la significancia de la muestra Post test es menor que el valor 0,05 de modo
que, se rechaza la Hipotesis nula, con lo que se concluye que los datos de la muestra Post
test NO provienen de una distribucién normal.

Prueba de Hipotesis:

HO: Si se implementa la metodologia de las 5S, entonces NO se mejora los tiempos de
distribucion del almacén en la corporacion educativa.

H1: Si se implementa la metodologia de las 5S, entonces Sl se mejora los tiempos de
distribucion del almacén en la corporacion educativa.

Prueba de significancia

Dado que los datos son numéricos y provienen de muestras dependientes, ya que
corresponden al mismo grupo analizado en las muestras Pre y post test, ademas, teniendo
en cuenta que la muestra inicial sigue una distribucién normal mientras que la muestra
posterior no, se tomd la decision de emplear la Prueba de Wilcoxon de muestras
emparejadas. Esta prueba de hipdtesis permite evaluar si existe una diferencia
estadisticamente significativa entre los resultados en términos de sus medianas.

Prueba no paramétrica de Wilcoxon

En el resumen de la Tabla 26, se observa que en la prueba de Wilcoxon de muestras
relacionadas, el valor de la significancia (Sig.) es 0,008, lo cual es menor que 0.05. Por
lo tanto, podemos concluir que se rechaza la hipétesis nula (HO) y se acepta la hipotesis
alternativa (H1).

Tabla 26

Resumen prueba de hipotesis

Resumen de prueba de hipotesis
Hipo6tesis Nula Prueba Sig. Decision
La mediana de las

: . Prueba de
diferencias entre
- rangos con
Tiempos de .
signo de

distribuciones pre
test(min) y Tiempo
de distribucién post

test es igual a 0.

008 | Rechazar la hip6tesis nula.

Wilcoxon para
muestras
relacionada

Nota: Elaboracion propia
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Segun el resultado presentado, se detecta una disparidad estadisticamente significativa en
el tiempo de distribucion de materiales en el almacén entre el periodo previo a la
implementacién de la variable independiente y el periodo posterior a dicha
implementacion.

Por lo tanto, en este analisis comparativo de muestras, se respalda la hipotesis alternativa,
es decir, la hipotesis formulada por el investigador es aceptada.

H1: La aplicacion de la metodologia 5s mejoraréa los tiempos de distribucion del almacén
en una corporacion educativa. Basandonos en lo expuesto anteriormente, se observa de
manera evidente que la implementacion de la variable independiente ha tenido un efecto
positivo y notable en la mejora del tiempo de distribucion de productos en un almacén
perteneciente a una corporacion educativa.

Segunda hipétesis especifica: La aplicacion de la metodologia 5S mejorara el control de
stock en una corporacién educativa.

Pruebas de Normalidad

Muestras Pre Test y Post Test

Las muestras constan de un total de 9 datos para el nivel de rotacion de inventario tanto
en la muestra pre test como en la muestra post test luego de aplicar la variable
independiente en la investigacion para esta segunda hipotesis especifica. Esto se

evidencia en la Tabla 27.

Tabla 27

Muestra pretest y post test de rotacion de inventario

Rotacion de inventario (und)
Semana
Muestra pre test | Muestra post test
1 23 27
2 26 29
3 25 34
4 24 33
5 28 33
6 25 31
7 24 31
8 25 32
9 25 34
Total 25 32

Nota: Elaboracion propia

67



Prueba Pre Test y Post Test

En el resumen del tratamiento de casos, generado mediante el software IBM SPSS

Version 25 y presentado en la Tabla 28, se confirma que el 100% de las 9 muestras

procesadas son validas.

Tabla 28

Procesamiento de casos

Resumen de procesamiento de casos

Rotacion del Casos
inventario Vélido Perdidos Total
(und) N |Porcentaje| N |[Porcentaje| N |Porcentaje
VISR PIE 100.0% 0.0% 100.0%
Test
MuestraPost | o | 155005 | 0 0.0% o | 100.0%
Test

Nota: Elaboracion propia

Estadisticos descriptivos

Con respecto a los datos estadisticos descriptivos, la Tabla 29 presenta un resumen de los

datos, permitiendo su analisis en términos estadisticos.

Tabla 29

Estadisticos descriptivos

Rotacion de inventario Estadistico | Error estandar
Media 25,00 AT1
95 % de intervalo de | Limite inferior 23,91
confianza para la media | Limite superior 26,09
Muestra Pre Mediana 25
Test(und) Varianza 2,00
Desv. Estandar 1,414
Minimo 23
Maximo 28
Media 31,44 ,808
95 % de intervalo de | Limite inferior 29,58
confianza para la media | Limite superior 33,31
Muestra Post Mediana 32,40
Test(und) Varianza 5,875
Desv. Estandar 2,424
Minimo 27
Maximo 34

Nota: Elaboracion propia
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Prueba de normalidad
Debido que el nimero de las muestras es inferior a 50, se optd por utilizar el test de
Shapiro-Wilk a través del software SPSS Version 25. El propdsito de esta prueba fue

comprobar si la distribucion de los datos es normal o parametrica. (Ver Tabla 30)

Tabla 30
Pruebas de normalidad
Pruebas de normalidad
Tiempo de Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
distribucioén
de materiales | Estadistico gl Sig. | Estadistico gl Sig.
S e 9 044 898 9 239
Test
R 209 9 200 893 9 215
Test

Nota: Elaboracién propia

En base a los resultados que se obtuvieron gracias a la prueba de normalidad de Shapiro
— Wilk, se puede determinar que:

- Para las muestras Pre y Post test del control de stock, los valores de la Sig. Son: 0.239
y 0.215 respectivamente.

- Debido a que dichos valores son mayores que el valor de la significancia 0.05, se acepta
la Hipdtesis Nula, con lo cual se concluye que los datos de la muestra Pre y post test
provienen de una distribucién normal.

Prueba de Hipotesis:

HO: La aplicacion de la metodologia 5S NO mejorara el control de stock en el almacén
de una corporacion educativa.

H1: La aplicacion de la metodologia 5S SI mejoraréa el control de stock en el almacén de
una corporacion educativa.

Prueba de significancia

Considerando que la informacion es de indole cuantitativo, corresponden a muestras
relacionadas ya que provienen del mismo grupo, y considerando que los conjuntos de
datos siguen una distribucién normal en ambos casos, se optd por utilizar la Prueba de T
de Student de muestras emparejadas. Esta prueba de hipétesis simplifica la evaluacién
para definir si hay una diferencia estadisticamente significativa en los resultados en

términos de sus medias.
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En las estadisticas de muestras emparejadas, se puede observar que para las muestras de
rotacion del inventario pre test se obtuvo una media de 25, un total (N) de 9 muestras
procesadas y una desviacion de 0.471; mientras que para las muestras de rotacion del
inventario post test se tuvo una media de 1,414, un total de 9 datos procesados y
desviacion de 2,424 (Ver Tabla 31)

Tabla 31

Muestras emparejadas

Estadisticas de muestras emparejadas
Media [ N | Desv.Estandar | Desv.Error Promedio
Rotacion del inventario pre test | 25,00 | 9 1,414 471
Rotacion del inventario post test [ 31,44 | 9 2,424 ,808

Nota: Elaboracion propia

En la prueba de hipdtesis de T de Student de muestras emparejadas, se observa que el
valor de Sig. es de 0.000, lo cual es menor que 0,05. Por lo que, se puede concluir que se

rechaza la hipétesis nula (HO) y se acepta la hipdtesis alternativa (H1).

Tabla 32
Prueba de muestras emparejadas
Prueba de muestras emparejadas
95%de intervalo
. Desv.Error | de confianza de la .
Media | Desv.Estandar e diferencia t gl |Sig.(bilateral)
Inferior | Superior
Rotacién
del
inventario
pre test- - ) ) )
Rotacion | 6,444 2,308 ,769 8,218 4,671 8,378 8 ,000
del
inventario
post test

Nota: Elaboracion propia

Debido a que la significancia es igual a 0.000, que es menor a 0,05 y en consecuencia con
el criterio de evaluacion, la hipétesis nula (HO) fue rechazada y la hipétesis alternativa
(H1) fue aceptada. Esto confirma que hay una diferencia estadisticamente significativa

entre el control de stock, en promedio, en las muestras pre y post test, respectivamente.
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Basandonos en las conclusiones obtenidas, se puede afirmar que la aplicacion de la
variable independiente mejora significativamente el control de stock. De este modo,
ademas de lo expuesto anteriormente, se evidencia de manera clara que la implementacién
de la metodologia 5S tuvo un impacto bueno y significativo en el control de stock del
almacén.

Tercera hipdtesis especifica: La aplicacion de la metodologia 5S mejorara el
rendimiento del personal en una corporacion educativa.

Pruebas de Normalidad

Muestras Pre Test y Post Test

Las muestras tienen un total de 9 datos de rendimiento de personal tanto en la muestra
pre test como en la muestra post test luego de aplicar la variable independiente en la

investigacion para esta primera hipotesis especifica. (Ver Tabla 33)

Tabla 33

Muestra pretest y post test de tiempos para

Tiempos para encontrar material (min)
SEMANA

Muestra pre test | Muestra post test

1 14.50 9.86

2 16.60 11.85

3 16.30 11.47

4 16.90 10.70

5 15.70 11.47

6 17.30 10.83

7 16.50 9.70

8 17.40 10.03

9 17.10 10.40

Total 16.48 10.70

Nota: Elaboracion propia

Prueba Pre Test y Post Test

En el resumen de procesamiento de casos, generado a través del software SPSS vy
presentado en la Tabla 34, se confirma que el 100% de las 9 muestras procesadas han sido
validadas.
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Tabla 34
Resumen de procesamiento de casos

Resumen de procesamiento de casos
Tiempo para Casos
encontrar Vélido Perdidos Total
materiales N Porcentaje| N Porcentaje| N Porcentaje
Mueorre Pre 9 100.0% 0 0.0% 9 100.0%
M“esTtgjt Post 9 100.0% 0 0.0% 9 100.0%

Nota: Elaboracion propia

Estadisticos descriptivos

Con respecto a los datos estadisticos descriptivos, la Tabla 35 presenta un resumen de los
datos, permitiendo su analisis en términos estadisticos.

Tabla 35

Estadisticos descriptivos

DESCRIPTIVOS
Tiempo para encontrar materiales Estadistico |Error estdndar
Media 16,4778 ,30404
95 % de intervalo de | Limite inferior 15,7767
confianza para la
media Limite superior 17,1789
Muestra Pre Mediana 16,6000
Test(min) Varianza ,832
Desv. Estandar 91211
Minimo 14,50
Maximo 17,40
Media 10,6993 ,25725
95 % de intervalo de | Limite inferior 10,1060
confianza para la
Muestra media Limite superior 11,2925
Post Mediana 10,7000
Test(min) Varianza 596
Desv. Estandar 77176
Minimo 9,70
Méaximo 11,85

Nota: Elaboracion propia
Debido al nimero de datos disponible se sometieron a la prueba de normalidad de

Shapiro-Wilk (n < 50) mediante el software SPSS, con el objetivo de constatar si la

distribucion es normal o paramétrica (Consultar Tabla 36).
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Tabla 36
Pruebas de normalidad

Pruebas de normalidad
Tiempo para Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
encontrar el
material Estadistico gl Sig. | Estadistico gl Sig.

B 501 9 200 882 9 164

Test
Muestra Post

Test 173 9 ,200 937 9 ,549

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo con los resultados obtenidos en la prueba de normalidad de Shapiro — Wilk,
se puede determinar que:

- Para las muestras Pre test y Post test del rendimiento del personal, los valores de la Sig.
Son: 0.164 y 0.549 respectivamente.

- Dado que estos valores superan el nivel de significancia de 0.05, se aprueba la Hipétesis
Nula. Por lo tanto, se llega a la conclusion que las muestras tanto pre y post test tienen
una distribucion normal.

Prueba de Hipotesis

HO: La aplicacion de la metodologia 5S NO mejorara el rendimiento del personal en el
almacén de una corporacién educativa.

H1: La aplicacion de la metodologia 5S SI mejorara el rendimiento del personal en el
almacén de una corporacién educativa.

Prueba de significancia

Considerando que la informacion es de indole cuantitativo, corresponden a muestras
relacionadas ya que provienen del mismo grupo, y considerando que ambas muestras
provienen de una distribucién normal, se optd por utilizar la Prueba de T de Student de
muestras emparejadas. Esta prueba de hipétesis simplifica la evaluacion para determinar
si hay una diferencia estadisticamente significativa en los resultados en términos de sus
medias.

En las estadisticas de muestras emparejadas, se nota que para las muestras de rendimiento
de personal pre test se obtuvo una media de 16.4778, un total (N) de muestras procesadas
y una desviacion de 0.91211; mientras que para los datos Post Test se tuvo una media de
10.6993, un total de 9 datos procesados y desviacion de 0.77176 (Ver Tabla 37).

73



Tabla 37

Estadisticas de muestras emparejadas

Estadisticas de muestras emparejadas
Media | N| Desv. Estandar | Desv.Error Promedio
Tiempo para encontrar el material pre test | 16,4778| 9 91211 ,30404
Tiempo para encontrar el material post test | 10,6993 | 9 17176 25725

Nota: Elaboracion propia

En la prueba de hipdtesis de T de Student de muestras emparejadas, se observa que el
valor de significancia (Sig.) es de 0.000, lo que es menor a 0,05. Por lo tanto, se concluye
que se rechaza la hipotesis nula (HO) y se acepta la hipotesis alternativa (H1). (Ver Tabla
38)

Tabla 38

Prueba T de Student de muestras emparejadas

Prueba de muestras emparejadas

95%de intervalo de _
Media D',ESV' Desv.Err_c:r confianza de |a diferencia t gl : Sig.
Estandar | promedio - - (bilateral)
Inferior Superior
Rotacion del
inventario pre
test - Rotacién | 5,77852 1,15861 ,38620 4,88793 6,66911 | 14,962 | 8 ,000
del inventario
post test

Nota: Elaboracion propia

Con una significancia igual a 0.000, lo cual es inferior a 0.05 y siguiendo el juicio de la
evaluacion, se ha rechazado la hipétesis nula (HO) y aceptado la hipétesis alternativa (H1).
Se puede afirmar, en consecuencia, que existe una diferencia estadisticamente
significativa entre las muestras pree y post test del rendimiento del personal.

En virtud de lo presentado, se ha llegado a la conclusion de que la aplicacién de la variable
independiente mejorard de manera significativa el rendimiento del personal en una
corporacion educativa. Por ende, ademas de todos los detalles presentados anteriormente,
se evidencia de manera clara que la metodologia 5S ha tenido un impacto bueno y
sustancial en el rendimiento del personal del almacén, que se considera como la variable

dependiente.
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CONCLUSIONES

. Se optimizo la gestion del almacén en una corporacion educativa en Mala, Cafiete
2023, luego de la puesta en préactica de la metodologia 5S, mediante las fases:

clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina.

. La ejecucion de la metodologia 5S ha llevado a una reduccion en el tiempo de
distribucion de materiales, disminuyendo de 7.99 minutos a 4.99 minutos. Esta
variacion representa una disminucién de 3 minutos, lo que equivale a una reduccion
del 37.5%.

. El resultado de la implementacion 5S aumentd la rotacion del inventario en un 24%
con una diferencia de 6 materiales en promedio, lo que significa que los materiales
dentro del almacén, se maneja de una forma fluida, y se tiene una visién y control de

las entradas, salidas y stocks.

. La ejecucion de la metodologia 5S ha conducido a una disminucion en el tiempo
necesario para encontrar los materiales, pasando de 16.48 minutos a 10.7 minutos. Esta
variacion implica una reduccién de 5.78 minutos, lo cual evidencia una reduccion del
35.07%.
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RECOMENDACIONES

1. Continuar las capacitaciones respecto a la aplicacion de la metodologia 5S vy realizar
un seguimiento a las 3 primeras S para mantener las buenas practicas aprendidas y

fomentadas, evaluando constantemente a los colaboradores y el almacén.

2. Teniendo en cuenta los buenos resultados gque se obtuvieron en este estudio, aplicar la
teoria investigada en las demas areas de la empresa, potenciando asi, al igual que en el
almacén, las gestiones que son realizadas por los colaboradores.

3. Concientizar a los colaboradores respecto a la importancia de este estudio para su vida

diaria, tanto en casa como en el trabajo, para que puedan crecer tanto profesional como

personalmente y se consiga una cultura organizacional enfocada en las 5S.
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ANEXOS

Anexo A:  Matriz de Consistencia
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE ,IANDDOIE D\éQERI:lAIS?IE_II\EJT INDICADOR
General General General INDEPENDIENTE |\, E VD
¢En qué medida mediante la
. h Implementar la Co
implementacion de la doloai Si se implementa la
metodologia 5S se podra metodologia 55, para metodologia 5S mejorara la . Gestion de
. ) mejorar la gestion del - . Metodologia 5S .
mejorar la gestion del . gestion del almacén en una Almacén
y L almacén en una o, .
almacén en una corporacién - . corporacion educativa
. corporacion educativa
educativa?
Especificos Especificos Especificos
s . . Implementar la Si se implementa la .
¢COomo mejorar los tiempos : . . . . Tiempos de
S .| metodologia 5S mejora los | metodologia 5'S se mejorara . c
de distribucion en el almacén | .. T . L . Tiempos de distribucion de
i tiempos de distribucion del | los tiempos de distribucion Metodologia 5S SI/NO Lo .
de una corporacion ) ! distribucion materiales
X almacén en una del almacén en una
educativa? - . . - (semanal)
corporacion educativa corporacion educativa
Implementar la Si se implementa la
¢Coémo mejorar el control del metodologia 5'S para metodologia 5'S entonces se Nivel de rotacion
stock en el almacén de una | mejorar el control de stock | mejoraréa el control de stock Metodologia 5S SI/NO | Control de stock de inventario
corporacion educativa? en el almacén en una en el almacén en una
corporacion educativa corporacion educativa
o~ . Implementar la Si se implementa la Tiempo que
¢Cémo mejorar el : L
o= metodologia 5S para metodologia 5'S entonces se L demanda
rendimiento del personal en - S A . . Rendimiento del
. mejorar el rendimiento del | mejoraré el rendimiento del Metodologia 5S | SI/NO encontrar el
el almacén en una . . personal ;
- . personal en el almacén en |personal en el almacén en una material
corporacion educativa? L . i .
una corporacion educativa corporacion educativa (semanal)
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Anexo B:  Matriz de operacionalizacion de variables

Variable . . . .
. Indicador Definicion Conceptual Definicion Operacional
Independiente
. . s - A Método de gestion basados en la cultura y
Herramienta que consiste en la aplicacién sistematica de principios _ o
, . L , . L habitos de una organizacion en los preceptos de
Metodologia 55 Si/ No de orden y limpieza en las areas de trabajo de una organizacion. L
B} . orden y limpieza, los cuales se refuerzan con la
(Hernandez & Vizan, 2013) o, ., L
clasificacion, la estandarizacion y la disciplina.
Variable . L s .
. Indicador Definicion Conceptual Definicion Operacional
Dependiente
Tiempos de Se conoce como Lead Time (tiempo de entrega), al tiempo que
Tiempos de distribucion de transcurre desde el que se emite la orden de compra pidiendo la Tiempo que transcurre en el proceso de la
distribucion materiales mercancia hasta que el proveedor la entrega al cliente. (Qué es el entrega del material al cliente.
(semanal) Lead Time y Por Qué es Clave en una Empresa, 2018)

Nivel de rotaciéon de

Control de Stock inventario.
(semanal)
Tiempo que
Rendimiento del demanda encontrar
personal el material
(semanal)

El suministro de materiales, eslavon esencial para comenzar la
produccion de cualquier producto o servicio. (Suministro de
materiales en una empresa, s. f.)

El rendimiento laboral es el producto del trabajo de uno o mas
colaboradores, el desempeiio que estima la forma en la que se
cumplen las tareas y funciones encomendadas. (Metodologia de la
investigacion Grupo Editorial Patria | Carlos Jorge Luis Huamani
Malpartida - Academia.edu)

Numero de veces que rota el inventario en el
cual este se vende o se repone.

La manera en la cual el personal realiza sus
labores, es el producto del trabajo de cada
colaborador.




Anexo C: Check List 5S

Estandarizar la forma de evaluar el desempefio de las 5S de los almacenes de la Corporaciéon Guadalupe.

Corporacion Amacén 1

Guadalupe

EqUipo e -I
almacén
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Anexo D: Control de entradas, salidas y stock-Corporacion Guadalupe

Nuestra Senora
de Guadalalupe

/ \ A Colegio
\a!

CODIGO PRODUCTO | |

CODIGO PROVEEDOR | |

CATEGORIA | |

DESCRIPCION

PRECIO UNITARIO | |

CANTIDAD | |

SUBTOTAL | |

FECHA | |

TIPO DE MOVIMIENTO | |

CATEGORIA

[ (en blanco)

ENTRADAS

CATEGORIA

| (enbianco)

SALIDAS

INVENTARIO

N° BUSCADOR CODIGO_PRODUCTO  CATEGORIA DESCRIPCION ENTRADAS SALIDAS STOCK ACTUAL
FV-000-001 = = 0 0 0
FV-000-002 - - 0 0 0
FV-000-003 - - 0 0 0,
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Anexo E: Autorizacion de consentimiento para realizar trabajo de investigacion

e b

de Guadalalupe

Lima, 15 de septiembre del 2023

CARTA DE AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION

Par la presente autorizamos a los bachilleres Chavez Zorrilla, John y Malaver 5ilva, Jesus Jordan
el uso de datos, figuras y fotografias solicitados sobre la empresa para la elaboracion de su
trabajo de investigacion para optar el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.

5in otro particular, me despidao,

Atentamente,

Augusto Francia Vélez,

Gerente General




