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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo determinar como la Metodologia cinco “S”
mejora el despacho del almacén, del taller - mecatrénica automotriz en el 1.E.S.T.P. Misioneros
Monfortianos, las 5°S es una metodologia practica para el establecimiento y mantenimiento del
lugar de trabajo, bien organizado, ordenado, limpio, a fin de mejorar las condiciones de
seguridad, calidad en el trabajo. Esta integrado por cinco palabras japonesas que inician con la
letra” S”, Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizacion),
Shitsuke (Disciplina), que faciliten la ejecucion eficiente de las actividades laborales. En la
metodologia se utilizd el disefio no experimental, nivel de investigacion descriptiva
correlacional. de investigacion de enfoque cuantitativa. Poblacion finita, muestra aleatorio
simple estadistica probabilistico muestra cuantitativa proporcional estadistica, Técnicas en
cuesta, instrumentos de recoleccion de dato el cuestionario, validez de contenido y confiabilidad
el Alfa de Cron Bach y el software SPSS analisis de datos descriptivo, estadistica inferencial
prueba de normalidad y contrastacion de hipdtesis.

Los resultados determinaron de manera positiva que la Metodologia cinco “S” mejora el
despacho del almacén, del taller - mecatronica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.

Palabras claves: Metodologia 5 “S” y despacho, almacén, del taller mecatrénica automotriz
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ABSTRACT

The objective of this investigation was to determine how the five "S" Methodology
improves the dispatch of the warehouse, the workshop - automotive mechatronics in the
I.E.S.T.P. Monfortianos Missionaries, the 5'S is a practical methodology for the establishment
and maintenance of the workplace, well organized, orderly, clean, in order to improve safety
conditions, quality at work. It is made up of five Japanese words that begin with the letter "S",
Seiri (Classify), Seiton (Order), Seiso (Cleaning), Seiketsu (Standardization), Shitsuke
(Discipline), which facilitate the efficient execution of work activities. In the methodology, the
non-experimental design was used, correlational descriptive research level. quantitative approach
research. Finite population, simple random sample statistics, probabilistic sample, quantitative
proportional statistics, slope techniques, data collection instruments, the questionnaire, content
validity and reliability, Cron Bach's Alpha and the SPSS software, descriptive data analysis,
inferential statistics, normality test and hypothesis testing.

The results positively determined that the five "S™ Methodology improves the dispatch of the

warehouse, the workshop - automotive mechatronics in the IESTP Misioneros Monfortianos.

Keywords: Methodology 5 "S" and dispatch, warehouse, of the automotive mechatronics

workshop



I. INTRODUCCION
1.1 Realidad problematica
Institutos superior tecnoldgicos publicos hay en el Per 250 institutos de todas las carreras.
I.E.S.T.P — Lima Metropolitana de la carrera mecanica automotriz total hay 21,

De los cuales uno de ellos es de mecatronica automotriz I.LE.S.T.P “Misioneros Monfortianos”

El Instituto Superior Tecnoldgico Publico “Misioneros Monfortianos”, fue creado con la
Resolucion Ministerial N° 1477-91-ED, fecha 20 de Setiembre del 1991, ubicada en el
Asentamiento Humano Cerro Vecino de Huascata, altura del Km. 18.5 de la Carretera
Central en el distrito de Chaclacayo, Lima — Peru; el cual depende de la Direccion Regional

de Educacion de Lima Metropolitana.

La problematica es retraso o demora en el despacho de almacén del taller mecatrénica
automotriz I.E.S.T.P “Misioneros Monfortianos” El Instituto Superior Tecnoldgico Publico
“Misioneros Monfortianos”, fue Revalidado con la Resolucioén Directoral N° 0092-2006-ED

de fecha 09 de febrero del 2006.

Profesionales Técnicos Competentes calificados en las Carreras Profesionales
que oferta, El Instituto de Educaciéon Superior Tecnologico Publico “Misioneros
Monfortianos”, tiene por finalidad formar relacionadas con las actividades productivas,
econdmicas y de servicios que contribuyen al desarrollo de su area de influencia, en el marco
del proceso de descentralizacion y regionalizacion del Pais, acorde a los avances de la

tecnologia, desde marzo de 2018 se ha incorporado dos nuevas carreras profesionales:



4+ Meca tronica Automotriz.
4+ Desarrollo de Sistemas de la Informacion.

4+ Enfermeria Técnica.

La formacién profesional se da de acuerdo con el avance de la ciencia y la tecnologia;
atendiendo los requerimientos del Mercado Laboral, contribuyendo asi, en el desarrollo de

nuestro pais.

En la especialidad de Mecatronica Automotriz contamos con dos turnos especificos cada
turno tiene 3 aulas de las cuales cada turno mantiene horas de practica de Taller en la misma
institucion, las cuales cada unidad didactica cuenta con horas Tedricas (TA) y Practicas (TP),

segun establecidos por en DCBN vy el Itinerario formativo - MA 2017.

Tabla 1: Estudiantes total de especialidad meca tronica automotriz 2019

Turno | ciclo 1l ciclo VI ciclo Total
Diurno 15 11 14 40
Nocturno 15 13 12 40
Total 30 24 26 80

Fuente: elaboracion propia



Tabla 2: Oficinas descentralizadas de IESTP a nivel distrital

N° IESTP - Lima Metropolitana Distrito N° Especialidades Mecanica Meca trénica
Automotriz Automotriz
1 Antenor Orrego Espinoza Chorrillos 7 1 0
2 Argentina Arturo Sabroso Lima 3 0 0
3 Montoya Carlos Cueto La Victoria 5 0 0
4 Fernandini Disefio y Comas 9 1 0
5 Comunicacion Gilda Liliana Ballivian Lima San Juan de 4 0 0
6 Rosado Miraflores 8 1 0
7 Huaycan ATE-Vitarte 4 1 0
8 José Pardo La Victoria 7 1 0
9 Juan Velasco Alvarado Villa Maria del Triunfo 5 1 0
10 Julio Cesar Tello Villa el Salvador 7 1 0
11 Luis Negreiros Vega San Martin de Porras 5 1 0
12 Lurin Lurin 3 0 0
13 Magda Portal Manuel Arévalo Cieneguilla 1 0 0
14 Céceres Manuel Seoane Los Olivos 3 0 0
15 Corrales Maria Rosario Araoz San Juan de Lurigancho 7 1 0
16 Pinto Misioneros San Miguel 9 1 0
17 Monfortianos Chaclacayo 3 0 1
18 Naciones Unidas San Miguel 1 0 0
19 Ramiro Prialé Prialé Chosica 4 0 0
20 San Francisco de Asis Villa Maria del Triunfo 2 0 0
21 Villa Maria Villa Maria del Triunfo 3 0 0
Total en general 100 10 1




Figura 1: Oficinas descentralizadas IESTP a nivel distrital
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Figura 2: almacén taller “A”

Figura 3: almacén taller “B”




Figura 4: Taller “A” de meca tronica automotriz

Figura 5: Taller “B” de meca trénica automotriz




Figura 6: Area de mantenimiento del taller “A”

Figura 7: Area de reparacion del taller “B”




Tabla 3: Inventario fisico del 4rea de mecatrénica automotriz

N° Clasificacion de herramientas

Cantidad

O©Ooo~NOoO ol wN -

Accesorio de equipo de diagnostico
Accesorio equipo de soldar
Autoparte de practicas
Autoparte eléctrica

Equipo de aire

Equipo de carga eléctrica
Equipo de corte manual
Equipo de diagnostico

Equipo de seguridad

Equipo de soldadura autdgena
Equipo de soldadura eléctrica
Equipo eléctrico de proyeccion
Equipo eléctrico de pruebas
Equipo eléctrico manual
Equipo manual de alineacién
Herramienta de deposito
Herramienta de carga
Herramienta de deposito
Herramienta de motores
Herramienta de sujecion

PNoORPRPRDRRPANMNOVDCLOOWARREPNNRPDDWOO W

Herramienta eléctrica manual

Herramienta eléctrica manual de corte

Herramienta manual de ajuste 329
Herramienta manual de corte 11
Herramienta manual de percusion 12
Instrumento de medicion tubo de escape 19
Instrumento de medicion eléctrico 8
Instrumento de medicion motores 6
Instrumento de trazo 21
Instrumento manual de medicion 1
Insumo eléctrico 2
Magquinaria de rectificacion 24
Mesa de trabajo 8
Mobiliario 22
Maodulo de practica 14
Vehiculo de practica 7
Total general 552

Fuente: Elaboracion propia



Figura 8: Diagrama de Ishikawa Causa y Efecto de Meca tronica Automotriz
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Tabla 4: Diagrama de Pareto causas y efecto de mecatrénica automotriz

Frecuencia Impacto Ciomplejidad Frecuencia
N Causa s (gE) (gM‘) Total " BTS % 8020
1 Falta de uso de la Metodologia Cinco "S" 70 9 3 97 97 43%  80%
2 Falta Capacitacion Personal 20 6 2 32 129 57%  80%
3  Falta Técnica de trabajo 10 6 2 22 151 67%  80%
4 Falta estandarizacion 3 5 2 13 164 72%  80%
5 Falta de procedimiento de trabajo 3 3 2 9 173 76%  80%
6 Falta de control de inventario 2 3 2 8 181 80%  80%
7 Falta de Clasificacion de Herramienta 2 3 1 5 186 82%  80%
8 Falta de Orden de almacenaje 2 3 1 5 191 84%  80%
9 Falta de corte de solicitud de materiales 2 3 1 5 196 86%  80%
10 Falta personal de trabajo 2 1 1 3 199 88%  80%
11 Falta de check lista de vehiculos de instruccion 2 1 1 3 202 89%  80%
12 Falta de planes de mantenimiento 2 1 1 3 205 90%  80%
13 Falta de control de mantenimiento 2 1 1 3 208 92%  80%
14 Falta de fichas de control de practica 2 1 1 3 211 93%  80%
15 Falta de control de fluidos 2 1 1 3 214 94%  80%
16 Falta de instrumentos de control 2 1 1 3 217 96%  80%
17 Falta de cumplimientos de control 2 1 1 3 220 97%  80%
18 Falta de Orden de almacenes 2 1 1 3 223 98%  80%
19 Falta de orden de equipos y herramientas 1 1 1 2 225 99%  80%
20 falta de eliminacion de las areas 1 1 1 2 227 100%  80%
Tot 227
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Figura 9: Diagrama de Pareto Causas y Efecto de Meca tronica Automotriz
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1.2  Planteamiento del problema
1.2.1 Problema General
(De qué manera la Metodologia cinco “S” mejora en el despacho de almacén del taller - meca

trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos?

1.2.2 Problemas Especificos
¢En qué medida la metodologia cinco “S” mejora en la Gestion del Despacho del taller meca

trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos?

(En qué medida la metodologia cinco “S” mejora en la Gestion del Almacén del taller meca

trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos?

¢En qué medida la metodologia cinco “S” mejora en la Gestion del taller de meca tronica

automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos?

1.3 Hipdtesis de la investigacion
1.3.1 Hipotesis General
La Metodologia cinco “S” Mejora positivamente en el despacho de almacén del taller

mecatronica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.

1.3.2 Hipotesis Especificas
La metodologia cinco “S” mejora positivamente en la Gestion del despacho del taller meca

trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.

La metodologia cinco “S” mejora positivamente en la Gestion del Almacén del taller meca

trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.
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La metodologia cinco “S” mejora positivamente en la Gestion del taller de meca tronica

automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.

1.4 Objetivos de la investigacion
1.4.1 Objetivo General
Determinar la Metodologia cinco “S” si mejora en el despacho del almacén, del taller - meca

trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos

1.4.2 Objetivos Especificos
Determinar la metodologia cinco “S” si mejora en la Gestion del despacho del taller meca

trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.

Determinar la metodologia cinco “S” si mejora en la Gestion del almacén del taller meca

trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.

Determinar la metodologia cinco “S” si mejora en la Gestion del taller meca trénica

automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.

1.5 Variables, dimensiones e indicadores

Aqui se identifican las variables, dimensiones e indicadores de la presente investigacion.

1.5.1 Definicién conceptual de variables
Variable principal
Metodologia cinco “S”
Variables secundarias

Despacho del almacén del taller mecatronica automotriz



1.5.2 Definicion Operacional de Variables

Tabla 5: definicion operacional de variables

14

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LA VARIABLES

Variable Dimensiones Indicadores Esca_la_@e Varlgb_le
Medicion categorica
Considera usted que se aplica una metodologia de clasificacion en
Seiri el taller
e Cree usted que exista un buen proceso de clasificacion de
(Clasificar) . g
herramientas y equipos en el taller
Cumple con el reglamento y normas de clasificacién en el taller
Considera usted que se aplica una metodologia de orden en el
Seiton taller
Cree usted que exista un buen proceso de orden de herramientas y
(Ordenar) )
equipos en el taller
Cumple con el reglamento y normas de orden en el taller .
. Considera usted que se aplica una metodologia de limpieza en el E_scgla de Likert
Variable taller 1: Siempre
() Seiso (Limpiar) | Cree usted que exista un buen proceso de limpieza de 2: Casi siempre Ordinal
Metodologia 5 P e d . P P 3: A veces Aplicado SPSS
s herramientas y equipos en el taller ' :
S - — 4. Casi nunca
Existe un reglamento y normas de limpiar en el taller 5 Nunca

Seiketsu
(Estandarizar)

Considera usted que se aplica una metodologia de estandarizacion
en el taller

Cree usted que exista un buen proceso de estandarizacion de
herramientas y equipos en el taller

Cumple con el reglamento y normas de Estandarizacién en el
taller

Considera usted que se aplica una metodologia de disciplina del
proceso en el taller

Shitsuke - — - —
e Cree usted que exista una buena disciplina en la manipulacion de
(Disciplinar) . g
herramientas y equipos en el taller
Cumple con el reglamento y normas de disciplinar en el taller
Gestién del Existe una ERP para solicitar el despacho de equipos y

Despacho

herramientas
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Variable
)
despacho
De Almaceén

Considera que el personal de despacho ubica rapidamente los
equipos y herramientas

La solicitud requerida de equipos y herramientas es atendida
rapidamente

Considera Ud. Si se utiliza una metodologia en el proceso
despacho

Cree usted si se ejecuta la induccidn a los estudiantes de solicitud
y recojo de equipos y herramientas en el despacho de almacén del
taller mecatronica automotriz

Usted cree que Existe alguna estandarizacién o Norma en proceso
despacho de herramientas y equipos

Existe algun proceso de requerimiento en el despacho de almacen
de equipos y herramientas

Gestién del Cree Ud. Que Escucha con frecuencia el concepto de pedido con
Almacén solicitud de herramientas y Equipos
Consideras Ud. Que el orden de pedido de herramientas y equipos
permitira Facilitar el tipo de trabajo
Cumple los alumnos con el reglamento Interno en despacho del
almacén de equipos y herramientas
Usted se siente disponible con el equipamiento de herramientas
del despacho de almacén en taller
Existe participacién activa de los alumnos en el despacho de
almacen en taller
L Considera Ud. Que en el despacho de almacén el tiempo de orden
Gestion del . . !
Taller de pedidos debe ser sistematizado

Considera Usted si el despacho de almacén del taller meca trénica
automotriz necesita un sistema ERP para el control de equipos y
herramientas

Cree Ud. Que los materiales de trabajo en el despacho de almacén
del taller facilitan la actividad

Escala de Likert
1: Siempre

2: Casi siempre
3: A veces

4: Casi nunca

5: Nunca

Ordinal
Aplicado SPSS




16

1.6 Justificacion e Importancia de la Investigacion
1.6.1 Justificacion
la presente investigacion se implementa la metodologia 5S y se busca la correlacién entre
las dos variables que existe relacion la metodologia 5S y despacho de almacén del taller
mecatronica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.
La metodologia cinco S mejora en el despacho del almacén del taller de mecatrénica
La metodologia cinco S mejora en la gestion despacho
La metodologia cinco S mejora en la gestion de almacén

La metodologia cinco S mejora en la gestion del taller

1.6.2 Importancia

En este trabajo de investigacion determino que si existe relacion entre la metodologia cinco
Sy despacho de almacén del taller mecatronica automotriz en el IESTP Misioneros

Monfortianos.
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1.7 Antecedentes nacionales e internacionales

1.7.1 internacionales

Vaca Coronel et al Carlos Andrés et al Paredes Calle et al Marlon Oliver et al Alvarado
Zambrano et al Luis Alberto (oct-2019) elaboro la tesis titulada “Implementacion de la
metodologia 5 s y optimizacién de los procesos en el taller de mantenimiento mecénico
ferroviario de Durdn ECUADOR .

La tesis menciona que “el presente trabajo informa sobre la distribucion de espacios de trabajos y
mejoramiento de la productividad implementando la metodologia de las 5 s seiri seiton seiso
seiketsu shitsuke en un taller de mantenimiento ferroviario esta investigacion nace por la
necesidad del mejoramiento de productividad en las estaciones de trabajo del taller la disposicion
de las herramientas la ubicacién de los equipos y la distribucion de las instalaciones son
importantes al momento de dar un servicio con calidad por tal motivo se da énfasis en el disefio e
implementacidn de éstas se debe realizar siempre en funcion del mejoramiento de la calidad para
los clientes en esta seccion se implementara la metodologia 5 s conjuntamente con una
distribucion optima de las estaciones de trabajo para disminuir distancias tiempos muertos
movimientos de los operadores y mejorar los niveles de productividad de cada colaborador del
taller consecutivamente se hara una descripcién de las herramientas teéricas a implementar en
esta investigacion dando a conocer los temas principales que dieron la ayuda necesaria a la toma
de decision para contrarrestar el problema esta investigacion como primer punto se enfocara en
la identificacion de los problemas principales del taller y se realiza un estudio detallado de cada
cambio que se planea hacer para la mejora de las areas se explica los cambios realizados tanto en
la distribucion de &reas utilizando el método guerchet en los equipos del taller asi como en la

organizacion dada gracias a la metodologia 5 s obteniendo los tiempos y movimientos de los


http://repositorio.unemi.edu.ec/browse?type=author&value=Vaca+Coronel%2C+Carlos+Andr%C3%A9s
http://repositorio.unemi.edu.ec/browse?type=author&value=Paredes+Calle%2C+Marlon+Oliver
http://repositorio.unemi.edu.ec/browse?type=author&value=Alvarado+Zambrano%2C+Luis+Alberto
http://repositorio.unemi.edu.ec/browse?type=author&value=Alvarado+Zambrano%2C+Luis+Alberto
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colaboradores por cada estacion de trabajo se llega a la necesidad del cambio de las estaciones
para acortar el tiempo de espera para el siguiente proceso conjuntamente se verifico que el
puesto de las herramientas no son las adecuadas para cada estacion por la cual es necesario la
implementacién de la metodologia escogida para poder mantener una organizacion y disciplina

en el trabajo”.

Hernandez Castafieda & Jesica Andrea (2016-11-30) elaboré el trabajo de investigacion
“Propuesta de implementacién de la herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los
talleres aeronduticos de reparacion en Bogota D.C — Colombia”.

La tesis menciona que “En esta propuesta para el aseguramiento de la calidad se evalué como
implementar la herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los talleres aeronauticos
de reparacién en Bogotd D.C - Colombia., con la finalidad de tener un control y correcto
almacenaje de todas las herramientas e insumos que intervienen en el mantenimiento que
realizan los diferentes talleres reparadores, para asi garantizar un servicio seguro a todos los
usuarios del transporte aéreo. Se diagnosticd que no se realizaban los debidos controles y
verificacion de los componentes que entraban al almacén generando problemas econémicos,
retraso en la reparacion, entrega a tiempos inadecuados y ocasionando no poder garantizar su
aeronavegabilidad. Al implementar la metodologia propuesta se logro reducir significativamente
el tiempo de busqueda a 180 segundos resultado significativo a comparacion de la inicial,
también otro logro significativo fue la recepcion de los componentes con su trazabilidad

correspondiente segun el motivo de su ingresa al taller”.
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Ramos Morales & Jonathan Roberto (2018) Elaboré el trabajo de investigacion
“Implementacion De Metodologia 5s Sostenible En Taller De Mantenimiento De Central

Termoeléctrica Region De Valparaiso Valparaiso-Chile”.

La tesis menciona que “El presente trabajo de titulo fue propuesto por la empresa termoeléctrica
AES Gener, Division Ventanas, especificamente el Taller de Mantencion y su pafiol de
herramientas, materiales e insumos, con el objetivo principal de implementar la metodologia 5S.
Para esto se procedié a realizar una investigacion acerca de esta metodologia japonesa, sus
conceptos, la importancia que tienen y las mejoras que conlleva a las empresas, cuando las 5S
son aplicadas. Una vez recopilada la informacion sobre sobre la metodologia de las 5S, llamado
asi por sus cinco palabras: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke; se procedo a la
implementacion del método en la empresa AES Gener. Este proceso utilizé el ciclo Deming para
su ejecucion, se cred un plan de accion siguiendo los pasos de la metodologia 5S en el cual se
decidid llevar a cabo el proyecto en tres secuencias. En la primera se realiz6 difusion del tema,
para informar al personal sobre la importancia y los beneficios que aportan esta metodologia, la
segunda etapa fue la implementacion de cada concepto estudiado segmentandolo en dos partes,
dirigida a objetos y elementos existentes en el taller y la segunda dirigida al personal en un
ambito de conducta y compromiso. Para chequear estos cambios se decidid realizar una
evaluacion inicial del area, en lo que refiere a organizacion y limpieza con el fin de detectar las
principales falencias que presenta el taller y atacar los puntos mas criticos y para concluir con el
proyecto, se realizd una evaluacion final que consistidé en mostrar registros fotograficos y
encuestas para apreciar los cambios implementados. Una vez terminada estas partes se procedid

a documentar mediante informes la implementacién de las 5s y de esta forma cerrar el ciclo de
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mejora continua aplicado en el taller de mantencion y pafiol. Cabe destacar que una serie de
tareas acorde a este trabajo fueron coordinadas con la mutual de seguridad, la que adscribe la
empresa y considerar que este plan es el primer paso para mantener el Taller de Mantencion

organizado y limpio”.

Gomez Kou et al Jean Marcel et al Dominguez Lozada et al Diego Amado (2018)
Elaboré el trabajo de investigacion “Implementacion de la Metodologia 5S en el area de
Logistica del Hospital Teodoro Maldonado Carbo. Universidad De Guayaquil .

La tesis menciona que “Actualmente en muchas organizaciones se han detectado algunos
problemas que no permiten el correcto desarrollo de las actividades como: desorganizacion,
riesgos a la salud de los colaboradores, ineficiencia y otros factores que generan una mala
calidad de los servicios. Para este problema existen diferentes técnicas de lean manufacturing
que orientan a la mejora continua. Desde el tiempo que se pierde al no encontrar lo que se
requiere en un momento importante, asi como herramientas, archivos en las computadoras,
materias primas y maquinarias las cuales se deterioran por un mal almacenamiento, entre otras
cosas mas. Las empresas estan orientadas bajo estrategias las cuales deben de estar orientadas a
poder llegar a lograr una constante actualizacion y asi obtener mejora continua. El gobierno
ecuatoriano decidio mejorar la calidad de los servicios brindados en las instituciones publicas a
través del instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS): por medio de la metodologia 5 S se
ha implementado en diversas organizaciones como una opcion debido a su bajo costo de
implementacion y los beneficios que este genera; por este motivo este proyecto se enfoco en la

aplicacion de esta herramienta en el area de logistica del Hospital Teodoro Maldonado Carbo”.


http://repositorio.ug.edu.ec/browse?type=author&value=G%C3%B3mez+Kou%2C+Jean+Marcel
http://repositorio.ug.edu.ec/browse?type=author&value=Dom%C3%ADnguez+Lozada%2C+Diego+Amado
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Sanhueza Segarra & Kelvin Antonio (13-sep-2019) Elaboré el trabajo de investigacion
“Propuesta de implementacion de la metodologia 5S como herramienta de mejora en la bodega
de almacenamiento de productos de la Institucion Banco de Alimentos Diakonia. Guayaquil ”.

La tesis menciona que “Se basa en una propuesta de implementacion de la metodologia 5S como
herramienta de mejora en la bodega con el fin de implantar una propuesta a favor para la
institucién y sus colaboradores, se realizé un analisis de situacién actual a través de encuestas y
usando la herramienta Ishikawa se determina las causas del producto en mal estado las cuales se
deben a: la mala organizacion, falta de lotizacion, falta de control, falta de procedimientos de
limpieza y mala distribucion de los mismos, por este motivo se propone la implementacion de las
5S. Seiri suprime todos aquellos elementos que sean innecesarios, Seiton identifica los lugares de
almacenamiento, Seiso limpia los puntos criticos de suciedad, Seiketsu implementa un manual de
procedimientos de orden y limpieza, Shitsuke mantiene las normas y politicas todo esto con el

finde reducir pérdidas economicas”.

Maldonado Alex et al Flores Coyago et al Bryan Alexander (jun-2019) Elaboro el trabajo
de investigacion “Disefio E Implementacion De La Metodologia 5s En El Area De Produccion
En La Empresa Randi Cia. Ltda., Ubicada En Llano Grande, Distrito Metropolitano De Quito,
Periodo 2018 — 2019 Guayaquil Ecuador Quito”.

La tesis menciona que “El presente proyecto se describe la de implementacidn de la metodologia
5S en el area de produccion de la empresa Carrocerias Aranda Cia. Ltda., mediante cual se
dedica a la elaboracion de carrocerias de carga pesadas, Valdés furgones y volquetas etc. Lo
primero que se realizo fue identificar los problemas, sus diferentes causas y que efectos generan

dentro de la empresa, aqui se pudo detectar que el problema central es el manejo inadecuado de
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un sistema de limpieza y la acumulacién de los materiales innecesarios, hay se procedio a dar
una posible solucion, los factores y que beneficios puede obtener la empresa y empleados.
También se realiz6 una encuesta donde contiene una serie una de pregunta, donde se describe
sobre la metodologia y los beneficios dentro de la empresa tanto como la empresa, puestos de
trabajo, al personal y aumento de la productividad, donde mediante una tabulacién se pudo
obtener buenos resultados y observa que la hipotesis planteada es factible. Luego se procedio a
describir sobre eta herramienta y los factores que interviene al momento de aplicar esta
herramienta, para que el personal de la empresa pueda aprovechar esta metodologia de una forma
correcta, se toma la iniciativa de crear un manual paso a paso de como aplicar esta herramienta
dentro de la organizacion. Como parte dltimo se desarrollo un analisis e identificacion
presupuestos, cronograma y recursos que se utilizan al momento de querer implementar este
método, ya que detallado todo ese parte se comenzd a dar conclusiones sobre este tema y

posibles recomendaciones”.
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1.7.2 Nacionales

Maldonado Cruz et al Eduardo Jean et al Pierre Alva Gutiérrez et al Jonathan Ernesto
(2018) Elaboro el trabajo de investigacion “Implementacion de la metodologia 5°S en una
empresa de servicios funerarios — Lima Peru”.

La tesis menciona que “El presente trabajo tiene como objetivo principal determinar de qué
manera la aplicacion de las 5°S incide en la reduccion de gastos y el clima laboral de una
empresa que brinda servicios funerarios en la ciudad de Lima — PerQ. Para lo cual utilizaremos
una prueba piloto con la finalidad de que en base a los resultados iniciales podamos pronosticar
el alcance a las demas areas de la organizacién y proponer a la empresa la implementacion de
esta metodologia. La importancia de este trabajo radica no solo en la demostracion del
funcionamiento e impacto de la metodologia 5’S en la mejora de procesos de la empresa
funeraria; sino en los beneficios que podrian ser obtenidos para la empresa y para el personal en
términos econémicos (reduccion de gastos y de tiempo) asi como en términos de mejora del
ambiente fisico laboral. Este piloto consistidé en capacitar e implementar los siguientes
elementos: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, dentro de un area de
funeraria con respecto a la atencién inmediata al cliente contratado, con el objetivo de crear una

cultura hacia la calidad. Se utilizaron dos mediciones (antes y después) del experimento una
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toma de investigacion para indagar si se tenia conocimiento del tema y otra para comparar los
resultados iniciales obtenidos aplicando diferentes herramientas de las 5S y fotografias durante
un cierto tiempo, que nos permita proyectar la implementacién total. Finalmente, este trabajo
procura dejar un antecedente formal de la optimizacion de recursos que se puede realizar en otras

empresas del rubro”.

Herrera Huisa & Brangy Isabel (2017) Elabor6 el trabajo de investigacion
“Implementacion de la metodologia 5s en el laboratorio de no metalicos Fig — Uncp 2017
Huancayo - Peru 2017 .

La tesis menciona que “La cultura japonesa desde los afios 60 manejo objetivos como, tener
espacios de trabajo bien organizados, ordenados y limpios, de esta manera integro las 5S la que
son: seleccién, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, cuya difusion e implementacién
ayudd a numerosas organizaciones de renombre a mejorar y optimizar sus tiempos de
productividad. En ese sentido se desarrolla la Tesis: Implementacion de la Metodologia 5S en el
Laboratorio de No Metalicos FIQ-UNCP 2017, cuyo objetivo fue determinar la influencia de la
implementacion de la metodologia 5S en el proceso productivo en el Laboratorio de No
Metélicos FIQ- UNCP 2017. Para este trabajo realiz6 un manual de implementacion para el
laboratorio de No Metélicos en base a los principios de las 5S: clasificacion (seiri), orden
(seiton), limpieza (seiso), estandarizacion (seiketsu) y disciplina (shitsuke). Para seleccionar lo
innecesario se utilizé la tarjeta roja, ordenando los objetos en su lugar asignado, la limpieza y su
inspeccion mediante la tarjeta amarilla, regularizando las actividades por medio de la
estandarizacion y para manteniéndolos mediante la disciplina. La implementacion de la

clasificacion, orden y limpieza fue relativamente sencilla, pero implementar la estandarizacion y
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disciplina no tuvo los resultados esperados, estos dos Ultimos principios colisionan con la cultura
organizacional de los que trabajan en el laboratorio. La implementacion de las 5 S tuvo una
influencia directa en el proceso productivo del Laboratorio de No metéalicos disminuyendo el
tiempo requerido para elaboracion de objetos ceramicos, generando un grato ambiente de

trabajo.”

Claudio Nufiez & Miguel Angel (2017) Elaboré el trabajo de investigacion
“Implementacion de la metodologia 5°s para incrementar la productividad en el area de
produccion de la empresa VITIM S.A.C., Puente Piedra, 2017 lima Peru”.

La tesis menciona que “Es importante recordar que toda mejora es muy fundamental para una
empresa, sin importar en qué etapa se encuentre cada organizacion, todas estas mejoras nos
ayudaran a cumplir nuestras metas a corto, mediano o largo plazo, dentro de estas organizaciones
se encuentra la empresa V&T Industrial Mecan S.A.C (VITIM S.A.C.) que requiere de la
implementacion de la metodologia de las 5°S para la incrementacion de la productividad,
esperando que de esta forma se pueda reducir los gastos innecesarios, ofrecer productos con el
precio adecuado, con muy buena calidad y en el tiempo pactado con el cliente. La
implementacion se realizara en el area de produccion, con la finalidad de conocer la situacién en
la que la empresa estad desarrollando sus actividades productivas y posteriormente definir la
solucion mas optima para incrementar la productividad. Antes de iniciar la investigacion, ya se
notaba visiblemente muchos problemas en el area de produccién, tales como: el desorden, la falta
de limpieza en el puesto de trabajo, la baja concentracion de los trabajadores, pérdidas de tiempo
para ubicar sus herramientas, constantes re-procesos de los productos, etc. Este problema viene

afectando a la empresa desde hace unos meses atras, con el afan de incrementar la productividad
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y reducir los sobrecostos de produccién llegamos a indagar sobre conceptos tedricos y
necesarios, las cuales nos dio como resultado la implementacion de algunas herramientas de
manufactura esbelta, tales como, las 5°S y con ello incrementar la productividad en el area de
produccion de la empresa VITIM S.A.C”.

Llontop Sirlopu & Jhon Maxck (2017) Elaboré el trabajo de investigacion
“Implementacion de la Metodologia de las 5’s para Mejorar la Productividad en el Area de
Acabados en la Empresa Topitop s.a sjl 2017 lima Peru”.

La tesis menciona que “La presente investigacion de tesis tiene como objetivo general:
Determinar la Implementacion de la metodologia de las 5°S para mejorar la productividad en el
area de acabados en la empresa Topitop s.a. sjl 2017. Con la intencion de demostrar que la
Implementacion de la metodologia de las 5°S mejora significativamente en el area de acabados
en la empresa Topitop s.a. sjl 2017 La estrategia de las 5’s es una metodologia practica para el
establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo, bien organizado, ordenado, limpio, a fin
de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria. Esta integrado
por cinco palabras japonesas que inician con la letra” S”, que resumen tareas simples que
faciliten la ejecucion eficiente delas actividades laborales. (Rodriguez, 2010, p.2). La
productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo
que incrementa la productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos
empleados para generarlos. En general la productividad se mide por el cociente formado por los
resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados pueden medirse en unidades
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras total empleado, hora maquina etc.

(Gutiérrez, 2010, p.20) Esta investigacion utilizé el disefio de tipo cuasi experimental porque
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utilizan concepto y fundamentos que piden cada variable de la investigacién para realizar la

busqueda de la informacidn se utilizé las fichas de cotejo para el historico y los realizados”.

Oré Remigio & Karina Lucia (2016) Elaboro el trabajo de investigacion “Implementacién
de la metodologia 5S en el drea de Logistica Recepcion de la empresa Gloria S.A lima Peru”.
La tesis menciona que “Describe un plan de implementacion de la metodologia 5S en el area de
logistica recepcidn orientado a obtener lugares de trabajo mas limpios, ordenados y seguros en el
cual los trabajadores se sientan motivados a desarrollar sus habilidades para el beneficio de la
empresa. Realiza una breve descripcion de la empresa y explica la necesidad de implementacion
de esta metodologia. Desarrolla un anélisis comparativo de las 5S con otras metodologias a fin
de justificar que las 5S es la metodologia adecuada para afrontar los problemas del area.
Determina el estado inicial del area y elabora un plan de trabajo que se adapte a las condiciones
encontradas. Describe las actividades que se realizaron antes y durante la implementacion de las
5S, asi como también el analisis de los recursos invertidos en cada etapa de la metodologia.
Detalla las mejoras obtenidas luego de la implementacidn, mediante un analisis comparativo del
nivel 5S del area antes y después de su implementacion. Sintetiza toda la informacion obtenida

mostrando las mejoras que se lograron con esta aplicacion”.

Manrique Alamo & Lizet Yanela (2020) Elabor6 el trabajo de investigacion
“Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad de la empresa Macron
S.R.L., Huaraz, 2019 Huaraz — Peru”.

La tesis menciona que “El presente trabajo de investigacién que lleva como titulo
"Implementacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad de la empresa MACRON

S.R.L., Huaraz, 2019”, tuvo como proposito implementar la metodologia 5S para mejorar la
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productividad de la empresa Macron. La metodologia utilizada en el estudio, fue de enfoque
cuantitativo, del tipo aplicada, con disefio pre experimental, se utiliz6 un check list como
instrumento de recoleccién de datos, con la cual se determinaron las causas que ocasionaban los
problemas de productividad, de igual manera se hizo el uso de formatos de medicién pre y post
implementacidn; la poblacion y muestra fueron los mismos, teniendo a las cuatro areas de la
empresa. La variable independiente fue la metodologia 5S y la dependiente la productividad. La
implementacién de la metodologia 5S mejoré la productividad. La eficiencia mejoré un 14% de
un 65% a un 79%, la eficacia en un 15% de un 61% a un 76%; y la productividad parcial de
mano de obra, mejor6 un 15% en el area de gerencia, un 26% en administracion y finanzas, un

18% en operaciones y un 31% en el area de almacén”.
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1.8 Marco teorico
Historiade las5 S

Soto (2015) menciona que la metodologia de las 5S nace en Japon “La historia de este método
proviene de Japon, de hecho, su nombre viene designado por la primera letra del nombre de sus
cinco etapas, y se inicia con Toyota en los afios 60 para conseguir lugares de trabajo mas
limpios, ordenados y organizados. Surgid tras la segunda guerra mundial por la Unién Japonesa
de Cientificos e Ingenieros con el objetivo de mejorar la calidad y eliminar obstaculos a la
produccion eficiente. En un principio se aplicé al montaje de automdviles, pero en la actualidad
tiene aplicacion a muchos mas sectores, empresas y puestos de trabajo. Varios estudios
estadisticos demuestran que aplicar las primeras 3S da lugar a resultados tan interesantes como el
crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallos, el crecimiento del 10% en fiabilidad del
equipo, la reduccion del 70% del namero de accidentes y una reduccion del 40% en costos de

mantenimiento”.

También Moulding (2010) afirma lo siguiente: “La metodologia 5S tiene su origen en Japon
dentro de los cinco pilares del control visual, se basa en mantener la limpieza, orden y
estandarizacion para la eliminacion de los desperdicios presentes en el area de trabajo y mejorar

la eficiencia y rentabilidad de una empresa para mantener un ambiente de calidad total”. (p 7).

5S Estos son los cinco pilares para crear cultura organizacional enfocada en la calidad y
mejora continua, cada una de ellas debe desarrollarse primero para dar paso a la siguiente etapa,
de lo contrario no se lograra su completa implementacion y con el tiempo volveran a aparecer los

problemas de desorden y falta de limpieza.
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Figura 10: Pilares de las 5 “S”

Autodisciplina Crear hdbito
Estandarizacion Todo siempre igual
Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie
Orden Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
Seleccion Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

Por otro lado, Rodriguez, J. (2010) dice: “La estrategia de las 5S es una metodologia de
trabajo desarrollada por la industria japonesa después de la Il Guerra Mundial, debido a que
existia la necesidad de incorporarse nuevamente al mercado internacional después que las
industrias en general fueran casi totalmente destruidas, enfrentando en aquel entonces una
sensible baja en la economia y en la produccion de bienes y servicios. En esa busqueda de elevar
el nivel de competitividad y reputacion, ya que mundialmente se consideraba que los productos
fabricados en Japdn eran baratos y de baja calidad, por lo que iniciaron la solicitud de apoyo
técnico a otros paises. Expertos llegaron a Japon a instruir en distintas conferencias acerca de la
aplicacion de nuevas teorias y métodos de trabajo, por lo que rapidamente asimilaron las
ensefianzas. Ademas, se formaron organizaciones empresariales que impulsaron el desarrollo de
las empresas e industrias japonesas, tales como: JapaneseUnion of Science and Engineering
(JUSE) en 1946, Japanese Industrial Management Association (JIMA) en 1950, entre otras.

Tanto era el espiritu emprendedor de los gerentes que comenzaron a aplicar lo aprendido, a
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través de un cambio radical que los llevd en el camino que conduce a la eficiencia y

productividad”.

En los afios 50 como iniciativa propia de casi todas las empresas japonesas, solia adoptarse
un lema compuesto por frases o palabras sencillas de facil entendimiento, usadas con frecuencia
en los hogares para inculcar un ambiente agradable, por ejemplo, seiri, seiton (palabras japonesas
que traducida al espafol significan “desechar y ordenar” respectivamente). Dichas expresiones
fueron adoptadas en las empresas de acuerdo a las necesidades de cada area de trabajo y giro de
la empresa, a fin de aumentar la eficiencia en las actividades diarias. Como resultado del uso
continuo y como si fuera un juego de palabras, las 5S se habian establecido espontaneamente
como una metodologia orientada a la productividad, Siendo este un motivo real de cambio,
decidieron desarrollar esta metodologia como una cultura de trabajo y una ventaja competitiva,
con miras a ser mas eficientes en todas las actividades productivas y mejorar constantemente los

procesos, distinguiéndose asi por crear y desarrollar productos de calidad.

Tal que el éxito en Japdn, que las 5S constituyeron las bases y los primeros cimientos para
iniciar una infraestructura donde descansarian lo que hoy se conoce como los distintos sistemas
de trabajo para el mejoramiento operativo y administrativo, tales como: Kaizen (palabra japonesa
que traducida al espafiol significa “mejoramiento continuo”), Justo a tiempo, Control Total de la

Calidad, Mantenimiento Productivo Total, entre otros.

En el intercambio técnico entre Japon, Estados Unidos y los paises europeos conocieron las
experiencias exitosas que las empresas japonesas habian obtenido, por lo que en las décadas

siguientes se dieron a conocer mundialmente como las precursoras del mejoramiento de la
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calidad y la productividad; en donde las 5S se han consolidado indiscutiblemente como una

metodologia que permite mantener el entorno de trabajo limpio y ordenado.

Lean Manufactoring

De acuerdo a la historia la industria japonesa de automdviles especialmente la Toyota
implanta la filosofia del Lean Manufacturing, esto con la finalidad de competir con las grandes
empresas del automavil de los Estados Unidos como son Ford, General Motors, Chrysler entre
otras.

Hernandez & Vizan (2013) definen de la siguiente manera “Lean Manufacturing” es una
filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma de mejora y optimizacion de un
sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de desperdicios,
definidos éstos como aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente
necesarios. ldentifica varios tipos de desperdicios que se observan en la produccion:
sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y
defectos. Lean mira lo que no deberiamos estar haciendo porque no agrega valor al cliente y
tiende a eliminarlo. Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion sistematica y habitual
de un conjunto extenso de técnicas que cubren la préctica totalidad de las areas operativas de
fabricacion: organizacién de puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de
produccion, mantenimiento, gestion de la cadena de suministro beneficios obtenidos en una

implantacién Lean son evidentes y estan demostrados.” (pag. 10)

También Womack et al Jones et al Roos (1990) expresan: “el nuevo paradigma de la

produccion de TPS (Sistema de Produccion de Toyota), manufacturing, lean esbelta, lean
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produccion y produccion ajustada como sinénimos expresivos, dando inicio preferentemente

como expresion definitiva a lean manufacturing.

Siendo el nuevo ejemplo de filosofia de trabajo para la organizacion y la mejora de la
gestion del sistema de fabricacion, materiales, maquinas, personas y métodos, donde utilizamos
diferentes tipos de herramientas que tienen como objetivo el optimizar el servicio, la calidad y la
eficiencia mediante la identificacion y eliminacion de los desperdicios que no afiaden valor a la

produccion.

Entre los diferentes tipos de desperdicios que se observan en la produccién se pueden dar
algunos ejemplos como: tiempo de espera, sobreproduccion, inventario, transporte, exceso de

procesado, movimiento y defectos”.

El lean manufacturing define un nuevo estilo cultural en toda la organizacion con un gran
compromiso desde la jefatura al momento que se decide implementarlo, A veces es complicado
disefiar una estructura o esquema que refleje todos los pilares y métodos que contemple el Lean

teniendo en cuenta que se manejan términos y conceptos que varian segun la fuente buscada.

A continuacion, mostraremos algunas técnicas asimiladas a acciones de mejora de diferentes

sistemas de trabajo:



Figura 11: Lean Manufacturing

Fuente: Hernandez, J. & Vizan, A. (2013)
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Por otro lado Rajadell & Sanchez (2010) dice: “La metodologia 5S una herramienta basica
del Lean Manufacturing que siguen los principios de orden y la limpieza para mantener el area
de trabajo en condiciones 6ptimas, teniendo cada cosa en su lugar, limpia y lista para su uso, la
gran simplicidad de los conceptos que maneja la metodologia 5S y el gran componente visual y
el alto impacto que se aprecia en un corto plazo, permite a la organizacién la participacion en

nuevas iniciativas de mejora”. (p. 49).

Con su correcta implementacion se lograra reducir costos innecesarios, liberar espacio (util,
reducir los tiempos muertos y aumentar la productividad. Su implementacion es el primer paso

para dar un enfoque hacia la calidad e iniciar un proceso hacia la mejora continua.

Definicion de la Metodologia 5 S

Gutiérrez (2010) afirma lo siguiente: “Es una metodologia que, con la participacion de los
involucrados, permite organizar los lugares de trabajo con el propdsito de mantenerlos
funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. El enfoque primordial de esta
metodologia desarrollada en Japon es que para que haya calidad se requiere antes que todo
orden, limpieza y disciplina”. (p.110).

También Aguilera (2016) afirma de manera similar: “En el contexto de SGC, las 5S es una
metodologia que concede especial valor a la mejora de lo existente, apoyandose en la
creatividad, la iniciativa y la participacion del personal. Es considerada por las organizaciones de
clase mundial, como la base para la aplicacion del Just in Time (JIT), el mantenimiento

productivo total (TPM), la gestion de la calidad total (TQM) y la excelencia”. (pag. 1)

Por otro lado, Gomez et al Giraldo et al Pulgarin (2012) dice: “En las organizaciones se

crean diferentes ambientes de trabajo en los cuales mantener un equilibrio ambiente-trabajador
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permite obtener ventajas, las cuales se ven reflejadas en reduccion de tiempo, mejor rendimiento
de los trabajadores y disminucion de pérdidas monetarias. Es asi como nace la idea de las 5S en
busqueda de éste equilibrio, una metodologia japonesa la cual busca una mejora continua dentro
de las organizaciones; obteniendo asi procesos con cero accidentes, cero defectos, cero demoras

y cero desperdicios”. (pag. 7)

De igual manera Sacristan, F. (2007) dice: “La Direccién es la maxima responsable del
programa Yy aplicacion de las 5S. Se necesita un firme convencimiento por su parte sobre la
importancia de la organizacion, el orden y la limpieza, asi como la detencion de todo tipo de
anomalia en este sentido, para darles solucion. EI maximo responsable de la organizacién y su
equipo directivo han de desempefiar un papel activo en el proceso, especialmente en las primeras

experiencias de implantacion”. Sus funciones consisten en:

+ Liderar el programa 5S defendiendo un Plan Director, la estrategia y objetivos.

+ Mantener un compromiso manifiesto participando activamente en la promocién de las
actividades de las 5S y en las auditorias de progreso.

+ Promover la participacion de todos los implicados, arrancado la accién sobre un éarea/
taller piloto.

+ Efectuar un seguimiento de programa.

+ Este equipo estara integrado por un piloto de la accion y las personas apoyaran a este en
las diferentes areas/ talleres.

+ El piloto sera la persona que representa a la Direccién y coordinara el aspecto con las
siguientes funciones:

+ Formar a los miembros del equipo del proyecto en la metodologia 5S.
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+ Ayudar a la Direccion en la planificacién del proceso global de implantacién de las 5S.

-

Asegurar la disponibilidad de los medios logisticos necesarios, la eficacia de las
reuniones y cualquier otra actividad de grupo.

Coordinar la ejecucion de tareas y revisar el ritmo de ejecucion.

Aportar orientacion al equipo, actuando como un consultor interno.

Controlar el seguimiento riguroso de la metodologia.

Informar a la direccion sobre la evolucion del proyecto.

- + + + ¥

Asegurar la permanente actualizacion de los indicadores sobre los paneles-tableros a
bordo de las 5S que se puede implantar.

+ Velar por el mantenimiento y mejorar de la situacion alcanzada tras la implantacion.

Por otro lado, Rodriguez (2010) dice: Logistica de las 5’s es una metodologia traje para el
dependencia y ingestion del punto de la obligacion, correctamente bioldgico, arreglado, fino, a
fin de cerrar las condiciones de firmeza, raza en el cometido y nones diaria. Esta integrado por
cinco palabras japonesas que inician con el caracter “s”, que compendio tareas simples que

facilitan el ajusticiamiento apto de las actividades laborales™. (p.2)

La organizacion de las 5’s no romanza es aplicable a los lugares de incumbencia del
espantajo, destino que aplica asimismo en el noticiero unilateral y de ningin modo diaria.
Ademas, esta estrategia tiene que ver con una paciencia motivacional para elevarla decente de las

personas o grupos que lo implementan.
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Figura 12: la metodologia 5 “S”

1.- SEIRI
ORGANIZAR

2.- SEITON
ORDENAR

-

4.- SEIKETSU 3.- SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

En el plano de la productividad la estrategia de las 5’s permite incorporar y desarrollar
pequefias mejoras en el lugar de trabajo por medio del establecimiento de metas y objetivos, y no
debe considerarse en si mismo, sino que debe ser considerada como el medio para lograr el fin

que se busca.

De igual manera Rodriguez, (2010) dice: “Conforme sea aplicada la estrategia de las 5’s, el
personal ird estableciendo y desarrollando por si mismo los controles, los que ayudaran a

fundamentar la incorporacion de nuevas metodologias”. (p.4)
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Figura 13: Los principios de la 5 S”

DENOMINACION CONCEPTO OBJETIVO PARTICULAR
En Espaiiol En Japones
Clasificacion B Seiri Separar Eliminar del espacio de trabajo lo que
innecesarios sea iniitil
Orden FH, Seiton Situar Organizar el espacio de trabajo de
necesarios forma eficaz
Limpieza i&Hw, Seiso Eliminar la Mejorar el nivel de limpieza de los
suciedad lugares
Estandarizacion g Sefializar Prevenir la aparicion de la suciedad y
. Seiketsu el desorden (Sefializar) Establecer
normas y procedimientos.
Disciplina B£ Shitsuke Mantener Fomentar el cumplimiento de las
anteriores 45

SEIRI:

Aldavert (2016) afima lo siguiente: “Seiri Es el primer paso para la implementacion de la
metodologia 5S. Su propoésito es reconocer los elementos que aportan valor a la empresa para
conservarlos y gestionar el proceso de descarte, para agilizar la eliminacion de aquellos

elementos cuya conservacion representan un gasto para la empresa”. (p.32).

Chavez (2014) afirma: “Seiri significa diferenciar los elementos necesarios de los

innecesarios para realizar el proceso de descarte de estos ultimos y liberar espacio util”. (p. 20).

Para ello debemos conocer la diferencia entre elementos necesarios e innecesarios. Se
consideran elementos innecesarios los elementos y materiales que no aportan valor a la empresa,

es decir, que no son potencialmente Utiles para la empresa.

Gutiérrez (2011) afirma de manera similar: “Seiri es el proceso de eliminar del lugar de

trabajo todos los elementos improductivos para agilizar el flujo de trabajo y mejorar la
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productividad. Se basa en la aplicacion del criterio de asignacion de Tarjeta roja que es una
herramienta de control visual que permite identificar los elementos innecesarios para su

adecuada evaluacion y proceso de eliminacion”.

Rajadell & Sanchez, (2010) sostienen que “uno de los principales enemigos del seiri es el
esto puede ser util mas adelante, lo que conlleva a almacenar elementos innecesarios, la
aplicacion de seiri consiste en separar aquello que sea realmente til, eliminar lo que sobra y
separarlos elementos necesarios segun su frecuencia y uso, esto se debe aplicar tanto a materiales
tangibles como herramientas, piezas, como a materiales intangibles como son la informacion,
con ello se lograré liberar espacio Util en las plantas y oficinas, reducir tiempos, aumentar la

seguridad del lugar de trabajo y agilizar los procesos con los controles visuales”. (p. 51).

Para la aplicacion de Seiri, se puede emplear las siguientes preguntas para tener Un mejor

reconocimiento de los elementos innecesarios.

¢ES necesario este elemento?

¢ Si es necesario, es necesario en esta cantidad?

¢Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

Una vez que se han identificado los elementos innecesarios y han sido sefializados con el criterio
de tarjeta roja para reconocer cuales son los elementos que se van preservar, reubicar y eliminar;
se procede a seguir el siguiente diagrama de proceso de Seiri.

A continuacion, en el grafico 4 se observa un diagrama de flujo del proceso de Seiri
(Clasificacion), donde se conoce qué hacer con cada elemento perteneciente al area donde se
implementa la metodologia 5S, se categorizan los objetos Necesarios en objetos Utiles en buen

estado y objetos dafiados pero necesarios, Estos ultimos se deben tomar en cuenta si vale la pena
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repararlos o sustituirlos por Otros nuevos, en la otra categoria encontramos los objetos

innecesarios, los cuales son los objetos obsoletos y los que tienen valor pero no uso para le

empresa, estos Gltimos tienen dos opciones, pueden ser vendidos o donados.

Figura 14: Diagrama de Flujo Procesos de Clasificacion

Objetos
neceésarios

Objetos dafiados

. Objetos
innecesarios

Objetos obsoletos

:Son utiles
para alguien
mas?

Objetos sin uso
il

S - "Lrsnares >

|
————— @ - -

+
No '

Sedonano
se venden

SEITON:

En la etapa de Seiton se busca gque los elementos que hemos seleccionados como Necesarios

deben ser ordenados, estableciendo un lugar definido para cada objeto y elemento; el cual debera

estar claramente identificado y ubicado de acuerdo a su frecuencia de uso.

Cruz (2010) propone la utilizacion del principio de las 3F para el proceso de

Implementacion de Seiton, esto consiste que “el lugar donde se almacenaran las Herramientas u

objetos deben ser facil de ver, de facil accesibilidad y facil de Retornar, utilizando las preguntas

¢Dénde?, (Qué?, ;Cuanto?, para determinar la posicion fija, el tipo de articulo y la cantidad que

se va a almacenar”. (p. 24).
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En el presente cuadro se muestran la propuesta de Cruz, sobre la utilizacion de los criterios de

ubicacion de los objetos teniendo en cuenta la frecuencia de uso para decidir en qué area de

trabajo de debe colocar para su mayor aprovechamiento.

Figura 15: Criterios de Organizacion

FRECUENCIA DE USO

Muchas veces al dia

COLOCAR

Colocar tan cerca como sea posible

Varias veces al dia

Varias veces por semana

Algunas veces al mes

Colocar cerca del usuario

Colocar cerca del drea de trabajo

Colocar emn areas Comunes

Algumnas weces al ano

Colocar en almacen o en archivos

Mo 52 usa, paro podria usarse

Guardar etiguetado en
archivo rmuerta o

drea para tales fines

Por otro lado, Rajadell & Sanchez (2010) proponen: “que se debe asegurar la disposicion

de los elementos necesarios para mantenerlos en condiciones dptimas y poder utilizarlos en el

momento oportuno”. (p. 54-55).

Para ello plantean la utilizacién del circulo de frecuencia de uso, con el que se Desarrollara

una posicion Optima para cada objeto y material necesario. Asegura Que los elementos de uso

frecuente deben colocar lo méas cercano al puesto de Trabajo, los de uso ocasional en areas de

almacenajes comunes y los de uso poco frecuente deben llevarse a un almacén.
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SEISO:
La etapa de Seiso consiste en evitar o reducir las causas que generan suciedad, No en solo
limpiar, sino en determinar el origen de la suciedad, las fuentes y los Agentes que la generan

para plantear una solucién y completa eliminacion.

Espejo (2011) sostiene: “que para la implementacion de Seiso es necesario cumplir con las

reglas basicas establecidas para lograr y preservar la limpieza en el area de trabajo”. (p. 23),

Para el proceso de Seiso se establecen programas de limpieza donde se establecen las
actividades de limpieza, las areas asignadas y los responsables que la ejecutaran. Estas limpiezas
deberan ser periddicas y realizadas por todos los pertenecientes a la organizacion, en estas
rutinas de control es donde se detectan las anomalias y fuentes de suciedad. Es muy importante
que la direccion entienda y promueva la importancia de crear habitos de limpieza, ya que si no se

llega a asumir este compromiso la limpieza nunca sera real.

SEIKETSU:

Seiketsu es la etapa donde se pretende conservar y mejorar los logros alcanzados por las S
anteriores, esto mediante la aplicacion de estandares y controles visuales, Busca la preservacion
de los niveles de organizacion, orden y limpieza ya alcanzados, Para el proceso de
estandarizacion se desarrolla la interaccion de tres hechos construidos en las tres primeras “S”.

v' Aprendizaje

v" Mejora continla

v Teoria del cambio

La parte de aprendizaje se lleva a cabo en la aplicacion de separar los elementos necesarios e

innecesarios, ya que los miembros del grupo comienzan a participar en la toma de decisiones de
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la empresa. También se puede observar en las fases de ordenar y limpiar ya que comprender el

significado de poder hacer al asumir los nuevos hechos.

Mejora continua ya que en las primeras “S” se plantea como (Qué hacer?, ;como hacer? y
¢donde hacer? En cambio, en esta fase se plantean preguntas como ¢Por qué se hace asi? ;Cdémo
mejorar?, En teoria del cambio todos los integrantes del area, comenzando por el responsable
méaximo deben tener en cuenta que las acciones que realizan los grupos debe nacer del propio

grupo. de esta manera se produce el compromiso de las personas y se obtienen logros.

SHITSUKE:
Para Gonzales (2014) afirma: “la palabra disciplina no debe ser considerado por lo accién
de seguir ordenes impuestas por la direccion, sino al hecho de actuar por voluntad propia bajo

condiciones establecidas”. (p. 212).

Esta ultima fase busca convertir en habito las actividades y procedimientos de orden y
limpieza establecidos, asumiendo respeto y compromiso para mantener y mejorar el nivel de

organizacion, orden y limpieza.

Importancia de la Metodologia 5 S

Gomez et al Giraldo et al Pulgarin (2012) afirma lo siguiente: “Al utilizar la técnica de las
5S en la empresa, nos estamos refiriendo a la implementacion de las mismas para mantener los
puestos de trabajo y el resto de ambitos de una empresa limpios, ordenados y solamente con lo
necesario. Ademas, se estandariza lo que se hace con los operarios, personal técnico,
administrativo y directivos y se promueve la disciplina y nuevos métodos de trabajo que

permiten mejorar notablemente los resultados productivos en la organizacion”. (pag. 7)
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También Guasichaca & Salazar (2009) afirma de manera similar: “En cuanto a las famosas
Cinco S, éstas tienen por objetivo implantar tanto el orden, como la limpieza y la disciplina en el
lugar de trabajo (gemba) de manera tal de hacer factible la gerencia visual, y contribuyendo tanto
a la eliminacién de desperdicios, como al mejoramiento en las labores de mantenimiento de
equipos y a la disminucion en los niveles de accidentes. Otra contribucién muy importante es la

de ampliar los espacios fisicos”. (pag. 39)

La estrategia de las 5S nos permite orientar la empresa hacia las siguientes metas:

+ Mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion de despilfarros producidos por el desorden,
falta de aseo, fugas, contaminacion, etc.

+ Reducir pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta.

+ Aumentar la vida Gtil de los equipos, gracias a la inspeccion permanente por parte de la
persona quien opera la maquinaria.

+ Lograr la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estandares con el
personal que participa en la elaboracion de procedimientos de limpieza y lubricacion.

+ Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas para mantener ordenados todos
los elementos y herramientas que intervienen en el proceso productivo.

+ Mantener el espacio de trabajo mediante controles periddicos.

+ Seguir con la mejora continua e implementar Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y

Mantenimiento Productivo Total.

Rogelio (2007) dice: “Reducir las causas potenciales de accidentes y propiciar el cuidado y

conservacion de los equipos y demads recursos”. (pag. 2)
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Por otro lado, Guasichaca & Salazar (2009) dice: “La aplicacion de los cinco pilares debe

servir de base para la reflexion constante (hansei) y la mejora continua (kaizen)” (pag. 38)

Rodriguez, J. (2010). dice: “La aplicacion de esta técnica puede considerarse un paso previo

a la implantacion de cualquier proyecto de mejora en la empresa”. Entre los beneficios que puede

aportar encontramos:

- Menores costes de fabricacion

- Mejoras en calidad

- Mayor tasa de disponibilidad

- Mejor seguridad en planta.

Rodriguez, J. (2010) afirma lo siguiente “Existen otros beneficios asociados como una mejor

presencia general de la fabrica y un espacio que se auto explique, es decir, que las actividades

que alli se desarrollan queden expuestas para cualquier visitante. Por otra parte, mejora la imagen

que se ofrece a los clientes y se genera en ellos una sensacion de confianza”.

Figura 16: Importancia de la Metodologia 5 S

Palabra Traduccidn Descrincion

japonesa al espainol P

Seiri Separar los elementos necesarios de los

(EER): Clasificar innecesarios y eliminar del area de trabajo los
innecesarios.

Seiton Ordenar, organizar y rotular los elementos necesarios

(W) Ordenar de manera que estén disponibles y facimente
accesibles.

Seiso

. - Eliminar el polvo y suciedad. Hacer la limpieza con

R 8): Limpiar inspeccion.

Seiketsu ) )

- Estandariza Mantener un estado optimo en el proceso de las

( ): T primeras 35.

Shitsuke Respetar las reglas por propio convencimiento.

(%): Disciplina Cambiar los habitos de ftrabajo mediante la

continuidad y la practica.
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Las tres primeras palabras de la figura n° 01 indican acciones simples y rutinarias y las dos
Gltimas palabras tienen el propdsito de crear las condiciones necesarias para mantener en estado
optimo el desarrollo de las tres primeras, incorporandolas en las actividades cotidianas de manera
natural y hacerlas una costumbre, para obtener los resultados esperados. La estrategia de las 5S
no solo es aplicable a los lugares de trabajo de la empresa, sino que aplica también en la parte
personal y en la vida diaria. Ademas, esta estrategia tiene que ver con una filosofia motivacional

para elevar la moral de las personas o grupos gque lo implementan como lo ilustra la figura 25.

De igual manera Rodriguez, J. (2010) dice: “La empresa/organizacion puede ser comparada
COmMo un organismo Vivo que necesita cuidado y atencién. Ademas, habla, escucha, aprende, esta

en constante movimiento y evolucion a través de su personal quien le inyecta vida”.

Segun la Figura N° 25, denota algo mas que simplemente el enfoque tradicional de
productividad japonesa, sino que también puede ser vista con las virtudes de la personalidad
humana, en el sentido de asumir una actitud positiva, un espiritu progresista, vanguardista y

dindmico ante su trabajo.

Al observar a detalle cada palabra japonesa intrinsecamente revela un significado mas
profundo que el concepto propiamente definido, y en su conjunto forma una filosofia basado en
la moralidad en donde seiri y seiton apuntan a levantar el animo, y seiso y seiketsu se enfocan en
elevar la calidad del personal. Finalmente, shitsuke es el motor que hace girar a las cuatro
primeras “S” como un gran engranaje que da paso al movimiento para el desarrollo de las
virtudes en la personalidad humana, exteriorizando ante todo la calidad personal y el buen &nimo

ante su trabajo.
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Por otro lado, en el plano de la productividad la estrategia de las 5S permite incorporar y
desarrollar pequefias mejoras en el lugar de trabajo por medio del establecimiento de metas y
objetivos, y no debe considerarse un fi n en si mismo, sino que debe ser considerada como el

medio para lograr el fi n que se busca.

Conforme sea aplicada la estrategia de las 5S, el personal ira estableciendo y desarrollando
por si mismo los controles, los que ayudaran a fundamentar la incorporacion de nuevas

metodologias de mejoramiento continuo.

La caracteristica fundamental de la estrategia de las 5S es su funcionalidad, ya que no
requiere un software sofisticado o algun equipo especializado para desarrollarla, sino que es
realizado por el personal de la empresa, quienes contribuyen a generar ideas para el
mejoramiento de los lugares de trabajo, basado en la participacion activa y el trabajo en equipo.
Por medio de esta metodologia se pretende lograr el cambio cultural necesario desarrollando una

mentalidad de mejoramiento continuo.

Caracteristicas del método de las5 S

Rodriguez (2010) afirma lo siguiente: “La caracteristica fundamental de las 5’s es su
funcionalidad, ya que no requiere un software sofisticado o algin equipo especializado para
desarrollarla, sino que es realizado por el personal de la empresa, quienes contribuyen a generar
ideas para el mejoramiento de los lugares de trabajo, basado en la participacion activa y el
trabajo en equipo. Por medio de esta metodologia se pretende lograr el cambio cultural necesario

desarrollando una mentalidad de mejoramiento continuo”. (p.4)



49

Por otro lado, Hernandez J & Vizan, (2013) dice: A “La herramienta 5S se corresponde

con la aplicacion sistematica de los principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo”.

(p.36).

De igual manera Aldavert (2016) dice: “Las 5S corresponde a cinco palabras japonesas que
intervienen durante el proceso de implementacion, en cada palabra sus iniciales empiezan con la
letra “S”. La primera S corresponde a Seiri, que significa seleccionar y separar los elementos
necesarios de los innecesarios, seguida de la segunda S, Seiton, que se basa en ordenar los
elementos necesarios en el lugar de trabajo, la tercera S que es Seiso, significa limpiar y
mantener en buenas condiciones para anticiparse a los problemas, la cuarta S es Seiketsu, que se
basa en la estandarizacion de normas generadas, la quinta y dltima S es Shitsuke, que se basa en
la disciplina y dinamiza el seguimiento y auditorias para mantener y consolidar el habito de la
mejora continua”. (p. 27).

Figura 17: Caracteristicas de la métodologia 5 S

Japonés Espanol
Seiri Clasificacion
Seiton Orden
Seiso Limpieza
Seiketsu Estandarizacidon
Shitsuke Disciplina

Objetivo de la estrategia5 S
Personal: Personal: Fomentar en el personal de la empresa la necesidad de mejorar

continuamente, tanto en el ambito personal como en el laboral, ademas de abandonar practicas
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erroneas y despertar un espiritu emprendedor en el desarrollo de actividades de mejora y eliminar
paradigmas que detiene el progreso por malos habitos.

Segun la experiencia a nivel mundial, el éxito viene por poseer una actitud dispuesta a
producir cambios de manera constantes, mediante la colaboracion, entusiasmo, dedicacion y

aportacion de ideas para desarrollarlas.

Equipo de trabajo: En los equipos de trabajos surgen lideres que impulsan la
implementacidn de actividades de mejora, quienes estimulan que los demas se involucren ya sea
en la generacion de ideas para la solucion de problemas como la participacion de los miembros
del equipo. Por otro lado, tanto la alta direccion como lideres asumen el papel protagénico de
involucrarse ellos mismos dando el ejemplo y animando a los demas a que cooperen con un

espiritu de unidad.

Empresarial: enfocado a las mejoras del ambiente de trabajo y logro de objetivos, Es
importante fomentar la cooperacidn, participacion e integracion entre los equipos de trabajo en
general o equipos que desarrollan proyectos de mejora, lo que facilitara su anuencia en la
creacion o mantenimiento de un ambiente laboral bien organizado, y la motivacion de lograr
mejores resultados aplicando la creatividad y el sentido comun. Es importante definir acciones
que apoyen a la consecucion de los objetivos planteados previamente (relacionado con las 5S)
que sean ejecutadas por los equipos de las areas de trabajo asumiendo la responsabilidad de
cumplir con lo encomendado, y que la Alta Direccion proporcione los insumos necesarios para

que aquellos desarrollen el proceso de mejoramiento.

Rodriguez (2010) afirma lo siguiente: “Es importante fomentar la cooperacion,

participacion e integracion entre los equipos lo que facilitara su anuencia en la creacién o de un



51

ambiente laboral bien organizado, y la motivacion de lograr mejores resultados aplicando la

creatividad y el sentido comiin”. (p.4).

Objetivo
Por otro lado, Hemmant (2007) dice: “La 5S’s tiene como objetivo principal establecer y
mantener ambientes de trabajo de calidad, logrando conservar los espacios laborales despejados,
ordenados, limpios y productivos. Siendo una metodologia que ayuda en los esfuerzos de hacer
las cosas”.
Es una actividad que debe realizarse cada dia en cada actividad que se lleve a cabo en la
empresa, hasta formarlo en un habito donde podemos dividirlo en 3 partes:
+ Personal, relacionado a los cambios de conducta, la actitud y eliminaciéon de malos
habitos en la vida.
+ Equipo de trabajo, enfocado a la base del liderazgo practico para dar solucién a los
problemas.

+ Empresarial, enfocado a los logros de los objetivos y la mejora del ambiente de trabajo.

Beneficios de la estrategia de las 5S
Rodriguez, (2010) su: Participacion en equipo. (p.5).
+ Reduce elementos innecesarios de trabajo.
+ Facilita el acceso y devolucién de objetos u elementos de trabajo.
+ Evita la pérdida de tiempo en la bisqueda de elementos de trabajo en lugares no
organizados ni apropiados.

+ Reduccion de fuentes que originan suciedad.
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<+ Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las herramientas, equipo,
maquinaria, mobiliario, instalaciones y otros materiales.

Entorno visualmente agradable.

Creacion y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el trabajo.
Mejora el control visual de elementos de trabajo.

Crea las bases para incorporar nuevas metodologias de mejoramiento continuo.

Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio.

+ & & + # #

Participacion en equipo.

Figura 18: Beneficios y Eficacias de la estrategia 5S

Reclamo Cero:

G Eficacias > Aumento de confianza de clientes

Fuente: (Rodriguez, 2010.p5)
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Dimensiones de la implementacion de la Metodologia de las 5 S

Rodriguez, J. (2010) afirma lo siguiente: “Primera etapa (limpieza inicial): La primera
etapa de la implementacion se centra principalmente en una limpieza a fondo del sitio de trabajo,
esto quiere decir que se saca todo lo que no sirve del sitio de trabajo y se limpian todos los
equipos e instalaciones a fondo, dejando un precedente de cdmo es el area si se mantuviera

siempre asi (se crea motivacidn por conservar el sitio y el area de trabajo limpios).

Segunda etapa (optimizacion): La segunda etapa de la implementacion se refiere a la
optimizacion de lo logrado en la primera etapa, esto quiere decir, que una vez dejado solo lo que
sirve, se tiene que pensar en como mejorar lo que esta con una buena clasificaciéon, un orden
coherente, ubicar los focos que crean la suciedad y determinar los sitios de trabajo con problemas

de suciedad.

Tercera etapa (formalizacién): La tercera etapa de la implementacion estd concebida
netamente a la formalizacidn de lo que se ha logrado en las etapas anteriores, es decir, establecer
procedimientos, normas o estandares de clasificacion, mantener estos procedimientos a la vista
de todo el personal, erradicar o mitigar los focos que provocan cualquier tipo de suciedad e

implementar las gamas de limpieza.

La cuarta y ultima etapa (perpetuidad): Se orienta a mantener todo lo logrado y a dar una

Viabilidad del proceso con una filosofia de mejora continua”.



Figura 19: Etapas de implementacion de la Metodologia 5 S
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Fuente: Rodriguez, J. (2010)

También Vargas, H. (2004) afirma lo siguiente: A continuacion, manifiesta el procedimiento

de trabajo a ser mejorada:

+ Vaya donde esta la accion.

+ Identifique el flujo del proceso en el area de trabajo.

que se utiliza para la ejecucion de las 5S. Procedimiento para la ejecucion de 5S. Defina el area

+ Identifique los desplazamientos del personal que intervienen en el proceso.

Identifique las actividades:
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+ Anote las actividades que se realizaran en el area de trabajo que van a mejorar.

+ Marque el area a ser mejorada.

+ Tome una foto del area.

+ Ubiquese en un lugar estratégico.

+ Marque la ubicacion.

Cree el Mapa del sitio de trabajo:

+ Dibuje el sitio de trabajo.

+ Dibuje un diagrama de flechas indicando la ruta del proceso.

+ Dibuje otro diagrama de flechas indicando los desplazamientos de las personas.

+ Coloque las actividades del area a ser mejorada del proceso (utilice notas adhesivas).

+ Coloque la foto correspondiente.

Clasificar Seiri

Actividades del seiri: Clasificar, Seleccionar, descartar, eliminar. Consiste en separar los
elementos de los necesarios de los innecesarios y retirar los tltimos del lugar de trabajo, con el
objetivo de mantener aquello que es verdaderamente util para determinada labor y a la vez
establecer un sistema de control que facilite la identificacion y retiro o eliminacion de los

elementos que no se utilizan.

Objetivos de Seiri:
+ Prevenir accidentes y errores humanos por la presencia de objetos innecesarios
+ Hacer uso efectivo del espacio fisico dentro de las empresas organizaciones
+ Mejorar y facilitar la visibilidad de los materiales, documentos y otros

+ Eliminar la costumbre almacenar objetos innecesarios
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Beneficios de Seiri

+ Liberar espacios ocupados por costos innecesarios

+ Facilitar la visualizacién de las herramientas, materiales, documentos y otros elementos
del trabajo

+ Reduce el tiempo de la busqueda de elementos de produccién, documentos, herramientas,
moldes y otros

+ Reduce el deterioro de materiales, objetos, equipos y otros por estar almacenados

prolongadamente en sitios mal organizados

Mejorar el control de los inventarios que se van agotando

Convierte lugares de trabajo en sitios mas seguros

Aumenta la visibilidad parcial o total en las areas de trabajo

Fomenta habitos de no continuar almacenando objetos en sitios inapropiados

- + £ & ¥

Incrementa los movimientos de traslado de un lugar a otro de manera efectiva

Figura 20: Seiri - Clasificacién Diagrama de Flujo

Obietos necesarios | ___ _____ . ___ Organizarlos

Objetos dafiados | ________ & =77 N Repararlos




Figura 21: Seiri - Clasificacion de formato Tarjetas Roja
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Fuente: Espejo Ruiz. Aplicacion de herramientas y técnicas de mejora de la productividad en
una planta de fabricacion de articulos de escritura. Barcelona: Universidad Politécnica de

Catalunya, 2011.
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Ordenar Seiton

Actividades de Seiton: ordenar, acomodar, organizar y rotular Consiste en ordenar y
acomodar los elementos necesarios de manera que facilite la busqueda, identificacion acceso,
retiro y devolucién en cualquier momento. Una vez que los elementos innecesarios han sido
eliminados, entonces se procede a organizar el lugar de trabajo. Los materiales, equipos se deben
tener las siguientes recomendaciones:

v’ Seguridad: no se puedan movilizar, caer

v' Calidad: en mal estado

v’ Eficacia: reducir el tiempo de blsqueda de la misma

Para implementar se recomienda hacer uso de un diagrama de secuencia y otro de la

frecuencia de uso de los materiales.

Figura 22: Seiton - ordenar, acomodar, organizar

Colocar en area los archivos Es posible
que use

A

Colocar en bodeja Algunas_.veces
12 al afno
- W Archivos,
o archivo papeles,
mobiliario,
| equipos,
materiales,
hermamientas

| Algunas
. veces al Varlalsd\:reces
Colocar en areas mes =l =] Colocar cerca
- 1

COoOMmuUnNes —_— — de la persona

mo mento

IR Colocar junto a

il persona

Warias weces
por semana
h " -

Colocar cercano al area de trabajo

Objetivos del Seiton:
v Reduce tiempo de blasqueda y movimiento de objetos

v" Mejora la identificacién de los objetos
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Prevenir perdidas de materiales y materia prima por deterioro

Beneficios del Seiton:

v

v

Acceso rapido a elementos de trabajo

La limpieza puede realizarse con mayor facilidad y seguridad

Mejorar la imagen de la planta

Agudiza el sentido de orden a través de utilizacion de controles visuales

Elimina riesgos potenciales al personal mediante la demarcacion de las zonas de transito

y areas peligrosa

Limpiar Seiso

Actividades de seiso: compensar, e aceptar. Consiste en borrar del mapa el polvo y

degradacidn de todos los elementos de compromiso y de las instalaciones del espantajo, seiso

implica recordar la brigada durante la causa de escarda, identificando los problemas en el

oficio de compromiso

Objetivos de Seiso

+ Evitar la verglienza y polvo se adhieran al producto extremo y se acumulen en el motivo
de misién

+ Visualizar aprisa la escapatoria de mantequilla o las manchas en las maquinarias

% Revisar la aparato y regimientos aln si ésta se encuentra en buenas condiciones

4 Evitar que cualquier sujeto de abyeccidn afecte el beneficio de las maquinas

# Hacer del empleo de responsabilidad un punto inofensivo.

Beneficios de Seiso

*+ Reduce la expansion aparente de accidentes
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+ Incrementa el &nimo herramienta de los equipos, utillaje, herramientas y demas objetos de
obligatoriedad.

#% Indica desde luego cuando existen entusiasmo de liquidos de los equipos 0 maquinas

Figura 23: Seiso - limpieza e inspeccionar

Fuente: Elaboracién Propia.

Estandarizar Seiketsu

Actividades de seiketsu: organizar y lactar con dedicacion las tres primeras Se define como
originar un estado magnifico de las tres primeras “S”, con el fin de nutrir los logros alcanzados,
por ambito del agencia y reverencia a las normas que permitan elevar los niveles de eficiencia en
la ocasion de cometido.
Para ello se déficit admitir acciones que den solucién a los problemas. Con la fusién de las
actividades de jerarquia, organizacién y desbroce, se comercio de amamantar fuerza del seiketsu

que evite a todo costero retrocedes a un sitio comparable a la inicial o ain peor.
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Objetivos de la fusién Seiketsu
< Minimizar las causas que provocan descrédito y circulo no cémodo en la circunscripcion
de obligacion
# Disminuir la sesion en la ejecucion de las tres “S” anteriores
<+ Proteger a los trabajadores de condiciones inseguras

<+ Estandarizar y visibilizar los procedimientos de importacion y de alimento comun

Beneficios de la unificacion Seiketsu
+ Crea un circulo feliz para programar la obligacién
+ Mejorar la abundancia del partidista al crear una adaptacion de envasar impecable la

ocupacion de responsabilidad en guisa continuo.

Rodriguez, (2010) afirma lo siguiente: “Se evitan errores que puedan conducir a accidentes o

riesgos laborales innecesarios”. (p.9)

Figura 24: Seiketsu - Estandarizacion y mantener
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Fuente: Elaboracion Propia.

Disciplina Shitsuke

Ademas, incriminar el animo proactivo que impulse la ejecucion de actividades de
resarcimiento, teniendo la verosimilitud que los ingresos seran mayores cuando existe una
estabilidad en lo que se hace, mano en la monstruo como nunca particular de modo que se
obtengan grandes y mejores resultados, es rajar cuando todos los empleados demuestren una

advertencia, la compafia obtendra increibles resultados de ralea y productividad.

Objetivos del escarmiento Shitsuke
+ Cambiar habitos erréneos fomentando nuevas costumbres
+ Respetar los procedimientos de tratado a las responsabilidades / deberes
+ Involucrar al parcial de la monstruo en estimacion de tareas
+ Desarrollar el liderazgo en los equipos de mejoras

+ Capacitar el independiente en planes de mejoras

Beneficios del aviso Shitsuke
+ Se crea una literatura de integridad y cuidador de los posibles del ente
+ Se crea un aleccionamiento para evolucionar habitos

+ Fomenta la honra a las normas establecidas y pudor entre las personas
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Rodriguez, (2010) afirma lo siguiente: “Se crea en convencimiento de lo que significa

realizar mejoras en su lugar de trabajo”. (p.10).

Hace la comparacion entre el seguimiento y la disciplina en base a una lista de chequeo, la
cual es un material importante para llevar un control de los procesos que se deban cumplir. Una
de las metas de la aplicacion, que se ve reflejada en ésta es el hacer evolucionar la metodologia
en una filosofia propia de la empresa, que sea constante en el tiempo y sea respetada por todas
las areas implicadas.

Figura 25: Shitsuke - Disciplina cambiar habitos

Fuente: IESTP Misioneros Monfortianos

Gestién de despacho del Almacén del Taller meca trénica automotriz.

Definicion de gestion
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La Gestidn tiene como principal objetivo el de aumentar y optimizar los resultados de una
organizacion o sector y depende de 4 pilares fundamentales: estrategia, cultura, estructura y

ejecucion.

Figura 26: La gestion del taller meca tronica automotriz

ESTRATEGIA

«Es el conjunto de
lineas y pasos que
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cabo, para
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haceras efectivas.
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proceso  y  asi
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ESTRUCTURA
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todo el proceso en
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compartir
conocimientos,
feedback.

EJECUCION

«Consiste en poner
en accidn todo o
planteado en las
etapas anteriores
considerando  las
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oportunas y
adecuadas  que
permitan  superar

resolucion de
conflictos, etc.

imprevislos

Fuente: Elaboracion propia.

Segun la Real Academia Espafiola (RAE, 2017) es la accion y efecto de gestionar, por
ende, también significa “ocuparse de la administracion, organizacion y funcionamiento de una

empresa, actividad econémica u organismo”.

La investigacion de Pérez & Merino (2012) sefiala que la Gestién proviene del latin
“Gestio” y hace referencia a la accion de gestionar o administrar algo, que en otras palabras se
traduce como “ejecutar o llevar acabo diligencias que hacen posible la realizacion de una
operacion”, por tal motivo el concepto puede ser “el conjunto de acciones que se llevan a cabo

para ejecutar una tarea”.
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Otros autores definen a la gestion como la disposicién de los recursos y estructuras, asi como
la coordinacidn de actividades que se necesitan para que un proceso se pueda llevar a cabo con
éxito.

De acuerdo a lo sefialado por Huergo (2011) el término gestion proviene de diferente palabra
latinas de las cuales se concluye lo siguiente:

v’ La gestion esta ligada a la estrategia las cuales sirven para actuar.

v/ La gestién cuenta con un caracter cultural, es decir que identifica la cultura de la

sociedad, grupo, organizacion e institucion, asi como la historia de las mismas, pues a

partir del reconocimiento se puede conducir o dirigir.

Como complemento del concepto de gestion Villamayor & Lamas (Sin fecha) en el trabajo
de Huergo (2011) sostienen que Gestionar significa “una estructuracion de procesos y resultados
en la toma de decisiones, en la actualidad Gestionar también implica el desarrollo La Gestion
tiene como principal objetivo el de aumentar y optimizar los resultados de una organizacion o
sector y depende de 4 pilares fundamentales: estrategia, cultura, estructura y ejecucion”. (ver

Figura 29).

Desarrollo de procesos de trabajo en equipo, asi como la realizacion profesional de los
colaboradores. Es por eso que la accion de gestionar implica a toda la organizacion
(coordinacion interna y de procesos, establecimiento de lazos de trabajo, equipos de trabajo,
seleccion de recursos, actividades) y la gestion nace desde el diagnostico hasta la construccién de

un proceso para ejecutar una tarea y cumplir con el objetivo deseado.

Caracteristica de la gestion de almacén
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Segun Errasti (2013) existen varias tendencias: “tanto en empresa fabricantes como en
distribucion que ha hecho que el disefio y gestion de los almacenes se hayan hecho mas
importantes y complejos. Los almacenes han dejado de ser centros de depdsito para convertirse
en espacios en los cuales el flujo de materiales e informacidn requiere sistemas cada vez mas
complejos. Entre estas tendencias podemos citar que muchas empresas han pasado de realizar
pedidos de aprovisionamiento en grandes cantidades, principalmente por cuestiones de compra y
descuentos por volumen, a seguir estrategias de reduccion de los niveles de stock, pasando el
stock al fabricante y realizando pedidos de aprovisionamiento en pequefias cantidades. Esto
implica suministros mas frecuentes, en menores cantidades y con niveles de stock mas

ajustados”. p. 37

Segun Errasti (2013) el desarrollo de infraestructuras y tecnologias: “de informacion y el
establecimiento de operadores logisticos especializados ha posibilitado que las empresas se
planteen la centralizacion de los almacenes y la conversion de los almacenes regionales en
centros de reexpedicion. Esta situacidn ha originado la necesidad de preparar un mayor numero
de pedidos de mayor complejidad en numero de referencia y cantidad con una alta frecuencia.
Las estrategias de posposicion y de personalizacion del producto en el Gltimo momento, esto ha
originado que servicios de valor afiadido como son el Kitting, etiquetado, montaje,
personalizacion del embalado y paletizado se realicen el almacén. Estos cambios requieren que el
almacén, ademas de tener unos niveles de productividad altos que minimicen los costes por
operacion, sea muy operativo, para dar la mejor calidad de servicio posible con la rapidez y las

condiciones que el mercado exige”. p. 38
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Segun Errasti (2013) funciones logisticas: “Gestion y Planificacion de la demanda, el
servicio — stock y el aprovisionamiento. La planificacién operativa de un almacén cubre la
responsabilidad de garantizar el nivel de servicio a los clientes segln la politica de servicio
(establecido por la funcién comercial) para que la empresa desarrolle adecuadamente sus
operaciones, minimizando de manera conjunta el coste de capital invertido, los costes

productivos, logisticos y de gestion con los medios y equipos actuales”. p. 46

Segun Errasti (2011). “Sistema de gestion y gobierno almacén: el almacén o plataforma
logistica, bajo el concepto order Factory o fabrica de pedidos permite, como unidad de gestion
dentro de la cadena de suministro, aplicar y adaptar los principios de gestion tradicionalmente
aplicados a entornos fabriles. Los modelos de la gestion de la calidad total son una evolucion del

concepto de calidad de producto, extendido a la calidad de la gestion”. p. 100

Segun Errasti (2013) “La gestion de mejora requiere de una estructura de mejora formada por
un comité de mejora, equipos especificos de mejora o proyectos, equipos operativos de procesos,

asi como de un sistema de recogida de sugerencias de operarios a mandos”. p. 113

Figura 27: La gestion de almacén del taller meca tronica automotriz
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Gestion del Almacenamiento
Almacenamiento

Gajardo (2012), define que: “La gestion de almacenamiento se encarga de la utilizacion
eficaz del terreno destinado a inventario y de los medios manuales, mecanicos y/o automatizados
para la manipulacion fisica y movilizacion de mercaderia y/o materiales, sean estos propios o de
terceros” (p. 35).

El poeta indica que el arreglo de almacenaje chinela muchos &mbitos funcionales dentro de
la entidad como lo es el lado de abastecimiento y requiere del guardaspaldas exacto de las
funciones de los almaceneros ya que depende ellos el cumplimiento de cada producto y el

arrebato para su compafiia para que de esa forma se pueda surtir a los clientes.

Gajardo (2012), indica que: “El almacenamiento es la administracion de materiales que
tiene un area de acumulacion. Generalmente denominada el almacén, en el que se guarda el

material clasificado y enumerado en estantes, compartimentos, o escafios” (p. 36).

El autor comenta que el almacenamiento consta en ubicar a los productos en las salas
correspondientes dependiendo su rotacion y la sensibilidad de cada producto, todos los productos

deben estar adecuadamente rotulados para evitar confusiones.

Mora (2012), manifiesta que: “Cada almacén debe utilizar al maximo el volumen del
edificio, definiendo el sentido del flujo de materiales con base en el tipo de operacion, con una
clara zonificacion sobre la base de velocidad de los productos. Es necesario determinar zonas de
almacenamiento de acuerdo a la velocidad de surtido de los productos y aplicar el concepto de

Pareto: 80/20, ademds de agrupar los productos por familia” (p. 53).
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El autor comenta que el almacenamiento ademas de ubicar a los productos segun su rotacion
se fija también por velar, por proteger, guardar y conservar la mercaderia almacenada y asi

facilitar el siguiente proceso de despacho.

Correa, Gémez & Cano (2010), menciona que: “El almacenamiento consiste en ubicar los
productos en las posiciones de almacenamiento, dentro de la organizacion del almacén se debe
considerar la categorizacion ABC, la cual prioriza las posiciones y productos por nivel de
rotacion, almacenar el producto en el area de reserva o recuperacion rapida ademas de guardar

fisicamente los productos hasta que sea demandado por el 28 cliente” (p. 8).

Los autores mencionan que el almacenamiento consiste en resguardar todas las pertenencias
de la empresa, los productos se ponen en custodia y se protegen hasta que se pueda distribuir

segun los pedidos adquiridos.

Carranza & Sabria (2010), menciona que: “El concepto de almacenamiento abarca todas
aquellas actividades que permiten el correcto almacenaje de productos y la preparaciéon de

pedidos” (p. 193).

Los autores comentan que el almacenamiento esta ligada a varias actividades conjuntas las

cuales permitiran un correcto manejo de las existencias.

Movimiento y almacenamiento
Arrieta (2011), menciona que: “El movimiento y almacenamiento consiste en todas las
operaciones que se hacen para llevar la mercancia a su posicion de almacenamiento, desde este

lugar hasta los muelles de carga” (p. 86).
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El autor menciona que el desplazamiento de se da en el movimiento de los productos debe
ser en el menor recorrido posible y asi asignar una ubicacion en el cual se ubiquen todos los

productos.

Almacén

Arrieta (2009), define que: “El almacén como el espacio fisico ubicado generalmente
dentro de las instalaciones de la empresa u organizacion, en el que se depositan productos
terminados, productos en proceso o materia prima”. El autor menciona que el almacén es un
ambito en el cuél se pueden alojar productos en proceso, productos terminados y a los cuales se

les asigna un lugar de ubicacién para un mejor cuidado.

Escudero (2015), indica que: “El almacén es como un edificio o lugar donde se guardan o
se depositan productos ya sean terminados o en proceso y que en algunas ocasiones se dedique a
la compra y venta articulos por mayor o menor por lo tanto el almacén es conocido como el lugar
donde se ingresa y sale mercaderia propia o para terceros”. El autor define al almacén como un
espacio en el cual se resguardan productos terminados o semi-terminados que estén destinados a
la compra y venta tal es el caso de la empresa Scorpio Group que se decida a la compra y venta

de juguetes.

Iglesias (2012), menciona que: “El almacén es la funcion de la logistica que permite
mantener cercanos los productos a los distintos mercados, al tiempo que puede ajustar la
produccion a los niveles de la demanda y facilita el servicio al cliente. Sus objetivos se
relacionan con el coste y con el servicio. El ciclo operativo de la empresa nos puede llevar a

disponer de almacenes dedicados a diferentes tipos de productos como, por ejemplo: Almacén de
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materias primas, almacén de productos semielaborados, almacén de piezas de recambio, almacén

de materias auxiliares, almacén de productos terminados”.

El autor indica que a través del almacén los productos destinados a la venta se pueden
programar segun temporadas y asi agruparlas por tipos con el fin de facilitar la atencion al

cliente.

Mauledn Torres (2013), argumenta que: “El almacén es un espacio de l1a fabrica donde las
mercancias reposan, no hay tanta tension financiera en la empresa y no se controla tanto el nivel
de stock. Ademas, menciona que la vida de un producto es mas estable, menos volatil. En este
sentido hay menor riesgo de obsolescencia. La rapidez en el servicio al cliente no se mide en

plazos de horas, es un servicio mas pausado”.

Tipos de almacenes

Anaya (2012), senala que: “Los almacenes pueden clasificarse de distinta manera ya sea
seglin sus objetivos trazados u objetivos comerciales segin sea el rubro empresarial”. Existen
dos grupos de almacén:

Almacenes Industriales o Fabriles; estos almacenes poseen como mision depositar materias
primas, componentes o semi terminados de los productos necesarios involucrados en un

determinado proceso de fabricacion.

Almacenes Comerciales; A éste tipo de almacén también se le denomina como almacén de
productos terminados depositando en este almacen articulos y/o productos destinados al

mercado, ahora dentro de los almacenes comerciales es frecuente hallar en las empresas tres
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tipos de almacenes: Picking o menudeo, rack y de cantidades. En la actualidad existen distintos

tipos de almacén y un método diferente para cada uno de ellos los cuales son:

v Almacén de materias primas,

v Almacén de materias auxiliares,

v" Almacén de materiales en procesos,
v Almacén de productos terminados,
v Almacén de herramientas y equipo y

v" Almacén de devoluciones.

Concepto de despacho

Moreno (2009) afirma que: “Actualmente los despachos han evolucionado actualmente los
conceptos principales de lo que refiere a despacho o distribucion de materiales refiere a la salida
de materiales almacenados procedentes de los pedidos de los clientes, érdenes de fabricacion o

traspados entre almacenes”.

Segun Francisco (2014) el: “despacho de materiales es el tltimo proceso que se efectiia con
la mercaderia y consiste en retirar la misma tanto del sistema como fisicamente para ser

entregado hacia su destino”. (p.38).

Iglesias (2012) sostiene: que los despachos son “el conjunto de tareas y manipulaciones

destinadas a controlar los materiales que va a salir de nuestro almacén”. (p.197)

Para Mora (2011) el: despacho es “la entrega de materiales a los clientes ya que es parte de
los procesos ejecutado en el almacén como centro de distribucidn que se da en con la rotacion de

materiales”. (p. 145)



73

Para Carrefio (2011), refiere: que el “despacho es la entrega de materiales que Se encuentran
en el almacén y son transportados o distribuidos de acuerdo a una orden, vale de salida, nota de

crédito que es el comprobante de la transaccion brindada”. p.122

Modelos de aplicacion de los despachos

Mora (2011) define: los despachos como: “La entrega de materiales y/o despacho de
materiales a los clientes se ha convertido en un area critica para el funcionamiento de la empresa,
ya que de acuerdo al rubro o servicio cada material tiene un proceso diferente para el proceso de
preparacion; esto implica que a la hora de la preparacion de la entrega se deben usar técnicas
tener un buen proceso que permitan un despacho en forma eficiente y efectiva. El despacho de
materiales, hacia los clientes se constituye como el ultimo proceso ejecutado de almacén como

centro de distribucion esto en términos del flujo de materiales”. (p.145)

Por lo anterior mencionado, si se tiene alguna equivocaciéon, demora al momento de
despachar un material afectara directamente en la calidad del servicio brindado poniendo en
riesgo la continuidad de un cliente. A su vez este proceso tiene un impacto importante en la
gestion de los inventarios de una empresa, ya que es ultimo proceso de control para asegurar que
no se presenten diferencias entre las existencias fisicas y los registros en el EPR (sistema de
informacidn) para la gestion de inventarios, originado a las buenas practicas y procedimientos de

la empresa.

Funcién y Obijetivos del despacho
Segun Mora (2011) en su libro: de Gestién logistica en centros de distribucién y almacenes y
bodega, manifiesta que: “El proceso de despachos de un almacén tiene como funcién principal

garantizar la entrega del producto o material a los clientes de manera conforme y en el tiempo
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correcto, con la finalidad de tener un buen nivel de satisfaccion optimo en la empresa. Asegurar
que los productos o materiales despachados cumpla con las entregas Oportunas (tiempo de
entrega).

Brindar un buen servicio con el cumplimiento en los despachos Identificar las no
conformidades. No tenido observaciones al momento de la entrega Exactitud en las cantidades
Materiales o productos de buena calidad Dar salida a los productos o materiales de manera
continua, cumpliendo con los procesos del almacén, evitando asi acumulaciones de producto en

zonas no habilitadas para ello (pasillos de transito)”.

Los que se busca es minimizar los errores que se puedan dar en los despachos de los
materiales o productos, ya que como proceso de almacén se corre el riesgo de brindar un mal

servicio en el proceso del despacho. Los errores mas comunes al momento del despacho son:

v Pedidos entregados a destiempo originando reclamos La entrega y el traslado del material
y deben coincidir con las cantidades registradas en los documentos de despacho.
v Diferencias en las cantidades despachadas, originadas en la separacion y preparacion de

pedidos.

Gestion del despacho
Despacho

Para Mora (2012) “el proceso de despacho de materiales esta compuesto por sub-procesos y
son: Seleccion de pedidos, reparacion de pedidos, empaques de materiales o productos y

despacho y/o transporte de materiales”.
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Gajardo (2012), indica que: “El despacho consiste en recolectar o agrupar una serie de
productos diversos para satisfacer un pedido, lo que se puede realizar en forma manual y/o
mecanizada” (p.40). El autor explica que el despacho o Picking consta en preparar todas las
unidades de productos requeridas por el cliente, dependiendo la cantidad de items lo realizara un

operario o0 hasta dos para hacer el trabajo mas efectivo.

Preparacion de pedido y la expedicion o despacho

Mora (2012), menciona que: “Actualmente los sistemas de recogida de mercancias para
despacho a los clientes se enfocan mas en acumular pedidos para recoger en forma consolidada y
utilizar solamente un viaje a las posiciones de almacenamiento con el fin de reducir
desplazamientos y costos. Se ha convertido en una de las actividades en que mas se incurren en
costos por la gran cantidad de personal y de recursos que se necesitan para cumplir esa labor” (p.
97).

El autor indica que la preparacion de pedidos consiste en separarlos segin considere la
solicitud del cliente, dependiendo la cantidad de items y verificando que los codigos sacados
sean correctos se ahorraran tiempos. “La gestion de almacenamiento tiene como claro objetivo
convertir a la logistica de almacenamiento en una ventaja competitiva sostenible para toda
empresa que desee incrementar sus clientes, fidelizarlos y de ese modo incrementar sus
ingresos”. Mora (2012), menciona a: “Algunos factores claves en infraestructura, procesos,
organizacion. A continuacién, les damos unas pautas para una gestion de almacenamiento

eficiente:

v Mantener libres las zonas de circulacién interna y externa.

v' Demarcar todas las zonas del centro de distribucion.
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Manejar una unidad de almacenamiento estandar.

Tener un mayor numero de unidades uniformes en el almacenamiento.

Manejar la mercancia aislada del contacto directo del piso.

Asignar los equipos adecuados y suficientes para el manejo de producto.

Hardware suficiente para captura de informacion.

Documentacién pertinente a la descripcién del cargo, funciones y responsabilidades de
cada empleado.

Documentacién clara y disponible del proceso de almacenamiento.

Procedimiento de control para detectar errores en datos digitados. - Procedimiento de
evacuacion de productos obsoletos.

Trazabilidad en las transacciones del sistema (entradas, salidas y transferencias).

Sistema para el control de inventarios a nivel de conteos selectivos, inventarios ciclicos e
inventario fisico general.

Transacciones del sistema deben de ser en tiempo real.

Reentrenamiento a personal antiguo en nuevos procesos, etc.

Correa, Gomez y Cano (2010), menciona que: “La gestion de los almacenes es un elemento

clave para lograr el uso optimo de los recursos y capacidades del almacén dependiendo de las

caracteristicas y el volumen de los productos a almacenar” (p. 5).

Los autores indican que si se emplea una adecuada gestion de almacenes la organizacion lograria

excelentes resultados.

Preparacién de pedidos

Correa, Gomez & Cano (2010), argumenta que: “La preparacion de pedidos consiste en la

preparacion y adecuacion de las 6rdenes de pedidos para atender las necesidades de los clientes,
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la recuperacion de los productos desde su ubicacion de almacenamiento para preparar los
pedidos de los clientes y también el establecimiento de las politicas acerca de disefio y
distribucion de la zona de preparacion de los pedidos, segln las caracteristicas de 6rdenes y
clientes”. (p. 8).

Los autores mencionan que la preparacion del pedido consiste en alistar los productos con las

caracteristicas necesarias para atender la satisfaccion de los clientes.

Separacion de Pedidos: Es el retiro de un material de la zona de almacenamiento para ser
despachados, es el Picking, que significa Separar. Esta separacion se da fuera de la zona de
almacenamiento, siendo trasladados al area de preparacion de pedidos. Preparacion de Pedidos
Proceso que se encarga de la seleccion y agrupacion, de acuerdo a las especificaciones de los
pedidos, donde se tienen en cuenta variables como: unidades a empacar por caja; localizacion de
los clientes, requerimientos de acondicionamiento a los productos, exigidas por el cliente, en este
caso especifico la colocacion del dispositivo de seguridad del medidor a despachar

Figura 28: La gestion de despacho del taller meca trénica automotriz

Dessachu Separacion '\ Preparacion Emabalaje “\\ Programacion Validacion
- tel:'alas de pedidos de pedidos de pedidos de transporte del despacho

Fuente: Mora, 2011

Embalaje y despacho
Correa, Gomez & Cano (2010), argumenta que: “El embalaje y despacho consta en

chequear, empacar y cargar los vehiculos en el medio de transporte, establecer politicas para
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ubicar las unidades de carga en camiones en la zona de cargue ademéas de preparar los
documentos de despacho, incluyendo facturas, lista de chequeo, etiqueta con direccion de
entrega, entre otros”. (p. 8).

Los autores mencionan que el presidio es una pantomima central y de cuidador para la
proteccion de la clase encauzado a los clientes, se tiende luego a traspasar y a que todo lo

despachado llegue a su hado en buenas condiciones.

Arrieta (2011), menciona que: “Una buena gestion en los centros de distribucion depende
del conocimiento que las directivas tengan del tipo de estructura para el almacenamiento que
posee la empresa, esto es principalmente conocer si la compafiia tiene un centro de distribucion
(Cedi), o si tiene un almacén o una bodega. El centro de distribucion se puede definir como el
lugar fisico, normalmente los centros de distribucion no se encuentran en las propias
instalaciones de la empresa, sino fuera de ellas, en areas de facil acceso y preferiblemente cerca
de autopistas, aeropuertos o puertos, esto facilita un rapido recibo y despacho de la mercancia
que administran. Los centros de distribucion cumplen funciones no solo de deposito de

mercancias, sino también sirven como agentes aduaneros” (p. 84).

El autor menciona que una buena gestion en los centros de distribucion 29 también requiere
que los niveles directivos conozcan en detalle qué tipo de operaciones debe realizarse en su

almacén.
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Recibo y descargue

Arrieta (2011), argumenta que: “El recibo y descargue consiste en que una vez que arriba el
vehiculo al muelle de descarga o de carga se desarrollan todas las operaciones para recibir o

despachar la mercancia desde y hacia el vehiculo” (p. 86).

El autor menciona que el recibo y descargue de mercaderia tiene que ser de manera
adecuada siempre llevando un orden al momento de descargar y asi aprovechar el tiempo de

manera optima.

Recogida (order picking)

Arrieta (2011), menciona que: “La recogida consiste en recoger la mercancia en la posicion
de almacenamiento de acuerdo con los requerimientos de los clientes o de quien solicite el
pedido” (p. 86). El autor menciona que el order picking se trata de adjuntar todos los articulos
deseados por el o los clientes.

Empaque y cargue

Arrieta (2011), menciona que: “Una vez recogida la mercancia de su posicion de

almacenamiento se procede a empacarla o embalarla (formar un pallet) de acuerdo con los

requerimientos del pedido” (p. 86).

El autor menciona que antes que se cargue la mercaderia esta pasa por uno de los operarios

para que pueda ser embalado y de esa manera pueda resistir ain mas a caidas.
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Recepcion

Gajardo (2012), argumenta que: “Habiéndose establecido el qué, el cuanto, el cuando y el
cémo: como resultado de la negociacion en la compra, el almacén debera estar dispuesto y en
condiciones de recibir la mercaderia de acuerdo a parametros establecidos, para lo cual debera de
disponer del personal adecuado e idoneo para la recepcion y 24 verificacion de las mercaderias
recibidas” (p.37).

El autor menciona que la recepcion de la mercaderia es una funcién de gran importancia ya
que de alli parte la funcion logistica, en la recepcion se cuida al detalle cuantos productos y en

qué condiciones se estan recibiendo para aprobar las entradas con conformidad.

Mora (2012), menciona que: “El proceso de recibo de mercancias es la primera operacion
que tiene lugar en un almacén o centro de distribucion, bien sea de materias primas, producto en
proceso o producto terminado. Esto en relacion en lo que tiene que ver con el flujo de las
mercancias al interior de dicho almacén o centro de distribucion, proceso que a su vez se
completa al momento previo de almacenar o ubicar las mercancias recibidas en sus respectivas
ubicaciones dentro de las instalaciones del almacén o centro de distribucion, es decir, una vez la
mercancia es descargada, revisada, validada y puesta en zonas de transito o de espera para ser

almacenada, bien sea en el mismo momento o posteriormente al recibo” (p. 6).

El autor explica que la recepcién abarca mucho mas que recibir las cantidades adecuadas
sino también del método de trabajo que se tiene para separarlos y distribuirlos a cada bodega, asi

mismo calificar al proveedor y mejorar la comunicacion para evitar errores posteriores.
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Control

Gajardo (2012), argumenta que: “El control consiste en mantener una estrecha supervision
de los procedimientos y funciones desarrolladas en el interior, implicando el ejercicio de control
efectivo de las especies que debe encontrarse en las condiciones éptimas y en la cantidad que
corresponda segun los registros administrativos” (p. 38). El autor menciona que el control es una
fase de mucha importancia ya que implica consecuencias si no se ejecuta de manera correcta,
consiste en la verificacion de los pedidos para evitar en lo posterior reclamos o devoluciones asi
también chequear las cantidades salientes para evitar faltantes en inventarios.

Mora (2012), afirma que: “La gestion de almacenamiento tiene como proposito la
evaluacion, calificacion y comparacién (benchmarking) con las mejores practicas logisticas
utilizadas en los centros de distribucion, bodegas, almacenes y con los mas altos estandares de
operacion logistica; de esta manera poder proyectarse la operacion logistica a mediano plazo de
acuerdo con las tendencias del mercado y los desarrollos tecnoldgicos del mercado. Como punto
de partida es necesario entender que las actividades fisicas que se desarrollan en el proceso de
almacenamiento son: La recepcion, el almacenamiento, la preparacion de pedidos y la
expedicion o despacho” (p. 2). El autor comenta que la comparacion de la empresa con otras de
su misma clasificacion ayudara a sefialar las debilidades que esta posee asi mismo a destacar en
cuanto a tecnologia, comunicaciones, formacién y organizacion para poder generar mayor

crecimiento total.

Recepcion, control e inspeccion
Correa, Gomez & Cano (2010), argumenta que: “La recepcion, control e inspeccion

consiste en descargar el camion y registrar los productos recibidos, inspeccionar
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cuantitativamente y cualitativamente los productos recibidos para determinar si el producto
cumple o no con las condiciones negociadas ademéas de distribuir los productos para su
almacenamiento u otros procesos que lo requieren” (p. 8).

Los autores mencionan que la recepcion de la mercaderia es una funcion de gran
importancia ya que es el proceso principal de la gestion de almacenes, en la recepcién se cuida al

detalle todas las caracteristicas de los productos antes de almacenarlos y tenerlos en custodia.

Control de vehiculos
Arrieta (2011), menciona que: “El recibo y despacho consiste en programar y coordinar las

fechas, las horas, los puertos de llegada y salida de los vehiculos para dejar y llevar mercaderia”

(p. 86).

El autor comenta que se debe de llevar a cabo un debido control de los transportes que
pertenecen a la empresa especificando bien las entradas y salidas, rutas y lugares a los que ha
recorrido el transporte y motivo de su desplazamiento, ademas de controlar las guias de remision

de los respectivos clientes

Mantenimiento, Sanidad y Seguridad

Arrieta (2011), menciona que: “El mantenimiento, sanidad y seguridad son tareas de apoyo
a las labores del almacén, estas son tareas necesarias y de apoyo para la administracion del
almacén” (p. 86).

El autor menciona que al momento de almacenar se tiene que tener a buen recaudo,
contando con un ambiente limpio y seguro para que de esa manera no existan pérdidas

monetarias que perjudiquen a la empresa.
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Manejo de retornos

Arrieta (2011), menciona que: “El manejo de retornos consiste en administrar las
devoluciones por calidad, por sobrantes o por obsoletos que se dan al interior del centro de

distribucion o que lleguen de terceros a quienes se les envié mercaderia” (p. 86).

El autor propone que se maneje un adecuado control sobre las existencias en cuanto a las
devoluciones por clientes en un determinado tiempo ya que asi veremos realmente reflejado los

motivos de devoluciones de la mercaderia, dando respectiva solucion a estos.

Segun el sistema del Decreto Ley 22056 (2011), menciona que: “La gestion de almacenes
es la parte esencial a la hora de aportar mas valor a la modernizacion del estado y reducir los
costos de gestion. Anteriormente la gestion de almacenes era solamente una unidad organica que
decepcionaba y atendia los bienes adquiridos por la entidad, tener el producto justo, en el sitio
justo, en el tiempo oportuno, al menor costo posible, actualmente éstas actividades
aparentemente sencillas han sido redefinidas y ahora son todo un proceso, es mas se han
desarrollado procedimientos de manera tal que estamos hablando de todo un sistema que deberia
incluir todo lo relacionado a la programacion , seleccion, adquisicion, ejecucion contractual,
internamiento y distribucion, sin olvidarnos del control patrimonial 31 de los bienes e

inmuebles” (p. 60).

Segun el sistema del decreto de ley 22056 es beneficioso aplicar la gestion de almacenes ya
que si se aplica desde la recepcién de la mercaderia se debera resguardar lo necesario para el

almacenamiento, atender todos los productos que pueden posiblemente solicitar los clientes,
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ademas si se lleva un debido control de las existencias se podra atender las exigencias de cada

uno de los clientes.

Recepcion Segun el sistema del Decreto Ley 22056 (2011), menciona que: “La recepcion
consiste en la secuencia de operaciones que se desarrollan a partir del momento que los bienes
han llegado al local del almacén y termina con la ubicacion de los mismos en el lugar designado
para efectuar la verificacion y control de calidad, la recepcion se efectla teniendo a la vista los
documentos de recibo(orden de compra o guia de remision u otro documento analogo) ademas de
que las operaciones concernientes a la recepcion se ejecutaran de acuerdo a lo siguiente:
examinar en presencia de la persona responsable de la entrega, registros, sellos, envolturas,
embalajes, etc. a fin de informar sobre cualquier anormalidad. Contar paquetes, bultos y/o el
equipo decepcionado y asegurarse de anotar las discrepancias encontradas en los documentos de

recibo” (p. 12).

Segun el sistema del decreto de ley 22056 menciona que: se debe dar mucha atencién a los
productos o mercancia que se rige a disposicion del almacén ya que todo debe de ser con algun
documento calificado, asi mismo debe de asignarse a un responsable el cual de fe de que los

productos recibidos son conformes en su totalidad.

Verificacion y control de calidad Segun el sistema del Decreto Ley 22056 (2011), indica
que: “Las actividades que se realizan dentro de esta fase deben ser ejecutadas en un lugar
determinado independientemente de la zona de almacenaje, comprende las acciones siguientes:
Retirar los bienes de los embalajes, una vez abiertos los bultos se procedera a revisar y verificar

su contenido en forma cuantitativa y cualitativa, la verificacion y control de calidad se efectlia en
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presencia de la persona que hace la entrega, cuando la cantidad y las caracteristicas de los bienes

permitan realizar la verificacion cuantitativa y cualitativa en el momento de la recepcion” (p. 12).

Segun el sistema del decreto de ley 22056 menciona que: es fundamental el chequeo de
toda la mercaderia que pidiese entrar a almacenamiento, asi se identifica rapidamente las fallas
que pudiesen suscitar en cuanto a la mercaderia, sea rota, 32 obsoleta o vencida, todos estos
procedimientos deben darse a simple vista del encargado en una zona apartada para que no se

pueda confundir con otras en el espacio.

Internamiento Segun el sistema del Decreto Ley 22056 (2011), menciona que: “El
internamiento comprende acciones para la ubicacion de los bienes en los lugares previamente
asignados. Se ejecutardn las labores siguientes: Agrupar los bienes segun su tipo, periodo de
vencimiento, dimension, etc. Luego se procedera a ubicar los bienes en el lugar que previamente
se les ha designado en la zona de almacenaje. Se hara de tal manera que su identificacion sea agil
y oportuna. Se evitara dividir un grupo de bienes del mismo tipo en zonas de almacenaje distinto.
En casos que los espacios disponibles, resulten reducidos, se procedera a internar el integro del

grupo en zonas previstas para las ampliaciones” (p. 13).

Segun el sistema del decreto de ley 22056 comenta que: influyen varios aspectos para el
internamiento de la mercaderia, tal como es el tipo de mercaderia sea fragil o pesado, paquetes

pequefios o grandes, segiin marca de producto para su mejor clasificacion.

Registro y control Segun el sistema del Decreto Ley 22056 (2011), menciona que:
“Ubicados los bienes en las zonas de almacenaje, se procedera a registrar su ingreso en la Tarjeta

de Control Visible, la misma que sera colocada junto al grupo de bienes registrado. Para aquellos
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bienes que proceden de donaciones, transferencias u otros conceptos distintos a la compra, se

procederd previamente a formular la correspondiente nota de Entrada a Almacén.” (p. 13).

Segun el sistema del decreto de ley 22056 comenta que: “se debe de tener un estricto control
de las existencias, mercaderias que sean de la presente temporada o temporadas pasadas, asi

mismo asignando en un registro su origen y su destino para evitar errores en el registro”.

Custodia Segun el sistema del Decreto Ley 22056 (2011), indica que: “La custodia es el
conjunto de actividades que se realizan con la finalidad que los bienes almacenados conserven
las mismas caracteristicas fisicas y numéricas en que fueron recibidas. Las acciones
concernientes a la custodia son las siguientes: Proteccion a los materiales, estd 33 referida a los
tratamientos especificos que son necesarios a cada articulo almacenado, a fin de protegerlos de

elementos naturales como la humedad, lluvia, temperatura, etc.” (p. 14).

Segun el sistema del decreto de ley 22056 menciona que: “adicionalmente que existe la
proteccion al local de almacén siendo estas victimas de robos o sustracciones, acciones de
sabotaje as mismo de accidentes como incendios o inundaciones. Ademas de la proteccién al
personal de almacén ya que podria ser victima de dafios los cuales podrian causar a su integridad.
Otras teorias relacionadas La gestion de almacenes implica el funcionamiento de todos los
procesos operativos como la recepcion y el abastecimiento de mercaderia, ya que primeramente
se debe de generar un registro de la mercaderia que ingresa y por ende también de la que sale
para llevar un adecuado control, el control de las funciones debe de ser constante como un ciclo

que se debe de cumplir”.
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Salazar (2016), define que: “La gestion de almacenes como el proceso de la funcion
logistica que trata la recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén
hasta el punto de consumo de cualquier material-materias primas, semielaborados, terminados,
asi como el tratamiento e informacién de los datos generados. La gestion de almacenes tiene
como objetivo optimizar un area logistica funcional que actta en dos etapas de flujo como lo son
el abastecimiento y la distribucion fisica, constituyendo por ende la gestion de una de las
actividades mas importantes para el funcionamiento de una organizacién. El objetivo general de
una gestion de almacenes consiste en garantizar el suministro continuo y oportuno de los
materiales y medios de produccién requeridos para asegurar los servicios de forma interrumpida
y ritmica”. El autor sefiala que la gestion de almacenes acopla tres procesos fundamentales para
que el resultado sea 6ptimo, el cual también requiere de mucho control y seguimiento a los datos
en los cuales se reflejard los traslados, ingresos y salidas de mercaderia perteneciente a la
empresa. Carrefio (2014), define que: “El sistema de gestion de almacenes, llamados también
Warehouse Management System (WMS) permite gestionar los recursos de un almacén de
manera eficiente. Tiene como funciones de gestionar las entradas de mercancia, el

almacenamiento, la preparacion de pedidos y la gestion del despacho” (p. 132).

El autor indica que el sistema de gestion de almacenes permitira guiar de manera eficiente y
controlada cada proceso que marque la empresa y de esa manera se pueda tener control neto de

los productos.

Chuquino (2015), menciona que: “En teoria la gestion de almacenes es el conjunto de
procesos que optimizan la logistica funcional, permitiendo tener fiabilidad de la informacion,

maximizacion de volumen disponible, optimizacion de las operaciones de manipuleo y transporte
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de mercaderia, rapidez en entregas y con ello la reduccion de costos”. La autora menciona que la
gestiobn de almacenamiento se soporta en 5 de procesos basicos que son: recepcion,
almacenamiento, control de inventario, preparacion de pedidos (Picking/surtido) y despacho
(embarque), los cinco procesos soportan la gestion de almacén que cubren de inicio a fin lo que
va a suceder con los productos. Como se comenta lineas arriba la gestion de almacenes tiene
como proposito fundamental mantener todo bajo control desde el ingreso de la mercaderia,
controles de salida de mercaderia por las ventas y la atencion de los despachos a los clientes

manteniendo siempre veracidad en la informacion brindada.

1.9 Definicion de términos basicos
IESTP “Misioneros Monfortianos”

IESTP “misioneros monfortianos” La cual pertenece a la Direccion Regional de Educacion
de Lima Metropolitana (DRELM). Direccion: lestp km 18.5 Carretera Central, Principal,
Chaclacayo, La Institucion Educativa brinda formacion tecnologica en un ambiente
especializado, infraestructura adecuada a las necesidades de la Educacion Superior, amplios
talleres en formacion tecnoldgica y expertos en resolver los requerimientos del mercado laboral.

Una institucion educativa que forma integralmente a profesionales técnicos con el mas alto
nivel de especializacion, contribuyendo significativamente en el desarrollo sostenible, el Instituto
acreditado y lider en la formacion de profesionales técnico competentes, creativos e innovadores,

agentes de cambio a nivel empresarial y tecnologico.

Taller Mecatronica Automotriz
Es el Area de estudio de la especialidad del taller meca tronica automotriz es un taller de

establecimiento donde los estudiantes técnicos se especializan para su aprendizaje y dar su


https://www.google.com/search?sxsrf=ALeKk02rcgDxotrArs52lIRK7PBnE3V-rQ:1603664873562&q=iestp+%22misioneros+monfortianos%22+direcci%C3%B3n&stick=H4sIAAAAAAAAAOPgE-LVT9c3NEwzTknKMy8x0pLNTrbSz8lPTizJzM-DM6wSU1KKUouLF7FqZaYWlxQoKOVmFgPFU4vyixVy8_PS8otKMhPz8ouVFFIyi1KTkzMPb84DAI0kG2ZdAAAA&ludocid=2313397048626229161&sa=X&ved=2ahUKEwiegYKZ5dDsAhXzH7kGHR9LDeMQ6BMwEHoECBwQAg
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formacion como técnicos profesionales y especializados de la carrera su estudio dan teoricas y
practicas dan como mantenimiento de preventivo correctivo de los vehiculos livianos y pesados
como son automoviles, buses y camiones, El area de establecimientos es grande y amplia para
sus practicas que prestan servicios de mantenimiento preventivo y correctivo o reparacion de la
generalidad de componentes del automdvil, Cuyo objetivo es tener buenos técnicos profesionales
en el concepto de servicio de mantenimiento de inspeccién de generalidad y encontrar fallas y
anomalias en los vehiculos en el taller meca trénica automotriz para lograr mejores servicios, a
los clientes propietarios de vehiculo.

Que proporcione un ambiente adecuado y aplicacion del area automotriz, donde implica la
calidad del ambiente libre de ventilacion y calefaccion e iluminacién adecuadas, ambiente
Optimo para su aprendizaje de la misma y que cumpla con los requerimientos 0 parametros

establecidos con normas de seguridad en el ambiente de trabajo.

Esta instalacion, se determind la aplicacion especifica en cuenta el tipo de vehiculo de
acuerdo a un estudio de mercado regional, de acuerdo a las variables el tipo de vehiculo, a

utilizar, las dimensiones, material de construccidon, materiales adecuados.

Almacen

Arrieta (2009), define que: “El almacén como el espacio fisico ubicado generalmente
dentro de las instalaciones de la empresa u organizacion, en el que se depositan productos
terminados, productos en proceso o materia prima”. El autor menciona que el almacén es un
ambito en el cual se pueden alojar productos en proceso, productos terminados y a los cuales se

les asigna un lugar de ubicacion para un mejor cuidado.
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Escudero (2015), indica que: “El almacén es como un edificio o lugar donde se guardan o
se depositan productos ya sean terminados 0 en proceso y que en algunas ocasiones se dedique a
la compra y venta articulos por mayor o menor por lo tanto el almacén es conocido como el lugar
donde se ingresa y sale mercaderia propia o para terceros”. El autor define al almacén como un
espacio en el cual se resguardan productos terminados o semi-terminados que estén destinados a
la compra y venta tal es el caso de la empresa Scorpio Group que se decida a la compra y venta

de juguetes.

Iglesias (2012), menciona que: “El almacén es la funcion de la logistica que permite
mantener cercanos los productos a los distintos mercados, al tiempo que puede ajustar la
produccion a los niveles de la demanda y facilita el servicio al cliente. Sus objetivos se
relacionan con el coste y con el servicio. El ciclo operativo de la empresa nos puede llevar a
disponer de almacenes dedicados a diferentes tipos de productos como, por ejemplo: Almacén de
materias primas, almacén de productos semielaborados, almacén de piezas de recambio, almacén

de materias auxiliares, almacén de productos terminados”.

El autor indica que a través del almacén los productos destinados a la venta se pueden
programar segun temporadas y asi agruparlas por tipos con el fin de facilitar la atencién al

cliente.

Mauledn Torres (2013), argumenta que: “El almacén es un espacio de 1a fabrica donde las
mercancias reposan, no hay tanta tension financiera en la empresa y no se controla tanto el nivel
de stock”. Ademas, menciona que la vida de un producto es méas estable, menos volatil. En este

sentido hay menor riesgo de obsolescencia. La rapidez en el servicio al cliente no se mide en
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plazos de horas, es un servicio mas pausado, Almacén son productos. Esta mejora se lograra

obteniendo un sistema de trabajo mas ordenado proceso principal de preparacion de pedidos.

Despacho
Para Mora (2012) “el proceso de despacho de materiales esta compuesto por sub-procesos y
son: Seleccion de pedidos, reparacién de pedidos, empaques de materiales o productos y

despacho y/o transporte de materiales”.

Gajardo (2012), indica que: “El despacho consiste en recolectar o agrupar una serie de
productos diversos para satisfacer un pedido, lo que se puede realizar en forma manual y/o
mecanizada” (p.40). El autor explica que el despacho o Picking consta en preparar todas las
unidades de productos requeridas por el cliente, dependiendo la cantidad de items lo realizara un
operario 0 hasta dos para hacer el trabajo mas efectivo, Esta etapa tiene por objetivo enviar los
productos demandados por el cliente de manera que salgan del almacén en direccion a su entrega

en el tiempo acordado y en perfecto estado

Metodologia Cinco “S”

Gutiérrez (2010) afirma lo siguiente: “Es una metodologia que, con la participacion de los
involucrados, permite organizar los lugares de trabajo con el propdsito de mantenerlos
funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. El enfoque primordial de esta
metodologia desarrollada en Japon es que para que haya calidad se requiere antes que todo
orden, limpieza y disciplina”. (p.110).

También Aguilera (2016) afirma de manera similar: “En el contexto de SGC, las 5S es una
metodologia que concede especial valor a la mejora de lo existente, apoyandose en la

creatividad, la iniciativa y la participacion del personal. Es considerada por las organizaciones de
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clase mundial, como la base para la aplicacion del Just in Time (JIT), el mantenimiento

productivo total (TPM), la gestion de la calidad total (TQM) y la excelencia”. (pag. 1)

También Moulding (2010) afirma lo siguiente: “La metodologia 5S tiene su origen en Japon
dentro de los cinco pilares del control visual, se basa en mantener la limpieza, orden y
estandarizacion para la eliminacién de los desperdicios presentes en el area de trabajo y mejorar
la eficiencia y rentabilidad de una empresa para mantener un ambiente de calidad total”. (p 7),
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, Es una herramienta basica en la gestion de calidad, de los
sistemas de gestion tipo 1SO9001, orientada a reducir los desperdicios, aumentar la

productividad y la motivacion de las personas.

Aplicacion de la metodologia de las 5 S, Aplicado el método cientifico, tipo de investigacion
aplicada y el nivel de investigacion explicativa. Como resultado de la presente investigacion se
pudo determinar que la metodologia de las 5 S se determind de manera positiva en la Gestion del

taller meca trénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos.

Propuesta De Implementacion
Propuesta; es una oferta o invitacién que alguien dirige a otro o a otros, persiguiendo algun
fin; que puede ser concretar un negocio, una idea, una relacion personal, un proyecto laboral o

educacional, una actividad ludica, etc.

Implementacion; es la ejecucion o puesta en marcha de una idea programada, ya sea, de una
aplicacion informatica, un plan, modelo cientifico, disefio especifico, estandar, algoritmo o
politica, Con la implementacion se disminuirdn errores y mejorara el efecto operativo de la

empresa, en el manejo de sus recursos y cumplimiento de objetivos. Se emplean diversos
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procedimientos y técnicas para la recoleccion de datos, como la observacidn, encuesta,
entrevista y analisis documentario, que nos permite efectuar el diagndstico del sistema de control
interno, calificAndolo como deficiente, originando errores, omisiones y debilidades de registro,
incumplimiento de normas y manuales, permitiendo establecer acciones para disefiar e
implementar la propuesta de mejora, demostré mejoria en los resultados comparados entre los
hallazgos del diagnostico inicial y la labor de control realizada, evidenciando la minimizacién de

errores y fortaleciendo el sistema.
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II. METODO
Rodriguez (2005) sostiene que: “La investigacion como parte del proceso (metodologia)
indica como realizar una investigacion dado un problema, es decir, qué pasos se deben seguir

para lograr la aplicacion de las etapas del método cientifico a una determinada investigacion.”

2.1 Tipoy disefio de investigacion
2.1.1 Tipo de investigacion

Aplicada se orienta resolver problema

2.1.2 Disefio de la Investigacion
No experimental

Meéndez (2000) afirma lo siguiente: “la investigacion no experimental evalUa el fendmeno o
hecho objeto de estudio, pero no pretende explicar las causas por lo que el efecto se ha
originado”.

Segun Sampieri (2010) afirma lo siguiente: “la investigacion no experimental se realiza sin
manipular deliberadamente variables. Es decir, se trata de estudios donde no hacemos variar en
forma intencional las variables independientes para ver su efecto sobre otras variables. Lo que
hacemos en la investigacion no experimental es observar fenémenos tal como se dan en su

contexto natural, para posteriormente analizarlos”. (Pag. 149).

Segun Herndndez & Baptista (2014) afirma lo siguiente: “La investigacion no

experimental cuantitativa, la “investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente

variables” (p. 152)
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Es el disefio de Investigacion no experimental ya que el estudio es sin manipular las
variables de la metodologia cinco “S” y despacho del almacén del taller mecatronica automotriz

en el IESTP “misioneros monfortinos.

Transaccionales o transversales

Sampieri (2010) afirma lo siguiente: “los disefos de investigacion transaccional o
transversal recolectan datos en un solo momento, en un tiempo Unico. Su proposito es describir
variables y analizar su incidencia ¢ interrelacion en un momento dado”. (Pag. 151).

Es un solo momento en un tiempo Unico para describir y analizar a un momento dado, del

taller macarronica automotriz en el IESTP “misioneros monfortianos.

2.1.3 Nivel de investigacion
Descriptivo, y correlacional

Hernandez (2010) afirma lo siguiente: “Por su nivel o profundidad, la tesis es del tipo
descriptiva, ya que, la investigacion descriptiva porque tiene el fin de especificar cualidades,
dimensiones o aspectos importantes de un campo de estudio que puede ser un grupo de personas

o fendbmenos de interés, sometido a analisis™. (p.67).

También Mufioz (2005) afirma de manera similar. “Este tipo de disefio describe las
caracteristicas, acontecimientos y situaciones de una poblacion o area de interés, se valen de
técnicas estadisticas descriptivas para observar, organizar y comparar los datos obtenidos. Los
estudios descriptivos mas comunes se hacen por observacion y por encuesta”. (Mufioz et al, (p.

124).
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El nivel de investigacion descriptivo y correlacional, la metodologia 5S tiene correlacion
con el despacho de almacén del taller meca tronica automotriz en el IESTP “misioneros

monfortianos”

2.1.4 Enfoque de investigacion

Cuantitativa.

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista, (2014), menciona que: La presente investigacion fue de
enfoque cuantitativo debido a que “emplea la bisqueda de datos para comprobar las hipotesis,
teniendo como soporte el analisis estadistico y el calculo numérico, con el objetivo de demostrar las

teorias e instaurar reglas de conducta” (p. 4).

Asi mismo Hernandez (2014), menciona que este estudio tiene un enfoque cuantitativo porqué
se analiza datos numéricos sobre las variables y nos permitird tomar decisiones usando magnitudes
cuantificables que pertenecen a la escala de razén y son tratadas usando herramientas de la

estadistica, (pp.16-17).

Por otro lado, Icart (2006) dice: “Las variables cuantitativas se pueden dividir en dos tipos:
continuas y discretas. La variable cuantitativa continua son las que poseen infinitos valores como
por ejemplo la talla y el peso de una persona, a diferencia de las variables cuantitativas discretas

que estas pueden tomar valores enteros”. (p. 78).

También Lazar, (2005) afirma que “el estudio de investigacion es del tipo cuantitativa ya
que se emplean instrumentos de recoleccidn de datos para responder preguntas de investigacion,

empleando la medicion numérica y estadistica”. (p. 32).
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La investigacion cuantitativa ya que se va a recopilar informacion base programas
estadisticos SPSS en el del taller - macarrénica automotriz IESTP “Misioneros Monfortianos”.

mediante instrumentos de cuestionario

2.2 Poblacion y muestra
Poblacion
Segln Sampieri, (2010) menciona que: “la poblacion es el conjunto de todos los casos que

concuerdan con una serie de especificaciones”. (p 174).

Asi mismo Hernandez (2014), menciona lo siguiente: “La poblacion es el conjunto de

todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones”. (p. 174).

Por otro lado, Vargas, A. (1995) dice lo siguiente: llama a la poblacion “al conjunto de los

elementos que van a ser observados en la realizacion de un experimento”. (p.33).

La presente investigacion se realizd: en el taller Meca trénica Automotriz instituto superior
tecnologico “Misioneros Monfortianos” Direccion: km 18.5 Carretera Central, Principal, distrito
de Chaclacayo La cual pertenece a la Direccion Regional de Educaciéon de Lima Metropolitana
En esta investigacion se considerd6 una poblacion de 91 colaboradores las cuales son: 2
directivos, 1 administrativa, 8 docentes y 80 estudiantes, los cuales son un conjunto de personas

que intervienen en el proceso de la poblacion de estudio.


https://www.google.com/search?sxsrf=ALeKk02rcgDxotrArs52lIRK7PBnE3V-rQ:1603664873562&q=iestp+%22misioneros+monfortianos%22+direcci%C3%B3n&stick=H4sIAAAAAAAAAOPgE-LVT9c3NEwzTknKMy8x0pLNTrbSz8lPTizJzM-DM6wSU1KKUouLF7FqZaYWlxQoKOVmFgPFU4vyixVy8_PS8otKMhPz8ouVFFIyi1KTkzMPb84DAI0kG2ZdAAAA&ludocid=2313397048626229161&sa=X&ved=2ahUKEwiegYKZ5dDsAhXzH7kGHR9LDeMQ6BMwEHoECBwQAg

98

Tabla 6: Poblacién de estudio del taller meca trénica Automotriz

N°  Unidad organizacion Colaboradores en el IESTP
1  Directivos 02
2  Docentes 08
3  Administrativos 01
4 Estudiantes 80
TOTAL 91

Fuente: Elaboracién Propia.

Muestra Probabilistico o aleatorio
Muestra (Probabilistico o aleatorio simple)

Segun Sampieri (2010) menciona lo siguiente: “es un subgrupo de la poblacion de interés
sobre el cual se recolectaran datos, y que tiene que definirse o delimitarse de antemano con

precision, este deberd ser representativo de dicha poblacion”. (p, 173).

Asi mismo Hernandez, (2014), dice La muestra es, en esencia, un subgrupo de la
poblacion. Digamos que es un subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido

en sus caracteristicas al que llamamos poblacion. (p.175)

Asi mismo Berenson, M & Levina, D (1996) define lo siguiente: como “la porcion de la

poblacién que se selecciona para su analisis”. (p. 3)

la muestra para el presente estudio estara representada por el total de la poblacion, es decir
la muestra es del area de Meca tronica Automotriz. En el instituto superior tecnoldgico

“Misioneros Monfortianos”
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Muestra
Muestra cuantitativa

Tamafio de muestra para estimar la proporcién de la poblacién

Figura 29: muestra para estimar la proporcién de la poblacion

N Zcfrz P(1-F)

N-1e? +« z .P(1-P)

Calculo de la muestra cuantitativa

A un nivel de Confianza del 95%, considerando una probabilidad de éxito de 0.50, y una
precision de 5%, a un tamafio de la poblacion de “N”, se calculan “n” entrevistas a realizar.
Donde:

N = tamafio de la poblacion

Z =nivel de confianza

p = probabilidad de éxito, o proporcién esperada

g = (1 - p) = probabilidad de fracaso

e = precision (Error maximo admisible en términos de proporcion).
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Tabla 7: Calculo de la muestra cuantitativa de la poblacion

Estadistica Nivel total Fuente:
1 Tamafio de la Poblacién N =91 Elaboracion
2 Nivel de confianza Z = 196 )

- - Propia.
3  Probabilidad de éxito P = 050
4 Probabilidad de fracaso g = 0.50 Calculo del
5 Precision E= 5% Tamafio d
6 Tamano de la muestra n= 87.40 74 amano €
119 la  Muestra

conociendo el Tamafio de la Poblacion.

A un tamafio de la poblacion de 91,

A un nivel de Confianza del 95%,

Considerando una probabilidad de éxito de 0.50,
Y una precision de 5%,

A un tamafio de la poblacion de 91,

Se calculan: tamafio de la muestra 74 colaboradores para realizar la encuesta.

2.3 Técnicas para la recoleccion de datos
Técnica: de encuesta

Grasso (2006) define lo siguiente: “La encuesta es un procedimiento que permite explorar
cuestiones que hacen a la subjetividad y al mismo tiempo obtener esa informacién de un nimero
considerable de personas, asi, por ejemplo: Permite explorar la opinion publica y los valores

vigentes de una sociedad, temas de significacion cientifica y de importancia en las sociedades

democraticas”. (p.13)
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Mayntz (1976:) citados por dias de Rada (2001), describen la encuesta como “la busqueda
sistematica de informacion en la que el investigador pregunta a los investigados sobre los datos
que desea obtener, y posteriormente relne estos datos individuales para obtener durante la

evaluacion datos agregado.” (Mayntz et al p.133) (Rada p.13).

La encuesta se empleara a los colaboradores participantes del Taller - Meca trénica

Automotriz en el IESTP “Misioneros Monfortianos” se utilizard preguntas de items.

Instrumento: de Cuestionario.
Para Hernandez (2014), Considera que un instrumento de medicién adecuado es “aquel que
registra datos observables que representan verdaderamente los conceptos o las variables que el

investigador tiene en mente”. (p.199).

Al respecto, Alfaro (2012), sefiala: que la recoleccion de datos “pertinentes sobre las
variables involucradas en la investigacion implica: seleccionar el instrumento de medicion,
aplicar dicho instrumento y preparar las mediciones obtenidos para que puedan analizarse

correctamente” (p.55)

Supo (2012) afirma lo siguiente: “Como instrumento de medicion de cada una de las

variables se empled un cuestionario de la escala Likert”. (pag.22)

El instrumento cuestionario con preguntas de items se medira con escala de medicion de
escala Likert, consiste en preguntas serradas, de seleccion simple, poli ténica, opciones de

respuesta o categoria.
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Instrumento 1:
Nombre del instrumento: Cuestionario
Autor: Calixto Daniel Soto Huarcaya
Afo: 2021
Tipo de instrumento: Cuestionario
Objetivo: Esta escala aprecia las caracteristicas y dimensiones de las Metodologia 5S. Evalua y
describe los diferentes aspectos tales como: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso
(Limpieza), Seiketsu  (Estandarizacion) y Shitsuke (Disciplina).
Poblacion: de 74 colaboradores del area de meca tronica automotriz en el IESTP Misioneros
Monfortianos
Numero de item: 15
Aplicacion: Directa
Tiempo de administracion: 60 minutos
Normas de aplicacion: EIl sujeto marcard en cada item, segin percepcion que tiene los
colaboradores del area de meca tronica automotriz
De acuerdo, a la escala de Likert los siguientes niveles y rangos:
1: Siempre - Continuamente
2: Casi siempre - Frecuentemente
3: A veces — De vez en cuando
4: Casi nunca — muy pocas veces

5: Nunca — Totalmente en desacuerdo
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Instrumento 2:
Nombre del instrumento: Cuestionario
Autor: Calixto Daniel Soto Huarcaya
Ano: 2021
Tipo de instrumento: Cuestionario
Objetivo: Esta escala aprecia las caracteristicas y dimensiones de las Mejora de despacho de
almacén. Evalla y describe los diferentes aspectos tales como: Gestion de despacho
Gestion de almacén, Gestion del taller.
Poblacion: de 74 colaboradores del area de meca tronica automotriz en el IESTP Misioneros
Monfortianos
Numero de item: 15
Aplicacion: Directa
Tiempo de administracion: 60 minutos
Normas de aplicacion: El sujeto marcara en cada item, segun percepcién que
tiene los colaboradores del &rea de meca tronica automotriz
De acuerdo, a la escala de Likert los siguientes niveles y rangos:
1: Siempre - Continuamente
2: Casi siempre - Frecuentemente
3: A veces — De vez en cuando
4: Casi nunca — muy pocas veces
5: Nunca — Totalmente en desacuerdo

Aspecto a evaluarse: mejora de despacho de almacén
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2.4 Validez y confiabilidad de instrumentos
Valides: de contenido

Segln Hernéandez, Fernandez & Baptista (1998) menciona lo siguiente: “la validez en
términos generales, se refiere al grado en que un instrumento realmente mide la variable que

pretende medir” (pag.243)

Asi mismo Hernandez et al. (2014) menciona: “la validez del contenido se refiere al grado

en que un instrumento refleja un dominio especifico de contenido de lo que se mide”. (p.201).

Otra parte Hernandez, Fernandez, & Baptista (2010), menciona lo siguiente “la validez al
grado en que un instrumento realmente mide la variable que pretende medir. Los instrumentos
demostraron su aplicabilidad, con respecto a su claridad, pertinencia y relevancia, 1os mismos

que fueron validados por el juicio de un experto”. (p.201).

También Naupas, Mejia, Novoa, & Villagdmez, (2014) dicen lo siguiente: “Para la
validacion del contenido se utiliza el juicio de expertos para dar validez a los instrumentos de

recoleccion de datos”. (pag.215)

La validez de contenido se refiere al grado en que un instrumento refleja un dominio
especifico de contenido de lo que se quiere medir consiste en:
Formato de validacion
1 carta de presentacion
2 matriz de consistencia
3 la operacionalizacion de los (s) variable (s) de estudio

4 el instrumento (s) con su solucionario.
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5 las fichas (s) de validacién
Valides de contenido se utilizara el Juicio de expertos, de 3 profesores de la universidad,
peruana ciencias informaticas

Tabla 8: Valides de contenido de Juicio de expertos

N° Experto Promedio de ponderado

1 Mg. Rosa Eumize Quiroz Rodriguez 70 %

2 Ing. Jackeline Guzman Paredes 86 %

3 Ing. Karina Saravia Aguilar 84 %
Ponderado 80 %

Fuente: Elaboracién propia
El promedio por los juicios de expertos es 80% ponderado = (sustancial) al grado de acuerdo

de tabla coeficiente Kappa.

Acer SPSS Kappa: la variable metodologia 5s y la variable despacho de almacén del taller
mecatronica automotriz, cuestionario de preguntas Para la validacion, se utilizara el coeficiente
KappaK = Po — Pe/ (1-Pe)

Donde: Po = Porcentaje observado

Pe = Porcentaje esperado por puro azar

Tabla 9: Validez de coeficiente kappa

kappa Grado de acuerdo

<0.00 Sin acuerdo
0.00-0.20 insignificante
0.21-0.40 aceptable
0.41-0.60 moderado
0.61-0.80 sustancial
0.81-1.00 Casi perfecto

Fuente: del coeficiente kappa (landis y koch, 1977)



106

Confiablidad Alfa de Cronbach

Segun Hernandez (2014) menciona que: “la confiabilidad es un instrumento de medicion se
refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo u objeto produce resultados
iguales”. (p 200).

Asi lo mismo Ander Egg (2002) afirma lo siguiente: el termino confiabilidad se refiere “la

exactitud con que un instrumento mide lo que pretende medir.” (p.44).

Por otra parte (Naupas, Mejia, Novoa, & Villagomez, 2014) mencionan lo siguiente: que
un instrumento es fiable cuando las mediciones no varian significativamente ni en tiempo ni en
aplicacion a diferentes personas. La confiabilidad es la prueba que genera confianza cuando, al
aplicarse en condiciones iguales o similares los resultados son siempre los mismos. Se sugieren
los siguientes criterios para evaluar los coeficientes de alfa de Cron Bach: (pag. 217).

Meétodo: homogeneidad de las preguntas o items
Técnica: coeficiente Alfa de Cronbach
Propdsito: para escalas policotomicas como el tipo Likert

La confiabilidad del coeficiente Alpha de Cronbach, se aplicard en el instrumento de
cuestionario de las preguntas o items de la variable metodologia 5 “S” y de la variable despacho
de almacén del taller mecatronica automotriz Para determinar el grado de fiabilidad del
instrumento de cada variable, fueron sometidos programas IBM SPSS Statistics 25.

Donde
k = es el numero de items & Sel)

| ] ———|

N2 ’ o = .
(oi)” = varianza de cada item (k-1 Oy |

(c4)? = varianza del cuestionario total



Tabla 10: Estadistica descriptivos de la Varianza
Estadisticos descriptivos
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N | Varianza
¢Considera usted que se aplica clasificacion en el taller? 74 0.359
¢ Cree usted que exista un buen proceso de clasificacion de herramientas y 74 0.288
equipos en el taller?
¢Cumple con el reglamento y normas de clasificacion en el taller? 74 0.359
¢Considera usted que se aplica una metodologia de orden en el taller? 74 0.255
¢ Cree usted que exista un buen proceso de orden de herramientas y equipos 74 0.288
en el taller?
¢Cumple con el reglamento y normas de orden en el taller? 74 0.359
¢Considera usted que se aplica una metodologia de limpieza en el taller? 74 0.255
¢Cree usted que exista un buen proceso de limpieza de herramientas y 74 0.288
equipos en el taller?
¢Existe un reglamento y normas de limpiar en el taller? 74 0.359
¢Considera usted que se aplica una metodologia de estandarizacion en el 74 0.255
taller?
¢Cree usted que exista un buen proceso de estandarizacion de herramientas 74 0.288
y equipos en el taller?
¢Cumple con el reglamento y normas de Estandarizacion en el taller? 74 0.359
¢Considera usted que se aplica una metodologia de disciplina del proceso 74 0.255
en el taller?
¢Cree usted que exista una buena disciplina en la manipulacion de 74 0.288
herramientas y equipos en el taller?
¢Cumple con el reglamento y normas de disciplinar en el taller? 74 0.359
¢Existe una ERP para solicitar el despacho de equipos y herramientas? 74 0.255
¢Considera que el personal de despacho ubica rdpidamente los equipos y 74 0.288
herramientas?
¢La solicitud requerida de equipos y herramientas es atendida rapidamente? 74 0.359
¢Considera Ud. ¢Si se utiliza una metodologia en el proceso despacho? 74 0.288
¢ Cree usted si se ejecuta la induccion a los estudiantes de solicitud y recojo 74 0.359
de equipos y herramientas en el despacho de almacén del taller meca
trénica automotriz?
¢Usted cree que Existe alguna estandarizacion o Norma en proceso 74 0.359

despacho de herramientas y equipos?
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¢Existe algin proceso de requerimiento en el despacho de almacén de 74 0.288
equipos y herramientas?

¢Cree Ud. ¢Que escucha con frecuencia el concepto de pedido con solicitud 74 0.359
de herramientas y Equipos?

¢Consideras Ud. ¢Que el orden de pedido de herramientas y equipos 74 0.288
permitird Facilitar el tipo de trabajo?

¢Cumple los alumnos con el reglamento Interno en despacho del almacén 74 0.359
de equipos y herramientas?

¢Usted se siente disponible con el equipamiento de herramientas del 74 0.359
despacho de almacén en taller?

¢Existe participacion activa de los alumnos en el despacho de almacén en 74 0.288
taller?

¢Considera Ud. ;Que en el despacho de almacén el tiempo de orden de 74 0.359
pedidos debe ser sistematizado?

¢Considera Usted si el despacho de almacén del taller meca trénica 74 0.288

automotriz necesita un sistema ERP para el control de equipos e
herramientas?

¢Cree Ud. ¢Que los materiales de trabajo en el despacho de almacén del 74 0.359
taller facilitan la actividad?

9.472

Suma 74 99.575
N valido (por lista) 74

Confiabilidad de instrumento

k | T |:T|,: |
a= 30 (9-472)=0,937 o = o] oL |
(30-1) 99.575 (k=1)} oy |

alfa de Cron Bach =0, 937
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Tabla 11: Confiabilidad del alfa de Cronbach SPSS
Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach
basada en elementos
Alfa de Cronbach estandarizados N de elementos
0,936 0,937 30

Estos “coeficientes de confiabilidad “pueden escribir entre o y i
O= nula confiabilidad x
I= maxima confiabilidad buena

>= (.75 es aceptable <= 0.90 es elevada

Tabla 12: Intervalo alfa de Cronbach

Intervalo al que pertenece el | Valores de la fiabilidad de los
coeficiente alfa de Cronbach items analizados
09:1 es excelente
0.8:0.9 es bueno
0.7:0.8 es aceptable
0.6: 0.7 es cuestionable
0.5:0.6 es pobre
0:05 es inaceptable
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2.5 Procesamiento andlisis de datos
Segun Icart et al, (2006), menciona siguiente que: dentro del analisis estadistico se encuentran el
analisis descriptivo y el inferencial, estos dependeran del tipo de variable que se pretenda

analizar dependiendo de la estructura de la variable si es cualitativa, cuantitativa y ordinal (p.78).

Segun Cordoba (2003) menciona que: “Se denomina estadistica descriptiva, al conjunto de
métodos estadisticos que se relacionan con el resumen y descripcion de los datos, como tablas,

graficos y el andlisis mediante algunos célculos™. (p.1).

Asi mismo (Mufioz et al, (2005), menciona lo siguiente: En el caso de variables
cuantitativas, para el analisis descriptivo usualmente se utilizan tecnicas estadisticas como

frecuencias, gréaficos, tablas de contingencia, curva normal y correlacional (p. 124).

Anélisis descriptivo

Analisis descriptivo proporciona al investigador una primera aproximacion al contenido, lo cual
nos permite revelar los datos iniciales. En la investigacion cuantitativa, que sirve para describir el
comportamiento de una variable en una poblacion o muestra y se limita al uso de la estadistica
descriptiva en el presente se empleara el uso de graficos, tablas e histogramas los cuales nos

permitiran obtener un analisis del comportamiento de las variables.

Anélisis inferencial
Segun Etxeberriay Tejedor, (2005), dice lo siguiente: Se trata de un analisis inferencial cuando
se intenta predecir los resultados que se obtendran en un futuro, este andlisis tiende a generalizar

los resultados obtenidos en una muestra de una poblacion objetiva de estudio (p. 31-32).
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Asi mismo Icart et al, (2006), menciona lo siguiente: El andlisis estadistico inferencial permite
verificar la hipotesis planteada mediante la aplicacion de pruebas estadisticas con la finalidad de

aceptar o rechazar la hipdtesis planteada (p. 90).

Por otra parte, Sanchez & Reyes (2015) dice lo siguiente: “Aqui puede hacerse uso de
procedimiento estadistico paramétricos o no paramétricos; sean estas medidas de tendencia

central, de dispersion, de correlacion o de significacion en tres dos o mas variables”. (pag. 203)

Para Hernandez et al. (2014), la estadistica inferencial es para probar las hipotesis y estimar
parametros (p.299). procedimiento estadistico paramétricos o0 no paramétricos; Analisis ligados a
la contratacion de la hipotesis: cada una de las hipotesis formuladas debe ser objeto de
verificacion, empleandose en algunos casos la estadistica inferencial. Usamos SPSS para la
prueba de hipdtesis se utilizara la prueba Coeficiente de Correlacion de Spearman, por medio de

la cual se realizara la contratacion de la hipdtesis mediante el esquema de tabla.

2.6  Aspectos éticos
Rodriguez, (2019) afirma lo siguiente: “Son aquellas en las que se ven los lados positivos o
negativos que puede tener un avance cientifico, es decir, ver el dafio o beneficio que puede tener

un descubrimiento o avance hacia la sociedad”.

Como futura profesional de la carrera  Ingenieria Industrial, manifiesto el completo
conocimiento de la guia para elaborar una tesis de pregrado, la ética corresponden a los trabajos
de investigacion cientifica, que las establecen las norma APA y por la Universidad Peruana de
Ciencias e Informatica, es necesario constatar valores éticos en el desarrollo tedrico y practico de

la presente investigacion, cuyo titulo es propuesta de implementacién de la metodologia cinco
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“S” para mejorar el despacho en el almacén del taller - Meca tronica automotriz en el IESTP
“Misioneros Monfortianos”, lima. Perl. 2021 la investigacion se desarrollo respetando los
derechos de autor de los libros, articulos y tesis en las cuales se hace referencia en el marco
tedrico y también la investigacion, hace presente las citas y cuyas fuentes han sido mencionadas

en el apartado de referencias bibliograficas empleadas adecuadamente.
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I1l.  RESULTADOS

Reyes, (2017) afirma lo siguiente: “Es fundamental reconocer las limitaciones de la
investigacion y las nuestras propias. Los resultados deben reportarse con honestidad. Es
necesario que seamos sensibles a la cultura de los participantes. En la investigacion no tienen

cabida el racismo o la discriminacion”.

3.1 Resultados descriptivos

A continuacion, se muestran los resultados obtenidos del instrumento de cuestionario de
preguntas variable 1: metodologia cinco “S” y la variable 2: despacho de almacén del taller -
meca tronica automotriz.
X metodologia cinco S
Y despacho del almacén del taller

Tabla 13: estadisticos descriptivos

Estadisticos
La La La La

metodologia metodologia metodologia metodologia

5S mejoraen 5S mejoraen 5S mejoraen 5S mejoraen

el despacho la gestion del la gestion del la gestion del

de almacén despacho despacho despacho

N Vaélido 74 74 74 74
Perdidos 0 0 0 0




Tabla 14: La metodologia 5S mejora en el despacho de almacén

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 50 67,6 67,6 67,6
Casi siempre 15 20,3 20,3 87,8
A veces 5 6,8 6.8 94,6
Casi nunca 2 2,7 2,7 97,3
Nunca 2 2,7 2,7 100,0

Total 74 100,0 100,0

Frecuencia

Figura 30: La metodologia 5S mejora en el despacho de almacén
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Siempre

Casi siempre

A veces

Nota: un total de 74 personas encuestadas, 50 personas siempre opinan que la metodologia 5S

mejora en el despacho de almacén, mientras que 15 casi siempre opinan que la metodologia 5S

mejora en el despacho de almacén, Mientras que 5 A veces opinan que la metodologia 5S

mejora,

Mientras que 2 casi nunca opinan, mientras que 2 nunca opinan.



Tabla 15: La Metodologia 5S mejora en la gestion de despacho

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 51 68,9 68,9 68,9
Casi siempre 15 20,3 20,3 89,2
A veces 5,4 5,4 94,6
Casi nunca 2,7 2,7 97,3
Nunca 2,7 2,7 100,0

Total 74 100,0 100,0

Metodologia 5S mejora en la gestion de despacho
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Frecuencia
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Fig
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A veces

Nota: un total de 74 personas encuestadas, 51 personas siempre opinan que la metodologia 5S

mejora en la gestion del despacho, mientras que 15 casi siempre opinan que la metodologia 5S

mejora en la gestion del despacho, Mientras que 4 a veces opinan que la metodologia 5S mejora,

mientras que 2 casi nunca opinan, mientras que 2 nunca opinan.
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Tabla 16: La metodologia 5S mejora en la gestion de almacén

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Siempre 52 70,3 70,3 70,3
Casi siempre 14 18,9 18,9 89,2
A veces 5 6,8 6,8 95,9
Casi nunca 2 2,7 2,7 98,6
Nunca 1 1,4 1,4 100,0

Total 74 100,0 100,0

Figura 32: La metodologia 5S mejora en la gestion de almacén
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Siempre Casi siempre A veces

Nota: un total de 74 personas encuestadas, 52 personas siempre opinan que la metodologia 5S
mejora en la gestion del almacén, mientras que 14 casi siempre opinan que la metodologia 5S
mejora en la gestion del almacén, Mientras que 5 a veces opinan que la metodologia 5S mejora,

mientras que 2 casi nunca opinan, mientras que 1 nunca opinan.
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Tabla 17: La metodologia 5S mejora en la gestion del taller

Porcentaje ~ Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 53 71,6 71,6 71,6
Casi siempre 12 16,2 16,2 87,8
A veces 4 5,4 5,4 93,2
Casi nunca 3 4,1 4,1 97,3
Nunca 2 2,7 2,7 100,0
Total 74 100,0 100,0

Figura 33: La metodologia 5S mejora en la gestion del taller
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Nota: un total de 74 personas encuestadas, 53 personas siempre opinan que la metodologia 5S

mejora en la gestion del taller, mientras que 12 casi siempre opinan que la metodologia 5S

mejora en la gestion del taller, Mientras que 4 a veces opinan que la metodologia 5S mejora,

mientras que 3 casi nunca opinan, mientras que 2 nunca opinan.
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Tabla 18: Considera usted que se aplica clasificacion en el taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 34: Considera usted que se aplica clasificacion en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Considera que exista un buen
proceso de clasificacion de herramientas y equipos en el taller. Mientras que 14 casi siempre se
Considera Que exista un buen proceso de clasificacion de herramientas y equipos en el taller. y 5

a Veces.



Tabla 19: Cree usted que exista un buen proceso de clasificacion de
herramientas y equipos en el taller

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 41 41 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 35: Cree usted que exista un buen proceso de clasificacién de herramientas y equipos

en

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que exista un buen

proceso de clasificacion de herramientas y equipos en el taller. Mientras que 15 casi siempre se

Considera Que exista un buen proceso de clasificacion de herramientas y equipos en el taller. y 3

a VecCes.
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Tabla 20: Cumple con el reglamento y normas de clasificacion en el taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 36: Cumple con el reglamento y normas de clasificacion en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Cumple con el reglamento y
normas de clasificacion en el taller. Mientras que 14 casi siempre Cumple con el reglamento y

normas de clasificacion en el taller. y 5 a veces
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Tabla 21: Considera usted que se aplica una metodologia de orden en el
taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 16 21,6 21,6 97,3
A veces 2 2,7 2,7 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 37: Considera usted que se aplica una metodologia de orden en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre
Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que se aplica una
metodologia de orden en el taller. Mientras que 16 casi siempre se Considera que se aplica una

metodologia de orden en el taller. y 2 a veces
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Tabla 22: Cree usted que exista un buen proceso de orden de herramientas y equipos en
el taller

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 4,1 4,1 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 38: Cree usted que exista un buen proceso de orden de herramientas y equipos en el

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Cree que exista un buen
proceso de orden de herramientas y equipos en el taller. Mientras que 15 casi siempre Cree que

exista un buen proceso de orden de herramientas y equipos en el taller. y 3 a veces
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Tabla 23: Cumple con el reglamento y normas de orden en el taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 39: Cumple con el reglamento y normas de orden en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Cumple con el reglamento y
normas de orden en el taller. Mientras que 14 casi siempre Cumple con el reglamento y normas

de orden en el taller. y 5 a veces



124

Tabla 24: Considera usted que se aplica una metodologia de limpieza en el
taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 16 21,6 21,6 97,3
A veces 2 2,7 2,7 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 40: Considera usted que se aplica una metodologia de limpieza en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que se aplica una
metodologia de limpieza en el taller Mientras que 16 casi siempre se Considera que se aplica una

metodologia de limpieza en el taller. y 2 a veces
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Tabla 25: Cree usted que exista un buen proceso de limpieza de herramientas y equipos
en el taller

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 4,1 4,1 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 41: Cree usted que exista un buen proceso de limpieza de herramientas y equipos en el

taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre considera que exista un buen
proceso de limpieza de herramientas y equipos en el taller. Mientras que 15 casi siempre Cree

que exista un buen proceso de limpieza de herramientas y equipos en el taller. Y 3 a veces
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Tabla 26: Existe un reglamento y normas de limpiar en el taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia

Figura 42: Existe un reglamento y normas de limpiar en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Considera que Existe un
reglamento y normas de limpiar en el taller. Mientras que 14 casi siempre Considera Que Existe

un reglamento y normas de limpiar en el taller. Y 5 a veces
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Tabla 27: Considera usted que se aplica una metodologia de estandarizacion
en el taller

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 16 21,6 21,6 97,3
A veces 2 2,7 2,7 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 43: Considera usted que se aplica una metodologia de estandarizacién en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que se aplica una
metodologia de estandarizacion en el taller. Mientras que 16 casi siempre Considera que se

aplica una metodologia de estandarizacion en el taller. Y 2 a veces
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Tabla 28: Cree usted que exista un buen proceso de estandarizacion de herramientas
y equipos en el taller

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 41 41 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 44: Cree usted que exista un buen proceso de estandarizacion de herramientas y

equipos en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Cree que exista un buen
proceso de estandarizacion de herramientas y equipos en el taller. Mientras que 15 casi siempre
Cree que exista un buen proceso de estandarizacion de herramientas y equipos en el taller. Y 3 a

Veces
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Tabla 29: Cumple con el reglamento y normas de Estandarizacion en el

taller
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 45: Cumple con el reglamento y normas de Estandarizacion en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Cumple con el reglamento y
normas de Estandarizacion en el taller. Mientras que 14 casi siempre Cumple con el reglamento

y normas de Estandarizacion en el taller. Y 5 a veces
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Tabla 30: Considera usted que se aplica una metodologia de disciplina del proceso
en el taller

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 16 21,6 21,6 97,3
A veces 2 2,7 2,7 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 46: Considera usted que se aplica una metodologia de disciplina del proceso en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que se aplica una
metodologia de disciplina del proceso en el taller. Mientras que 16 casi siempre Considera que se

aplica una metodologia de disciplina del proceso en el taller. Y 2 a veces
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Tabla 31: Cree usted que exista una buena disciplina en la manipulacion de
herramientas y equipos en el taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 41 41 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 47: Cree usted que exista una buena disciplina en la manipulacion de herramientas y

equipos en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Cree que exista una buena
disciplina en la manipulacion de herramientas y equipos en el taller. Mientras que 15 casi
siempre Cree que exista una buena disciplina en la manipulacion de herramientas y equipos en el

taller. Y 3 a veces.
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Tabla 32: Cumple con el reglamento y normas de disciplinar en el taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 48: Cumple con el reglamento y normas de disciplinar en el taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Cumple con el reglamento y
normas de disciplinar en el taller. Mientras que 14 casi siempre Cumple con el reglamento y

normas de disciplinar en el taller. Y 5 a veces
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Tabla 33: Existe una ERP para solicitar el despacho de equipos y
herramientas

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 16 21,6 21,6 97,3
A veces 2 2,7 2,7 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 49: Existe una ERP para solicitar el despacho de equipos y herramientas

Frecuencia

Siempre Casl Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que Existe una ERP
para solicitar el despacho de equipos y herramientas. Mientras que 16 casi siempre Considera

Que Existe una ERP para solicitar el despacho de equipos y herramientas. Y 2 a veces
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Tabla 34: Considera que el personal de despacho ubica rdpidamente los equipos y
herramientas

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Vélido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 4,1 4,1 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 50: Considera que el personal de despacho ubica rdpidamente los equipos y

herramientas

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que el personal de
despacho ubica rapidamente los equipos y herramientas. Mientras que 15 casi siempre Considera

que el personal de despacho ubica rapidamente los equipos y herramientas. Y 3 a veces
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Tabla 35: La solicitud requerida de equipos y herramientas es atendida
rapidamente

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 51: La solicitud requerida de equipos y herramientas es atendida rapidamente

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Considera que La solicitud
requerida de equipos y herramientas es atendida rapidamente. Mientras que 14 casi siempre se
Considera Que La solicitud requerida de equipos y herramientas es atendida rapidamente. Y 5 a

VECES
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Tabla 36: Considera Ud. Si se utiliza una metodologia en el proceso

despacho
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 41 41 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 52: Considera Ud. Si se utiliza una metodologia en el proceso despacho

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre utiliza una metodologia en el
proceso despacho. Mientras que 15 casi siempre se utiliza una metodologia en el proceso

despacho. Y 3 a veces
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Tabla 37: Cree usted si se ejecuta la induccién a los estudiantes de solicitud y recojo
de equipos y herramientas en el despacho de almacén del taller meca trénica
automotriz

Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido Porcentaje acumulado
Vélido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 53: Cree usted si se ejecuta la induccion a los estudiantes de solicitud y recojo de

equipos y herramientas en el despacho de almacén del taller meca trénica automotriz

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre ejecuta la induccion a los
estudiantes de solicitud y recojo de equipos y herramientas en el despacho de almacén del taller
meca tronica automotriz. Mientras que 14 casi siempre ejecuta la induccion a los estudiantes de
solicitud y recojo de equipos y herramientas en el despacho de almacén del taller meca tronica

automotriz. Y 5 a vece
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Tabla 38: Usted cree que Existe alguna estandarizacién o Norma en proceso
despacho de herramientas y equipos

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 54: Usted cree que Existe alguna estandarizacién o Norma en proceso despacho de

herramientas y equipos

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Considera que Existe
estandarizacion o Norma en proceso despacho de herramientas y equipos. Mientras que 14 casi
siempre Considera que Existe alguna estandarizacion o Norma en proceso despacho de

herramientas y equipos. Y 5 a veces
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Tabla 39: Existe algin proceso de requerimiento en el despacho de almacén
de equipos y herramientas

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 41 41 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 55: Existe algin proceso de requerimiento en el despacho de almacén de equipos y

herramientas

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que Existe proceso
de requerimiento de despacho de almacén de equipos y herramientas. Mientras que 15 casi
siempre Considera Que exista proceso de clasificacion de herramientas y equipos en el taller. Y 3

a Veces
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Tabla 40: Cree Ud. Que Escucha con frecuencia el concepto de pedido con
solicitud de herramientas y Equipos

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 56: Cree Ud. Que Escucha con frecuencia el concepto de pedido con solicitud de

herramientas y Equipos

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Escucha con frecuencia el
concepto de pedido con solicitud de herramientas y Equipos Mientras que 14 casi siempre
Escucha con frecuencia el concepto de pedido con solicitud de herramientas y Equipos.Y 5 a

Veces
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Tabla 41: Consideras Ud. Que el orden de pedido de herramientas y equipos
permitird Facilitar el tipo de trabajo

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 4,1 4,1 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 57: Consideras Ud. Que el orden de pedido de herramientas y equipos permitira

Facilitar el tipo de trabajo

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Consideras Que el orden de
pedido de herramientas y equipos permitird Facilitar el tipo de trabajo. Mientras que 15 casi
siempre Consideras Que el orden de pedido de herramientas y equipos permitird Facilitar el tipo

de trabajo. Y 3 a veces.
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Tabla 42: Cumple los alumnos con el reglamento Interno en despacho del
almacén de equipos y herramientas

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 58: Cumple los alumnos con el reglamento Interno en despacho del almacén de

equipos y herramientas

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Cumple los alumnos con el
reglamento Interno en despacho del almacén de equipos y herramientas. Mientras que 14 casi
siempre Cumple los alumnos con el reglamento Interno en despacho del almacén de equipos y

herramientas. Y 5 a veces.
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Tabla 43: Usted se siente disponible con el equipamiento de herramientas
del despacho de almacén en taller

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 59: Usted se siente disponible con el equipamiento de herramientas del despacho de

almacén en taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre se siente disponible con el
equipamiento de herramientas del despacho de almacén en taller. Mientras que 14 casi siempre
se siente disponible con el equipamiento de herramientas del despacho de almacén en taller. Y 5

a veces



144

Tabla 44: Existe participacion activa de los alumnos en el despacho de almacén
en taller

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 4,1 4,1 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 60: Existe participacion activa de los alumnos en el despacho de almacén en taller

Frecuencia

Siempre Casi Siempre Aveces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Existe participacion activa de
los alumnos en el despacho de almacén en taller. Mientras que 15 casi siempre Existe

participacion activa de los alumnos en el despacho de almacén en taller. Y 3 a veces
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Tabla 45: Considera Ud. Que en el despacho de almaceén el tiempo de orden
de pedidos debe ser sistematizado

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 61: Considera Ud. Que en el despacho de almacén el tiempo de orden de pedidos debe

ser sistematizado

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Considera Que en el despacho
de almacén el tiempo de orden de pedidos debe ser sistematizado. Mientras que 14 casi siempre
Considera Que en el despacho de almacén el tiempo de orden de pedidos debe ser sistematizado.

Y 5 aveces



Tabla 46: Considera Usted si el despacho de almacén del taller meca trénica
automotriz necesita un sistema ERP para el control de equipos e herramientas

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 56 75,7 75,7 75,7
Casi Siempre 15 20,3 20,3 95,9
A veces 3 4,1 4,1 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 62: Considera Usted si el despacho de almaceén del taller meca tronica automotriz

necesita un sistema ERP para el control de equipos e herramientas

Frecuencia

Siempre

Casi Siempre

A veces
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Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 56 de ellas siempre Considera que el despacho de

almacén del taller meca trénica automotriz necesita un sistema ERP para el control de equipos e

herramientas Mientras que 15 casi siempre Considera que el despacho de almacén del taller meca

tronica automotriz necesita un sistema ERP para el control de equipos e herramientas. Y 3 a

VECES
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Tabla 47: Cree Ud. Que los materiales de trabajo en el despacho de
almacén del taller facilita la actividad

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Siempre 55 74,3 74,3 74,3
Casi Siempre 14 18,9 18,9 93,2
A veces 5 6,8 6,8 100,0
Total 74 100,0 100,0

Fuente: elaboracion propia.

Figura 63: Cree Ud. Que los materiales de trabajo en el despacho de almacén del taller

facilita la actividad

Frecuencia

Siempre Casi Siempre A veces

Nota: de un total de 74 personas encuestadas, 55 de ellas siempre Cree Que el material de trabajo
en el despacho de almacén del taller facilita la actividad. Mientras que 14 casi siempre Cree Que

el material de trabajo en el despacho de almacén del taller facilita la actividad. Y 5 a veces



148

3.2 Prueba de normalidad.

Levy & Varela (2006) afirman lo siguiente: Para determinar la distribucion de los datos
recolectados, se realizo el estadistico de Normalidad Shapiro-wilk. Que “El contraste de
Shapiro-wilk es el mas adecuado cuando el tamafio de muestra no supera a 50 individuos

(n>50)".

Mientras la Prueba Kolmogérov-Smirnov muestra a las variables de estudio, tienen un nivel de
significancia encontrado asumido que presenta es decir (N>=50) por lo tanto, se determina

normal.

Coeficiente de correlacion

X= Metodologia 5S

Y = Despacho de almacén

Paso:1 plantear la Hipoétesis de correlacion

HO: No existe correlacion entre las variables “X” e “Y”
H1: Existe correlacion entre las variables “X” e “Y”
Paso:2 Nivel de significacion

NC Confianza = 0.95

A nivel significancia = 0.05 (Margen de error)
Paso: 3 Prueba de correlacion

paramétrica — Coeficiente de Pearson

no paramétrica — Rho de Spearman

Paso: 4 Test de Normalidad

Sin <50 se aplica Chapiro — wilk
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Sin >50 se aplica kolmogorov - Smirnov

Paso: Sregla de decision

Sig. P- valor < 0,05 rechaza el Ho se acepta la H1

Sig. P- valor > 0,05 se acepta la HO y se rechaza la H1

Paso: 6 Hipotesis de Normalidad

Sig. P- valor < 0,05 se acepta la H1 (la variable aleatoria no tiene distribucion Normal prueba no
paramétrica

Sig. P- valor > 0,05 se acepta la HO (la variable aleatoria si tiene distribucion Normal
paramétrica

Resultados y Conclusion

Tabla 48: Pruebas de normalidad Kolmogorov-Smirnov? y Shapiro-Wilk

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Metodologia 5S ,303 74 ,000 , 7194 74,000

Despacho de almacén del taller ,303 74 ,000 , 7187 74,000

Correccion de significacion de Lilliefors



Tabla 49: Coeficiente de correlacién Rho de Spearman metodologia 5S y despacho de

almacén

Despacho de  Metodologia

almacén del taller 5S
Rhode  Despacho de Coeficiente de correlacién 1,000 981"
Spearman almacen del taller Sig. (bilateral) . ,000
N 74 74
Metodologia5S  Coeficiente de correlacion 981" 1,000
Sig. (bilateral) ,000 .
N 74 74

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Tabla 50: Escala de valores del coeficiente de correlacién

valor Significado

-1 Correlacion negativa grande y perfecta
-0,9a-0,99  Correlacion negativa muy alta
-0,7a-0,89  Correlacion negativa alta
-0.4a-0,69  Correlacion negativa moderada
-0,2a-0,39  Correlacion negativa baja
-0,01a-0,19 Correlacion negativa muy baja

0 Correlacion nula
0,01a0,19  Correlacion positiva muy baja

0,2a0,39 Correlacion positiva baja
0,4a0,69 Correlacion positiva moderada
0,7a0,89 Correlacion positiva alta
0,9a0,99 Correlacion positiva muy alta

1 Correlacion positiva grande y perfecta

150



151

Figura 64: Pruebas de Normalidad de la Metodologia 5S

Histograma

40 Media = 1

Desviacid
M=r74

30

8
E 20
10
"l
Metodologia 58
Describir y analizar normalidad
1 Coeficiente de Asimétrica: 0,966 Interpretacion: Asimetria positivo >0
2  Coeficiente de Curtosis: 0,286 Interpretacion: Curtosis Platicurtica
3 Plantear Hipotesis
P - Valor < 0,05: Acepta H1: La variable aleatoria no tiene distribucion normal
P — Valor > 0,05: Acepta HO: La variable aleatoria si tiene distribucion normal
4 Establecer un nivel de significancia
Nivel de Significancia (alfa) a=5% 0,05
5 Seleccionar estadistico de prueba
a) Kolmogorov- - Smirnov
b) Shapiro Wik
6 Valor calculado: 0,303

Valor de P=0.000
Interpretar (dar como respuesta una de las Hipdtesis

P - Valor < 0,05: Acepta H1: La variable aleatoria no tiene distribucion normal




Figura 65: Pruebas de Normalidad despacho de almacén del taller

Histograma
40 Media = 19,62
MN=74

30

Despacho de almacen del taller N
Describir y analizar normalidad
1 Coeficiente de Asimétrica: 0,949 Interpretacidn: Asimetria positivo > 0
2 Coeficiente de Curtosis: 0,164 Interpretacion: Curtosis Mesocurtica
3 Plantear Hipotesis
P - Valor < 0,05: Acepta H1: La variable aleatoria no tiene distribucion normal
P — Valor > 0,05: Acepta HO: La variable aleatoria si tiene distribucion normal
4 Establecer un nivel de significancia
Nivel de Significancia (alfa) a=5% 0,05
5 Seleccionar estadistico de prueba
a) Kolmogorov- - Smirnov
b) Shapiro Wik
6 Valor calculado: 0,303

Valor de P=0,000
Interpretar (dar como respuesta una de las Hipotesis

P - Valor < 0,05: Acepta H1: La variable aleatoria no tiene distribucion normal
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Desviacion estandar = 5,421
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3.3 Contraste de Hipotesis

Prueba de Hipotesis: general

HO: No existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y Mejora Despacho de Almacén del Taller -
Mecatronica Automotrizen el I ES T P Misioneros Monfortianos

HI1: Existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y Mejora Despacho de Almacén del Taller -
Mecatronica Automotrizen el I ES T P Misioneros Monfortianos

Regla de decision:

p - valor (sig.) < 0,05 rechazar hipotesis nula, aceptar hipotesis alterna.

p - valor (sig.) >0,05 aceptar hipotesis nula, rechazar hipotesis alterna.

Tabla 51: Correlaciones de Rho de Spearman metodologia 5S y despacho de almacén del
taller

Despachode  Metodologia

almacén del taller 5S
Rhode  Despacho de Coeficiente de correlacion 1,000 981"
Spearman almacén del taller Sig. (bilateral) . ,000
N 74 74
Metodologia 55  Coeficiente de correlacion 981" 1,000
Sig. (bilateral) ,000 .
N 74 74

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Interpretacion:

En la Tabla, podemos observar el p - valor (Sig.) alcanzado de 0,000 siendo menor a 0,05.
Por lo tanto, se procede a rechazar la hipotesis nula para aceptar la hipdtesis alterna que existe
relacion entre la Metodologia 5 “S” y despacho de Almacen del Taller - Mecatronica Automotriz
enel | ES T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio 2021. El coeficiente de
correlacion Rho de Spearman resulté 0,981; lo cual representa una correlacion muy alta segun la

Tabla Rangos de correlacion Rho de Spearman.
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Prueba de hipotesis especifica 01.

HO: No existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion de Despacho del Taller -
Mecatrénica Automotrizen el | ES T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio
2021.

H1: Existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestioén de Despacho del Taller - Mecatronica
Automotrizenel | ES T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio 2021.

Regla de decision:

p - valor (sig.) < 0,05 rechazar hipotesis nula, aceptar hipotesis alterna.

p - valor (sig.) >0,05 aceptar hipdtesis nula, rechazar hipotesis alterna

Tabla 52: Correlaciones de Rho de Spearman metodologia 5S y gestion de despacho

Gestion del  Metodologia

Despacho 5S
Rhode  Gestibndel Coeficiente de correlacion 1,000 981”7
Spearman Despacho Sig. (bilateral) : ,000
N 74 74
Metodologia Coeficiente de correlacion 981™ 1,000
5S Sig. (bilateral) ,000 .
N 74 74

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Interpretacion:

En la Tabla, podemos observar el p - valor (Sig.) alcanzado de 0,000 siendo menor a 0,05.
Por lo tanto, se procede a rechazar la hip6tesis nula para aceptar la hipdtesis alterna que existe
relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion del despacho del Taller - Mecatronica

Automotriz en el | E S T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio 2021. El
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coeficiente de correlacion Rho de Spearman resultd 0,981; lo cual representa una correlacién

muy alta segln la Tabla Rangos de correlacién Rho de Spearman.

Prueba de hipotesis especifica 02.

HO: No existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion de Almacén del Taller -
Mecatrénica Automotrizen el | ES T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio
2021.

H1: Existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion de Almacén del Taller - Mecatronica
Automotriz enel | E S T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio 2021.

Regla de decision:

p - valor (sig.) < 0,05 rechazar hip6tesis nula, aceptar hipdtesis alterna.

p - valor (sig.) >0,05 aceptar hipotesis nula, rechazar hipotesis alterna

Tabla 53: Correlaciones de Rho de Spearman metodologia 5S y gestion de almacén

Gestion del Metodologia

Almacén 5S
Rhode  Gestibndel Coeficiente de correlacion 1,000 ,981™
Spearman Almacén Sig. (bilateral) : ,000
N 74 74
Metodologia Coeficiente de correlacion 981™" 1,000
5S Sig. (bilateral) ,000 .
N 74 74

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Interpretacion:
En la Tabla, podemos observar el p - valor (Sig.) alcanzado de 0,000 siendo menor a 0,05.
Por lo tanto, se procede a rechazar la hipotesis nula para aceptar la hipdtesis alterna que existe

relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion del Almacén del Taller - Mecatronica
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Automotriz en el | E S T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio 2021. El
coeficiente de correlacion Rho de Spearman resultd 0,981; lo cual representa una correlacién
muy alta segln la Tabla Rangos de correlacion Rho de Spearman.

Prueba de hipotesis especifica 03

HO: No existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion del Taller - Mecatronica
Automotrizenel | ES T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio 2021.

H1: Existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion del Taller - Mecatronica Automotriz
enel I ES T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio 2021.

Regla de decision
p - valor (sig.) < 0,05 rechazar hipotesis nula, aceptar hipotesis alterna.

p - valor (sig.) >0,05 aceptar hipotesis nula, rechazar hipotesis alterna

Tabla 54: Correlaciones de Rho de Spearman metodologia 5S y gestion del Taller

Gestion del Metodologia

Taller 5S
Rhode  Gestion del Coeficiente de correlacion 1,000 981"
Spearman Taller Sig. (bilateral) : ,000
N 74 74
Metodologia Coeficiente de correlacion 981™ 1,000
5S Sig. (bilateral) ,000 :
N 74 74

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Interpretacion:

En la Tabla, podemos observar el P-valor (Sig.) alcanzado de 0,000 siendo menor a 0,05.
Por lo tanto, se procede a rechazar la hipotesis nula para aceptar la hipotesis alterna que existe
relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion del Taller de - Mecatronica Automotriz en el | E

S T P Misioneros Monfortianos en Distrito de Chaclacayo — afio 2021. El coeficiente de
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correlacion Rho de Spearman resulté 0,981; lo cual representa una correlacion muy alta segun la

Tabla Rangos de correlacion Rho de Spearman
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IV. DISCUSION
La Hipdtesis general

En esta investigacion se determind que la Metodologia 5 “S” mejora en el Despacho de
Almacén del Taller - Mecatrénica Automotriz en el | E S T P Misioneros Monfortianos, en el
Distrito de Chaclacayo lima, se pudo encontrar que.

Al observar el p - valor (Sig.) alcanzado de 0,000 siendo menor a 0,05. Por lo tanto, se
procede a realizar que, no tiene distribucion normal de prueba no paramétrica lo que nos da a
entender que existe relacion entre ambas variables la Metodologia 5 “S” y despacho de Almacén

del taller mecatrénica automotriz.

Esto quiere decir que Los colaboradores de la institucion I E S T P Misioneros
Monfortianos del area automotriz, al uso de la Metodologia 5“S” mejora el despacho de almacén

del taller en las actividades de trabajo.

Frente a lo mencionado rechazar la hipdtesis nula para aceptar la hipétesis alterna que
existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y despacho de Almacén del taller Mecatronica

Automotriz.

Estos resultados son corroborados por Vaca Coronel, Carlos Andrés, Paredes Calle,
Marlon Oliver, Alvarado Zambrano, Luis Alberto (oct-2019) elaboré la tesis titulada
“Implementacion de la metodologia 5 s y optimizacion de los procesos en el taller de
mantenimiento mecanico ferroviario de Duran ECUADOR” La tesis menciona que “el presente
trabajo informa sobre la distribucion de espacios de trabajos y mejoramiento de la productividad
implementando la metodologia de las 5 s seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke. en un taller de

mantenimiento ferroviario esta investigacion nace por la necesidad del mejoramiento de
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productividad en las estaciones de trabajo del taller la disposicion de las herramientas la
ubicacion de los equipos y la distribucion de las instalaciones son importantes al momento de dar
un servicio con calidad por tal motivo se da énfasis en el disefio e implementacion de éstas se

debe realizar siempre en funcion del mejoramiento de la calidad para los clientes.

En tal sentido bajo lo referido anteriormente, analizar estos resultados confirmamos se
determind que la Metodologia 5 “S” Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, si mejora el

despacho de almacén, del taller - mecatronica automotriz, de manera positiva.

La Hipdtesis especifica 1
En esta investigacion se determin6 que la Metodologia 5 “S” mejora en la Gestion de
Despacho del Taller - Mecatronica Automotriz en el | E S T P Misioneros Monfortianos. en el

Distrito de Chaclacayo lima, se pudo encontrar que.

Al observar el p - valor (Sig.) alcanzado de 0,000 siendo menor a 0,05. Por lo tanto, se
procede a realizar que, no tiene una distribucién normal de prueba no paramétrica lo que nos da a
entender que existe relacion entre ambas variables la Metodologia 5 “S” y la Gestion de

Despacho del taller mecatronica automotriz.

Esto quiere decir que Los colaboradores de la institucion I E S T P Misioneros
Monfortianos del area automotriz, al uso de la Metodologia 5“S” mejora en la gestion de

despacho en actividades de trabajo.

Frente a lo mencionado, Por lo tanto, rechazar la hipdtesis nula para aceptar la hipotesis
alterna que existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion de Despacho de almacén del

Taller - Mecatrénica Automotrizenel | ES T P Misioneros Monfortianos.
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Estos resultados son corroborados por Hernandez Castafieda, Jesica Andrea (2016-11-
30) elabor6 el trabajo de investigacion “Propuesta de implementacion de la herramienta de
mejora continua 5s en los almacenes de los talleres aeronauticos de reparacion en Bogota D.C —
Colombia”. La tesis menciona que “En esta propuesta para el aseguramiento de la calidad se
evalué como implementar la herramienta de mejora continua 5s en los almacenes de los talleres
aeronauticos de reparacion en Bogota D.C - Colombia., con la finalidad de tener un control y
correcto almacenaje de todas las herramientas e insumos que intervienen en el mantenimiento
que realizan los diferentes talleres reparadores, para asi garantizar un servicio seguro a todos los

usuarios del transporte aéreo.

En tal sentido bajo lo referido anteriormente, analizar estos resultados confirmamos se
determind que la Metodologia 5 “S” Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, si mejora en la

gestion de despacho del almacén del taller - mecatronica automotriz de manera positiva.

La Hipbtesis especifica 2
En esta investigacion se determind que la Metodologia 5 “S” mejora Gestion de Almacén
del Taller - Mecatrénica Automotriz en el | E S T P Misioneros Monfortianos en el Distrito de

Chaclacayo lima, se pudo encontrar que,

Al observar el p - valor (Sig.) alcanzado de 0,000 siendo mayor a 0,05. Por lo tanto, se
procede a realizar que, no tiene una distribucién normal de prueba no paramétrica lo que nos da a
entender que existe relacion entre ambas variables la Metodologia 5 “S” y la Gestion de

Almacén del taller mecatrénica automotriz.
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Esto quiere decir que Los colaboradores de la institucion I E S T P Misioneros
Monfortianos del area automotriz, al uso de la Metodologia 5“S” mejora en la gestion de

almacén actividades trabajo.

Frente a lo mencionado, Por lo tanto, rechazar la hipétesis nula para aceptar la hipotesis
alterna que existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion de Almacén del Taller -

Mecatronica Automotrizenel | ES T P Misioneros Monfortianos.

Estos resultados son corroborados por Ramos Morales, Jonathan Roberto (2018)
Elabor¢ el trabajo de investigacion “Implementacion De Metodologia 5s Sostenible En Taller De
Mantenimiento De Central Termoeléctrica Regién De Valparaiso Valparaiso-Chile”. La tesis
menciona que “El presente trabajo de titulo fue propuesto por la empresa termoeléctrica AES
Gener, Division Ventanas, especificamente el Taller de Mantencion y su pafiol de herramientas,
materiales e insumos, con el objetivo principal de implementar la metodologia 5S. Para esto se
procedid a realizar una investigacion acerca de esta metodologia japonesa, sus conceptos, la
importancia que tienen y las mejoras que conlleva a las empresas, cuando las 5S son aplicadas.
Una vez recopilada la informacion sobre sobre la metodologia de las 5S, Ilamado asi por sus
cinco palabras: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke; se procedo a la implementacion del

método en la empresa

En tal sentido bajo lo referido anteriormente, analizar estos resultados confirmamos se
determind que la Metodologia 5 “S” Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, si mejora en la
gestidn de almaceén, del taller - mecatrénica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos de

manera positiva.
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La Hipdtesis especifica 3

En esta investigacion se determind que la Metodologia 5 “S” mejora en la Gestion del
Taller - Mecatrénica Automotriz en el | E S T P Misioneros Monfortianos en el Distrito de
Chaclacayo lima, se pudo encontrar que,

Al observar el P-valor (Sig.) alcanzado de 0,000 siendo menor a 0,05. Por lo tanto, se
procede a realizar que, no tiene una distribucién normal de prueba no paramétrica lo que nos da a
entender que existe relacion entre ambas variables de la Metodologia 5 “S” y Gestion del Taller

mecatronica automotriz.

Esto quiere decir que Los colaboradores de la institucion I E S T P Misioneros
Monfortianos del area mecatronica automotriz, al uso de la Metodologia 5“S” mejora en la

gestion de talle actividades de trabajo.

Frente a lo mencionado, Por lo tanto, rechazar la hipotesis nula para aceptar la hipotesis
alterna que existe relacion entre la Metodologia 5 “S” y la Gestion del Taller - Mecatronica

Automotrizenel | ES T P Misioneros Monfortianos.

Estos resultados son corroborados por Sanhueza Segarra, Kelvin Antonio (13-sep-2019)
Elabor6 el trabajo de investigacion “Propuesta de implementacion de la metodologia 5S como
herramienta de mejora en la bodega de almacenamiento de productos de la Institucion Banco de
Alimentos Diakonia. Guayaquil”. La tesis menciona que “Se basa en una propuesta de
implementacion de la metodologia 5S como herramienta de mejora en la bodega con el fin de
implantar una propuesta a favor para la institucion y sus colaboradores, se realizd un analisis de
situacién actual a través de encuestas y usando la herramienta Ishikawa se determina las causas

del producto en mal estado las cuales se deben a: la mala organizacion, falta de lotizacion, falta
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de control, falta de procedimientos de limpieza y mala distribucion de los mismos, por este
motivo se propone la implementacion de las 5S. Seiri suprime todos aquellos elementos que sean
innecesarios, Seiton identifica los lugares de almacenamiento, Seiso limpia los puntos criticos de
suciedad, Seiketsu implementa un manual de procedimientos de orden y limpieza, Shitsuke

mantiene las normas y politicas todo esto con el finde reducir pérdidas econdmicas”.

En tal sentido bajo lo referido anteriormente, analizar estos resultados confirmamos se
determind que la Metodologia 5 “S” Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. si mejora en la
gestion, del taller mecatronica automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos de manera

positiva.
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CONCLUSIONES

1. en esta tesis se determind que la Metodologia las 5 “S” Si Mejora en el despacho de

almacén del Taller - Mecatronica Automotriz en el E S T P Misioneros Monfortianos.

2. en esta tesis se determind que la Metodologia las 5 “S” Si Mejora en la Gestion del

despacho, del taller meca trénica automotriz, en el E S T P Misioneros Monfortianos.

3. en esta tesis se determind que la Metodologia las 5 “S” Si Mejora en la Gestion del

almacén, del taller meca trénica automotriz en el E S T P Misioneros Monfortianos.

4. en esta tesis se determind que la Metodologia las 5 “S” Si Mejora en la Gestion del taller,

de meca tronica automotriz, E S T P Misioneros Monfortianos.
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RECOMENDACIONES

1. Se sugiere: mejorar en el despacho de almacén del taller meca tronica automotriz IESTP.
Misioneros Monfortianos, Implementando la metodologia 5“S”, pues al aplicarlos todas
las herramientas de manera consecutiva, nos da grandes beneficios y resultados a corto

plazo y de calidad, en un ambiente trabajo limpio y ordenado.

2. Se propone: mejorar la Gestion del despacho del taller meca tronica automotriz IESTP.
Misioneros Monfortianos, Implementando la metodologia 5 “S” al aplicarlos todas las
herramientas de manera consecutiva, se obtendran grandes beneficios y resultados a corto
plazo y un ambiente de trabajo limpio y ordenado, que permite gestionar de manera rapida

y oportuna.

3. Se propone: mejorar la Gestion del Almacén del taller meca trénica automotriz IESTP.
Misioneros Monfortianos, Implementando la metodologia 5 “S” al aplicarlos todas las
herramientas de manera consecutiva, se obtendran grandes beneficios y resultados a corto
plazo y estandarizar las herramientas e equipos y materiales de trabajo, para gestionar de

manera rapida y oportuna.

4. Se propone: mejorar la Gestion del taller de meca tronica automotriz IESTP. Misioneros
Monfortianos, Implementando la metodologia 5 “S™ al aplicarlo todas las herramientas de
manera consecutiva, se obtendran grandes beneficio y resultados a corto plazo en un
ambiente de trabajo ventilado e iluminado, limpio y ordenado, que permite gestionar de

manera rapida y oportuna
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Anexo 01: Matriz de Consistencia
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Variables

Problemas General Objetivos General Hipotesis General Variables1 Indicador V.1 5 Indicador V.2
,De qué manera la . .
¢oeq . . wa» Determinar como la La Metodologia cinco “S”
Metodologia cinco “S s o . -
. Metodologia cinco “S” mejora Mejora positivamente en el
mejorara en el despacho ) :
, en el despacho de almacén, del despacho de almacén del taller Metodolo - Despacho -
de almacén del taller - L - . . e o Los Item ) Los Item
L . taller - meca tronica automotriz meca trénica automotriz en el gia 5 “S del almacén
meca tronica automotriz L L.
L. en el IESTP Misioneros IESTP Misioneros
en el IESTP Misioneros . .
. Monfortianos Monfortianos
Monfortianos?
Problemas Especifico Objetivos Especificos Hipotesis Especificas
,En qué medida la .
¢End . . «a», Determinar como la L e
metodologia cinco “S e e La metodologia cinco “S ..
. ., metodologia cinco “S” mejora . .. Seiri
mejorara en la gestion z mejora positivamente en la .
en la gestion del despacho del . Seiton L preguntas
del despacho del taller L . gestion del despacho del . preguntas Gestion del
.. . taller meca trénica automotriz L. . Seiso del
meca tronica automotriz . taller meca tronica automotriz . del despacho . .
.. en el IESTP Misioneros .. Seiketsu . . cuestionario
en el IESTP Misioneros . en el IESTP Misioneros . cuestionario
. Monfortianos . Shitsuke
Monfortianos? Monfortianos
¢En qué medida la Determinar como la .. cecrs
L ccarss L. cry La metodologia cinco “S .
metodologia cinco “S metodologia cinco “S” mejora . . Seiri
. ., g , mejora positivamente en la }
mejorara en la gestion en la gestion del almacén del ., , Seiton preguntas ., preguntas
. . . gestion del almacén del taller . Gestion del
del almacén del taller taller meca tronica automotriz .. . Seiso del , del
. . . meca tronica automotriz en el . . . almacén . .
meca tronica automotriz  en el IESTP Misioneros IESTP Misioneros Seiketsu cuestionario cuestionario
en el IESTP Misioneros Monfortianos Shitsuke

Monfortianos?

Monfortianos



¢En qué medida la
metodologia cinco “S” el
mejorara en la gestion del
taller meca trénica
automotriz en el IESTP
Misioneros
Monfortianos?

Determinar como la La metodologia cinco “S”
metodologia cinco “S” mejora  mejora positivamente en la
en la gestion del taller de meca gestion del taller de meca
trénica automotriz en el IESTP  tronica automotriz en el
Misioneros Monfortianos IESTP Misioneros
Monfortianos

Fuente: Elaboracién Propia IESTP Misioneros Monfortianos.

Seiri
Seiton
Seiso
Seiketsu
Shitsuke

preguntas
del
cuestionario

Gestion del
taller
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preguntas
del
cuestionario
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Anexo 02: Instrumentos de recoleccion de datos

Fecha actual:

Cargo Antigliedad:

Nivel académico:

Nombre

Instrucciones:

A continuacion, se presenta un cuestionario, cuya finalidad es recolectar datos para el desarrollo
de la investigacion titulada, Propuesta de Implementacion de la Metodologia 5 “S” Para Mejorar
el Despacho de Almacén del Taller - Mecatronica Automotriz en el L.LE.S.T.P “Misioneros
Monfortianos” en el distrito de Chaclacayo- Lima — Perd. En relacion a los items planteados, por
favor selecciona con un aspa (X) la opcion que mejor represente tu opinion sobre la variable
principal la metodologia cinco “S”, de acuerdo, a la escala de Likert los siguientes niveles y
rangos:

1: Siempre - Continuamente

2: Casi siempre - Frecuentemente

3: A veces — De vez en cuando

4: Casi nunca — muy pocas veces

5: Nunca — Totalmente en desacuerdo

Aspecto a evaluarse: metodologia 5S



CUESTIONARIO DE METODOLOGIA 5 “S”. EVALUACION
Seiri (Clasificar)
¢Considera usted que se aplica una metodologia de clasificacion en el taller? 2 |3 |4
¢ Cree usted que exista un buen proceso de clasificacion de herramientas y equipos en el taller? 2 |3 |4
¢Cumple con el reglamento y normas de clasificacion en el taller? 2 |3 |4
Seiton (Ordenar)
¢Considera usted que se aplica una metodologia de orden en el taller? 2 |3 |4
¢ Cree usted que exista un buen proceso de orden de herramientas y equipos en el taller? 2 |3 |4
¢Cumple con el reglamento y normas de orden en el taller? 2 |3 |4
Seiso (Limpiar)
¢Considera usted que se aplica una metodologia de limpieza en el taller? 2 |3 |4
¢Cree usted que exista un buen proceso de limpieza de herramientas y equipos en el taller? 2 |3 |4
¢Existe un reglamento y normas de limpiar en el taller? 2 |3 |4
Seiketsu (Estandarizar)
¢Considera usted que se aplica una metodologia de estandarizacion en el taller? 2 |3 |4
¢Cree usted que exista un buen proceso de estandarizacion de herramientas y equipos en el taller? 2 |3 |4
¢Cumple con el reglamento y normas de Estandarizacion en el taller? 2 |3 |4
Shitsuke (Disciplinar)
¢Considera usted que se aplica una metodologia de disciplina del proceso en el taller? 2 (3 |4
¢Cree usted que exista una buena disciplina en la manipulacion de herramientas y equipos en el taller? 2 |3 |4
¢Cumple con el reglamento y normas de disciplinar en el taller? 2 |3 |4

173



174

Cuestionario: 2
Fecha actual:

Cargo
Antiguedad:

Nivel académico:

Nombre

Instrucciones:

A continuacidn, se presenta un cuestionario, cuya finalidad es recolectar datos para el desarrollo
de la investigacion titulada, Propuesta de Implementacion de la Metodologia 5 “S” Para Mejorar
el Despacho de Almacén del Taller - Mecatronica Automotriz en el LE.S.T.P “Misioneros
Monfortianos” en el distrito de Chaclacayo, departamento de Lima — Perd. En relacion a los
items planteados, por favor selecciona con un aspa (X) la opcidén que mejor represente tu opinion
sobre la variable, despacho de almacén del taller, de acuerdo, a la escala de Likert los siguientes
niveles y rangos:

1: Siempre - Continuamente

2: Casi siempre - Frecuentemente

3: A veces — De vez en cuando

4: Casi nunca — muy pocas veces

5: Nunca — Totalmente en desacuerdo

Aspecto a evaluarse: la variable secundaria: despacho del almacén del taller

Preguntas de la variable: 1 metodologia cinco S correlacion de la variable: 2 despacho del
almaceén

Preguntas de la Variable:1 metodologia cinco S, relacion dimension: 1 dimension: 2 dimension:
3.

CUESTIONARIO EVALUACION

La metodologia 5S mejora en el despacho de almacén 112 |3 |4 15
La Metodologia 5S mejora en la gestion del despacho 12 |3 |45
La Metodologia 5S mejora en la gestion del almacén 112 |3 |4 |5
La Metodologia 5S mejora en la gestion del taller 112 (3 |45
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CUESTIONARIO DE MEJORA DE DESPACHO DE ALMACEN EVALUACION
Gestion del Despacho
¢Existe una ERP para solicitar el despacho de equipos y herramientas? 1 2 3 4 5
¢Considera que el personal de despacho ubica rapidamente los equipos y herramientas? 1 2 3 4 5
¢La solicitud requerida de equipos y herramientas es atendida rapidamente? 1 2 3 4 5
¢Considera Ud. ¢Si se utiliza una metodologia en el proceso despacho? 1 2 3 4 5
¢Cree usted si se ejecuta la induccion a los estudiantes de solicitud y recojo de equipos y herramientas en
el despacho de almacén del taller meca trénica automotriz? ! ° 3 4 °
Gestion del Almacén
¢Usted cree que Existe alguna estandarizacion o Norma en proceso despacho de herramientas y equipos? 1 2 3 4 5
¢Existe algin proceso de requerimiento en el despacho de almacén de equipos y herramientas? 1 2 3 4 5
¢Cree Ud. ¢Que Escucha con frecuencia el concepto de pedido con solicitud de herramientas y Equipos? 1 2 3 4 5
¢Consideras Ud. Que el orden de pedido de herramientas y equipos permitira Facilitar el tipo de trabajo? 1 2 3 4 5
¢Cumple los alumnos con el reglamento Interno en despacho del almacén de equipos y herramientas? 1 2 3 4 5
Gestion del Taller
¢Usted se siente disponible con el equipamiento de herramientas del despacho de almacen en taller? 1 2 3 4 5
¢Existe participacion activa de los alumnos en el despacho de almacén en taller? 1 2 3 4 5
¢Considera Ud. ;Que en el despacho de almacén el tiempo de orden de pedidos debe ser sistematizado? 1 2 3 4 5
¢Considera Usted si el despacho de almacén del taller meca trénica automotriz necesita un sistema ERP
para el control de equipos e herramientas? ! ° ’ 4 °
¢Cree Ud. ¢Que los materiales de trabajo en el despacho de almacén del taller facilitan la actividad? 1 2 3 4 5
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Anexo 04: Autorizacion de publicacién en repositorio

€ UPCI

CAMING AL EXI1TO
UNIVERSIDAD PERUANA DE CIENCIAS E INEORMATICA

FORMULARIO DE AUTORIZACION PARA LA PUBLICACION
DE TRABAJO DE INVESTIGACION O TESIS
EN EL REPOSITORIO INSTITUCIONAL UPCI

1.- DATOS DEL AUTOR

Apellidos y Nombres: l\ Omba( c\}: SC—(riU fo A n'}up(o\ Heveedos
DNI: (/6 2996 22 Correo electronico: .
Domicilio: AV . Fose Sdos Mocane 2A-26 N2.40 Clousllos lee Counina
Teléfono fijo:_£96S 3 SO Teléfonocelular: 9429 2395 .

@

2.- IDENTIFICACION DEL TRABAJO O TESIS
Facultad/Escuela: (7% onad G e Iﬂg éntef o
Tipo: Trabajo de Investigacion Bachiller ( ) Tesis (§%4]

Titulo del Trabajo de Investigacién / Tesis:

s ?0 lﬂdes't‘\ do tomple mosta 2 ole la M eto doloafa
Lnce ‘S*  poave Hejownr el duspacho en e] almace,
0(?// = i //p/, yid Cratednlce A;)'/Q y\,»w‘frf en_e| IESTP

5
H?");’aMrOl‘ /\{On.’l:nr‘)"."ano_s_’.

2
J

3.- OBTENER:

Bachiller () Tituo () Mg.( ) Dr.( ) PhD.( )
4. AUTORIZACION DE PUBLICACION EN VERSION ELECTRONICA

Por la presente declaro que el documento indicado en el item 2 es de mi autoria y exclusiva titularidad,
ante tal razoén autorizo a la Universidad Peruana Ciencias e Informatica para publicar la versién
electronica en su Repositorio Institucional (http://repositorio.upci.edu.pe), segin lo estipulado en el
Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art23 y Art.33.

Autorizo la publicacién de mi tesis (marque con una X):
&) Si, autorizo el depdsito y publicacion total.
() No, autorizo el depésito ni su publicacion.

Coma constancia firmo el presente documento en la ciudad de Lima, a los
diasdel mesde__©9cTubpre de ;
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FORMULARIO DE AUTORIZACION PARA LA PUBLICACION DE
TRABAJO DE INVESTIGACION O TESIS EN EL REPOSITORIO
INSTITUCIONAL UPCI
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Teléfono fijo;_3308914 Teléfono celular: _8926592554

2 - IDENTIFICACION DEL TRABAJO O TESIS

Facultad/Escuela: CIENCIAS E INGENIERIA,
Tipo: Trabajo de Investigacion Bachiller { ) Tesis (X )

Titulo del Trabajo de Investigacion / Tesis:

*Propuesta de implementacion de la metodologia Cinco "S" para mejorar el despacho en el
almaceén del taller Mecatronica Automotriz en el IESTP Misioneros Monfortianos”.

3- OBTENER:

Bachiller ( ) Titulo( %) Mg.{ ) Dr.( ) PhD.{ )
4. AUTORIZACION DE PUBLICACION EN VERSION ELECTRONICA

Por la presente declaro que el documento indicado en el item 2 es de mi autoria v exclusiva titularidad,
ante tal razon autorizo a la Universidad Peruana Ciencias e Informatica para publicar la version
electronica en su Repositorio Institucional (http:/frepositorio.upci.edu.pe), segun lo estipulado en el
Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art23 v Art.33.

Autorizo la publicacion de mi tesis (marque con una X):
{ x) Si, autorizo el deposito y publicacion total .
{ )Mo, autorizo el depdsito ni supublicacion.

Como constancia firmo el presente documento en la ciudad de Lima, a los
28 dias del mesde _Setiembre de 2022

Firma
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UNIVERSIDAD PERUANA DE CIENCIAS E INFORMATICA

FORMULARIO DE AUTORIZACION PARA LA PUBLICACION
DE TRABAJO DE INVESTIGACION O TESIS
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Tipo: Trabajo de Investigacién Bachiller ( ) Tesis ( )

Titulo del Trabajo de Investigacion / Tesis:
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3.- OBTENER:

Bachiller ( ) Titulo (X ) Mg.( ) Dr.( ) PhD.( )
4. AUTORIZACION DE PUBLICACION EN VERSION ELECTRONICA

Por la presente declaro que el documento indicado en el item 2 es de mi autoria y exclusiva titularidad,
ante tal razén autorizo a la Universidad Peruana Ciencias e Informatica para publicar la version
electronica en su Repositorio Institucional (hitp://repositorio upciedu pe), segun lo estipulado en el
Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art23 y Art.33.

Autorizo la publicacion de mi tesis (marque con una X):
(X) Si, autorizo el depdsito y publicacion total.
() No, autorizo el depdsito ni su publicacion.

Como constancia firmo el presente documento en la ciudad de Lima, a los
/7 diasdel mesde__ /A3 ccsT, de 9¢ 95 .
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