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Resumen

La presente investigacion se titula “Implementacion de la Metodologia 5S para Mejorar
la Productividad del Area de Produccion de una Empresa Agricola - Ica, 2026”. El estudio tiene
como objetivo general determinar la relacion que existe entre la implementacion de la
metodologia 5S y la productividad en el area de produccion de dicha empresa. El estudio es de
tipo aplicada, dado que busca resolver un problema practico y especifico de la organizacion,
que es la baja productividad generada por la ausencia de una metodologia formal para la gestion
del lugar de trabajo. Se desarrolla bajo un enfoque cuantitativo y emplea los métodos deductivo
e hipotético-deductivo. El disefio metodologico es preexperimental con un disefio de pre-test y
post-test para un solo grupo, lo cual es adecuado para evaluar el efecto de la intervencion de las
5S. La poblacion de estudio estd constituida por el personal involucrado en el area de
produccion de la empresa Agricola Don Ricardo en Ica. Se utilizard un muestreo censal,
analizando la totalidad de los registros de produccion generados durante los periodos de pre-
test y post-test. Para la recoleccion de datos, se emplearan la Observacion Directa y el Analisis
Documental. Los instrumentos validados mediante Juicio de Expertos incluyen la Lista de
verificacion de Auditoria 5S, la Ficha de Observacion de Tiempos Operativos, el Registro de
No Conformidades y la Ficha de Registro de Produccion. La hipdtesis general del estudio
postula que la implementacion de la metodologia 5S mejora significativamente la
productividad. Se espera que esta implementacion reduzca los tiempos operativos y la tasa de
errores, € incremente la eficiencia de la mano de obra en el 4rea de produccion. El andlisis de
datos se realizara mediante estadistica descriptiva e inferencial (pruebas T-Student o Wilcoxon)
utilizando el software SPSS, permitiendo verificar estadisticamente el impacto de la
intervencion en la productividad.
Palabras clave: Metodologia 5S, Productividad, Lean Manufacturing, Optimizacién de

procesos, produccion.
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Abstract:

The present research is titled “Implementation Of The 5s Methodology To Improve
Productivity In The Production Area Of An Agricultural Company — Ica, 2026”. The general
objective of the study is to determine the relationship between the implementation of the 5S
methodology and productivity in the production area of said company. The study is of an
applied type, since it seeks to solve a specific practical problem of the organization, namely the
low productivity caused by the absence of a formal methodology for workplace management.
It is developed under a quantitative approach and employs the deductive and hypothetico-
deductive methods. The methodological design is pre-experimental, with a single-group pre-
test and post-test design, which is appropriate for evaluating the effect of the 5S
intervention.The study population consists of the personnel involved in the production area of
the Agricultural Company Don Ricardo in Ica. A census sampling will be used, analyzing all
production records generated during the pre-test and post-test periods. For data collection,
Direct Observation and Documentary Analysis will be used. The instruments, validated through
Expert Judgment, include: 5S Audit Checklist, Operational Time Observation Sheet, Non-
Conformity Record y Production Registration Sheet. The general hypothesis of the study states
that the implementation of the 5S methodology significantly improves productivity. It is
expected that this implementation will reduce operational times and error rates, and increase
labor efficiency in the production area. Data analysis will be carried out using descriptive and
inferential statistics (Student’s t-test or Wilcoxon test, as appropriate) with the SPSS software,

allowing statistical verification of the impact of the intervention on productivity.

Keywords: 5S Methodology, Productivity, Lean Manufacturing, Process Optimization,

Production.
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Introduccién
En el actual escenario de alta competencia del sector agroexportador, la eficiencia operativa y
el cumplimiento de estdndares internacionales son fundamentales para el éxito organizacional.
La presente investigacion surge ante la identificacion de deficiencias operativas en la empresa
Agricola Don Ricardo, en Ica, donde el desorden y la falta de estandarizacion han generado
tiempos improductivos y errores en los procesos de empaque, limitando su capacidad
productiva. El trabajo de investigacion se encuentra estructurado en cinco capitulos. En el
Capitulo I se desarrolla el Planteamiento del Problema, describiendo la realidad problematica
y formulando los objetivos de estudio. Asimismo, se expone la justificacion tedrica y préctica
del estudio, fundamentada en la necesidad de optimizar procesos en el sector agricola.
El Capitulo II comprende el Marco Tedrico, donde se analizan los antecedentes nacionales e
internacionales y se establecen las bases tedricas de las variables en estudio. Se profundiza en
la filosofia Lean Manufacturing y la Gestion de la Calidad Total (TQM) como soportes para la
implementacion de las 5S (Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Mantener), culminando
con la formulacion de la hipdtesis general y especificas.
En el Capitulo III se detalla la Metodologia empleada. Se define la investigacion como de tipo
aplicada, con un enfoque cuantitativo y un disefio preexperimental de pre-test y post-test para
un solo grupo. Se describe el uso de una muestra censal del personal operativo y la validacién
por juicio de expertos de los instrumentos de recoleccion de datos.
El Capitulo IV se centra en la Presentacion y Discusion de los Resultados. Aqui se reporta el
analisis estadistico descriptivo e inferencial mediante el software SPSS, utilizando la prueba de
Wilcoxon para confirmar que la intervencion mejord significativamente la productividad
(p=,001). Finalmente, en el Capitulo V se presentan las Conclusiones, que validan el impacto
positivo de las dimensiones de organizacidn, limpieza y sostenibilidad en la eficiencia de la

mano de obra, y las Recomendaciones para la mejora continua del sistema



1. CAPITULO I: EL PROBLEMA
1.1. Planteamiento del problema

El sector agroexportador se enfrenta a un entorno de alta competencia, donde la
eficiencia y la capacidad de respuesta son determinantes para el éxito. Los mercados
internacionales exigen no solo productos de alta calidad, sino también el cumplimiento de
plazos de entrega estrictos y precios competitivos. Esta presion obliga a las empresas a
optimizar continuamente sus operaciones para minimizar costos y maximizar el valor entregado
al cliente, América Latina, como superpotencia agroindustrial, representa cerca del 25% de las
exportaciones mundiales de productos agricolas y pesqueros. Esta region se encuentra en una
posicion privilegiada para satisfacer la demanda mundial creciente, particularmente en sectores
de alta calidad y valor agregado (Veldsquez, 2024). La globalizacién de las cadenas de
suministro ha intensificado esta dinamica, haciendo que cualquier ineficiencia interna impacte
directamente en la rentabilidad y la posiciéon en el mercado.

En el contexto latinoamericano, y particularmente en Pert, la agroexportacion se ha
consolidado como uno de los motores clave de la economia. La region de Ica, reconocida por
su liderazgo en la produccion de uva de mesa, esparragos y otros cultivos de alto valor, juega
un papel protagoénico en este escenario. Sin embargo, el rapido crecimiento del sector no
siempre ha ido de la mano con la maduracién de sus procesos productivos. Muchas empresas,
si bien han invertido en tecnologia agricola, ain presentan debilidades significativas en la
gestion de sus operaciones de empaque y procesamiento.

Esta situacion se evidencia a nivel especifico en empresas como Agricola Don Ricardo.
Durante las visitas y observaciones preliminares en su area de produccion, se han identificado
una serie de deficiencias operativas que limitan su capacidad productiva. Se observa un entorno
de trabajo con una organizacion deficiente, donde los materiales y herramientas no siempre

tienen un lugar designado. Esto genera micro-paradas y tiempos improductivos, ya que los



operarios invierten parte de su jornada en la busqueda de los insumos necesarios para sus
labores, la mejora continua de este sector se ve afectada entre otras cosas, por tiempos
improductivos, lo que ocasiona que no se aproveche la capacidad instalada y la mano de obra
disponible en su totalidad (Mufioz A. , 2021), sugiriendo de esta manera que el tiempo es un
factor muy importante y relacionado con la productividad de una organizaciéon. Ademads, la
falta de estandarizacion en los puestos de trabajo conduce a una variabilidad en los métodos
operativos, lo que a su vez se traduce en errores de empaque, inconsistencias en la calidad y
riesgos para la seguridad del personal. Un espacio de trabajo desordenado y sin una limpieza
sistematica no solo afecta la eficiencia, sino que también puede convertirse en un foco de
contaminacion, (Méndez & Carrasco, 2019) nos mencionan que “La limpieza no es un concepto
que se pueda separar del orden, mas bien, la limpieza es una consecuencia del orden en un lugar
de trabajo, ya que un area de trabajo limpia supone la ausencia de elementos indeseables en un
area” (pag. 21) de esta manera se destaca lo necesario de un espacio de trabajo con
cumplimiento de orden y limpieza.

La suma de estos factores, tiempos perdidos, errores operativos y falta de estandares
configura una problematica de baja productividad, definida como la relacion ineficiente entre
los recursos utilizados y la produccion obtenida. (Ramirez et al., 2022) La productividad mide
la eficiencia de un proceso productivo, estableciendo una relacion entre los resultados obtenidos
(bienes o servicios) y los recursos invertidos para lograrlos, como la mano de obra, el capital o
la gestion. (pag. 192)

La causa raiz de estos sintomas es la ausencia de una metodologia formal y sistematica
para la gestion del lugar de trabajo. Ante esta situacion, herramientas de Lean Manufacturing
como las 5S se presentan como una solucion de alto impacto y bajo costo de implementacion.
Las 5S (Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Mantener) atacan directamente los

desperdicios generados por el desorden, los movimientos innecesarios y la falta de



estandarizacion, sentando las bases para una cultura de mejora continua. (Pifiero et al.,2018) La
metodologia 5S establece las bases para estandarizar las tareas y eliminar los desperdicios. Su
aplicacion directa resulta en un entorno de trabajo mas limpio, seguro y ordenado, lo que a su
vez mejora la calidad y fomenta una disciplina colectiva hasta convertir estos principios en la
cultura de la organizacion. (pag. 103)

De no intervenirse, la persistencia de esta problematica podria llevar a la empresa a una
pérdida de competitividad, un aumento en sus costos operativos y una incapacidad para
responder agilmente a la demanda del mercado, comprometiendo su sostenibilidad a largo
plazo.

1.2. Formulacion del problema
1.2.1. Problema General
(De qué manera la implementacion de la metodologia 5S se relaciona con la

productividad del area de produccion en la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025?

1.2.2. Problemas especificos

PE1. ;De qué manera la aplicaciéon de la Organizacion (Clasificacion y Orden) se
relaciona con los tiempos operativos en el area de produccion de la empresa agricola Don
Ricardo - Ica, 2025?

PE2. ;Cual es la relacion que existe entre la aplicacion de la Limpieza y la tasa de errores
en el 4rea de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025?

PE3. ;Cémo la aplicacion de la Sostenibilidad (Estandarizacion y Mantenimiento)
influye en la eficiencia de la mano de obra del area de produccion de la empresa agricola Don

Ricardo - Ica, 2025?



1.3.  Objetivos de la investigacion
1.3.1. Objetivo general
Determinar la relacion que existe entre la implementacion de la metodologia 5S y la

productividad del area de produccién de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2026

1.3.2. Objetivos especificos

OEl. Analizar la relacion entre la aplicacion de la Organizacion (Clasificacion y Orden)
y los tiempos operativos del area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2026

OE2. Identificar la relacion entre la aplicacion de la Limpieza y la tasa de errores en el
area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2026

OE3. Evaluar la influencia de la Sostenibilidad (Estandarizacion y Mantenimiento) en
la eficiencia de la mano de obra del area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo -

Ica, 2026

1.4.  Justificacion de la investigacion
1.4.1. Tedrica

La presente investigacion tiene como proposito explorar y dar a conocer los resultados
que se manifiesten en la utilizacion de la metodologia 5S. Se analizardn las repercusiones de su
aplicacion en la obtencion de una mejora tangible de la productividad dentro del area de
produccion de la empresa agricola Don Ricardo. Este andlisis permitira evidenciar como una
gestion sistematica del lugar de trabajo facilita que la empresa alcance un mejor
posicionamiento competitivo en su sector, generando una imagen de prestigio institucional
donde los procesos fluyen con mayor agilidad, son mas estructurados y se orientan hacia una

mejora continua.



Para (Fernandez, 2020) nos indica que la justificacion tedrica “nace del interés del
investigador por analizar a fondo las teorias existentes que explican un problema, con el
proposito de aportar nuevo conocimiento a un campo de estudio determinado.” Este estudio se
apoya en constructos teoricos existentes para darles un nuevo enfoque en un contexto
especifico. Para ello, este estudio se fundamenta en:

La filosofia Lean Manufacturing: que se basa en la eliminacidon sistematica de
desperdicios (muda) y la maximizacion del valor para el cliente. Para (Pérez & Quintero, 2017)
esta propuesta enfoca cada “S” bajo un principio, con el fin de encaminar el desarrollo de la
herramienta y facilitar la concientizacion de todos los miembros de la organizacion. (pag. 416)

La Gestion de la Calidad Total (TQM): que promueve una cultura donde todos los
miembros de la organizacidn participan en la mejora de los procesos, productos y servicios. Las
5S contribuyen directamente al TQM al estandarizar las condiciones de trabajo y reducir la
variabilidad, un factor clave para asegurar la calidad. (Torres, 2019) menciona que “TQM es
considerado como un recurso estratégico intangible, que dificilmente serd copiado por los
competidores. Es ampliamente reconocido como determinante critico en el éxito y la
sobrevivencia de cualquier organizacion” (pag. 44)

Este estudio se realiza con la finalidad de ampliar la comprension y el analisis de la
metodologia 5S como una variable independiente que impacta directamente en la
productividad, utilizando como soporte una base documental de libros, articulos y tesis previas
vinculadas a las variables de investigacion.

Para esta investigacion se empleard un enfoque cuantitativo de caracter aplicado,
utilizando un disefo de investigacion pre-experimental con pre-test y post-test en un solo grupo.
De esta manera, se busca resolver los inconvenientes practicos identificados en la variable
dependiente, la "Productividad", con el proposito de reducir los tiempos operativos, disminuir

la tasa de errores e incrementar la eficiencia de la mano de obra.



La aplicacion de los instrumentos disefiados para medir las dimensiones e indicadores
de ambas variables (Lista de verificacion de Auditoria 5S, Fichas de Observacion de Tiempos,
Registros de No Conformidades y Fichas de Produccién) brindard conocimientos practicos y
una ruta validada para futuros investigadores que deseen replicar o ampliar este estudio en
contextos similares. La estructura metodologica permitird obtener datos cuantificables y
objetivos para probar la validez de las hipotesis planteadas.

El presente estudio se lleva a cabo para demostrar de manera tangible como la aplicacion
de la metodologia 5S impacta directamente en las operaciones diarias del area de produccion
de la empresa Agricola Don Ricardo. En la practica, esta investigacion permitird que la empresa
mejore considerablemente la eficiencia de sus procesos, aprovechando al maximo sus recursos
disponibles y optimizando las métricas de sus indicadores clave de rendimiento (KPIs).

Los resultados obtenidos no solo se traduciran en una mejora de la productividad, sino
que también serviran como un caso de estudio y una guia detallada para la gerencia de la
empresa. Se entregara un modelo de implementacion probado que podra ser replicado en otras
areas de la organizacion, generando un efecto multiplicador. En Gltima instancia, la mejora en
la eficiencia operativa permitird a la empresa cumplir con sus metas de produccion de manera

mas consistente y fortalecer su competitividad en el exigente mercado agroexportador.

1.5. Limitaciones de la investigacion

. Limitacion de Generalizacién: Debido a que la investigacion emplea un muestreo no
probabilistico por conveniencia centrado Unicamente en el personal del area de produccion de
la empresa Agricola Don Ricardo en Ica, los resultados obtenidos no pueden generalizarse a
todo el sector agroexportador o a otras empresas con contextos operativos distintos. La validez

de los hallazgos esté circunscrita a las condiciones especificas de esta organizacion.



. Disefio de la Investigacion: Al utilizar un disefio preexperimental con un solo grupo
(pre-test y post-test), existe la limitacién de no contar con un grupo de control para comparar
los resultados. Esto implica que factores externos no controlados, ajenos a la implementacion
de las 58S, podrian haber influido en la mejora de la productividad observada durante el periodo
de estudio.

. Factores Ambientales y Estacionales: Dado que el estudio se realiza en una empresa
agricola, la productividad puede verse influenciada por elementos no controlados por la
naturaleza, como ciclos biolégicos de los cultivos (uva, esparragos, etc.) o condiciones
climaticas cambiantes en la region de Ica, los cuales podrian afectar los registros de produccion
independientemente de las mejoras operativas.

o Fidelidad de los Datos y Factor Humano: La recoleccion de informacion depende en
parte del Andlisis Documental de los registros de produccion generados por la empresa y de la
Observacion Directa. Existe la limitacion de que la veracidad de estos datos depende de la
rigurosidad con la que el personal de la empresa los haya registrado previamente. Asimismo, la
efectividad de las 5S est4 ligada a la cultura organizacional y al compromiso del personal para
mantener la disciplina, factores que son variables y dificiles de controlar totalmente por el
investigador.

. Confidencialidad de la Informacion: El acceso a ciertos datos especificos sobre costos
de produccion o detalles técnicos del procesamiento de empaque podria verse limitado por
politicas de confidencialidad o secreto industrial de Agricola Don Ricardo, lo que restringiria
el andlisis a indicadores de productividad mas generales como tiempos operativos y tasas de

€Irores.



2. CAPITULO II: MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de la investigacion
a) Antecedentes nacionales

Esquen y Jeri (2024), en su estudio titulado “La metodologia 5S para mejorar la
productividad en la gerencia regional de Agricultura, Chiclayo 2024”, tuvieron como objetivo
principal analizar como esta metodologia podria optimizar la productividad en dicha entidad
publica. La investigacion se desarrolld bajo un enfoque cuantitativo, con un disefio no
experimental y a un nivel descriptivo. La muestra fue el acervo documentario del area de
almacén, utilizando la observacion como técnica para la recoleccion de datos. Los resultados
permitieron diagnosticar un bajo nivel de productividad, con una eficacia de apenas 34% y 43%.
Basado en este analisis, el estudio no implement6 los cambios, sino que adaptd la metodologia
5S a modo de propuesta, estimando que su aplicacion futura lograria mejorar la productividad
en un 25%.

Bejarano y Molgora (2023), en su tesis titulada “Aplicacion de las 5S para mejorar la
productividad del proceso de atencion al cliente del Policlinico Izaguirre, Lima 2023, buscaron
optimizar el proceso de atencion al cliente y evaluar el impacto de la metodologia en la
productividad del servicio. La investigacion fue de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo y
un disefio preexperimental. Los resultados, tras la implementacion, demostraron mejoras
cuantitativas significativas. Por ejemplo, el tiempo promedio de espera se redujo de un rango
de 3-15 minutos a solo 2-5 minutos, y el tiempo de procesamiento de facturas disminuyo de 22-
25 horas a 14-18 horas. En términos de calidad, los errores de facturacion se redujeron de 4-7
a solo 1-2, y el numero de quejas semanales descendi6 drasticamente de un rango de 18-45 a
solo 3-14. Asimismo, un indicador clave de eficiencia como la tasa de resolucion en la primera
visita, aument6 de un 42-50% a un 58-63%. Se concluyd que la implementacion de las 5S

gener6 un impacto directo y medible en la productividad y calidad del servicio del policlinico.



Alarcon y Alvarez (2021), en su tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5S
en el area de mantenimiento para mejorar la productividad de la empresa Transportes Atlantic
International Business SAC en base Supe-Barranca 2021”, tuvieron como propo6sito primordial
implementar la metodologia 5S para mejorar la productividad en el drea de mantenimiento de
dicha empresa. La metodologia empleada fue de tipo aplicada, con un nivel explicativo, disefio
preexperimental y un enfoque cuantitativo. El estudio se centrd en el area de mantenimiento,
donde se midieron los indicadores antes y después de la intervencion. Los resultados iniciales
mostraron una productividad promedio de 42.95% y un nivel de cumplimiento de 5S de solo
un 14%. Tras la implementacion, el cumplimiento de las 5S ascendid a un 81%, la eficacia
alcanzo6 un 90.91%, la eficiencia un 93.48% y la productividad llegd a un 85%. Se concluyo
que la implementacion de la herramienta 5S mejoro la productividad en un 98.11% en el area
de mantenimiento de la empresa, ademas de incrementar la eficacia y la eficiencia en un 65.23%
y un 19.75% respectivamente.

Chun y Villegas (2021), en su investigacion titulada “Implementacion de la metodologia
5S para mejorar el proceso productivo de una empresa metalmecanica en Huaura, Lima 2021,
tuvieron como objetivo mejorar el proceso productivo en una empresa del rubro metalmecanico
mediante la aplicacion de las 5S. La investigacion fue de tipo aplicada, con un nivel explicativo
y un disefio preexperimental. El estudio se enfocd en el area de produccion, donde se
implementaron las fases de la metodologia para optimizar los espacios de trabajo y los tiempos
operativos. Como principales resultados, lograron obtener un 25% de espacio libre adicional en
el area, una mejora del 20% en los tiempos de ubicacion de herramientas y una notable
reduccion del 72.22% en los incidentes de seguridad respecto al periodo anterior. Finalmente,
demostraron que la implementacion de la metodologia mejord de manera efectiva el proceso

productivo de la empresa metalmecénica.
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Ticona (2021), en su tesis titulada “Implementar la Metodologia 5S, para mejorar la
productividad en el Taller de Equipos de la Municipalidad Distrital de Curahuasi - Abancay -
2021, tuvo como objetivo incrementar la productividad en el taller de mantenimiento de
maquinaria de dicha municipalidad. La investigacion fue de tipo aplicada, con un nivel
descriptivo-explicativo y un disefio preexperimental, utilizando auditorias internas para medir
el progreso en una muestra de 20 trabajadores. El resultado principal fue la reduccion del tiempo
de servicio de mantenimiento en un 23.5%, demostrando una mejora directa en la
productividad. Las auditorias mostraron un progreso favorable en las fases de clasificacion,
orden y limpieza, alcanzando un 65% de cumplimiento, aunque las fases de estandarizacion y
disciplina ain se encontraban en proceso de adecuacion. Se concluy6 que la implementacion
de las 5S influye positivamente y mejora la productividad del taller, recomendando su
continuidad.

b) Antecedentes internacionales

Diaz y Macancela (2024), en su trabajo de titulacion titulado ‘“Propuesta de
implementacion de la metodologia 5S en el area de produccion en la Industria Nederagro S.A.
en Guayaquil”, presentaron un plan detallado para aplicar las 5S en una empresa de productos
agricolas. El estudio se origind por la necesidad de frenar anomalias como la pérdida de tiempo,
el desorden y los retrasos productivos. La investigacion, de caracter cualitativo, se centrd en el
disefio de una propuesta de implementacion a ejecutar en tres meses, incluyendo herramientas
como checklists, cronogramas de auditoria y un presupuesto. Al ser una propuesta, este trabajo
no midié resultados posteriores, sino que proyectd que la ejecucion del plan lograria una
recuperacion del orden en un 60% en el area de produccion. El trabajo concluye con la entrega
de un completo plan de ingenieria como solucion a la problematica de la empresa.

Ona (2023), en su proyecto de investigacion titulado “Mejora de la productividad

mediante herramientas de manufactura esbelta en la produccion de helados”, tuvo como



11

objetivo proponer herramientas de Lean Manufacturing para optimizar la productividad en la
empresa Ivonndy Ice Cream. La investigacion utilizé el Mapa de Flujo de Valor (VSM) y
estudios de tiempos para realizar un diagnodstico del proceso productivo. El analisis identifico
que los desperdicios més representativos eran las esperas (52.3%) y los movimientos
innecesarios (27.3%). El estudio concluy6 con una propuesta para aplicar las herramientas 5S
y Trabajo Estandarizado. Se proyectd que esta propuesta, al combinar y eliminar actividades,
incrementaria el ratio de operacion en un 16.90% en relacion con las actividades y en un 24.81%
en relacion con el tiempo, demostrando ser una solucidn viable para reducir los desperdicios y
mejorar la productividad de la empresa.

Arroba (2022), en su tesis titulada “Aplicacion de la metodologia 5S para la mejora de
productividad en una empresa productora de papeles absorbentes”, tuvo como objetivo aplicar
las 5S para optimizar el desempefio de los trabajadores y la productividad general. La
investigacion fue de campo, utilizando la observacion y una técnica de muestreo cuantitativa
para evaluar las limitaciones de espacio y su impacto en el rendimiento. Como resultado
principal de la implementacion, se concluyd que la produccion de rollos institucionales se
incremento favorablemente en un 64%. Esta mejora se logro mediante la asignacion de lugares
fijos para insumos y herramientas, y la implementacion de un dispositivo que permitid pasar de
un proceso por lotes a un proceso en linea, eliminando asi actividades innecesarias y tiempos
muertos.

Soria (2021), en su trabajo titulado “Implementacioén de la Metodologia 5s para mejorar
la productividad del taller industrial de la Universidad Estatal de Milagro”, aplicé las 5S para
optimizar las condiciones de un taller de practicas educacionales. La investigacion se baso en
un estudio de campo para realizar un diagnostico situacional, seguido de la implementacion de
cada una de las fases de la metodologia. El estudio no presentd resultados numéricos

especificos, pero a través de una comparativa cualitativa, se determind que la valoracion final
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del taller supero6 a la valoracion inicial. Se destacaron beneficios como la mejora en la seguridad
y la optimizacién de procesos gracias al trabajo en equipo. Finalmente, se concluyo que la
propuesta fue factible y que la productividad del taller fue incrementada, demostrando que las
5S mejoran no solo la apariencia, sino también la eficiencia y la seguridad.

Romo (2020), en su trabajo de grado titulado “Sistema de gestion basado en la
metodologia 5°S en un taller de colisiones”, propuso una mejora para reducir el desperdicio en
los procesos de un taller de reparacion de vehiculos. La investigacion se bas6 en un diagnostico
inicial, el cual incluyé un muestreo de trabajo para evaluar la productividad del taller. El
resultado principal de este analisis fue la identificacion de los tiempos que no agregan valor,
los cuales representaban un 23% de la jornada laboral, equivalente a casi 2 horas improductivas
al dia. Con base en este diagndstico, el estudio no implementé la metodologia, sino que disefid
un sistema de gestion 5S con estrategias y planes de accion detallados. Se concluyo presentando
una propuesta adaptada a la problematica de la empresa con el fin de eliminar los tiempos

improductivos y mejorar la productividad y calidad del taller.

2.2. Bases Teoricas

Metodologia 5S

La filosofia de Lean Manufacturing, o Manufactura Esbelta, surge en Japon como parte
del innovador Sistema de Produccion de Toyota (TPS) tras la Segunda Guerra Mundial. Su
principio fundamental es la maximizacion del valor para el cliente a través de la eliminacion
sistematica de todo aquello que no aporta valor, conocido como "desperdicio" o Muda.

(Hernandez & Vizan, 2013) complementa que esta metodologia “Lean supone un
cambio cultural en la organizacion empresarial con un alto compromiso de la direccion de la
compafifa que decida implementarlo.” (pag. 16). Estos desperdicios se clasifican

tradicionalmente en sobreproduccion, tiempos de espera, transporte innecesario,
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sobreprocesamiento, exceso de inventario, movimientos innecesarios y defectos, a los que
modernamente se ha afadido el talento humano no utilizado.

Segun (Toledano et al., 2009) mencionan que una caracteristica clave de los sistemas
LEAN es la reduccion del despilfarro. A diferencia de los métodos tradicionales que buscan
mejorar las operaciones que ya anaden valor, el enfoque LEAN se centra primero en identificar
y eliminar las actividades que no aportan ningun valor. (pag. 115)

Dimensiones de la Metodologia 5S

La metodologia 5S es un sistema de gestion del lugar de trabajo que se desarrolla en
cinco fases secuenciales, cuyos nombres derivan de términos japoneses, para la presente
investigacion se considerara como dimensiones:

a) Organizacion: Esta dimension agrupa las dos primeras "S": Seiri (Clasificar) y
Seiton (Ordenar)

o Seiri (Clasificar): La primera fase consiste en identificar y separar los elementos
necesarios de los innecesarios en el puesto de trabajo. La técnica mas comun es la "etiqueta
roja", que marca los objetos dudosos para decidir sobre su destino final. Al eliminar lo
superfluo, se libera espacio valioso y se reduce la complejidad del entorno. Para (Manzano &
Gisbert, 2016) mencionan que “En cuanto a la aplicacion del seiri en una pyme, se utiliza una
técnica mediante tarjetas rojas unidas a los objetos en cuestion para indicar el grado de

usabilidad” (pag. 22)
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Figura 1.

Tarjeta Roja para la aplicacién del Seiri

TARJETA ROJA 5'S
Nombre del objeto:
CATEGORTA

Pl ————

Materia prima

Producto acabado

Elementos Otros
mecdnicos

|
Otros, especificacion:

| [tmecesorio | lrow |
| loetectios | Jowes |
| [clmioar
| [Reicor | |Reciclr |
| loeporar |

Fecha de inicio: Fecha de colocacion etiqueta:

/I /120 /120

Nota: Imagen es extraida de: (Manzano & Gisbert, 2016)

° Seiton (Ordenar): Una vez que solo quedan los elementos necesarios, el
siguiente paso es asignarles un lugar especifico, logico y sefializado bajo el lema "un lugar para
cada cosa y cada cosa en su lugar". Esto minimiza drasticamente el tiempo de busqueda y los
movimientos innecesarios, impactando directamente en la eficiencia del operario. (Argibay et
al., 2018) mencionan que “Una vez retirados los objetos innecesarios, se debe proceder a

ordenar. Para ello, debemos ubicar los elementos de acuerdo a su frecuencia de utilizacion.”

(pag. 17)
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Figura 2.

Esquema para Aplicacion del Seiton

COLOCAREN

: ELIMINAR
ALMACEN
ES POSIBLE NO SE USA
QUE SE USE
COLOCAR EN COLOCAR
ALMACEN JUNTO A
PERSONA
SE USA UNA CADA HORA
VEZ AL ANO
ALGUNAS VARIAS VECES
VECES AL ANO AL DiA
COLOCAR EN e
UN ARCHIVO s
PERSONA
ALGUNAS VARIAS VECES
VECES AL MES POR SEMANA
COLOCAR EN COLOCAR EN
OTRA AREA EL AREA
Nota: Imagen es extraida de: (Manzano & Gisbert, 2016)
b) Limpieza: Esta dimension corresponde a la tercera "S": Seiso (Limpiar)
° Seiso (Limpiar): Esta fase va mas alla de la simple limpieza. Se promueve la

idea de que "limpiar es inspeccionar". Durante el proceso de limpieza, los operarios pueden
detectar de forma temprana anomalias como fugas, fisuras, desajustes o cualquier fuente de
suciedad, lo que previene averias mayores y mejora la seguridad. (Argibay et al., 2018)
mencionan que “En esta etapa se debe eliminar la suciedad del lugar e identificar las causas que

la originan para poder tomar acciones correctivas.* (pag. 19)

) Sostenibilidad: Esta dimension agrupa las dos ultimas "S": Seiketsu

(Estandarizar) y Shitsuke (Mantener la Disciplina).
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° Seiketsu (Estandarizar): El objetivo de esta etapa es crear las normas y
procedimientos que aseguren la consistencia de las tres primeras fases. Se utilizan herramientas
como los manuales de limpieza, los codigos de colores, las fotografias del estado ideal y las
listas de verificacion para convertir las buenas practicas en habitos. (Argibay et al., 2018)
sefialan que “Mantener las condiciones de trabajo logradas en las primeras 3s. “ (pag. 21)

. Shitsuke (Mantener la Disciplina): Es la fase més desafiante y se centra en
convertir la metodologia en parte de la cultura organizacional. Requiere el compromiso de todos
los niveles, desde la gerencia hasta los operarios, y se sostiene a través de auditorias periddicas,
formacién continua y el reconocimiento del esfuerzo, asegurando que la mejora no sea un
evento puntual, sino un proceso continuo. Segun (Argibay et al., 2018) mencionan que, a
diferencia de las fases previas, la autodisciplina es un elemento intangible y no medible, pero
es crucial para la mejora continua, ya que consiste en transformar en un habito las practicas de
orden y limpieza establecidas. (pag. 25)

Actividades preliminares de implementacion de las 5S

Segtn (Cruz, 2010) se debe realizar las siguientes actividades ante de ejecutar las
actividades concernientes

. Sensibilizacion de la alta gerencia: El éxito de la implementacion depende en
un 80% del compromiso de la alta direccion. Por ello, es un factor critico sensibilizarlos sobre
los beneficios de la metodologia, lo cual puede reforzarse organizando visitas a una "empresa
modelo" para que observen los resultados directamente.

. Estructuracion comités de aplicacion de las S S: Se debe formar un comité
con representantes de areas clave (gerencia, RRHH, mantenimiento, etc.), preferiblemente
gerentes, quienes gestionaran la implementacion y evaluaran los resultados. Este comité, donde
los supervisores deben tener un rol activo, se encargara de definir sus responsabilidades y

funciones.
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. Entrenamiento de facilitadores: Es necesario capacitar a personas clave, que
deben ser creibles y tener habilidad para instruir, en los conceptos y principios de las 5S. Una
vez formados, estos facilitadores se incorporan al comité para apoyar el proceso.

. Entrenamiento de personal involucrado: Se debe entrenar a todo el personal
que participara en la implementacion. El objetivo de esta capacitacion es sentar las bases para
que los colaboradores se apropien del proyecto y participen activamente.

. Elaboracion plan de trabajo: El comité es responsable de definir un
cronograma de actividades (usando un grafico de Gantt), asi como de establecer las
responsabilidades y la estructura organizacional de los comités. La jornada inicial para aplicar
las primeras 3S no debe exceder los seis meses.

. Anuncio oficial de inicio del proyecto 5 S: La alta gerencia debe comunicar de
manera oficial a todo el personal el comienzo del proyecto 5S. A través de una comunicacion
escrita 0 una reunidén, se deben exponer claramente los objetivos, los beneficios y las
expectativas de la direccion.

. Campaiia promocional: Se deben definir y utilizar estrategias y recursos
visuales para promover el proyecto, tales como banderines, afiches y rétulos con esléganes
creativos. El objetivo es mantener la visibilidad de las 5S y fomentar una cultura de
participacion en toda la empresa.

Teorias Relacionadas con la Metodologia 5S

La Metodologia 5S no opera de forma aislada, sino que se enmarca dentro de filosofias
de gestion y calidad mas amplias, predominando aquellas de origen japonés enfocadas en la
excelencia operacional:

. Lean Manufacturing: La Metodologia 5S se encuentra dentro del enfoque de
la Lean Manufacturing y es una de sus herramientas principales. Segin (Reyes, 2025) El Lean

Manufacturing (LM) representa una mejora en los sistemas de produccion, cuyo objetivo
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principal es maximizar las ganancias a través de la utilizacion eficiente de los recursos.. El
objetivo del Lean Manufacturing es optimizar el sistema productivo, reduciendo o eliminando
las tareas que no contribuyen al valor del proceso.

. Kaizen (Mejora Continua): Kaizen, que significa "mejora continua", es una
estrategia de perfeccionamiento constante que involucra a todo el personal de la empresa, desde
la gerencia hasta los trabajadores.

Para (Moran & Chévez, 2022) el término mejoramiento continuo se equipara al
concepto de Kaizen. Esta filosofia implica un espectro de mejoras que van desde
modificaciones menores ¢ incrementales hasta transformaciones profundas (drasticas y
radicales). La clave de su éxito reside en la participacion activa de todos los niveles
organizacionales (gerentes y trabajadores), lo que asegura la generacion de resultados positivos
y duraderos en el tiempo.

Productividad

La productividad es uno de los indicadores de rendimiento mdas importantes para
cualquier organizacion. En su forma mas clésica, se define como la relacion matematica entre
la cantidad de bienes o servicios producidos (salidas) y la cantidad de recursos utilizados para
producirlos (entradas).

Para (Franco et al..2021) La productividad es un requisito fundamental para mejorar la
calidad de vida, aunque debe ser apoyada por la competitividad y politicas gubernamentales
adecuadas para fomentar un mayor crecimiento y desarrollo. (pag. 6)

Para medirla de forma efectiva, es necesario desglosarla en indicadores clave de
rendimiento (KPIs) como la eficiencia, que mide el uso de los recursos, y la eficacia, que mide

el cumplimiento de los objetivos.
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Dimensiones de la productividad

a) Tiempos Operativos: Esta dimension estd directamente relacionada con el
componente de la eficiencia en la productividad, el cual se enfoca en el uso correcto y la
optimizacion de los recursos. Una organizacion productiva es aquella que logra sus objetivos
en el menor tiempo posible y con el menor costo. La eficiencia se define como la facultad de
producir la maxima cantidad de productos con una cantidad minima de insumos

b) Tasa de Errores: Esta dimension es una manifestacion directa de la calidad y
la eficacia de la produccion. La productividad se combina con la eficacia y la eficiencia. La
eficacia implica que los resultados alcanzados cumplan con el objetivo, las metas y los
requerimientos necesarios de la calidad. Por lo tanto, mejorar la productividad significa mejorar
la efectividad.

) Eficiencia de la Mano de Obra: Esta dimension se relaciona con el uso 6ptimo
del factor humano, siendo esencial para medir la productividad parcial. La productividad se
define como la razon entre las salidas y las entradas de insumos, siendo la mano de obra uno de
estos insumos. La productividad se puede medir como el cociente de la produccion bruta o neta

entre los insumos de mano de obra.

Principales teorias sobre la productividad

. Teoria de la Productividad Integral (Eficiencia y Eficacia): La productividad
es la condicion o habilidad de ser productivo, y para ser productivos, se debe partir de ser
eficientes y eficaces. Se requiere un enfoque sistémico para evaluar la productividad total, ya
que todos los elementos (materiales, humanos, financieros) se interrelacionan para lograr el
objetivo general.

. Administracion de la Calidad Total (W. Edwards Deming y Joseph Juran):

El mejoramiento continuo de la calidad lleva a un mejoramiento de la productividad. Deming
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(TQC) enfatiza la planificacion, el control, el mejoramiento y la visién de mejora constante
(redefinicion constante). La Mejora Continua es un componente esencial de la productividad
integral y refuerza la perspectiva a largo plazo.

. Gestion del Conocimiento (Peter F. Drucker): La productividad del trabajador
no manual se define por la aplicacion del saber. Crear y administrar el capital intelectual y el

conocimiento es el nuevo factor de productividad de las organizaciones.

La Productividad en el Sector Agroexportador

En el contexto de la agroexportacion, la productividad adquiere una dimension critica.
A diferencia de otros sectores, se trabaja con un producto perecedero, donde el tiempo es un
factor determinante del valor. Una gestion ineficiente que retrase el procesamiento y envio de
la fruta puede generar mermas significativas. Ademas, los mercados internacionales imponen
estandares de calidad extremadamente altos, por lo que una productividad elevada debe ir de la
mano de una tasa de errores minima para evitar el rechazo de los lotes

Segin (Castro & Huerta, 2023) sostiene que ‘“‘sugiere que la productividad se ve
influenciada por diversos elementos y factores que interactiian entre si, siendo la mecanizacion
solo un componente dentro de un conjunto de insumos que inciden directamente en la
produccion agricola.” (pag. 25), es decir que la productividad no estd sujeta a tecnologia o
magquinaria de tltima generacion, solo son piezas dentro de un conjunto de elementos, los cuales
su interaccion adecuada genera la productividad.

Relacion entre la Metodologia 5S y la Productividad

La conexion tedrica entre la implementacion de las 5S y el incremento de la
productividad es directa y se fundamenta en la eliminacion de desperdicios que obstaculizan el
flujo de trabajo. Un entorno de trabajo desorganizado es una fuente constante de ineficiencias

que merman la capacidad productiva de una organizacion
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Al clasificar y ordenar (Seiri y Seiton), se ataca directamente el desperdicio de
"busqueda" y "movimientos innecesarios", reduciendo los tiempos de ciclo y permitiendo que
los operarios dediquen mads tiempo a tareas que si agregan valor. La fase de limpieza (Seiso)
contribuye a la productividad al mejorar la disponibilidad de la maquinaria, previniendo paradas
no planificadas. Finalmente, la estandarizacion y la disciplina (Seiketsu y Shitsuke) aseguran
que las mejoras sean sostenibles en el tiempo, garantizando que todos los trabajadores sigan los
procedimientos mas eficientes y seguros, lo que resulta en un incremento sostenido de la
productividad general del proceso.

Definiciones:

. Metodologia 5S. — Consiste en una filosofia de gestion nacida en Japon cuyo fin
es establecer y sostener ambientes de trabajo ordenados, limpios, seguros y altamente eficientes.
Su meta es erradicar de forma sistematica los desperdicios (o Muda) y edificar una cultura
basada en la disciplina y la mejora continua. La implementaciéon de las 5S genera
inmediatamente un entorno de trabajo mas organizado y seguro, lo cual impacta positivamente
en la calidad y promueve una disciplina colectiva que, con el tiempo, se integra en la cultura de
la organizacion (Pifiero et al., 2018).

. Productividad. — Este concepto funciona como un indicador de rendimiento que
evalta la eficiencia de cualquier proceso de produccion. Se calcula como el cociente entre los
bienes o servicios generados (salidas) y la cantidad de recursos consumidos (entradas), tales
como materiales, tiempo y mano de obra. Un incremento en la productividad significa lograr
un mayor volumen de resultados invirtiendo una cantidad igual o menor de recursos. Ramirez
et al. (2022) confirman que la productividad mide la eficiencia productiva al relacionar los
resultados obtenidos con la inversion de recursos. Ademas, constituye un factor esencial para

elevar la calidad de vida.
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. Lean Manufacturing (LM). — Conocida también como Manufactura Esbelta,
esta filosofia tiene su origen en Japon, especificamente como parte del Sistema de Produccion
de Toyota (TPS). Su principio central es maximizar el valor entregado al cliente mediante la
eliminacion constante de actividades que no anaden valor, conocidas como "desperdicio" o
Muda. El propésito del Lean Manufacturing es optimizar el sistema de produccion al reducir o
suprimir aquellas tareas que no contribuyen al valor final del proceso (Reyes, 2025). Cabe
destacar que la Metodologia 5S es considerada una de las herramientas fundamentales dentro

de este enfoque.

2.3. Formulacion de hipotesis
2.3.1. Hipédtesis general
La implementacion de la metodologia 5S mejora significativamente la productividad
en el area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025.
2.3.2. Hipétesis especificas
HEI1. La implementacion de la metodologia 5S reduce significativamente los tiempos
operativos en el area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025.
HE2. La implementacion de la metodologia 5S reduce significativamente la tasa de
errores en el area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025.
HE3. La implementaciéon de la metodologia 5S incrementa significativamente la
eficiencia de la mano de obra en el area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo -

Ica, 2025.
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3.  CAPITULO IIIl: METODOLOGIA
3.1. Método de investigacion

El estudio se desarrollara bajo los métodos deductivo e hipotético-deductivo.

Se utiliza el método deductivo porque la investigacion parte de principios generales y
teorias consolidadas, como la filosofia Lean Manufacturing y la Gestion de la Calidad Total
(TQM), para aplicarlas a un caso especifico en el area de produccion de la empresa.

Asimismo, es hipotético-deductivo ya que, basdndose en la observacion de la
problematica de baja productividad, se formula una hipdtesis general que postula que la
implementacion de las 5S mejora significativamente dicha variable. Esta premisa sera sometida
a comprobacion mediante la recoleccion y analisis estadistico de datos para verificar su validez
en el contexto real de la organizacion.

3.2. Enfoque investigativo

El estudio adoptara un enfoque cuantitativo. Este enfoque, que nace de la busqueda del
conocimiento cientifico, busca entender la realidad a través de datos obtenidos de la medicion
de variables. Su propodsito final es poder explicar y predecir los fenomenos estudiados.
(Babativa, 2017)

Se recolectaran datos medibles como tiempos operativos, tasas de errores y unidades
producidas por hora-hombre. Estos datos seran procesados estadisticamente (utilizando pruebas
como T-Student o Wilcoxon en el software SPSS) para comparar los resultados del pre-test y
post-test, permitiendo determinar de manera objetiva el impacto de la metodologia 5S en la
productividad.

3.3. Tipo de investigacion

La investigacion es de tipo aplicada, dado que su proposito principal es resolver un
problema practico y especifico dentro de un contexto real. Segin (Vargas, 2009) menciona que

a través de la investigacion aplicada permite “el uso del conocimiento y los resultados de
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investigacion que da como resultado una forma rigurosa, organizada y sistematica de conocer
la realidad.” (pag. 159). En este caso, el conocimiento sobre la metodologia 5S se aplicara
directamente para solucionar la problematica de baja productividad en el area de produccion de
la empresa.

3.4. Disefio de investigacion

Se empleara un disefio de investigacion preexperimental, especificamente con un disefio
de pre-test y post-test para un solo grupo. Este disefio consiste en tres momentos:

e Una medicion inicial o pre-test de los indicadores de productividad (variable

dependiente).

e La aplicacion del tratamiento, que en este caso es la implementacion de la

metodologia 5S (variable independiente).

e Una medicion final o post-test de los indicadores de productividad para evaluar el

efecto del tratamiento.

Este disefio permite observar los cambios en la variable dependiente después de la
intervencion, lo cual es adecuado para evaluar la efectividad de un programa de mejora como
las 58S.

3.5. Poblacion, muestra y muestreo

La poblaciéon se define como el conjunto total de elementos o casos que poseen las
caracteristicas que se desean estudiar. Segun (Arias et al., 2016) sefialan que “En la seleccion
de la poblacidn de estudio existen caracteristicas decisivas que deben considerarse. Una de ellas
es la homogeneidad, que se refiere a que todos los miembros de la poblacidn tienen las mismas
caracteristicas. “(pag. 203). Para esta investigacion, la poblacion estard compuesta por el
personal de la empresa Agricola Don Ricardo especificamente del area de produccion.

Por lo tanto, la poblacion del estudio estard constituida por todos los empleados

involucrados en produccion, permitiendo de esta manera evaluar los tiempos operativos, no
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conformidades (errores) y unidades producidas, generados en el area de produccion de la
empresa Agricola Don Ricardo durante el periodo de estudio.

La muestra es un subconjunto representativo de la poblacion a partir del cual se pueden
inferir las caracteristicas de dicha poblacion. Segiin (Alvarez, Guzman, Higuera, & Lopez,
2021) indican que la muestra “debe definirse y delimitarse con precision y debe ser
representativa, lo que permitira extrapolar y generalizar los resultados obtenidos en el estudio”.
(pag. 138)

En el contexto de esta investigacion, para poder realizar una evaluacion completa y
precisa del impacto de la metodologia, no se trabajard con un subconjunto, sino que se optara
por una muestra censal es decir la totalidad de los datos generados durante los periodos de
medicion.

Dado que se analizara la totalidad de los registros de produccion generados durante las
fases de pre-test y post-test, el tipo de muestreo que se utilizara un muestreo no probabilistico
de seleccion por conveniencia. Esto implica que no se seleccionara una parte de los datos, sino
que se recogera y analizard la informacion de todas las operaciones realizadas que cumplen con
las caracteristicas que se requieren evaluar en los periodos definidos, asegurando una vision

completa y detallada del impacto de la intervencion.

Criterios de inclusion:

o Personal operativo asignado directamente a las lineas de empaque y
procesamiento donde se implementard la metodologia 5S.

o Registros de produccion, tiempos operativos y de no conformidades generados

estrictamente durante las ventanas de tiempo del pre-test y post-test.
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Criterios de exclusion:

o Personal de areas administrativas o logisticas ajenas al flujo directo de
produccion.
. Registros de produccion incompletos o generados fuera del periodo de

evaluacion establecido para la investigacion.

3.6. Variables y operacionalizacion

Variables:

Metodologia 5S: La Metodologia 5S es una filosofia de gestion originada en Japon,
enfocada en la creacion y mantenimiento de espacios de trabajo organizados, limpios, seguros
y eficientes. Su objetivo es eliminar sistematicamente los desperdicios y establecer una cultura
de disciplina y mejora continua, sentando las bases para incrementar la calidad y el rendimiento

operativo de una organizacion.

Productividad: La productividad es un indicador de rendimiento que mide la eficiencia
de un proceso productivo. Se define como la relacion entre la cantidad de bienes o servicios
producidos (salidas) y la cantidad de recursos utilizados para generarlos (entradas), como la
mano de obra, el tiempo y los materiales. Una mayor productividad implica obtener mas

resultados con la misma o menor cantidad de recursos.



Operacionalizacion:

Tabla 1

Tabla de operacionalizacion de variables
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. Definicion Definicion . . . Escala de
Variables . Dimensiones Indicadores s Baremo
conceptual Operacional medicion
Fi_lf)SOﬁa de Se mediré Organizaci6 e Seiri 0: No ’ existe evidencia de
gestion enfocada mediante la n e Sciton aplicacion.
en la creacion y aplicacion de una 1: Aplicacién inicial (aplicada
mantenimiento Lista de o ) inadecuadamente)
Metodologia 5S de espacios de verificacion de Limpieza e Seiso 2: Aplicacion parcial (aplicada
trabajo Auditoria 58S, que por minoria)
organizados, permite 3: Aplicacion buena (aplicada
limpios y cuantificar el Nominal  por la mayoria)
eficientes para nivel de 4: Aplicacion excelente,
elimi.na.lr cumplimiento de ) e Seciketsu (aplicada por todos)
desperdicios y los estandares de Normativa e Shitsuke
establecer una orden y limpieza
cultura de en el area de
disciplina y produccion
mejora continua
Indicador de Se determinara e Tiempo de ciclo por caja (packing)
rendimiento que mediante el Tiempos ® Tiempo de biisqueda de materiales
mide la eficiencia analisis operativos ® Tiempo de busqueda de herramientas
de un proceso, cuantitativo de e Tiempo de preparacion de linea
definido como la datos obtenidos
relacion entre los con Fichas de e Tasa de error de etiquetado
.. resultados Observacion de Tasa de e Tasa de error de peso
Productividad obtenidos Tiempos, errores e Tasa de error de embalaje
(salidas) y los Registros de No e Daiio de producto
recursos Conformidades y « Tasa de oficioncia
m'vertldos, como Flch'a’s de Eficiencia
tiempo y mano Produccion en las de la mano
de obra fases pre y post- de obra

(entradas)

test




28

3.7. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.7.1. Técnica

Se emplearan técnicas que aseguren la coherencia entre la recoleccion de datos y los
indicadores de estudio. Se utilizaran fuentes primarias a través de la Observacion Directa del
area de produccion y fuentes secundarias mediante el Andlisis Documental de los registros
internos de la empresa
3.7.2. Descripcion

Los instrumentos han sido elaborados considerando la pertinencia de las variables y sus
indicadores, asegurando la captura precisa de datos en las fases de pre-test y post-test:

. Guia de Observacién (Lista de verificacién de Auditoria 5S): Utilizada para
evaluar de forma secuencial el cumplimiento de los estandares de organizacion, limpieza y
normativa en el puesto de trabajo.

. Ficha de Observacion de Tiempos Operativos: Instrumento para el registro
prolongado y detallado de los ciclos de packing y tiempos de busqueda.

. Ficha de captura de datos (Registro de No Conformidades y Ficha de
Produccion): Para el andlisis documental de la tasa de errores, dafios de producto y eficiencia
de la mano de obra registrados por la empresa
3.7.3. Validacion
Los instrumentos seran sometidos a un proceso de validacion mediante Juicio de Expertos. Este
procedimiento asegura la validez de contenido y constructo, garantizando que los items y
registros sean técnicamente adecuados para medir las dimensiones de la metodologia 5S y la

productividad en el contexto agroexportador



Tabla 2

Validacion de expertos de variable independiente
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VARIABLE: METODOLOGIA 5S PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD
Julio Cesar Angeles Morales 15/15 15/15 15/15
Nelson Aristides Barbaran Benites 15/15 15/15 15/15
Raul Alfonso Jordan Olaechea 15/15 15/15 15/15
Tabla 3
Validacion de expertos de variable dependiente
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD PERTINENCIA RELEVANCIA CLARIDAD
Julio Cesar Angeles Morales 15/15 15/15 15/15
Nelson Aristides Barbaran Benites 15/15 15/15 15/15
Raul Alfonso Jordan Olaechea 15/15 15/15 15/15

3.7.4. Confiabilidad

Para garantizar la precision de los datos, se realizard una prueba de confiabilidad

aplicando los instrumentos a una muestra piloto equivalente al 10% de la poblacion de estudio.
Esto permitira realizar los ajustes necesarios antes de la aplicacion definitiva en las fases de
pre-test y post-test del disefo preexperimental.
3.8. Procesamiento y analisis de datos

Una vez recolectados los datos, se procederd a su procesamiento y andlisis. Para ello se
realizara la organizacion y tabulacion, en donde datos obtenidos de las fichas de observacion y
registros documentales se tabularan inicialmente en Microsoft Excel para su depuracion y
limpieza. Para el andlisis estadistico, se utilizara el software SPSS. Para ello se empleara las
siguientes acciones:

Analisis Descriptivo: Se utilizara estadistica descriptiva para presentar los resultados
mediante tablas y graficos de frecuencias, permitiendo visualizar las diferencias comparativas

en los indicadores (tiempos, errores y eficiencia) entre el estado inicial y final.
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Analisis Inferencial: Para la comprobacion de hipotesis, se utilizara el software SPSS,
en donde se aplicara la prueba de normalidad Shapiro-Wilk dado el tamafio de la muestra, con
el fin de determinar la distribucion de los datos.

Contraste de Hipétesis: Si los datos presentan una distribuciéon normal (paramétricos),
se utilizara la prueba T-Student para muestras relacionadas. En caso de una distribucion no
normal (no paramétricos), se empleara la prueba de los rangos con signo de Wilcoxon.

Se trabajard con un nivel de significancia del 95% (p < 0.05) para determinar si el
impacto de la metodologia 5S en la productividad de Agricola Don Ricardo es estadisticamente

significativo

3.9. Aspectos éticos

La investigacion se llevara a cabo bajo los mas altos estandares de ética profesional e
integridad académica.

J Consentimiento y Confidencialidad: Se obtendra la autorizacion formal de
Agricola Don Ricardo y se garantizara la confidencialidad total de la informacion sensible,
utilizandola exclusivamente para los fines académicos del estudio.

o Propiedad Intelectual: Se aplicaran las normas APA (7* edicidon) para la
correcta citacion, parafraseo y referenciacion, respetando la propiedad intelectual.

J Originalidad y Verificacion: Se utilizara la herramienta Turnitin para asegurar
la originalidad del trabajo, manteniendo un porcentaje de similitud menor al 20% vy
garantizando asi la seriedad y la legalidad de los contenidos.

o Uso Responsable: Los resultados seran manejados con honestidad y solo se
usaran para fines académicos, sin emitir juicios ni afectar negativamente a la empresa o sus

colaboradores.
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4.  CAPITULO IV: PRESENTACION Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

4.1. Resultados

4.1.1. Analisis descriptivo de resultados

Objetivo general

Determinar la relacion que existe entre la implementacion de la metodologia 5S y la
productividad del area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025 (tabla
4).

Tabla 4

Descripcion de caracteristicas de valores pretest

PRETEST_GENERAL

Valor Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado

No existe evidencia de aplicacion 0 7 46.7 46.7 46.7
Application inicial (aplicacion 1
inadecuada) 4 26.7 26.7 73.3
Aplicacion parcial (aplicacion por 2

B minoria) 4 26.7 26.7 100.0

Vélidos ——~ ———
Aplicacion buena (aplicacion por la 3 0 0 0 0
mayoria)
Aplicacion excelente (aplicada por 4
todos) 0 0 0 0
Total 15 100.0 100.0
Tabla 5

Descripcion de caracteristicas de valores postest

POSTEST_GENERAL

Valor Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado

No existe evidencia de aplicacion 0 0 0 0 0
Application inicial (aplicacion 1 3 20.0 20.0 20.0
inadecuada)
Aplicacion parcial (aplicacion por 2 9 60.0 60.0 80.0

- minoria) ) ) )

Validos Aplicacion buena (aplicacién por la 3

mayoria) 3 20.0 20.0 100.0
Aplicacion excelente (aplicada por 4 0 0 0 0
todos)

Total 15 100.0 100.0
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Tabla 6

Descripcion de los resultados de la variable metodologia 58

ESTADISTICOS DESCRIPTIVOS

N Minimo Maximo Media Dt?:V'
PRETEST_GENERAL 15 0.00 2.00 0.8000 .86189
POSTEST_GENERAL 15 1.00 3.00 2.0000 .65465
N valido (segun lista) 15

Figura 3

Comparativa de resultados por items evaluados

COMPARATIVA DE RESULTADOS POR ITEMS EVALUADOS

a) No existe evidencia de b) Aplicadon inicial (aplicada ¢} Aplicacion parcal d) Aplicadon buena e) Aplicadon excelente,
aplicacion. inadecuadamente) (aplicada por minoria) {aplicada por la mayoria) (aplicada por todos)

® PRETEST = POSTEST

Los resultados del pre-test revelaron un estado critico inicial en la empresa Agricola
Don Ricardo, donde el 46.7% de los items evaluados indicaron una ausencia total de
evidencia de aplicacion de las 5S. Este hallazgo confirma la problematica evidenciada y
quien da sustento a la realizacion de este estudio, asi mismo estos resultados reflejan la falta
de una metodologia formal para la gestion del lugar de trabajo. Tras la intervencion, se
observo un desplazamiento positivo hacia la aplicacion parcial (60%) y aplicacion buena
(20%). El incremento de la media de 0.80 a 2.00 demuestra que la implementacion logrd

mejorar y sentar las bases de una cultura de organizacion y disciplina.



33

Figura 4

Comparativa de resultados por dimension de la variable independiente

COMPARATIVA DE RESULTADOS POR DIMENSION

ORGANIZAQON UMPIEZA SOSTENIBILIDAD

u PRETEST m POSTEST

Por otro lado, podemos observar que de las dimensiones tratadas en la metodologia
5S (organizacion, limpieza, sostenibilidad) se ha observado una mayor mejora tanto en la
organizacion como en la sostenibilidad, y en menor porcentaje la limpieza debido a la

implementacion de la metodologia 5S.

Objetivo Especifico 1. Analizar la relacion entre la aplicacion de la Organizacion
(Clasificacion y Orden) y los tiempos operativos del area de produccion de la empresa agricola

Don Ricardo - Ica, 2025.



Tabla 7

Descripcion de caracteristicas de dimension organizacion por valores pretest
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PRETEST_ORGANIZACION

. . Porcentaje  Porcentaje
Valor Frecuencia Porcentaje -
vélido acumulado
No existe evidencia de aplicacion 0 2 33.3 33.3 33.3
Appllcatlon inicial (aplicacion 1 2 33.3 333 66.7
inadecuada)
Apllch|on parcial (aplicacion por 2 2 333 33.3 100.0
- minoria)
Validos —— —
Aplicacion buena (aplicacion por la 3 0 0 0 0
mayoria)
Aplicacion excelente (aplicada por 4
todos) 0 0 0 0
Total 6 100.0 100.0
Tabla 8
Descripcion de caracteristicas de dimension organizacion por valores postest
POSTEST_ORGANIZACION
Valor Frecuencia Porcentaje Porggntaje Porcentaje
valido acumulado
No existe evidencia de aplicacion 0 0 0 0 0
Application inicial (application 1
inadecuada) 0 0 0 0
Apllcqmon parcial (aplicacion por 2 4 66.7 66.7 66.7
- minoria)
Vaélidos —— —
Aplicacion buena (aplicacion por la 2 333 33.3 100.0
mayoria) ) ) )
Aplicacion excelente (aplicada por 4
todos) 0 0 0 0
Total 6 100.0 100.0
Tabla 9
Descripcion de valores de dimension Organizacion
ESTADISTICOS DESCRIPTIVOS
N Minimo  Maximo  Media Dﬁ;"'
PRETEST_ORGANIZACION 0.00 2.00 1.0000 89443
POSTEST_ORGANIZACION 2.00 3.00 2.3333 51640

N valido (segun lista)
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Figura 5

Comparativa de resultados por items de la dimension organizacion

COMPARATIVA DE RESULTADOS DE VALORES -
ORGANIZACION

a) No existe evidencia de b) Aplicacion inicial ¢} Aplicacion parcial d) Aplicacion buena e} Aplicacion excelente,
aplicacion. (aplicada inadecuadamente) (aplicada por minoria) (aplicada por la mayoria) (aplicada por todos)

M PRETEST wm POSTEST

Figura 6

Comparativa de resultados por dimension organizacion

AUDITORIA 5S - ORGANIZACION

ORGANIZACION

= PRETEST m POSTEST
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Figura 7

Comparativa de resultados de tiempos operativos promedio

COMPARATIVA DE TIEMPOS OPERATIVOS PROMEDIO
PRETEST - POSTEST

00:25:55
00:23:02
00:20:10
00:17:17
00:14:24
00:11:31
00:08:38
00:05:46
00:02:53
00:00:00 - _
(packing) materiales herramientas (setup)

Tiempo Promedio pretest Tiempo Promedio postest

Figura 8

Comparativa de porcentaje de reduccion de tiempos operativos

PORCENTAJE DE REDUCCION DE TIEMPOS
OPERATIVOS DE PRETEST A POSTEST

e

iempo de ciclo por caja iempo de busqueda de iempo de busqueda de iempo de preparacion de
(packing) materiales herramientas linea (setup)
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En la dimension de Organizacién (Clasificar y Ordenar), se puede observar que la
media se incrementd de 1.00 a 2.33. Este avance impactd directamente en la eficiencia
operativa: se logr6 una reduccion del 17% en el tiempo de ciclo por caja (packing) y un 14%
en la busqueda de materiales. Desde la perspectiva de la filosofia Lean Manufacturing, estos
resultados sustentan que al eliminar lo innecesario (Seiri) y asignar un lugar especifico para
cada herramienta (Seiton), se ataca directamente el desperdicio de "movimientos
innecesarios" y "busquedas", permitiendo que el operario se enfoque en tareas que agregan
valor y con ello mejorando los tiempos operativos empleados en las diferentes actividades

del area de produccion

Objetivo Especifico 2. Identificar la relacion entre la aplicacion de la Limpieza y la

tasa de errores en el area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025

Tabla 10

Descripcion de caracteristicas de dimension limpieza por valores pretest

PRETEST_LIMPIEZA

Valor Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado

No existe evidencia de aplicacion 0 0 0 0 0
Application inicial (aplicacion 1 1 333 333 333
inadecuada) ' ) )
Apllca!mon parcial (aplicacién por 2 2 66.7 66.7 100.0

- minoria)

Validos —— ———

Aplicacion buena (aplicacion por la 3 0 0 0 0
mayoria)
Aplicacion excelente (aplicada por 4 0 0 0 0
todos)

Total 3 100.0 100.0
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Tabla 11

Descripcion de caracteristicas de dimension limpieza por valores postest

POSTEST_LIMPIEZA

Valor Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
No existe evidencia de aplicacion 0 0 0 0 0
Application inicial (application 1
inadecuada) 0 0 0 0
Aplicacion parcial (aplicacion por 2 2 66.7 66.7 66.7
- minoria) ) ) )
Validos — ———
Aplicacion buena (aplicacion por la 3 1 333 33.3 100.0
mayoria) ) ) )
Aplicacion excelente (aplicada por 4
todos) 0 0 0 0
Total 3 100.0 100.0
Tabla 12
Descripcion de valores de dimension Limpieza
ESTADISTICOS DESCRIPTIVOS
N Minimo  Méaximo  Media Dﬁ:"'
PRETEST_LIMPIEZA 3 1.00 2.00 1.6667 57735
POSTEST_LIMPIEZA 3 2.00 3.00 2.3333 57735

N valido (segun lista)

Figura 9

Comparativa de resultados por items de la dimension limpieza

COMPARATIVA DE RESULTADOS DE VALORES -
LIMPIEZA

a) No existe evidencia de b) Aplicacién inicial d Aplicacion pardal d) Aplicadién buena e} Aplicacion excelente,
apicadon. (aplicada inadecuadamente} (aplicada por minoria) {aplicada por la mayoria) {aplicada por todos)

@ PRETEST = POSTEST
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Figura 10

Comparativa de resultados por dimension limpieza

AUDITORIA 5S - LIMPIEZA

LUMPIEZA

# PRETEST m POSTEST

Figura 11

Comparativa de resultados de registro de no conformidades

COMPARATIVA DE REGISTRO DE NO
CONFORMIDADES PROMEDIO PRETEST - POSTEST

ERROR DE PESO RROR BALAJE] DANO AL PRODUCTO OTROS (ESPECIFICAR

@ Promedio de errares PRETEST @ Promedio de errores POST TEST
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Figura 12

Comparativa de porcentaje de reduccion de registro de no conformidades

PORCENTAJE DE REDUCCION DE REGISTRO DE NO
CONFORMIDADES DE PRETEST A POSTEST

-

ERROR DE ETIQUETADO ERROR DE PESO ERROR DE EMBALAJE DANO AL PRODUCTO OTROS (ESPECIFICARY

La dimension de Limpieza mostrd una mejora en su valoracién media, pasando de
1.67 a 2.33. El analisis documental de las fichas de no conformidades permitié identificar
que esta mejora se vincula con una reduccion del 55% en errores de etiquetado y un 29% en
dafios al producto. La explicacion para ello reside en el principio "limpiar es inspeccionar";
al mantener un entorno limpio y libre de elementos indeseables en las lineas de empaque, se
facilita la deteccion temprana de anomalias, reduciendo la variabilidad y garantizando los

estrictos estandares de calidad del sector agroexportador

Objetivo Especifico 3. Evaluar la influencia de la Sostenibilidad (Estandarizacion y
Mantenimiento) en la eficiencia de la mano de obra del area de produccion de la empresa

agricola Don Ricardo - Ica, 2025.
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Tabla 13

Descripcion de caracteristicas de dimension sostenibilidad por valores pretest

PRETEST_SOSTENIBILIDAD

Valor Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

vélido acumulado
No existe evidencia de aplicacion 0 5 83.3 83.3 83.3
Appllcatlon inicial  (application 1 1 16.7 16.7 100.0
inadecuada)
Apllcgmon parcial (aplicacién por 2 0 0 0 0
- minoria)
Validos Aplicacion buena (aplicacién por la
piicacion bu P P 3 0 0 0 0
mayoria)
Aplicacion excelente (aplicada por 4 0 0 0 0
todos)
Total 6 100.0 100.0
Tabla 14

Descripcion de caracteristicas de dimension sostenibilidad por valores postest

POSTEST_SOSTENIBILIDAD

Valor Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
No existe evidencia de aplicacion 0 0 0 0 0
Appllcatlon inicial (application 1 3 50.0 500 50.0
inadecuada)
Apllcgmon parcial (aplicacién por 2 3 50.0 50.0 100.0
- minoria)
Validos Aplicacion buena (aplicacion por la
plicac P P 3 0 0 0 0
mayoria)
Aplicacion excelente (aplicada por 4 0 0 0 0
todos)
Total 6 100.0 100.0
Tabla 15
Descripcion de valores de dimension Sostenibilidad
ESTADISTICOS DESCRIPTIVOS
N Minimo Maximo Media Dﬁ:"'
PRETEST_SOSTENIBILIDAD 6 0.00 1.00 1667 40825
POSTEST_SOSTENIBILIDAD 6 1.00 2.00 1.5000 54772

N valido (segun lista)
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Figura 13

Comparativa de resultados por items de la dimension sostenibilidad

COMPARATIVA DE RESULTADOS DE VALORES -
SOSTENIBILIDAD

a) No existe evidencia de  b) Aplicacion inicial {aplicada ) Aplicadon pardal d) Aplicacion buena e) Aplicadon excelente,
aplicadan. inadecuadamente) {aplicada por minoria) (aplicada por la mayoria) (aplicada por todos)

= PRETEST = POSTEST

Figura 14

Comparativa de resultados por dimension sostenibilidad

AUDITORIA 5S - SOSTENIBILIDAD

SOSTENIBILIDAD

= PRETEST = POSTEST
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Figura 15

Comparativa de resultados de registro de produccion y eficiencia promedio

COMPARATIVA DE REGISTRO DE PRODUCCION Y EFICIENCIA
PROMEDIO PRETEST - POSTEST

DIA 6

DIAS
= PRETEST w POSTEST

Figura 16

Comparativa de porcentaje de mejora de registro de produccion y eficiencia promedio

PORCENTAJE DE MEJORA DEL REGISTRO DE PRODUCCION Y
EFICIENCIA PROMEDIO DE PRETEST A POSTEST

4m—

e

PRETEST AUMENTO
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La dimension de Sostenibilidad (Estandarizar y Mantener) registro el cambio mas
significativo en términos proporcionales, elevando su media de 0.17 a 1.50. Aunque esta fase
es la mas desafiante por depender del factor humano, su aplicacion influy6 en un incremento
del 15% en la eficiencia de la mano de obra (de 85% a 100%). Esto se sustenta en que la
estandarizacion (Seiketsu) mediante ayudas visuales y listas de verificacion asegura que las
mejoras de las primeras 3S no sean eventos aislados, sino procesos continuos que optimizan

la relacion entre las unidades producidas y las horas-hombre invertidas

4.1.2. Prueba de hipétesis

Hipotesis general

La implementacion de la metodologia 5S mejora significativamente la productividad

en el area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025.

Tabla 16

Prueba de normalidad de hipotesis general

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST_GENERAL .290 15 .001 771 15 .002
POSTEST_GENERAL .300 15 .022 .817 15 .006

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

a) Analisis de Normalidad. - Antes de la eleccion del estadistico de prueba, se
evalud la distribucion de la muestra para determinar si los datos seguian una distribucion

normal. Debido a que el tamafo de la muestra es de 15 registros generales y subgrupos
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menores por dimension, se aplico la prueba de Shapiro-Wilk, la cual es la més precisa para
muestras pequefias. Planteando la siguiente hipdtesis de normalidad:
Ho: Los datos presentan una distribucion normal

Hi. Los datos no presentan una distribucion normal

b) Interpretacion de la Normalidad. - Segun los resultados observados en las
tablas de normalidad de la variable general y sus dimensiones, los valores de significancia
(Sig.) obtenidos son mayoritariamente menores a 0.05 (p < 0.05). De esta manera durante el
pre-test arrojo un Sig. de .002 y el post-test de .006. Al ser estos valores menores al nivel
critico, se rechaza la hipotesis de normalidad, concluyendo que los datos presentan una

distribucion no paramétrica

c) Seleccion del Estadistico de Prueba. - Dado que los datos no cumplen con
el supuesto de normalidad y se trata de un disefio preexperimental con muestras relacionadas
(el mismo grupo evaluado antes y después de la intervencion), se determino utilizar la Prueba

de los Rangos con Signo de Wilcoxon

Hipotesis estadistica

Ho: No existe relacion significativa entre la implementacion de la metodologia 5S y
la productividad en el area de produccion.

Hi. Si existe relacion significativa entre la implementacion de la metodologia 5S y la

productividad en el area de produccion.
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Tabla de rangos de prueba de wilcoxon para la hipotesis general
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RANGOS
N Rango Suma de
promedio rangos
POSTEST_GENERAL - Rangos negativos 02 0.00 0.00
PRETEST_GENERAL —
- Rangos positivos 13b 7.00 91.00
Empates 2°
Total 15

La tabla de Rangos muestra un comportamiento altamente positivo tras la

intervencién, Rangos positivos (Postest > Pretest): En 13 casos de la muestra, la

productividad aumento significativamente respecto al estado inicial. Asi mismo en 2 casos

la productividad se mantuvo igual. Por ultimo Hubo 0 casos donde la productividad

disminuyera tras aplicar las 5S. Esto indica que la direccién del cambio fue undnime hacia

la mejora o la estabilidad, eliminando cualquier retroceso operativo en el area de produccion

Tabla 18

Tabla de decision estadistica de prueba de hipotesis general con wilcoxon

ESTADISTICOS DE CONTRASTEA

POSTEST_GENERAL - PRETEST_GENERAL

z

-3,286°

Sig. asintot. (bilateral)

.001

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.
De acuerdo con el analisis inferencial realizado en SPSS:

e Estadistico Z: -3,286 (basado en los rangos negativos).

e Significancia asintotica (p-valor): ,001.
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d) Toma de decisiéon. - El nivel de significancia establecido para esta
investigacion es de a = 0,05. Dado que el p-valor obtenido (,001) es notablemente menor al
error maximo permitido (p < 0,05), se cuenta con evidencia estadistica suficiente para

rechazar la hipétesis nula

Hipotesis especifica 1
La implementacion de la metodologia 5S reduce significativamente los tiempos

operativos en el area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025.

Tabla 19

Prueba de normalidad de hipotesis especifico 1

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST_ORGANIZACION .202 6 .200* .853 6 167
POSTEST_ORGANIZACION 407 6 .002 .640 6 .001

Este es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de la significacion de Lilliefors

a) Analisis de Normalidad. - Antes de la eleccion del estadistico de prueba, se
evaluo la distribucion de la muestra para la dimension Organizacion. Debido a que el tamafo
de la muestra es reducido (n=6), se aplico la prueba de Shapiro-Wilk. Se planted la siguiente
hipotesis de normalidad:

Ho: Los datos de la dimension Organizacion presentan una distribucion normal.

Hi. Los datos de la dimensién Organizacion no presentan una distribucion normal.

b) Interpretacion de la Normalidad. - Segun los resultados observados en las

tablas de normalidad de tus fuentes para la dimension Organizacion, se obtuvo un Sig. de
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.167 en el pre-test y de .001 en el post-test. Al ser este tltimo valor menor al nivel critico de
0.05 (p <0.05), se rechaza la hipdtesis de normalidad, concluyendo que los datos presentan

una distribucidén no paramétrica

c) Seleccion del Estadistico de Prueba. - Dado que los datos no cumplen con
el supuesto de normalidad y se trata de un disefio preexperimental con muestras relacionadas,

se determind utilizar la Prueba de los Rangos con Signo de Wilcoxon

Hipotesis estadistica 1

Ho: No existe relacion significativa entre la implementacion de la metodologia 5S y
los tiempos operativos en el area de produccion.

H;. Si existe relacion significativa entre la implementacion de la metodologia 5S y

los tiempos operativos en el area de produccion.

Tabla 20

Tabla de rangos de prueba de wilcoxon para la hipétesis especifico 1

RANGOS
N Rangq Suma de
promedio rangos
POSTEST_ORGANIZACIQN - Rangos negativos 02 0.00 0.00
PRETEST_ORGANIZACION Rangos positivos s 350 2100
Empates 0c
Total 6

La tabla de Rangos muestra un comportamiento altamente positivo tras la
intervencion: los Rangos positivos indican que en la totalidad de los casos (6 casos), la
valoracidn de la organizacion aumento significativamente respecto al estado inicial. No se

registraron empates ni rangos negativos, lo que indica que la implementacion de las fases de
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Clasificar (Seiri) y Ordenar (Seiton) logré optimizar el entorno de trabajo de manera unanime

en los puntos evaluados

Tabla 21

Tabla de decision estadistica de prueba de hipotesis especifico 1 con wilcoxon

ESTADISTICOS DE CONTRASTEA

POSTEST_ORGANIZACION - PRETEST_GENERAL

z -2,271°
Sig. asintot. (bilateral) .023
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.
De acuerdo con el analisis inferencial realizado en SPSS:
e [Estadistico Z: -2,271 (basado en los rangos negativos).
e Significancia asintotica (p-valor): ,023.
d) Toma de decision. - El nivel de significancia establecido es de o = 0,05. Dado

que el p-valor obtenido (.023) es menor al error maximo permitido (p < 0.05), se cuenta con
evidencia estadistica suficiente para rechazar la hipotesis nula (HO) y aceptar la hipotesis

especifica 1 (HEI)

Hipotesis especifica 2

La implementacion de la metodologia 5S reduce significativamente la tasa de errores en

el 4rea de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025.

Tabla 22

Prueba de normalidad de hipotesis especifico 2

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
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Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST_LIMPIEZA .385 3 . .750 3 .000
POSTEST_LIMPIEZA .385 3 . .750 3 .000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

a) Analisis de Normalidad. - Antes de la eleccion del estadistico de prueba, se
evaluo la distribucion de la muestra para determinar si los datos seguian una distribucion
normal. Debido a que el tamafio de la muestra para esta dimension es pequefio (n=3), se
aplico la prueba de Shapiro-Wilk, la cual es la mas precisa para muestras reducidas. Se

plante6 la siguiente hipodtesis de normalidad

Ho: Los datos de la dimension Limpieza presentan una distribucion normal.

H1: Los datos de la dimension Limpieza no presentan una distribucion normal.

b) Interpretacion de la Normalidad. - Seguin los resultados observados en las
tablas de normalidad para la dimension Limpieza, los valores de significancia (Sig.)
obtenidos son .000 tanto para el pre-test como para el post-test. Al ser estos valores menores
al nivel critico de 0.05 (p < 0.05), se rechaza la hipdtesis de normalidad, concluyendo que

los datos presentan una distribucion no paramétrica

) Seleccion del Estadistico de Prueba. - Segtn los resultados observados en
las tablas de normalidad para la dimension Limpieza, los valores de significancia (Sig.)
obtenidos son .000 tanto para el pre-test como para el post-test. Al ser estos valores menores
al nivel critico de 0.05 (p < 0.05), se rechaza la hipotesis de normalidad, concluyendo que

los datos presentan una distribucion no paramétrica
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Hipotesis estadistica 2

Ho: No existe relacion significativa entre la implementacion de la metodologia 5S y
la tasa de errores en el area de produccion.

H;. Si existe relacion significativa entre la implementacion de la metodologia 5S y la

tasa de errores en el area de produccion.

Tabla 23

Tabla de rangos de prueba de wilcoxon para la hipétesis especifico 2

RANGOS
N Rango Suma de
promedio rangos
POSTEST_LIMPIEZA - Rangos negativos 02 0.00 0.00
PRETEST_LIMPIEZA —
- Rangos positivos 2b 1.50 3.00
Empates 1c
Total 3

La tabla de Rangos muestra un comportamiento favorable tras la intervencion: los
Rangos positivos indican que en 2 casos la valoracion de la limpieza aumentd respecto al
estado inicial, mientras que en 1 caso la situacion se mantuvo igual (empate). No hubo
registros donde la limpieza disminuyera (rangos negativos), lo que indica que la direccion
del cambio fue hacia la mejora, buscando impactar en la reduccion de errores operativos

como el etiquetado o dafo de producto

Tabla 24

Tabla de decision estadistica de prueba de hipétesis especifico 2 con wilcoxon

ESTADISTICOS DE CONTRASTEA

POSTEST_LIMPIEZA - PRETEST_LIMPIEZA
z -1,414°
Sig. asintét. (bilateral) 157

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.

De acuerdo con el analisis inferencial realizado en SPSS:
e Estadistico Z: -1,414 (basado en los rangos negativos).

e Significancia asintotica (p-valor): ,157.
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d) Toma de decisiéon. - El nivel de significancia establecido para esta
investigacion es de a = 0,05. Dado que el p-valor obtenido para esta dimension especifica
(.157) es mayor al error maximo permitido (p > 0,05), no se cuenta con evidencia estadistica

suficiente en esta muestra reducida para rechazar la hipotesis nula a nivel inferencial.

Hipotesis especifica 3
La implementacion de la metodologia 5S incrementa significativamente la eficiencia de

la mano de obra en el area de produccion de la empresa agricola Don Ricardo - Ica, 2025.

Tabla 25

Prueba de normalidad de hipotesis especifico 3

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST_SOSTENIBILIDAD 492 6 .000 496 6 .000
POSTEST_ SOSTENIBILIDAD 319 6 .056 .683 6 .004
a) Analisis de Normalidad. - Antes de la eleccion del estadistico de prueba, se

evaluo la distribucion de la muestra para determinar si los datos seguian una distribucion
normal. Debido a que el tamafio de la muestra para esta dimension es reducido (n=6), se
aplicé la prueba de Shapiro-Wilk, la cual es la mas precisa para este volumen de datos. Se

plante6 la siguiente hipotesis de normalidad

Ho: Los datos de la dimensidon Sostenibilidad presentan una distribucion normal.

H1: Los datos de la dimension Sostenibilidad no presentan una distribucion normal.
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b) Interpretacion de la Normalidad. - Segun los resultados observados en las
tablas de normalidad para la dimensién Sostenibilidad, los valores de significancia (Sig.)
obtenidos son .000 para el pre-test y .004 para el post-test. Al ser estos valores menores al
nivel critico de 0.05 (p < 0.05), se rechaza la hipodtesis de normalidad, concluyendo que los

datos presentan una distribucidon no paramétrica

c) Seleccion del Estadistico de Prueba. - Dado que los datos no cumplen con
el supuesto de normalidad y se trata de un disefio preexperimental con muestras relacionadas
(el mismo grupo evaluado en dos momentos distintos), se determin utilizar la Prueba de los

Rangos con Signo de Wilcoxon

Hipotesis estadistica 3

Ho: No existe relacion significativa entre la implementacion de la metodologia 5S y
la eficiencia de la mano de obra en el area de produccion.

H;. Si existe relacion significativa entre la implementacion de la metodologia 5S y la

eficiencia de la mano de obra en el area de produccion.

Tabla 26

Tabla de rangos de prueba de wilcoxon para la hipotesis especifico 3

RANGOS
N Rango Suma de
promedio rangos
POSTEST_SOSTENIBILIDAD  Rangos negativos 02 0.00 0.00
PRETEST SOSTENIBILIDAD _~2ngos positivos 50 3.00 15.00
Empates 1c
Total 6

La tabla de Rangos muestra un comportamiento altamente positivo tras la

intervencion: los Rangos positivos indican que en 5 casos la eficiencia de la mano de obra
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aument6 significativamente respecto al estado inicial. Asimismo, en 1 caso la eficiencia se
mantuvo igual (empate). No se registraron casos donde la eficiencia disminuyera (rangos
negativos), lo que indica que la direccion del cambio fue unanime hacia la mejora, validando

que la estandarizacion y disciplina favorecen el rendimiento del personal operativo

Tabla 27

Tabla de decision estadistica de prueba de hipotesis especifico 3 con wilcoxon

ESTADISTICOS DE CONTRASTEA

POSTEST SOSTENIBILIDAD — PRETEST SOSTENIBILIDAD
z -2,070P

Sig. asintot. (bilateral) 038
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

De acuerdo con el analisis inferencial realizado en SPSS:
e Estadistico Z: -2,070 (basado en los rangos negativos).

e Significancia asintotica (p-valor): ,038.

d) Toma de decision. - El nivel de significancia establecido para esta
investigacion es de a = 0,05. Si el p-valor obtenido es menor al error maximo permitido (p
< 0,05), se cuenta con evidencia estadistica suficiente para rechazar la hipotesis nula y
aceptar la Hipotesis Especifica 3 (HE3), concluyendo que la implementacion de la
sostenibilidad en la metodologia 5S incrementa significativamente la eficiencia de la mano

de obra en la empresa Agricola.
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4.1.3. Discusion de resultados
La presente investigacion tuvo como proposito fundamental determinar la relaciéon entre la
implementacion de la metodologia 5S y la productividad en el area de produccion de la empresa
Agricola Don Ricardo. Tras el analisis descriptivo e inferencial, se ha logrado confirmar la
hipotesis general, demostrando que existe una mejora significativa en la productividad derivada
de una gestion sistematica del entorno de trabajo.
El hallazgo principal del estudio muestra que la productividad general se incrementé de un
estado inicial critico, donde el 46.7% de los procesos carecian de orden, a un nivel de
cumplimiento mayoritariamente parcial y bueno tras la intervencion. Estadisticamente, la
prueba de Wilcoxon arrojé un p-valor de 0.001, lo que permite rechazar la hipodtesis nula con
un 95% de confianza.
Este resultado coincide plenamente con lo reportado por (Alarcon & Alvarez, 2021) quienes en
su estudio en el area de mantenimiento lograron elevar la productividad al 85% mediante las
5S. Asimismo, guarda relacion con la Teoria de la Productividad Integral, la cual sostiene que
para ser productivos se debe partir de la eficiencia (uso de recursos) y la eficacia (cumplimiento
de objetivos). En Agricola Don Ricardo, la interaccion de estos factores permitid que la empresa
pasara de un entorno desorganizado a uno con flujos de trabajo mas agiles.
Respecto al primer objetivo especifico, se confirm6 que la Organizacion (Seiri y Seiton) reduce
significativamente los tiempos operativos (p=.023). Los datos descriptivos muestran una
reduccion del 17% en el tiempo de ciclo por caja y un 14% en la busqueda de materiales.
Este fenomeno encuentra explicacion practica en la filosofia Lean Manufacturing,
especificamente en la eliminacion de la "muda" o desperdicio de movimientos innecesarios. Al
asignar un lugar especifico para cada herramienta, se eliminaron las micro-paradas que (Mufioz,

2021) identifica como el principal detractor de la capacidad instalada en el sector agricola. Estos
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hallazgos son consistentes con (Ticona, 2021), quien logr6 reducir los tiempos de servicio en
un 23.5% aplicando criterios similares de clasificacion y orden.

Un punto de discusion relevante surge en la relacion entre Limpieza y Tasa de Errores. Si bien
descriptivamente se observo una reduccion dréstica del 55% en errores de etiquetado, el p-valor
obtenido de 0.157 indica que, para esta muestra especifica de datos, la relacion no alcanzé la
significancia estadistica inferencial.

No obstante, desde un punto de vista practico, los resultados validan el principio de que "limpiar
es inspeccionar". La disminucion en los danos al producto (29%) sugiere que un entorno libre
de elementos indeseables previene anomalias en las lineas de empaque. Esta coincidencia
cualitativa se observa también en el estudio de (Bejarano & Molgora, 2023), donde la
estandarizacion del orden redujo significativamente las quejas y errores operativos en un
entorno de servicios. La discrepancia estadistica en este estudio podria atribuirse al tamafio
reducido de la muestra evaluada para esta dimension particular (n=3).

La influencia de la Sostenibilidad (Estandarizar y Mantener) en la eficiencia de la mano de obra
fue confirmada con un p-valor de 0.038. Se observd un incremento del 15% en la eficiencia
promedio (de 85% a 100%).

Teoricamente, esto respalda la Gestion de la Calidad Total (TQM), donde la participacion activa
de todos los niveles en la mejora de procesos asegura resultados duraderos. Como sefalan
Argibay et al. (2018), aunque la autodisciplina es un elemento intangible, es crucial para
transformar las practicas de orden en habitos culturales. El éxito en Agricola Don Ricardo se
debid a que la estandarizacion mediante ayudas visuales evitd que las mejoras iniciales fueran
eventos aislados.

En el contexto de Ica, donde se trabaja con productos perecederos, cada minuto ahorrado
representa una reduccion en el riesgo de mermas y una mejora en la competitividad

internacional. La implementaciéon demostré ser una solucion de alto impacto y bajo costo,
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permitiendo que la empresa cumpla con plazos de entrega estrictos sin necesidad de grandes
inversiones en maquinaria.

Es necesario reconocer las limitaciones del estudio. Debido al disefio preexperimental y al
muestreo por conveniencia, los resultados estan circunscritos exclusivamente a Agricola Don
Ricardo y no pueden generalizarse a todo el sector sin considerar variables contextuales.
Factores externos como el clima de la region de Ica o los ciclos bioldgicos de los cultivos
podrian haber influido en los registros de produccion de forma independiente a las 5S.
Asimismo, la investigacién no pudo determinar la sostenibilidad de la cultura de disciplina a
largo plazo (mas de un afio), lo que abre una linea para futuras investigaciones sobre la madurez

de la metodologia en el sector agrario.
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5. CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Se determina que la implementacion de la metodologia 5S se relaciona de manera directa y
significativa con la mejora de la productividad en el area de produccion de Agricola Don
Ricardo, lo cual se sustenta en un nivel de significancia de 0,001 obtenido mediante la prueba

de Wilcoxon.

Se establece que la aplicacion de la dimension Organizacion (Clasificar y Ordenar) tiene una
relacion significativa (p = ,023) con la optimizacion de los tiempos operativos, logrando

reducciones tangibles del 17% en el ciclo de empaque y del 14% en la busqueda de materiales.

Se identifica que la ejecucion sistematica de la Limpieza contribuye a la mejora de la calidad
operativa, evidenciandose una reduccion descriptiva del 55% en errores de etiquetado y del
29% en dafios al producto, consolidando el principio de que un entorno limpio facilita la

inspeccion y deteccion de anomalias.

Se concluye que la dimensién de Sostenibilidad (Estandarizar y Mantener) influye
positivamente en el rendimiento del personal, logrando elevar la eficiencia de la mano de obra
en 15%, lo que demuestra que la disciplina y la estandarizacion aseguran la continuidad de las

mejoras alcanzadas.
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5.2. Recomendaciones
Se recomienda aperturar programas de capacitacion técnica y sensibilizacion en filosofias Lean
Manufacturing para todo el personal operativo, con el fin de fortalecer la cultura de mejora

continua y autodisciplina en el entorno laboral.

Implementar un sistema de gestion visual mediante ayudas gréficas, cddigos de colores y
tableros de control de indicadores (KPIs), permitiendo que los estandares de orden y limpieza

sean facilmente identificables y mantenibles por cualquier colaborador.

Establecer un cronograma de auditorias periddicas liderado por comités mixtos de gestion,
asegurando que las responsabilidades de las 5S estén claramente definidas y que los resultados

se comuniquen de forma transparente para fomentar la motivacion del equipo.

Promover la réplica de este modelo de implementacion en otras areas estratégicas de la
organizacion, como logistica y mantenimiento, para generar un efecto multiplicador que

optimice la eficiencia organizacional global y la competitividad en el mercado exportador.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de consistencia
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Problemas especificos

PE1 ;{De qué manera la aplicacion
de la Organizacion (Clasificacion
y Orden) se relaciona con los
tiempos operativos en el area de
produccién de la empresa agricola
Don Ricardo - Ica, 2025?

PE2 ;Cual es la relacion que existe
entre la aplicacion de la Limpieza
y la tasa de errores en el area de
produccion de la empresa agricola
Don Ricardo - Ica, 2025?

PE3 ;Como la aplicacion de la
Sostenibilidad (Estandarizacion y
Mantenimiento) influye en Ila
eficiencia de la mano de obra del
area de produccion de la empresa
agricola Don Ricardo - Ica, 2025?

Objetivos especificos
OE1 Analizar la relacién entre la

aplicacion de la Organizacion
(Clasificacion 'y Orden) y
tiempos operativos del area de
produccion de la empresa agricola
Don Ricardo - Ica, 2025

los

OE2 Identificar la relacion entre la
aplicacion de la Limpieza y la tasa
de errores en el area de produccion
de la empresa agricola Don Ricardo
- Ica, 2025

OE3 Evaluar la influencia de la
Sostenibilidad (Estandarizacion y
Mantenimiento) en la eficiencia de
la mano de obra del area de
produccion de la empresa agricola
Don Ricardo - Ica, 2025

Hipétesis especificas

HE1 La implementacion de la
metodologia 5S reduce
significativamente ~ los  tiempos

operativos en el area de produccion de
la empresa agricola Don Ricardo - Ica,
2025.

HE2 La implementacion de Ila
metodologia 5S reduce
significativamente la tasa de errores
en el area de produccion de la empresa

agricola Don Ricardo - Ica, 2025.

HE3 La implementacion de la
metodologia 58 incrementa
significativamente la eficiencia de la
mano de obra en el area de produccion
de la empresa agricola Don Ricardo -
Ica, 2025.

Formulacién del Problemas Objetivos Hipatesis Variables Disefio Metodolégico
Problema general Objetivo general Hipétesis general
(De qué manera la | Determinar la relacion entre el | Hi: Existe una relacion positiva alta V1. Método: Deductivo
implementacion de la metodologia | compromiso organizacional y el | entre el compromiso organizacional y | Metodologia 5S | Enfoque: Cuantitativo
5S se relaciona con la | estrés laboral en los docentes de la | el estrés laboral en los docentes de la Tipo: Aplicada
productividad del area de | Institucion Educativa Secundaria | Institucion Educativa Secundaria Diseiio: pre experimental.
produccion en la empresa agricola | Independencia Nacional de la | Independencia Nacional de la ciudad V2.
Don Ricardo - Ica, 2025? ciudad de Puno durante el afio 2025. | de Puno durante el afio 2025. Productividad | Poblacion.

La poblacion estd integrada por
personal del area de produccion.

Muestra Estara conformada por el
personal del area de produccion (30
personas)

Muestreo: Muestra aleatoria de
seleccion por conveniencia

Instrumentos:

e Lista de verificacion de auditoria
58

¢ Ficha de observacion de tiempos
operativos

e Ficha de observacion de registro
de no conformidades

e Ficha de observacion de registro
de produccion y eficiencia
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Anexo 2: Instrumentos
Lista de verificacion de Auditoria 5S

Objetivo: Medir el grado de cumplimiento de los principios de la metodologia 5S en el area de produccion.
Instrucciones: Evaluar cada item en una escala de 0 a 4, donde:

a)  0: No existe evidencia de aplicacion.

b) 1: Aplicacion inicial (aplicada inadecuadamente)
c) 2: Aplicacion parcial (aplicada por minoria)

d) 3: Aplicacién buena (aplicada por la mayoria)

e) 4: Aplicacion excelente, (aplicada por todos)

Dimension item a b C d e

1.1. {Se han retirado del area todos los materiales,
herramientas y objetos innecesarios?

1.2. (Existen zonas claramente definidas para
"tarjetas rojas" o items en cuarentena?

1.3. (El personal sabe distinguir claramente entre lo
que es necesario y lo que no?

2.1. ;Cada herramienta y material tiene un lugar
unico, definido y sefalizado?

2.2. (Se utilizan ayudas visuales (sombras, etiquetas,
codigos de color) para el orden?

2.3. (Los pasillos, zonas de trabajo y &areas de
seguridad estan despejados y demarcados?

ORGANIZACION

PUNTAJE

3.1. (Los pisos, superficies y maquinas se
encuentran visiblemente limpios?

3.2. (Se han identificado y se buscan eliminar las
fuentes de suciedad?

3.3. (Existen rutinas de limpieza establecidas y los
materiales para hacerlo estan ordenados?

LIMPIEZA

PUNTAJE

4.1. ;Existen estandares visuales (fotos, instructivos)
de cdmo deben verse las areas?

4.2. ;Los procedimientos de las primeras 3S estan
documentados y son de facil acceso?

4.3. ;Las responsabilidades de cada persona respecto
a las 58S estan claramente definidas?

5.1. (Se realizan auditorias 5S de forma periodica?

5.2. ¢ Se publican y comunican los resultados de las
auditorias al equipo?

5.3. (El equipo demuestra disciplina y sigue los
estandares sin necesidad de supervision constante?

SOSTENIBILIDAD

PUNTAJE

PUNTAJE TOTAL




Ficha de Observacion de Tiempos Operativos
Objetivo: Medir el tiempo empleado en tareas clave dentro del area de produccion.

Instrucciones: Usando un crondometro, medir varias veces el tiempo de las siguientes actividades.
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Medicion
Actividad Unidad

1 2 3 4 5 6 7

10

Tiempo

Promedio

Tiempo de ciclo .
' ) Minutos
por caja (packing)

Tiempo de
busqueda de Minutos

materiales

Tiempo de
busqueda de Minutos

herramientas

Tiempo de
preparacion de | Minutos

linea (set up)




Ficha de Observacion de Registro de No Conformidades
Objetivo: Cuantificar la cantidad y tipo de errores que ocurren en el proceso

Instrucciones: Durante un turno o jornada completa, registrar cada error detectado en la siguiente tabla.
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Fecha Total de Cajas Producidas

Dias evaluados (conteo de errores) Total de
Tipo de error Unidad errores
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Error de etiquetado Etiqueta incorrecta, mal pegada
Error de Peso Fuera del rango de tolerancia
Error de Embalaje Material incorrecto, caja mal armada
Dafio al producto Fruta golpeada durante el empaque

Otros (especificar)

Total de errores del dia

Tasa de error (Total Errores / Total Cajas) * 100




Ficha de Observacion de Registro de Produccion y eficiencia

Objetivo: Medir la salida en relacion con los recursos utilizados

Instrucciones: Al final de cada turno o jornada, completar los siguientes datos.
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N° Fecha Turno N° de Horas por Total de horas Total de cajas Eficiencia (B/A)
trabajadores trabajador hombre (A) producidas (B)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

TOTAL
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Anexo 3: Validez del instrumento

Documentos para validar los instrumentos de medicion a traves de jJuicio de
aexperios

CARTA DE PRESENTACION

Magister/Doctor: Dl\]lulld Ceine Mweeres Tlasntes. .

Fresente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO

E= muy grato comunicarme can usted para expresarle mi saludo vy, asimismo,
hacer de su conocimienta que siendo estudiante del programa de la Facultad de
Ingenieria y Megocias requiers walidar los instrumentos a fin de recoger la
informacién necesaria para desarrollar mi investigacion, con la cual optare el
grado de Ingeniero Industrial y de Gestian Empresarial. El titulo nombre de mi
prayecto de investigacion es "IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION DE UNA
EMPRESA AGRICOLA - [CA, 20267 y, debide a que es imprescindible
contar caon la aprabacion de docentes especialzades para aphcar o3
instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su
connotada experiencia en temas relacionados a la ingenieria industrial,

El expediente de validacion que le hago legar contienes;

+ (Carta de presentacian
« Cedificado de validez de contenido de los instrumentos
+ Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole |os sentimientos de respeto y consideracion, me despido de usted,
no sin antes agradecer por la atencion que dispense a la presente.

Atentamentsa

1, A ity
s Huarer Predoo Anthony

R F2bE2y



Cortilieadn de validez de contenido de los instromentos

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

DEL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA AGRICOLA - [CA, 2026

[ NE DI ENSIONES C1TEMS

Pertine | Relevan | Claridad | Sugerencia |

neii | cia

Variable | tlt.l.l-'l'ri.'lll;]iE'll- e

Metodologia 578

| DIMENSION 1: Organizacian SI/NO | SI/NOT SI/NO |
| oBe han reticado del dren wdos los materiales., i
herramientas v abjetos mnecesarios? i b Wi :
-]-"ni"ntL.I.'t_-_J';l':l_l..‘-; claramente  definidas para | - R B
[.3111.[1\. rojas” o ilems en cuarentena? | M b L
1] persanal sabe distinouir ¢larmmente entre lo | | |
_ii_l.. es necesario v 1o que no? 5 i S
(Cada herramicnta v marerial tiene un lugar
| umico, definido v sefalizado? b L LA
&5e utilizan ayudas visuales (sombras, etiquetas, :
eadigos de color) para el orden? - 3 4
cLos pasillos, zonas de trabajo v areas de o .
| sepuridad estan despejados v demarcados? L L |
' DIMENSION 2: Limpicza SI/NO | SI/NO | SITND
cLos Pisos. superficies y maguinas se encuentra . i _
visithlemente impins? ..S-J- ¥ v
:Se han identificado v se buscan climinar Jas
1L[Lﬂ[tb de suciedad? S - =
-,_,Lm:-,m] rutinas de limpicza estahlecidas v los . )
materiales para hacerlo estin ardenados? b b St
| DIMENSION 3: Sostenibilidad SL/NO [SI/NO [ S/ NO
_;;F.xisten cstandares visuales (fotos, il‘.lﬂll'l]i.?[i-".'ﬂﬁ] . ]
de como deben verse Jas dreas? 4 :).1 Sa
cLos procedimientos de las primeras 38 estin [ .
documentadas v son de facil acceso? S—t S L
;.L"S :cqpumahllldddl.b de cada persana respecto _ ' N
a las 58 estin claramente definidas? v L "
;. Se realizan auditorias 55 de forma pericdica? | §0 __i " Y
L,‘yc publican y Lumunlmn los resultados de ks _
auditorias al equipo? 5 Al 5
(El equipe demuestra discipling v sigue los _
estindarcs  sin necesidad  de supervision S '}A. \%
constante? |




N DIMENSIONES / ITEMS [l'trllm l Helevan Claridad ir Sm.r;ntiz B t

LT L SR S—
Variable Dependiente
Productividad
DIMENSION 1: Tiempos Operativos SI/NO[SI/NO SI/NO | |
Actividad = ~ . |
Unidad < “ - |
Medicion o ".4 = i
Tiempo Promedio < o | oo
DIMENSION 2: Tasa de errores SI/NO | SI/NO | SI/NO
Tipo de error o i -~
Unidad “ - o
Dias evaluados (conteo de errores) o o
Total de errores v s

-
DIMENSION 3: Eficiencia de mano de obra | SI/NO | SI/NO | SI
Fecha . )

Turno

Niimero de trabajadores

Horas por trabajador

Total de horas hombre

Total producido

vlo K e YL
vl v e ey

Eficiencia




I pertinencia: ¢l item corresponde al concepto tedrico formulado.

2 relevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension especifica

del constructo.

3 claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y

directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para
medir la dimension.,

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinién de aplicabilidad:
Aplicable [4

Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para

medir la dimension. A H
- ’ -~ €S
3 pa NGELES oesl

Apellidos y nombres del juez validador: Dr/Mg. Juuo Cesa

DNI: 3239¢6/07

2 = vSTRIBL .
Especialidad del validador: INGEN/ERO IND

Firma del experto informante
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Documentos para validar los instrumentos de medicion a través de juicio de
expeartos

CARTA DE PRESENTACION

magisteriDoctor: Mo I EiSon, ARismiots GAeRRen GENITES

Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO

Es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y, asimismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante del programa de la Facultad de
Ingenieria y Negocios requiero validar los instrumentos a fin de recoger la
informacién necesaria para desarrollar mi investigacion, con la cual optaré el
grado de Ingeniero Industrial y de Gestién Empresarial. El titulo nombre de mi
proyecto de investigacion es "IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION DE UNA
EMPRESA AGRICOLA - ICA, 2026" y, debido a que es imprescindible
contar con la aprobacion de docentes especializados para aplicar los
instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su
connotada experiencia en temas relacionados a la ingenieria industrial.

El expediente de validacion que le hago llegar contiene:

s Carta de presentacion
+ Certificado de validez de contenido de los instrumentos
s [nstrumentos de recoleccion de datos

Expresandole los sentimientos de respeto y consideracion, me despido de usted,
no sin antes agradecer por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente

Rpr;-os Huaman Pedro Anthony
; DNI: 71295829
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Certificado de validez de contenido de los instrumentos

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
DEL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA AGRICOLA - ICA, 2026

N° DIMENSIONES / ITEMS Pertine | Relevan | Claridad | Sugerencia
ncia cia

Variable Independiente:

Metodologia 5°S

' DIMENSION 1: Organizacion SI/NO | SI/NO | SI/NO
i5e han retirado del drea todos los materiales,
herramientas y objetos innecesarios? < 51 51
;Existen =zonas claramente definidas para !
“tarjetas rojas” o items en cuarentena? 3 4 5
4El personal sabe distinguir claramente entre lo 4
que es necesario v lo que no? : S L
iCada herramienta y material tiene un lugar 1

tinico, definido y sefializado? s 5! a
¢5e utilizan ayudas visuales (sombras, etiquetas,
codigos de color) para el orden? 51 " 31
¢Los pasillos, zonas de trabajo v dreas de 51 g)
seguridad estin despejados y demarcados? S
DIMENSION 2: Limpieza SI/NO | SI/NO | SI/NO
iLos Pisos, superficies y maquinas se encuentra
visiblemente limpios? S 5 5
i5e han identificado v se¢ buscan climinar las <)
fuentes de suciedad? 51 54
iExisten rutinas de limpieza establecidas y los i < 5
materiales para hacerlo estin ordenados? 5
DIMENSION 3: Sostenibilidad S1/NO | SI/NO | S1/NO
;Existen estandares visuales (fotos, instructivos)
de como deben verse las dreas? 51 5 S
;Los procedimientos de las primeras 35 estin ¢
documentadas y son de ficil acceso? £ ! <1
iLas responsabilidades de cada persona respecto 51 S 51
a las 55 estdn claramente definidas?
¢ 5e realizan auditorias 55 de forma periddica? 5 4 g1
;Se publican y comunican los resultados de las § .
auditorias al equipo? Si i
LEl equipo demuestra disciplina y sigue los
estindares sin  necesidad de  supervision £l §1 g
constante?




N° DIMENSIONES / ITEMS Pertine | Relevan | Claridad | Sugerencia —l
ncia cia

Variable Dependiente
Productividad

DIMENSION 1: Tiempos Operativos SI/NO [SI/NO[ SI/NO ]
Actividad s st 5
Unidad 50 S St
Medicion s S5t St
Tiempo Promedio st st St
DIMENSION 2: Tasa de errores SI/NO | SI/NO | SI/NO
Tipo de error Si Si St
Unidad st | ot | sc
Dias evaluados (conteo de errores) St S( st
Total de errores si s si
DIMENSION 3: Eficiencia de mano de obra | SI/NO | SI/NO | SI/NO
Fecha 51 si S
Turno St si S
Numero de trabajadores ' si 5
Horas por trabajador st si s¢
Total de horas hombre S si st
Total producido St si st
Eficiencia si 5L st
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1 pertinencia: ¢l item corresponde al concepto tedrico formulado.

2 relevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension especifica
del constructo.

3 claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y
directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para
medir la dimensidn.

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinién de aplicabilidad:
Aplicable i

Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para

medir la dimension,

Apellidos y nombres del juez validador: Dr./Mg. Nelson A“E‘:‘“es Bacbaran Beoifes

DNI: 08602¢78

wl
Especialidad del validador: Ing- IHAUS'\‘M

Firma del experto informante



Documentos para validar los instrumentos de medicién a través de juicio de
expertos

CARTA DE PRESENTACION

Magister/Doctor: _..H.%...ML..H.UEH@..EQH’&H..ﬂiﬁiﬂl‘!ﬁ&............

Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO

Es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y, asimismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante del programa de la Facultad de
Ingenieria y Negocios requiero validar los instrumentos a fin de recoger la
informacién necesaria para desarrollar mi investigacién, con la cual optaré el
grado de Ingeniero Industrial y de Gestion Empresarial. El titulo nombre de mi
proyecto de investigacién es "IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION DE UNA
EMPRESA AGRICOLA - ICA, 2026" vy, debido a que es imprescindible
contar con la aprobacion de docentes especializados para aplicar los
instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su
connotada experiencia en temas relacionados a la ingenieria industrial.

El expediente de validacion que le hago llegar contiene:

« Carta de presentacion
= Cerlificado de validez de contenido de los instrumentos
+ [nstrumentos de recoleccion de datos

Expresandole los sentimientos de respeto y consideracion, me despido de usted,
no sin antes agradecer por la atencion que dispense a la presants.

Atentamentes

"Ramos Huaman Pedro Anthony
/ DNI- 71295829
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Certificado de validez de contenido de los instrumentos

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
DEL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA AGRICOLA - ICA, 2026

N° DIMENSIONES / ITEMS Pertine ;lhlﬂm Claridad | Sugerencia
ncia cia

Variable Independiente:

Metodologia 5'S
DIMENSION 1: Organizacién SI/NO | SI/NO | SI/NO
iS¢ han retirado del drea todos los materiales, .
herramientas y objetos innecesarios? S\ S 51
(Existen zonas claramente definidas para
“tarjetas rojas” o items en cuarentena? N S Q1
(E! personal sabe distinguir claramente entre lo J
que es necesario y lo que no? Ch C G
¢Cada herramienta y material tiene un lugar .
unico, definido y seflalizado? ) Ci S
¢Se utilizan ayudas visuales (sombras, etiquetas, ,

_i:ﬁﬂgns de color) para el orden? S,I S-J (_: i
¢Los pasillos, zonas de trabajo y 4reas de
seguridad estan despejados y demarcados? 53 Sy Sy
DIMENSION 2: Limpieza SI/NO | SI/NO | SI/NO
¢Los Pisos, superficies y maquinas se encuentra X
visiblemente limpios? 6 S S
¢Se han identificado y se buscan eliminar las

| fuentes de suciedad? G S, S
¢Existen rutinas de limpieza establecidas y los
materiales para hacerlo estin ordenados? S S 5)
DIMENSION 3: Sostenibilidad SI/NO | SI/NO | 5S1/NO
£Existen estindares visuales (fotos, instructivos) |
de como deben verse las dreas? St | S Sy
{Los procedimientos de las primeras 3S estin
documentadas y son de facil acceso? G N 54.
{Las responsabilidades de cada persona respecto C ¢
a las 58 estdn claramente definidas? ! : Si
;Se realizan auditorias 58 de forma periodica? S %\ [
(Se publican y comunican los resultados de las | .
auditorias al equipo? Gi St St
JEl equipo demuestra disciplina y sigue los
estdndares sin  necesidad de supervision Sq 5 a 5'-
constante?




N° DIMENSIONES / ITEMS Pertine | Relevan | Claridad | Sugerencia l
ncia cla

Variable Dependiente

Productividad
DIMENSION 1: Tiempos Operativos SI/NO | SI/NO | SI/NO
Actividad % S S
Unidad < =4 [SN
Medicion < < %
Tiempo Promedio S Sh Sa
DIMENSION 2: Tasa de errores SI/NO | SI/NO [ SI/NO
Tipo de error Ci SA SA
Unidad Sk SL | S
Dias evaluados (conteo de errores) <s ¢ S
Total de errores 91 Si S
DIMENSION 3: Eficiencia de mano de obra | SI/NO | SI/NO | SI/NO
Fecha SL & Y
Turno S4 S,_ S
Numero de trabajadores S < [
Horas por trabajador SL C; S
Total de horas hombre S Sy S
Total producido Su 24 S—L
Eficiencia S5 S). S_:.
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1 pertinencia: clitem corresponde al concepto teorico formulado.

2 relevancia: ¢l item ¢s apropiado para representar al componente o dimension especifica

del constructo.

3 claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y

directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para

medir la dimension.

Observaciones (precisar si hay suficiencia)

Opinién de aplicabilidad:
Aplicable [X]

Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para

medir la dimension.

Apellidos y nombres del juez validador: Dr./Mg. Reuid J,Q%;ms gﬂ&c;ﬂ Ofse s

DNI: 10632739

Especialidad del validador: Woﬁ&m Tgenione IMMQ

23 de.Poeale........ del 2025

............

Firma detexperto informante
Roid A l%ms éﬂc{o}m (o choa

FoEtqrty
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Anexo 4: Confiabilidad del instrumento

DIMENSION NUMERO VAEL;) R VAELI\? R ALFA DE NIVEL DE
DE ITEMS TEST RETEST CRONBACH | CONFIABILIDAD
1 1
0 1
p 1 1
ORGANIZACION 6 0 0 0.828 BUENA
1 1
0 0
2 2
LIMPIEZA 3 2 2 1.000 EXCELENTE
1 1
1 1
0 0
0 1
SOSTENIBILIDAD 6 0 0 0.828 BUENA
1 1
0 0




Anexo 5: Aprobacion del Comité de Etica
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e

CONSTANCIA DE APROBACION
DEL PROYECTO DE INVESTIGACION

Lima, 13 de marzo de 2026
Autor Responsable:
RAMOS HUAMAN, PEDRO ANTHONY

Exp. N2: AD098-2026

De mi consideracion:

Es grato expresarle mi cordial saludo y a la vez informarle que el Comité Institucional de Etica e
Integridad Cientifica (CIEIC) de la Universidad Privada Norbert Wiener evalué y APROBO el siguiente
proyecto de investigacion:

Proyecto Titulado: “Implementacién de la Metodologia 5S para Mejorar la Productividad del Area
de Produccidon de una Empresa Agricola - Ica, 2026". Versién Nro. 1, aprobada en fecha
05/03/2026.

El cual tiene como Autor(es) a:
RAMOS HUAMAN, PEDRO ANTHONY

La APROBACION otorgada comprende la verificacion del cumplimiento de las buenas précticas éticas,
la adecuada evaluacidn del balance riesgo/beneficio, |a idoneidad del equipo de investigacion y la
garantia de confidencialidad en el manejo de los datos, entre otros aspectos éticos y metodoldgicos
pertinentes.

El investigador debera considerar los siguientes puntos detallados a continuacion:

* La aprobacion otorgada por el CIEIC tiene una vigencia de veinticuatro (24) meses contados
desde la fecha de emision del presente documento. Esta vigencia es exclusiva para los
procedimientos éticos revisados por el Comité y no sustituye ni aplica a los tramites
administrativos ante la Oficina de Grados y Titulos.

* La constancia de aprobacién por el CIEIC no garantiza |a aceptacion por parte de las
instituciones en las que se planea realizar la investigacion.

* En caso de requerir una enmienda, entendida como una modificacion menor que no altera de
manera sustantiva el proyecto aprobado, esta deberd ser presentada al CIEIC y no podra
ejecutarse sin su aprobacion previa. Cualquier cambio sustantivo deberd tramitarse como
proyecto nuevo ante el CIEIC.

Es cuanto informo a usted para su conocimiento y fines pertinentes.

Atentamente,

Mg. Angelica Karina Minaya Galarreta
Presidente
Comité Institucional de Etica ¢ Integridad Crentifica
Universidad Privauia Norbert Wiener

Avemda Arcquipa 440 / Teléfono: 939513820 (Atencion: lunes a viemes de 8:00 2 16:30 hors ) / Correo: comite.ctical uwieneredie pe




Anexo 6: Formato de consentimiento informado
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CONSENTIMIENTO INFORMADO EN UN ESTUDIO DE INVESTIGACION

Instituciones: Universidad Privada Norbert Wiener
Investigador: Ramos Huaman, Pedro Anthony
Titulo:
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL
AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA AGRICOLA - ICA, 2026

Proposito del estudio

Lo invitamos a participar en un estudio llamado: “Implementacion de la Metodologia 5S para Mejorar
la Productividad del Area de Produccion de una Empresa Agricola — Ica, 2026”. Este es un estudio
desarrollado por investigadores de la Universidad Privada Norbert Wiener Programa Académico de
Ingenieria Industrial y de Gestion Empresarial. El proposito de este estudio es determinar la relacion
entre la implementacion de la metodologia 5S y la productividad en el area de produccion de una empresa
agricola en Ica. Su ejecucion permitird mejorar la productividad mediante la implementacion de la
metodologia 5S.

Procedimientos

Si usted decide participar en este estudio, se le realizara lo siguiente:

v" Observacion directa de las actividades desarrolladas en el area de produccion

v" Uso de una lista para revisar el cumplimiento de la metodologia 5S en el area de produccion.
v' Registro de produccion y tiempos operativos

La encuesta puede demorar unos 20 minutos, Los resultados de la Lista de Verificacion de Auditoria 58S,
la Ficha de Observacion de Tiempos Operativos, el Registro de No Conformidades y la Ficha de Registro
de Produccion se le entregaran a usted en forma individual o almacenaran respetando la confidencialidad
y el anonimato.

Riesgos

Su participacion en el presente estudio no implica riesgos relevantes, debido a que inicamente se
realizara la observacion de las actividades habituales desarrolladas en el area de produccion y el registro
de la informacion operativa. No se llevaran a cabo intervenciones que puedan afectar la integridad fisica,
psicologica o laboral de los participantes. La informacion recopilada sera empleada exclusivamente con
unicos fines académicos y de investigacion, garantizando en todo momento la confidencialidad de los
datos y evitando la identificacion de las personas involucradas. Asimismo, la participacion no ocasionara
costos ni alterara las funciones normales del personal dentro de la organizacion.

Beneficios

Usted obtendra beneficios indirectos a partir de la mejora de las condiciones del area de produccion
gracias a la aplicacion de la metodologia 58S, la cual esta orientada a fortalecer el orden, la limpieza y la
adecuada organizacion del espacio de trabajo. Esta implementacion contribuye a la optimizacion de los
procesos operativos, permitiendo la reduccion de tiempos que no agregan valor, la disminucion de
errores y el incremento de la eficiencia en las actividades productivas. Asimismo, los resultados
obtenidos en la investigacion facilitaran a la empresa la identificacion de oportunidades de mejora en
sus procesos, lo que apoyara la toma de decisiones enfocadas en el aumento de la productividad. De
igual manera, se promovera el desarrollo de una cultura organizacional basada en la mejora continua, lo
cual favorecera al personal operativo al generar un entorno de trabajo mas ordenado, eficiente y seguro,
contribuyendo asi al desempefio general de la organizacion.
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b

Carta de aprobacidén de la institucién para la recolecciéon de los datos

Por medio de la presente, AGRICOLA DON RICARDO S.A.C., identificada con RUC N.°
20293718220, representada por su Gerente General, Julio Darwing Casana Diaz, hace
constar que AUTORIZA al estudiante Pedro Anthony Ramos Huaman, identificado con
DNI N.° 71295829, perteneciente al Programa Académico de Ingenieria Industrial y de
Gestion Empresarnal de la Universidad Privada Norbert Wiener, a desarrollar la
investigacion titulada:

"Implementacion de la Metodologia 5S para Mejorar la Productividad del Area de
Produccion de una Empresa Agricola - Ica, 2026".

Para el desarrollo de la investigacion, se autoriza al estudiante a realizar las actividades
necesarias dentro de las instalaciones de la empresa, entre ellas:

« Implementar la metodologia 5S en el area de produccion, conforme al plan de
investigacion aprobado por la universidad.

« Recopilar informacién relacionada con la productividad del area de produccion,
incluyendo indicadores, registros y demas datos necesarios para el desarrolio del
estudio.

» Consultar documentos internos vinculados al a@area de produccion que sean
pertinentes para la investigacion, respetando en todo momento las politicas de
confidencialidad de la empresa.

« Realizar entrevistas al jefe de produccion, supervisores y colaboradores del area
de produccion, previa coordinaciéon con las jefaturas correspondientes.

« Tomar fotografias y/o registros audiovisuales de las instalaciones, equipos,
materiales y procesos, Unicamente con fines académicos y de investigacion.

Asimismo, el estudiante se compromete a utilizar la informacion obtenida exclusivamente
para fines académicos, garantizando la confidencialidad de los datos proporcionados por
la empresa y absteniéndose de divulgar informacion considerada reservada o
confidencial sin la autorizacion expresa de DON RICARDO S.A.C.

Sin otro particular, se expide la presente para los fines que estime convenientes.

Atentamente,

Julio Darwing Casana Diaz
Geremte General
Don RICARDO SA.C.
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