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Resumen

El presente estudio tuvo como objetivo el hecho de definir la manera en que
la implementacion de la metodologia 5S influye en la mejora del proceso
de soldadura en una empresa de electricidad de la provincia de San
Roman, Juliaca, 2022. Por lo que se desarrollé bajo una metodologia de
enfoque cuantitativo, de disefio pre experimental de tipo aplicada. Por lo
que se uso para la recoleccion de informacion la técnica de la encuesta por
medio del instrumento del cuestionario hacia 28 trabajadores del area de
soldadura en una empresa de electricidad de la provincia. Se pudo concluir,
gracias a los resultados obtenidos, que existen diferencias notables entre
los tiempos previos y posteriores a la implementacion de la metodologia
5S. Esto se logré mediante el uso de un nivel de significancia inferior a 0.05.
Es importante destacar que los procesos de soldadura experimentaron una

mejora significativa al implementar este tipo de metodologias.

Palabras clave: Metodologia 5S, Proceso, Soldadura, Combustion, Arco,

Resistencia.
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Abstract

The objective of this study was to define the way in which the
implementation of the 5S methodology influences the improvement of the
welding process in an electrical company in the province of San Roman,
Juliaca, 2022. Therefore, it was developed under a quantitative approach
methodology, with a pre-experimental design of applied type. Therefore, the
survey technique was used to collect information by means of the
questionnaire instrument for 28 workers in the welding area of an electrical
company in the province. It was possible to conclude, thanks to the results
obtained, that there are notable differences between the times before and
after the implementation of the 5S methodology. This was achieved by using
a significance level of less than 0.05. It is important to highlight that the
welding processes experienced a significant improvement when

implementing this type of methodology.

Key words: 5S methodology, Process, Welding, Combustion, Arc,

Resistance.
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l. INTRODUCCION

La soldadura es un procedimiento crucial en diversas empresas, incluyendo
aguellas relacionadas con la electricidad. En estas compaiiias, se utiliza la
soldadura para unir cables, cajas de medidores de luz y otros componentes
importantes. En la compafia de electricidad de San Roméan, es comun
enfrentar problemas en el proceso de soldadura que pondrian en juicio la
calidad ofrecida de la instalacion eléctrica. Un problema recurrente es la
falta de soldadura en las cajas de medidores de luz, lo que puede resultar
en conexiones eléctricas fragiles y peligrosas. Asimismo, si la soldadura no
se realiza de forma adecuada, puede haber inconvenientes en cuanto a la
durabilidad y la resistencia de las conexiones eléctricas, o que aumenta la
probabilidad de fallos eléctricos y cortocircuitos. En este sentido, es vital
que las empresas de electricidad adopten medidas adecuadas proyectada
a mejorar la calidad que se ofrece en la soldadura y la seguridad de las

instalaciones eléctricas.

Bharambe y Patel (2020) detallaron que el uso de la metodologia 5S
puede ser una solucion eficaz para mejorar la calidad y la seguridad del
proceso de soldadura en una compafia de electricidad. Donde el método
se centra en la organizacion, la limpieza y la estandarizacién de los
procesos de trabajo, lo que incrementaria esta calidad. Por ejemplo, la
primera “s” de la metodologia, “seiri” o clasificacion, puede contribuir a
garantizar que los materiales y las herramientas necesarios para la
soldadura estén a mano y sean faciles de encontrar, reduciendo el riesgo
de errores y demoras. La tercera “s”, “seiso” o limpieza, puede ayudar a
prevenir la contaminacion de la superficie de soldadura y asegurar la
calidad de la soldadura. Aplicar las 5S va a generar una mejoria a la

compafia de electricidad.

Como obijetivo central del estudio, se pretendié definir la manera en
que la implementacion de la metodologia 5S influye en la mejora del
proceso de soldadura en una empresa de electricidad de la provincia de

San Roman, Juliaca, 2022. Por otra parte, los objetivos especificos fueron:



a) definir la manera en que la implementacion de la metodologia 5S influye
en la mejora del proceso de soldadura por combustion en una empresa de
electricidad de la provincia de San Romén, Juliaca, 2022; b) definir la
manera en que la implementacion de la metodologia 5S influye en la mejora
del proceso de soldadura por arco en una empresa de electricidad de la
provincia de San Roman, Juliaca, 2022; c) definir la manera en que la
implementacion de la metodologia 5S influye en la mejora del proceso de
soldadura por resistencia en una empresa de electricidad de la provincia de

San Roman, Juliaca, 2022.

Asimismo, la hipétesis general fue: la implementacion de la
metodologia 5S influye significativamente en la mejora del proceso de
soldadura en una empresa de electricidad de la provincia de San Roman,
Juliaca, 2022 y las hipoétesis especificas fueron: a) la implementacion de la
metodologia 5S influye significativamente en la mejora del proceso de
soldadura por combustion en una empresa de electricidad de la provincia
de San Roman, Juliaca, 2022; b) la implementacién de la metodologia 5S
influye significativamente en la mejora del proceso de soldadura por arco
en una empresa de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca,
2022; c) la implementacion de la metodologia 5S influye significativamente
en la mejora del proceso de soldadura por resistencia en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022.

Fue sobre la base del enfoque cuantitativo, mediante una técnica de
una encuesta de opinién en base a instrumento estructurado por medio de
un cuestionario conformado por una serie de preguntas tipo Likert acerca
de la “Metodologia 5S” y “Proceso de soldadura”, a manera de encontrar
una relacion en ambas variables, se utilizo el software SPSS v. 27, La
poblacién que se va a estudiar contd con 30 soldadores en una empresa

de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022.

En el capitulo I, se desarroll6 la problematica del estudio, en la cual

se planted un acercamiento al tema.

Por otra parte, en el capitulo Il se propuso la problemética de estudio

en la cual se tomo6 en consideracion la descripcion del problema, como



también los objetivos, hipotesis, justificacion e importancia del estudio en

cuanto a las limitaciones obtenidas.

En el capitulo 1ll, se desarroll6 la teoria por medio de los estudios
previos, como la descripcion de las variables, dimensiones e indicadores

asociadas a las variables de estudio.

En el capitulo 1V, se consider6 la metodologia de investigacion por
medio del enfoque de estudio, para ello se realiz6 la operacionalizacion de
variables, describiendo y especificando el tipo de investigacion va a tratar
como el uso de la poblacion y muestra, asimismo la técnica e instrumento

con el fin de recolectar los datos.

En el capitulo V, se desarrollaron los resultados como la
interpretacion de ellos.

En cuanto al capitulo VI se pudo demostrar la interpretacién de

resultados.
Dentro del capitulo VII se realiz6 la discusion de resultados.

Finalmente, se pudieron elaborar las conclusiones vy

recomendaciones obtenidas tras el estudio del caso.



Il. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
2.1. Descripcion del problema

Actualmente, Dentro de la compafiia presentan deficiencias afectando su
optimo desarrollo, por lo que es fundamental que las empresas eléctricas
cuenten con un proceso de soldadura bien definido y controlado con el fin
de conseguir un mejor servicio, esto implica la seleccion adecuada de
materiales en cuanto al control de temperatura, capacitacion del personal y
cumplimiento de estandares de calidad, por lo que de esta forma se
minimizarian los riesgos garantizando a calidad de los productos eléctricos
fabricados (Gao, Tang, Yao, & Yang, 2020).

En cuanto al ambito internacional, los autores Cierniak y Golej (2019)
detallaron en el area de produccién, han destacado que durante la
optimizacién de espacios, se experimenta una pérdida de tiempo en la
bdsqueda y almacenamiento de material. Ademas, el desorden provoca
riesgos para el personal, ya que obstruye el trayecto, generando un alto
indice de costos debido a los desperdicios y la falta de mantenimiento
adecuado. Por consiguiente, la metodologia de las 5S se presenta como
una de las herramientas mas idéneas. Esta metodologia se enfoca en una
serie de pasos que incluyen la eliminacion, organizacién, limpieza,
estandarizacion y disciplina, buscando alcanzar la calidad total, la

competitividad y la mejora continua.

En el &mbito nacional, Vargas Criséstomo y Camero Jiménez (2021)
demostraron que la metodologia 5S aumenta la productividad en la
empresa que la emplea durante sus procesos; lo cual conlleva una mejora
en las tasas de ventas y la mejora de rentabilidad de manera proporcional
a las gestiones se realizan, asi como también se posiciona como un factor
importante para determinar el clima y el rendimiento laborales y la
satisfaccion del mercado que adquiere el producto. Asimismo, Ortiz Porras
et al. (2022) demostraron que la metodologia en mencion fue capaz de
acrecentar la productividad de la entidad en la cual se decidio utilizarla, por

lo cual también se considerd importante para fomentar la cultura de orden



para facilitar la reduccion de tiempo y acciones que inhabilite el desarrollo

constante de la operatividad.

En el &mbito local, se observé en la empresa problemas como falta
de penetracion, porosidad, inclusiones de escoria, entre otros, los cuales
afectan la calidad y confiabilidad de las conexiones eléctricas, también se
observd que las piezas que se estan soldando no estan alineadas
correctamente, por lo que resultan soldaduras desiguales o con tensiones
internas, también la mala seleccion de los materiales de soldadura
adecuados para la aplicacion eléctrica especifica, es decir, al elegirse
materiales de soldadura inapropiados se esta ocasionando problemas de
compatibilidad y resistencia, lo que afecta el rendimiento de las conexiones
eléctrica, también se observa la falta de capacitacion y habilidades del
personal, es decir, no tienen el conocimiento adecuado de las técnicas de
soldadura y no estan familiarizados con los procedimientos correctos,
también no se cuenta con un control sobre los parametros de soldadura, en
el cual los procesos no estan causando soldaduras defectuosas y de baja

calidad.
2.2. Preguntade investigacién general

¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5S influye en la
mejora del proceso de soldadura en una empresa de electricidad de la

provincia de San Roman, Juliaca, 20227
2.3. Pregunta de investigacion especificas

P.E.1: ¢ De qué manera la implementacion de la metodologia 5S influye en
la mejora del proceso de soldadura por combustion en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 20227

P.E.2: ¢ De qué manera la implementacién de la metodologia 5S influye en
la mejora del proceso de soldadura por arco en una empresa de electricidad

de la provincia de San Roman, Juliaca, 20227

P.E.3: ¢ De qué manera la implementacion de la metodologia 5S influye en
la mejora del proceso de soldadura por resistencia en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 20227



2.4. Objetivo general
Objetivo general

Definir la manera en que la implementacion de la metodologia 5S influye
en la mejora del proceso de soldadura en una empresa de electricidad de

la provincia de San Roman, Juliaca, 2022.
2.5. Objetivos especificos

O.E.1: Definir la manera en que la implementacion de la metodologia 5S
influye en la mejora del proceso de soldadura por combustion en una

empresa de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022.

0O.E.2: Definir la manera en que la implementacion de la metodologia 5S
influye en la mejora del proceso de soldadura por arco en una empresa de
electricidad de la provincia de San Roméan, Juliaca, 2022.

0O.E.3: Definir la manera en que la implementacion de la metodologia 5S
influye en la mejora del proceso de soldadura por resistencia en una

empresa de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022.
2.6. Justificacion e importancia
2.6.1. Justificacion

Bedoya (2020) refiri6 que la justificacion se desprende de que, respecto al
aspecto tedrico, el estudio tuvo como propdsito mejorar los conocimientos
previos acerca de las variables estudiadas. Sin embargo, debido a que se
trabaja con diferentes personas, los resultados obtenidos no pueden ser
generalizados. La informacién recopilada puede ser utilizada para
profundizar en la comprension de las variables y al final del estudio se podra

establecer si existe 0 no una relacion entre ellas.

Por otra parte, en cuanto al aspecto practico, la pesquisa se baso en
obtener informacién de repositorios confiables que permitan una mayor
obtencion de conocimiento que se vincule con las variables estudiadas.
Ademas, el presente estudio ayudo a aclarar dudas para cualquier persona

que lo lea.



Finalmente, en cuanto al ambito metodoldgico, utilizé un instrumento
de recoleccion de datos preexistente para definir el concepto de las
variables estudiadas y corroborar si existe una relacion entre las variables
de estudio. Esto demostrd su utilidad metodoldgica y sugirié un enfoque

adecuado para estudiar una poblacion seleccionada.
2.6.2. Importancia

La investigacion al explorar la efectividad de la metodologia 5S en la mejora
del proceso de soldadura en una empresa de electricidad. Si se comprueba
la hipdtesis, esto podria tener implicaciones importantes para otras
empresas de la industria eléctrica que buscan mejorar su calidad y

eficiencia en la soldadura.

Ademas, esta investigacion podria proporcionar informacion valiosa
sobre los desafios y los beneficios especificos en cuanto a la
implementacion de la metodologia 5S en cuanto al contexto de la soldadura
en cuanto a la industria eléctrica, esto permitiria ayudar a otras empresas

de la misma industria a poder ejecutar de manera exitosa esta tarea.

Finalmente, la indagacién es importante porque puede contribuir a
la literatura existente sobre la efectividad de ella y agregar evidencia
empirica a la teoria existente sobre la metodologia 5S y su aplicacién en la
industria de la soldadura.

2.7. Alcances y limitaciones
2.7.1. Alcances

Tras buscar definir la manera en que la implementacion de la metodologia
5S influye en la mejora del proceso de soldadura en una empresa de
electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022. En cuanto a su
poblacién, esta se llevé gracias a la participacion de 30 colaboradores, ya
gue sus opiniones son importantes para llevar a cabo una adecuada

indagacion con los conocimientos que poseen los encuestados.

Se realizd6 por medio de las herramientas de estudio, el
procesamiento de datos por medio del SPSS V.26 para facilitar la
comprension de los resultados. Gracias a este enfoque, se logrd alcanzar



los objetivos del estudio, o que resultdé en un apoyo valioso para el

investigador.
2.7.2. Limitaciones

Se logro dentro de las restricciones que el presupuesto para adquirir las
herramientas necesarias para llevar a cabo esta estrategia esta
condicionado por el tamafio de la empresa, la complejidad del proceso de
implementacion y las herramientas necesarias. Ademas, se presenta una
falta de medidas de seguimiento y evaluacion, dado que las
organizaciones llevan a cabo las 5S sin establecer indicadores de
seguimiento y evaluacion para medir su efectividad. Esto puede dificultar
la determinacion de la sostenibilidad de los resultados obtenidos o si se

requieren ajustes para mejorar alin mas.



II. MARCO TEORICO
3.1. Antecedentes
Internacionales

Desde la perspectiva internacional los autores Dhanjibhai y Shankarrao
(2022), quienes tuvieron como proposito indagar sobre los procesos
empresariales a modo de identificar la causa de desperdicios o defectos de
una empresa de plasticos en la India. Para tal fin implementaron la
metodologia 5S y encontré6 un incremento en la cultura laboral, como
también una reduccion en la busqueda de materiales, lo que se vio reflejado
en una mejora del ensamblado. Asimismo, verificaron que la
implementacion de la metodologia 5S y la productividad presentaron una
correlacion significativa (sig. < 0.05) de 0.823. Finalmente, los autores
recomendaron continuar practicando el método 5S para lograr mejores

resultados y se destaco6 el como los empleados eran agentes activos.

Asimismo, Shahriar et al. (2022) buscaron la reduccién de
desperdicios en la produccion al utilizar una manufactura 5S, lo cual fue
desarrollado bajo un método de tipo aplicado con un disefio
cuasiexperimental por medio de una técnica que buscd mejorar la eficiencia
operativa de soplado en cuanto a la impresién de plasticos, al poder
eliminar el tiempo de espera y traslados de busqueda de herramientas.
Para ello se logré reducir el tiempo de toda la operacion en un 8 % en
cuanto a la operacién de soplado, como también un 18 % en cuanto a la
operacion de impresion. Llegaron a concluir que la estrategia indagada

genera una serie de soluciones y mejoras en cuanto a la competicion.

Continuando con Chandrayan et al. (2019), ellos quisieron evaluar la
implementacion de las 5S en varios ambitos de fabricacion al puntualizar
los puntos positivos dentro del método, por lo que gracias a una revision
literaria se llegd a analizar una serie de organismos en cuanto al uso del
meétodo al poder identificar por medio de los resultados una mejora en la
productividad, la organizacion del espacio de trabajo y la reduccion de
desperdicios, asi como también la mejora en el almacenamiento del

inventario en cuanto a un beneficio a la reduccion de costos, con lo cual



concluyeron que la implementacion 5S realiza una mejor competencia en
cuanto a los sectores de fabricacion y no fabricacién a fin de mejorar el

margen de produccion.

También Velasco y Acosta (2021) consideraron realizar la propuesta
de una implementacion metodolégica de 5S en cuanto al almacén de
segundas de mantenimiento, por medio de un desarrollo de mejora
continua dentro de la empresa Vecol S. A., esto fue gracias a ser
desarrollada bajo un enfoque cuantitativo de tipo descriprivo y con un
disefio no exprimental, por lo se conté con una poblacion conformada por
parte del almacén de repuestos Vecol S.A.; esto permiti6 determinar la
carencia de una buena organizacion, ya que la gestién de costos no esta
bien administrada, y se concluyd que una correcta implementacion de 5S
va a generar que el balance de ingresos y egresos sea mejor gestionado

por medio de sus resultados.

Finalmente, Teran (2019) tuvo como objetivo mejorar la
productividad de la empresa cartonera en cuanto al mantenimiento
efectuado con base en el desarrollo de una metodologia que puede
implementar 5S, por medio de un estudio mixto se utilizaron 2 cuestionarios
en una muestra determinada por 75 trabajadores, por lo que se pudo
concluir que el desarrollo de habilidades emocionales va a generar un
beneficio en el desempefio laboral de los trabajadores, asi como una mejor

gestion de recursos humanos.
Nacionales

Dentro de su investigacion Perez (2020) tuvo el propésito de aplicar el
meétodo de las 5S con el fin de mejorar la eficiencia de produccion de
paneles eléctricos dentro de la compafia Eyleen Electric S. A. C., Lima,
2020. Se opto por un enfoque cuantitativo de tipo practico, por medio de la
muestra conformada por 250 trabajadores de la empresa. Dentro de sus
hallazgos se pudo demostrar la presencia de dificultades en cuanto a la
seleccién o disposicion de materiales, el tiempo y la higiene; de modo que
estan siendo impedimentos en cuanto a sus espacios, ya que algunos

resultan superfluos, sumando a ello el hecho de reducir gastos para mejorar
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la eficiencia. Se dedujo que al establecer el método 5S se obtiene un mejor

desemperio interno dentro de la empresa.

El propdsito de Asencios y Daviran (2019) fue aplicar el método de
las 5S con el fin de reducir los tiempos de produccion de los monopolios en
el sector de soldadura de la Compafia Esmetel Pert S. A. C. Su muestra
fueron en su totalidad todos los colaboradores de la compafia . Sus
hallazgos demostraron que mediante las 5S pudo permitir la deteccion de
problemas, orientado a poder reestructurar el ambiente por medio de
espacios, orden y diciplina, ya que al principio sus mejoras tuvieron un
progreso de 19 % y posteriormente con la aplicacion de las 5S fue de 65
%, con lo cual se evidencié un éxito enorme. Se dedujo que la aplicacion
5S permite generar resultados favorables en cuanto a la eficiencia y

sostenibilidad del mercado competitivo.

Asimismo, Arredondo y Campos (2021) quiso establecer en qué
grado la aplicacion del método 5S mejora la eficiencia en los servicios de
metalmecanica y electricidad de la empresa contratista Thicegen S. R. L.,
2020. Esto bajo un método cuantitativo de tipo practico y con un disefio no
experimental, esto tomando en cuanto a 29 trabjadores de la empresa. En
sus hallazgos se obtuvo que la aplicacion de tal método implicé el
incremento de la eficiencia en 24.36 % y de eficacia en un 6.27 %. Se
dedujo que la aplicacion de las 5S agilizé los procesos y cred un mejor
ambiente y ordenamiento laboral, de modo que la eficiencia se aumentd en
27.72 %.

Sanchez (2019) plante6 como propdsito establecer como la mejora
de proceso incrementa la eficiencia en la linea de soldadura de valvulas en
la empresa HIGH TECH SERVICE S. A. C., San Juan de Lurigancho, 2019.
El enfoque desarrollado se traté de uno tipo cuantitativo, de tipo practico y
de disefo cuasiexperimental. Sus hallazgos permitieron determinar que la
aplicacion del proceso tuvo un incremento de 62.49 % en su eficiencia, en
comparacion con el 40.42 % que obtuvo; y posterior a ello se ubicé en 65.68
%. Se dedujo que la mejora del proceso desarrollado tuvo una connotacion
positiva, ya que aumento su productividad, eficiencia y eficacia; por lo tanto,

fue pertinente que se implementara tal proceso.
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Finalmente, Vega y Ventura (2021) tuvieron como objetivo
establecer si existe una vinculacion significativa entre el estrés y la
ansiedad en alumnos universitarios. Como enfoque se empled una practica
explicativa de tipo cuantitativo, por medio de la técnica del cuestionario y
se aplicaron los instrumentos de medicion a una muestra de 100 alumnos
universitarios. Como resultado se obtuvo una “correlaciéon positiva“
significativa entre el “estrés y la ansiedad”. De donde se concluyé que la
investigacion proporciond una evidencia empirica del vinculo entre el estrés
y la ansiedad de los alumnos universitarios, lo cual sera relevante para
disefiar programas de intervencion y prevencion dentro del grupo

poblacional.

3.2. Bases teoricas

3.2.1. Variable Metodologia 5S
Definicion de Metodologia 5S

De acuerdo con los autores Manzano y Gisbert (2016), la metodologia 5S
se ha transformado en una filosofia empresarial que se centra de manera
extensa en la higiene, el arreglo y la estructura para incrementar al maximo
la eficiencia y la excelencia de los procedimientos. De ahi que este enfoque
incluye los principios de categorizacion, organizacién, higiene,
estandarizacion y disciplina, que ofrecen ventajas como lograr una
maximizacion de los espacios laborales y un aumento en la eficiencia y la

calidad de los procedimientos.

Sati y Adam (2019) establecen que esta técnica empezaria a
formarse en Japon enfocada en la generacion de un ambiente laboral
adecuado, que a su vez asegura el cumplimiento de los procedimientos
establecidos, también se centra en la limpieza, el orden y la organizacién
dentro de los lugares de trabajo, teniendo como objetivo maximizar la
productividad a modo de lograr un entorno laboral eficiente y seguro, donde
se puede tener los elementos necesarios debidamente ubicados e

identificados que faciliten el desarrollo de los procesos.

Rizkya et al. (2019) indicaron que esta metodologia comprende la

identificacion, reubicacion y almacenamiento de los materiales o
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mercancias esenciales y no esenciales para la produccion en el area de
trabajo, para ello se busca establecer un proceso de clasificacion riguroso
gue determinen los elementos que son necesarios y los que no los son,
para luego ubicarlos y almacenarlos de manera eficiente y accesible, lo cual
optimiza el movimiento de trabajo reduciendo los tiempos de busqueda y

liberando espacio, evitando la obstruccion del entorno laboral.

Elementos

[Tl

Esta4 compuesto por 5 “s”, las cuales consisten en los siguientes conceptos:

a) Seri (clasificar): segun Purba et al. (2019), se trata de separar
los elementos utilizados y no utilizados en el lugar de trabajo, la finalidad
es poder identificar de una forma precisa qué objetos son necesarios para
llevar a cabo las tareas laborales, logrando eliminar los que no son
necesarios y que fomentan la desorganizacion y desorden, por ello esta
fase se centra en la clasificacion para conseguir un ambiente laboral mas
eficiente y libre de elementos innecesarios, lo cual facilita la localizacion
rapida de los elementos requeridos, esto causa un beneficio al disminuir los

tiempos de busqueda y optimizar el flujo de trabajo.

b) Seiton (ordenar): de acuerdo con Anggarini (2020), la tarea de
organizar los elementos necesarios en el lugar de trabajo de manera
sistematica y eficiente implica encontrar un lugar adecuado para cada
objeto y garantizar que se mantenga en su ubicacién correspondiente, con
la finalidad de establecer un sistema de orden gque logre optimizar el tiempo
de trabajo al permitir una facil ubicacibn y acceso a los elementos
necesarios, asimismo tener los elementos en orden ayuda a prevenir la
pérdida o extravio de elementos de suma importancia en la realizacion de

las actividades laborales.

C) Seiso (limpiar): de acuerdo con Ashraf y Rashid (2018), se
enfoca en conservar el area de trabajo limpia de todo aquello que no sea
esencial, lo cual busca garantizar que el espacio de trabajo se encuentre
libre de suciedad, desechos y elementos que no son necesarios 0 que
puedan impactar en la eficiencia y la seguridad de los colaboradores,

asimismo, se promueve un ambiente laboral mas saludable y agradable,
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reduciendo el peligro y mejorando su bienestar, asi como también al
mantener el area de trabajo limpio se puede facilitar la identificacion de
problemas o defectos que pueden tener los equipos y materiales
empleados en los procesos.

d) Seiketsu (estandarizar): con base en Houa et al. (2018), se
enfoca en la normalizacion de los procedimientos y las actividades en el
lugar de trabajo, de la misma forma busca establecer un conjunto de
normas y procedimientos claros, por ello al implementar la estandarizacion
se garantiza la eficiencia en el tiempo al establecer pautas y procesos
consistentes, evitando la confusién y ambigledad, este método no solo se
centra en la organizacion fisica, sino que implementa practicas y rutinas
estandarizadas para mantener orden y limpieza, estableciendo normas
claras y uniformes que ayuden a los empleados a comprender y seguir los

procedimientos de manera consistente.

e) Shitsuke (disciplinar): segun lo expuesto por los autores Zadry
y Darwin (2020), se enfoca en la disciplina y la persistencia en la ejecucion
de las 5S, este principio pretende mantener la organizacion y la limpieza
del lugar de trabajo de forma constante con el fin de que se convierta en
una manera arraigada en la cultura organizacional, la disciplina desempefia
una funcion fundamental en la metodologia de las 5S, dado que fomenta la
implicacién y la responsabilidad de todos los empleados al mantener los
niveles acordados, promoviendo la relevancia de conservar la organizacion

y la pulcritud en todas las zonas de trabajo.
Teorias relacionadas a la metodologia 5s
Teoria del Kaisen

Esta esta enfocada en poder lograr mejoras significativas mediante
cambios positivos y continuos. Esta filosofia ha sido aplicada con éxito en
diversos sectores y ha permitido demostrar que es una herramienta que
permita aumentar ciertas cualidades. Su principio fundamental es la mejora
continua y la integracion de los miembros del equipo, lo que permite
alcanzar un desarrollo sostenible y una cultura de excelencia en las

empresas (Imai, 1989).
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Teoria del just in time

Es una teoria japonesa que busca optimizar los servicios brindados,
alineandolos con la demanda exacta del mercado, sin acumular inventarios
innecesarios, por lo que este método es baso en la eliminacion de todo lo
gue no aporte valor y la mejora de los flujos en las areas de produccién y

entrega, con el fin de reducir costos de aumento de eficiencia (Ohno, 1991).
Teoria del poka-yoke

Considerado como un principio de calidad total desarrollado en Japén, que
consiste en disefiar los procesos de forma que se eviten los errores
humanos que pueden causar fallas en los productos o servicios, tiene una
relacion con la metodologia de las 5S, debido a que identifica los problemas
para posteriormente eliminarlo mediante controles de calidad (Shingo,
1990).

Caracteristicas de la metodologia 5S

Esta herramienta de administracion empresarial busca establecer un
ambiente laboral bien organizado, seguro y limpio. Para lograrlo, se
emplean cinco principios fundamentales que se enfocan en suprimir los
residuos, mejorar los procedimientos y establecer un lugar de trabajo

saludable y seguro (Lomparte, Orellana, Guardamino, & Paz, 2022).

Asimismo, esta metodologia se distingue por ser una técnica que se
ajusta a toda clase de empresas, sin importar su area de actividad o su
envergadura, y su adecuada ejecucion colabora con el aumento de la
eficiencia operativa, la reduccion de gastos y el aumento de la
complacencia del cliente (Gordon & Delgado, 2023).

Dimensiones de la metodologia 5S
Dimension 1: disciplinar

Busca crear una cultura de compromiso individual y grupal con la
organizacion, limpieza y conservacion del espacio laboral. Para ello, se
exige disciplina para seguir los estandares definidos. Se incentiva a que se

tenga una participacion continua, como la realizacion de auditorias
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periodicas para verificar que se cumplan los estandares (Orizano, Orizano,

Villanueva, Estacio, & Mufoz, 2019).
Dimension 2: estandarizar

Esta etapa busca definir criterios y métodos claros para preservar los logros
obtenidos en las etapas previas. Se elaboran normas de trabajo, se
registran las buenas practicas y se fijan directrices para asegurar que los
niveles de orden y limpieza se sostengan a largo plazo (Carrillo, Giarma,
Mendoza, & Cohen, 2019).

Dimension 3: limpiar
Un aspecto clave es la limpieza. Se definen rutinas de mantenimiento para
asegurar un espacio de trabajo pulcro y organizado. Esto tiene beneficios

tanto estéticos como practicos, ya que disminuye el riesgo de accidentes y
aumenta la productividad (Socola, Medina, & Olaya, 2020).

Dimensién 4: ordenar

Se trata de contar con un espacio de trabajo ordenado de forma sisteméatica
y eficiente. Cada elemento tiene un sitio especifico y se identifican o
sefalan claramente los elementos, para que se puedan acceder y localizar

facilmente cuando se requieran (Vargas & Camero, 2021).
Dimension 5: eliminar

En esta etapa se realiza una seleccién y descarte de los elementos que no
aportan valor al lugar de trabajo. Se eliminan los elementos que estan en
mal estado, que no se usan, que son residuos 0 que son innecesarios,
dejando solo lo que se necesita y se usa para las operaciones (Socola,
Medina, & Olaya, 2020).

3.2.2. Variable Proceso de soldadura
Definicién de Proceso de soldadura

Se denomina soldadura a la técnica de crear una uniéon duradera entre dos
0 mas piezas de material similar, a través del empleo de temperatura y/o

fuerza, con o sin la utilizacion de un material de relleno fundido, que facilita
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la cohesion de las superficies (Federacion de Ensefianza de CC.OO0 de
Andalucia, 2010).

En el proceso de soldadura, generalmente se utiliza un metal de
relleno para la fusién de las piezas, la cual se puede tratar de un alambre
mediante una pistola de soldar o a través de un electrodo de soldadura,
cabe resaltar que el material de relleno debe tener su punto de fusion similar

al del material soldado (Cruz, Perdomo, Quintana, & Scotti, 2019).

La soldadura tiene tantas aplicaciones, que se emplea en casi todos
los sectores industriales, ya que sus conexiones fuertes y perdurables se
emplean en una amplia variedad de procedimientos para la consecucion de
productos terminados seguros y confiables. (Ofioz, Rodriguez, Perdomo,
Ofioz, & Fernandez, 2022).

Elementos del Proceso de soldadura

Para lograr una soldadura correcta, se debe tener en cuenta algunos

elementos importantes para el proceso de soldadura.

Este es usado para realizar cordones de soldadura, existen diversos
tipos de material de aporte, las cuales deben ser elegidas segun el material
gue se desea soldar, teniendo en cuenta la composicién quimica y la

resistencia mecénica del metal (Cruz, Perdomo, Quintana, & Scotti, 2019).

Otro elemento importante es la pieza a soldar, las cuales pueden
presentar diversas caracteristicas como la forma y sus dimensiones, la
correcta preparacion de la pieza es importante para obtener una buena
calidad en el proceso de soldadura (Ofioz, Rodriguez, Perdomo, Ofioz, &
Fernandez, 2022).

Asimismo, otro elemento importante es la fuente de energia, el cual
se encarga de suministrar energia para alcanzar el calor adecuado durante
el proceso de fusion, su funcién principal es brindar corriente eléctrica para

poder generar el arco y el calor (Cruz, Perdomo, Quintana, & Scotti, 2019).
Teorias relacionadas al Proceso de soldadura

Teoria de la fusion y solidificacion
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Esta teoria fue propuesta por Wlliam Hume, Su enfoque se dirige hacia la
investigacion de las transformaciones de estado de los metales y
aleaciones., especificamente en los fendmenos de fusién (transicién de
sélido a liquido) y solidificacion (transicién de liquido a sélido), asi como
también la solidificacién de los metales y las aleaciones ocurre a través de
la formacién de nudcleos solidos en un liquido sobre enfriado, los cuales
crecen y se unen para formar una estructura cristalina continua durante el

proceso de solidificacion (Hume, 1952).
Teoria de la transferencia de metal

Esta teoria fue propuesta por Irvin Langmuir, se enfoca en investigar el
proceso mediante el cual el material fundido del electrodo de soldadura es
transferido hacia el metal base durante la soldadura, siendo su objetivo
principal comprender los mecanismos y los factores que afectan esta
transferencia de metal, asi como su influencia en la formacién del cordén

de soldadura (Masabanda & Yauripoma, 2009).
Teoria de la metalurgia de la soldadura

Esta teoria fue propuesta por George Krauss, se enfoca en el analisis de
los aspectos metallrgicos y la alteracion de los materiales durante el
procedimiento de soldadura, pues busca comprender cémo los cambios en
la estructura del material afectan las propiedades mecanicas y la integridad
de la soldadura, siendo su objetivo principal estudiar la transformaciéon de
los materiales base y de aporte, ademas de las modificaciones
estructurales que ocurren en la region afectada y la zona de fundicion
(Krauss, 1990).

Teoria de la transferencia de calor

Esta teoria fue postulada por Joseph Fourier e indica que el flujo de calor
se puede describir mediante la ecuacion de conduccién térmica, conocida
como la ecuacion de Fourier. Esta ecuacion establece como el calor se
propaga en un material y se basa en la ley de conduccion térmica, que
sostiene que la tasa de transferencia de calor es proporcional al gradiente
de temperatura. Ademas, esta teoria proporciona un marco matematico

para comprender y analizar la transferencia de calor entre diferentes
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objetos o0 medios, y es esencial en el ambito de la termodinamica y la

ingenieria térmica (Fourier, 1822).
Caracteristicas de Proceso de soldadura

La alta temperatura y la fuente de energia externa son algunas
caracteristicas en el proceso de soldadura, este proceso consiste en la
fusion de los materiales mediante una fuente de energia externa que
genera una alta temperatura. También se necesita una presion o fuerza
externa para mantener el contacto entre los materiales durante la fusion.
Se debe tener en cuenta factores como las caracteristicas del material que
se desea soldar, el tipo de soldadura y la calidad que requiera la unién
(Cruz, Perdomo, Quintana, & Scotti, 2019).

El método de soldadura para la fusion de materiales es una
caracteristica fundamental que se debe tener en cuenta, el método mas
general y usado es la soldadura por arco eléctrico, el cual consiste en crear
un arco eléctrico que funda los materiales para que se adhieran entre si, la
soldadura por resistencia trabaja generando calor para lograr fusionar las
piezas de trabajo por medio de la resistencia eléctrica de los materiales,
asimismo, la soldadura por gas utiliza el oxigeno y un gas, la cual es dirigida
por medio de un soplete para la fusion de las piezas de trabajo. La eleccion
del método de soldadura adecuado depende de varios factores
relacionados con la aplicacién especifica. Cada método de soldadura tiene
caracteristicas diferentes y debe ser seleccionado segun las necesidades
requeridas. La soldadura es un proceso vital en muchos sectores
industriales, como la construccion, la fabricacion y la ingenieria, y
contribuye a la creacion de productos de alta calidad (Madariaga,
Modenesi, & Rincon, 2020).

Dimensiones de Proceso de soldadura
Dimension 1: soldadura por combustion

Se trata de una técnica que consiste en unir dos piezas metalicas mediante
el calentamiento de sus bordes hasta que se funden. El calor se obtiene de
la llama producida por la reaccion quimica de un gas combustible y un gas

oxidante. Este método de soldadura a diferencia de otros no utiliza
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electricidad ni arco eléctrico, la soldadura por combustion se basa en la
generacion de una llama que aporta el calor suficiente para fusionar y unir

los metales (Pefia & Cogollos, 2021).
Dimension 2: soldadura por arco

Un proceso de soldadura muy utilizado es la soldadura por arco, que
consiste en establecer y conservar una descarga eléctrica entre un
electrodo y los materiales a unir. Esta descarga eléctrica produce un calor
extremo que funde el metal base y el material adicional del electrodo,
formando el corddén de soldadura. El electrodo suele estar recubierto de una
sustancia que protege la soldadura de la oxidacién y las impurezas. Hay
dos métodos para iniciar el arco eléctrico: rayado y golpeado, que se
parecen a encender un fésforo o dar un golpe suave al metal,

respectivamente (Cruz, Perdomo, Quintana, & Scotti, 2019).
Dimension 3: soldadura por resistencia

Un método de soldadura que consiste en usar la resistencia eléctrica para
crear calor y fusionar materiales se llama soldadura por resistencia. Este
método requiere que se aplique presion y corriente eléctrica a las piezas
gue se van a unir, lo que provoca la fusién y la creacion de una soldadura

(Ofioz, Rodriguez, Perdomo, Ofioz, & Fernandez, 2022).
3.3.  Marco conceptual
o Almacenamiento de herramientas

Implica asignar una ubicacion precisa y designada a cada herramienta,
garantizando que siempre regrese a su lugar adecuado después de ser

utilizada (Gomez, Meza, & Morales, 2021).
o Aplicacion de normas

Se refiere a establecer pautas definidas y concisas para la utilizacion y
control de los recursos y herramientas en el ambito de trabajo, lo que
implica la disminucién de fallos y lapsos de ejecucion, ademas de la
optimizacion de la eficacia y excelencia de los procedimientos (Berganza,
Feline, & Blouin, 2020).

o Arco sumergido
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La soldadura SAW consiste en la fusion de metales mediante el calor
producido por un electrodo de alambre, es usado con mas frecuencia en la
industria de los metales pesados (Cruz, Perdomo, Quintana, & Scotti,
2019).

o Clasificacion de objetos

Implica examinar y categorizar todos los elementos existentes en un area
de trabajo en tres grupos distintos: aquellos que son indispensables, los
gue no son necesarios y los que se utilizan de forma ocasional o temporal
(Velasco, Zapata, Gil, & Torres, 2020).

. Electrodo consumible

Es un tipo de electrodo utilizado en el proceso de soldadura por arco que
se desgasta o consume gradualmente a medida que se funde. Este
electrodo se deposita en la union entre las piezas de trabajo, formando asi
el corddn de soldadura (Ofioz, Rodriguez, Perdomo, Ofioz, & Fernandez,
2022).

. Electrodo no consumible

Consiste en un electrodo que no se desgasta ni se derrite durante la
soldadura, y no agrega material adicional al cordén de soldadura (Ofioz,

Rodriguez, Perdomo, Ofioz, & Fernandez, 2022).
. Electrodo revestido

Es una varilla que es usada en la soldadura por arco, el cual cuenta con un
ndcleo metalico que aporta material a la soldadura y un revestimiento que
protege la soldadura de la atmosfera y se encarga de estabilizar el arco

eléctrico (Nascimiento & Fernandez, 2021).
o Energia combustion de gas

También conocida como la soldadura oxiacetilénica, la cual se basa en la
combustién de oxigeno y acetileno para generar calor y lograr la fusion de

las piezas metélicas de trabajo (Bothien, Ciani, & Fruechtel, 2019).

) Estandarizar procesos
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Implica establecer reglas y procedimientos precisos y bien definidos para

las actividades y labores realizadas en el entorno laboral (Gémez, 2021).
o Flujo de herramientas

Andrade y Parrales (2019) mencionan que es un principio fundamental en
la metodologia de las 5S, que se centra en crear un flujo de trabajo
ordenado y eficiente en el espacio laboral.

o Inspeccion

Hace referencia a la inspeccion y la evaluacién regular de las areas de
trabajo y los objetos utilizados en ellas, con el objetivo de garantizar que se

mantengan limpios y en 0ptimas condiciones (Ramirez, 2021).
o Mantener el estado de las cosas

Es una fase dentro de la metodologia 5S que implica tomar medidas para
garantizar que los resultados logrados en las etapas anteriores se
mantengan y mejoren a lo largo del tiempo (Ponte, Espinosa, Gibeaux, &
Gonzalez, 2021).

. Mantenimiento

e Se refiere a un conjunto de procedimientos y métodos utilizados con
el proposito de garantizar el correcto desempefio y la durabilidad
apropiada de los equipos y utensilios empleados en el procedimiento

de soldadura. (Campos, Tolentino, Toledo, & Tolentino, 2019).
o Nivel de productividad

Lépez y Castiblanco (2021) hacen referencia a la capacidad de mejorar la
efectividad y eficacia de un proceso a través de la adopcion de practicas de

limpieza y organizacion en el entorno laboral.
o Objetos innecesarios

Se consideran objetos innecesarios aquellos que no se utilizan con
regularidad o que ya no sirven para desarrollar una serie de actividades por

el area de trabajo (Santillan, Serrano, Dimas, & Vega, 2022).

° Presién
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Es un factor fundamental en la soldadura por resistencia, ya que se trata
de la fuerza utilizada para la unién de metales que mediante el calor
aplicado al material hasta su estado plastico procede a unirse a presion
(Mullo, Ramos, & Barrionuevo, 2022).

o Proceso por fusion

Esta referido a la unién de metales, mediante el calentamiento del material
base por encima de su punto de fusion, usando la combustion de gas como
fuente de calor (Montiel, 2019).

. Proteccién de oxidacion

La proteccion contra la oxidacion en la soldadura implica tomar acciones
para evitar o reducir la aparicion de 6xido en las superficies de las piezas
durante el proceso de soldadura. Esto es crucial, debido a que la presencia
de 6xido puede debilitar la unién y afectar la calidad de la soldadura
(Garcia, Gallego, & Vaquero, 2020).

o Separacion

Esta referido al espacio que existe entre las piezas de trabajo que se uniran
mediante la soldadura, es importante porque garantiza una union solida y

efectiva de la soldadura (Filippin & Fasoli, 2021).
o Sintetizar procesos

Esta referido a resumir la informacion y los pasos de un procedimiento en
un formato mas breve y claro. Esto se logra identificando los aspectos
importantes, eliminando detalles innecesarios o repetitivos, y presentando
los pasos de forma precisa y concisa. La sintesis de procesos ayuda a
simplificar la comprension y la comunicacion eficaz de los procedimientos,
facilitando su implementacién y su seguimiento (Méndez, Ortiz, Mendoza,
& Garcia, 2020).

° Soldeo

Esta referido a la union de piezas mediante el calor o la presion, en la cual
se puede 0 no usar un material de aporte, en el proceso de soldeo, las

piezas se someten a fusion y se unen entre si, generando un cordén de
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soldadura que asegura la union necesaria (Leén, Bedoya, Franco, Felipe,
& Giraldo, 2020).
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IV. METODOLOGIA

Los datos cuantitativos, descritos por Hernandez et al. (2014) fueron
descritos como un método que utiliza mediciones numéricas para obtener
informacion relevante y confirmar la validez de las hipotesis planteadas, asi

como para evaluar teorias en relacion a las variables seleccionadas.
4.1. Tipoy nivel de investigacion

Se tratd de un tipo aplicado y, segun Gomez (2020), se busca encontrar
soluciones a problemas especificos en un contexto practico, mediante una

serie de teorias y aplicaciones cientificas

El estudio aplicado puede tener un impacto significativo en la
resolucién de problemas practicos en una variedad de campos. También
fue de nivel explicativo, debido a que se buscé observar una influencia
directa en cuanto al proceso de soldadura dentro de una compafia eléctrica
(Hernandez, Fernandez, & Batista, 2014).

4.2. Disefio delainvestigacién

El disefio serd preexperimental que, segin Ramos (2021), representa una
modalidad de disefio de investigacion empleado cuando no se puede
asignar aleatoriamente a los participantes a los grupos de control y
experimental. En este tipo de disefio, el investigador manipula una variable

independiente y evalla su influencia sobre una variable dependiente.
4.3. Hipotesis general y especificas
4.3.1. Hipotesis general

La implementacion de la metodologia 5S influye significativamente en la
mejora del proceso de soldadura en una empresa de electricidad de la
provincia de San Roman, Juliaca, 2022.

4.3.2. Hipotesis especificas

H.E.1: La implementacién de la metodologia 5S influye significativamente
en la mejora del proceso de soldadura por combustion en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022.
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H.E.2: La implementacién de la metodologia 5S influye significativamente
en la mejora del proceso de soldadura por arco en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roméan, Juliaca, 2022.

H.E.3: La implementacién de la metodologia 5S influye significativamente
en la mejora del proceso de soldadura por resistencia en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022.
4.4. ldentificacion de las variables
Variable independiente: Metodologia 5S
Dimensiones
e Disciplinar

e Estandarizar

e Limpiar
e Ordenar
e Eliminar

Variable dependiente: Proceso de soldadura
Dimensiones

e Soldadura por combustién

e Soldadura por arco

e Soldadura por resistencia

26



4.5. Matriz de operacionalizacion de las variables

Tabla 1

Operacionalizacion de la variable Metodologia 5S

TIPO DE
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES ITEMS E\%\:I:A(I)_QEDSE NFIQXIIE\ILGEgSY VARIABLE
ESTADISTICA
Aplicacion de 1-2
normas
Disciplinar Mantener el
estado de las 3-4
De acuerdo a los cosas Ordinal
autores Manzano Estandarizar ; ;
. - Tipo Likert :
& Gisbert (2016), Estandarizar procesos 56 P Bajo
se ha convertido — Totalmente de 20-46
en una filosofia Sintetizar proceso 7-8 acuerdo (5)
empresarial  que Inspeccion 9-10 De acuerdo (4) . o
se centra en la Limpiar Nivel d Ni de acuerdo ni Medio Cuantitativa
limpieza y el Ivel ae 11-12 en desacuerdo 47-73 discreta
orden para productividad 3)
impulsar al Flujo de 13-14 En desacuerdo Alto
maximo la ;
- herramientas 2
productividad y la Ordenar 74-100
calidad de los Almacenamiento 15-16 Totalmente en
procesos. de herramientas desacuerdo (1)
Clasmqacmn de 17-18
o objetos
Eliminar -
_ Objetos_ 19-20
innecesarios

27



Tabla 2

Operacionalizacion de la variable Proceso de soldadura

TIPO DE
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES ITEMS E\%\:I:A(I)_QEDSE NFIQXIIE\ILGEC?SY VARIABLE
ESTADISTICA
Proce_sp por 1-2
fusion
Energia
Soldagur? por combustién de 3-4
Es un proceso de combustion gas
union de dos >
”?at_?”a'es Prg;?gg('ggnde 5-6 Ordinal
similares 0 . .
diferentes Tipo Likert .
, , Electrodo Bajo
mediante la revestido 7-8 Totalmente de 9951
aplicacion de acuerdo (5)
calor y/o presion, Electrodo no 9-10 De acuerdo (4) _
con o sin la  Soldadurapor consumible Ni de acuerdo ni Medio Cuantitativa
adicion de un arco Electrodo 1o en desacuerdo 52-81 discreta
material de aporte consumible i )
fundido, con el fin En desacuerdo
de obtener una Arco sumergido 13-14 2 Alto
unién permanente 82-110
(Federacion  de Presion 15-16 Totalmente en
Ensefianza  de desacuerdo (1)
CC.00 de
Soldeo 17-18
Andalucia, 2010). Soldadura por
resistencia
Mantenimiento 19-20
Separacion 21-22
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4.6. Poblacion - Muestra
4.6.1. Poblacion

Representa la totalidad de personas, elementos o0 sucesos que comparten
una caracteristica comun y son objeto de interés para la indagacion. Es
crucial precisar de manera exacta la poblacion de estudio al comienzo de
la investigacion, puesto que esto impactara la eleccion de la muestra y la

extrapolacion de los resultados (Condori, 2020).

En el contexto de este estudio, la muestra estuvo compuesta por un
grupo de 30 empleados que laboran en el departamento de soldadura dentr
de una compainiia eléctrica ubicada en la provincia de San Roman, Juliaca,

durante el afo 2022.
4.6.2. Muestra

De acuerdo con Robles (2019), es un conjunto reducido de individuos
seleccionados de la poblacién para participar en la investigacion, y a partir
del cual se extrapolan los resultados al conjunto de la poblacién. Por tanto,
se determind una muestra de 28 empleados que trabajan en el area de
soldadura dentro de una empresa. de electricidad de la provincia de San

Roman, Juliaca, 2022.
4.6.3. Muestreo

Para esta investigacion se tomé un muestreo aleatorio simple. Segun
Claros (2021), este se trata de una selccion de muestras donde cada
elemento de la poblacion tiene igual posibilidad de escogidos para foamar
parte de la muestra. Es un método fundamental y ampliamente empleado
en la investigacion cientifica con el propdsito de obtener una muestra

representativa de poblacion y obtener conclusiones precisas.
4.7. Teécnica e instrumentos de recoleccion de datos
4.7.1. Técnica

Es un método de recopilacibn de datos que implica la obtencién de
informacion a través de preguntas formuladas a una muestra de la
poblacion de interés y a partir de ello se tomara la encuesta, ya que

tipicamente se compone de una serie de preguntas estructuradas las
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cuales se disefian cuidadosamente para obtener informacion especifica y

relevante sobre la poblacion de interés (Hernandez & Duana, 2020).

Tabla 3
Confiabilidad de los instrumentos

Variable Alfa de Cronbach N. ° de items
Metodologia 5S 0.824 20
Proceso de soldadura 0.815 22

A partir de una muestra piloto de tamafo 17 se obtuvo valores de 0.824
para el instrumento de la variable Metodologia 5S y 0.815 para el
instrumento de la variable Proceso de soldadura, lo que se interpreta como

instrumentos de muy buena confiabilidad.
4.7.2. Instrumento

Se aplicd un cuestionario, el cual es un instrumento o formulario utilizado
para obtener datos de un individuo o conjunto de individuos en una
investigacion. Este recurso de recolecciéon de informacién esta compuesto
por un conjunto de preguntas estructuradas disefiadas para obtener datos
precisos y pertinentes sobre el tema en estudio (Stocker, 2018).

4.8. Técnicade andlisis y procesamiento de datos

Se llevara a cabo un andlisis estadistico para proporcionar resultados
descriptivos y presentar los datos de manera organizada y categorizada,

con el objetivo de interpretarlos de manera simplificada.

En la investigacién se utilizard los programas informaticos y
estadisticos SPSS v. 26 y Microsoft Excel. Estas herramientas permitieron
organizar los datos y crear tablas y graficos que facilitaron la comprension
de los resultados, ademas de las pruebas estadisticas para la verificacion

de las hipétesis de investigacion.
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V. RESULTADOS
5.1. Presentacién de resultados

Tabla 4

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la variable Metodologia 5S

Pre-test Post-test

Metodologia 5S
Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia

Vélido BAJO 22 73,3 4 13,3
MEDIO 5 16,7 8 26,7
ALTO 3 10,0 18 60,0
Total 30 100,0 30 100,0
Figura 1

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la variable Metodologia 5S

80
70
60
50
40
30
20
10

0

BAJO MEDIO ALTO
M Pre-test 73.3 16.7 10
M Post-test 133 26.7 60

Tabla 5

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la variable Proceso de soldadura

Proceso de Pre-test Post-test
soldadura Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia
Vélido BAJO 21 70,0 4 13,3
MEDIO 7 23,3 8 26,7
ALTO 2 6,7 18 60,0
Total 30 100,0 30 100,0
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Figura 2

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la variable Proceso de soldadura
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B Post-test 133 26.7 60

Tabla 6

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension Disciplinar.

L Pre-test Post-test
Disciplinar
Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia
valido BAJO 12 40,0 4 13,3
MEDIO 15 50,0 12 40,0
ALTO 3 10,0 14 46,7
Total 30 100,0 30 100,0

Figura 3

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension Disciplinar.
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M Pre-test 40 50 10

B Post-test 13.3 40 46.7
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Tabla 7

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimensidén Estandarizar.

. Pre-test Post-test
Estandarizar
Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia
Valido BAJO 12 40,0 4 13,3
MEDIO 15 50,0 10 33,3
ALTO 3 10,0 16 53,3
Total 30 100,0 30 100,0
Figura 4

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimensidén Estandarizar.
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BAJO MEDIO ALTO
M Pre-test 40 50 10
MW Post-test 13.3 33.3 53.3

Tabla 8

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimensién limpiar.

N Pre-test Post-test
Limpiar
Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia
Valido BAJO 11 36,7 1 3,3
MEDIO 15 50,0 16 53,3
ALTO 4 13,3 13 43,3
Total 30 100,0 30 100,0
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Figura 5

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension limpiar.
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W Post-test 3.3 53.3 43.3

Tabla 9

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension ordenar.

Pre-test Post-test
Ordenar
Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia
Véalido BAJO 14 46,7 3 10,0
MEDIO 13 43,3 10 33,3
ALTO 3 10,0 17 56,7
Total 30 100,0 100,0 100,0

Figura 6

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension ordenar.
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Tabla 10

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension eliminar.

_ Pre-test Post-test
Eliminar
Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia
Valido BAJO 17 56,7 1 3,3
MEDIO 10 33,3 17 56,7
ALTO 3 10,0 12 40,0
Total 30 100,0 30 100,0

Figura 7

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension eliminar.
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BAJO MEDIO ALTO
M Pre-test 56.7 33.3 10
MW Post-test 3.3 56.7 40

Tabla 11

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimensién soldadura por

combustion.

Soldadura por Pre-test Post-test
combustion Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia

Vélido BAJO 13 43,4 3 10,0
MEDIO 15 50,0 10 33,3
ALTO 2 6,7 17 56,7
Total 30 100,0 30 100,0
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Figura 8

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension soldadura por

combustion.
60
50
40
30
20
10
0
BAJO MEDIO
M Pre-test 43.4 50
M Post-test 10 33.3
Tabla 12

ALTO
6.7

56.7

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension soldadura por arco.

Pre-test Post-test
Soldadura por arco
Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia
valido BAJO 20 66,7 3 10,0
MEDIO 9 30,0 11 36,7
ALTO 1 3,3 16 53,3
Total 30 100,0 30 100,0
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Figura 9

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimension soldadura por arco.
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M Pre-test 66.7 30 3.3

MW Post-test 10 36.7 53.3

Tabla 13

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimensién soldadura por
resistencia.

Soldadura por Pre-test Post-test
resistencia Frecuencia Porcentaje Frecuencia Frecuencia
Vélido BAJO 20 66,7 3 10,0
MEDIO 8 26,7 11 36,7
ALTO 2 6,7 16 53,3
Total 30 100,0 30 100,0

37



Figura 10

Pre-test — Post-test: Descriptivos de la dimensién soldadura por

resistencia.
70
60
50
40
30
20
10
0
BAJO MEDIO ALTO
M Pre-test 66.7 26.7 6.7
W Post-test 10 36.7 53.3
5.2. Interpretacion de resultados

Variable: “Metodologia 5S”

Disciplinar

Estandarizar

Dimensiones Limpiar

Ordenar

Eliminar

Mediante el andlisis descriptivo, se pudo evidenciar lo siguiente:

Con respecto a la primera variable, los resultados presentados en la
figura 1y tabla 4 revelan que la mayoria de los encuestados cuando
se les aplico el pre-test en su mayoria tuvieron una percepcion sobre
la Metodologia 5S baja del 73.3%. A comparacion de cuando se
aplicé el post-test que el 53,3% lo percibié como alto.

También, respecto a la primera dimensién, la figura 3 y tabla 6,
revelan que la mayoria de los encuestados cuando se les aplico el
pre-test en su mayoria tuvieron una percepcion sobre el diciplinar
media del 40.0%. A comparacion de cuando se aplico el post-test

que el 46.7% lo percibié como alto.
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Como segunda dimension, en la figura 4 y tabla 7, se pudo recolectar
gue en su mayoria entre los encuestados al ser aplicado el pre-test,
tuvieron una percepcion baja del 50% en cuanto al estandarizar, sin
embargo, al ser aplicado el post-test se pudo subir la percepcion a
ser alta por el 53,3%.

En cuanto a la tercera dimension depositada dentro de la figura 5y
tabla 8, se llegd a recolectar que la percepcion sobre limpiar se
encontraba en un 50,0% considerada como media, sin embargo, al
momento de realizar el post-test este se mantuvo en un nivel medio
subiendo la percepcién a 53,3%.

En base a la cuarta dimensién se pudo determinar que al momento
de realizar el pre-test se consideré el ordenar como bajo por el
46,7% de ellos, lo que cambio al momento de aplicar el post-test ya
gue este paso a ser alto con la percepcion al 56,7%.

Finalmente, en cuanto a la quinta dimension se pudo determinar
gracias al pre-test que la percepcion hacia el eliminar se traté de un
nivel bajo por el 56,7% de ellos, lo que cambié al aplicar el post-test

al volver un nivel medio por el 56,6%.

Variable: “Proceso de soldadura”

Proceso de fusion

Dimensiones Energia combustion de gas

Protecciéon de oxidacion

Con respecto a la segunda variable, los resultados presentados en
la figura 2 y tabla 5 revelan que la mayoria de los encuestados
cuando se les aplicé el pre-test en su mayoria tuvieron una
percepcion sobre el proceso de soldadura baja del 70.0%. A
comparacion de cuando se aplicé el post-test que el 60,0% lo
percibio como alto.

También, respecto a la primera dimension, la figura 8 y tabla 11,
revelan que la mayoria de los encuestados cuando se les aplicé el

pre-test en su mayoria tuvieron una percepcion sobre la soldadura
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por combustion media del 50.0%. A comparacion de cuando se
aplico el post-test que el 56.7% lo percibié como alto.

Como segunda dimension, en la figura 9 y tabla 12, se pudo
recolectar que en su mayoria entre los encuestados al ser aplicado
el pre-test, tuvieron una percepcion baja del 66,7% en cuanto a la
soldadura por arco, sin embargo, al ser aplicado el post-test se pudo
subir la percepcion a ser alta por el 53,3%.

Por altimo, en cuanto a la tercera dimension depositada dentro de la
figura 10 y tabla 13, se llego a recolectar que la percepcién sobre la
soldadura por resistencia se encontraba en un 66,7% considerada
como baja, sin embargo, al momento de realizar el post-test este

incrementd al tener un nivel alto subiendo la percepcion a 53,3%.
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VI. ANALISIS DE RESULTADOS
6.1. Andlisis inferencial de los resultados
Hipotesis general:

Hi: “La implementacion de la metodologia 5S influye significativamente
en la mejora del proceso de soldadura en una empresa de electricidad de

la provincia de San Roman, Juliaca, 2022”.

Ho: “La implementacion de la metodologia 5S no influye
significativamente en la mejora del proceso de soldadura en una empresa

de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022”.

Tabla 14
U de Mann-Whitney del Proceso de soldadura.

Rangos
Rango Suma de Sig.asin.
GRUPO N promedio rangos (bilateral)
Proceso de soldadura 1 30 19,23 577,00
2 30 41,77 1253,00
Total 60 ;000

De la tabla 14 se observa que la significancia es menor de 0.05, por lo tanto,
se rechaza la hipétesis nula, por lo que existen diferencias significativas
entre los tiempos antes y después de la implementacion de una
metodologia 5S, observandose que hubo una mejora en los procesos de
soldadura, concluyéndose en que la implementacién de la metodologia 5S
influye significativamente en la mejora del proceso de soldadura en una

empresa de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022.
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Hipotesis especifica:

Hipotesis especifica 1:

Hi: “La implementacion de la metodologia 5S influye significativamente
en la mejora del proceso de soldadura por combustion en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022”.

Ho: “La implementacion de la metodologia 5S no influye
significativamente en la mejora del proceso de soldadura por combustion
en una empresa de electricidad de la provincia de San Roméan, Juliaca,
2022".

Tabla 15
U de Mann-Whitney del Proceso de soldadura por combustion.

Rangos
Rango Suma de Sig.asin.
GRUPO N promedio rangos (bilateral)
Soldadura por combustién 1 30 20,73 622,00
2 30 40,27 1208,00
Total 60 ;000

De latabla 15 se observa que la significancia es menor de 0.05, por lo tanto,
se rechaza la hipotesis nula, por lo que existen diferencias significativas
entre los tiempos antes y después de la implementacion de una
metodologia 5S, observandose que hubo una mejora en los procesos de
soldadura por combustion, concluyéndose en que la implementacion de la
metodologia 5S influye significativamente en la mejora del proceso de
soldadura por combustion en una empresa de electricidad de la provincia

de San Roman, Juliaca, 2022.
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Hipotesis especifica 2:

Hi: “La implementacion de la metodologia 5S influye significativamente
en la mejora del proceso de soldadura por arco en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022”.

Ho: “La implementacion de la metodologia 5S no influye
significativamente en la mejora del proceso de soldadura por arco en una

empresa de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022”.

Tabla 16

U de Mann-Whitney del Proceso de soldadura por arco.

Rangos
Rango Suma de Sig.asin.
GRUPO N promedio rangos (bilateral)
Soldadura por arco 1 30 18,83 18,83
2 30 42,17 1265,00
Total 60 ;000

De latabla 15 se observa que la significancia es menor de 0.05, por lo tanto,
se rechaza la hipotesis nula, por lo que existen diferencias significativas
entre los tiempos antes y después de la implementacibn de una
metodologia 5S, observandose que hubo una mejora en los procesos de
soldadura por arco, concluyéndose en que la implementacion de la
metodologia 5S influye significativamente en la mejora del proceso de
soldadura por arco en una empresa de electricidad de la provincia de San

Roman, Juliaca, 2022.
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Hipotesis especifica 3:

Hi: “La implementacion de la metodologia 5S influye significativamente
en la mejora del proceso de soldadura por resistencia en una empresa de

electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022”.

Ho: “La implementacion de la metodologia 5S no influye
significativamente en la mejora del proceso de soldadura por resistencia
en una empresa de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca,
2022,

Tabla 17
U de Mann-Whitney del Proceso de soldadura por resistencia.

Rangos
Rango Suma de Sig.asin.
GRUPO N promedio rangos (bilateral)
Soldadura por resistencia 1 30 19,68 590,50
2 30 41,32 1239,50
Total 60 000

De latabla 15 se observa que la significancia es menor de 0.05, por lo tanto,
se rechaza la hipétesis nula, por lo que existen diferencias significativas
entre los tiempos antes y después de la implementacibn de una
metodologia 5S, observdndose que hubo una mejora en los procesos de
soldadura por resistencia, concluyéndose en que la implementacion de la
metodologia 5S influye significativamente en la mejora del proceso de
soldadura por resistencia en una empresa de electricidad de la provincia de

San Roman, Juliaca, 2022.
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VIl.  DISCUSION DE RESULTADOS
7.1. Comparacion de resultados

La aplicacion de la técnica 5S ha sido objeto de estudio tanto a nivel
internacional como nacional, con el objetivo de evaluar su influencia en la
mejora de diversos procesos en diferentes contextos industriales. En este
sentido, el presente estudio se enfoco en analizar la implementacion de
esta metodologia y su influencia en el proceso de soldadura en una
empresa de electricidad en la provincia de San Roman, Juliaca. Para
establecer una comparacion adecuada, se examinaron los resultados
obtenidos en investigaciones internacionales y nacionales relacionadas con
esta técnica en diferentes ambitos. A continuacion, se presenta una
discusibn que compara los resultados obtenidos en la investigacion
mencionada con los hallazgos internacionales y nacionales, divididos por

objetivos.

En relacién al propdsito general del estudio, se pudo observar que la
aplicacion de la técnica 5S tuvo un impacto relevante en la mejora del
procedimiento de soldadura en la compafia de electricidad ubicada en San
Roman, Juliaca. Esta conclusion es coherente con los descubrimientos
obtenidos por Dhanjibhai y Shankarrao (2022) a nivel global, quienes
encontraron una relacién significativa entre la utilizacion de la metodologia
5S y la eficiencia. Ademas, los autores sugirieron continuar empleando el
enfoque 5S para alcanzar mejores resultados. A nivel local, los resultados
de Pérez (2020) también respaldan estos hallazgos al indicar que la
implementacion del enfoque 5S generd una mayor efectividad interna en la

empresa.

Con respecto al propoésito especifico 1, que se enfocd en los
procedimientos de soldadura mediante combustion, se identificO una
notable mejora tras aplicar la técnica 5S. Estos resultados son consistentes
con los descubrimientos de Shahriar et al. (2022), quienes lograron

disminuir el tiempo de operacion en la soldadura mediante soplado e
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impresion. Esta coincidencia refuerza la nocion de que la utilizacion de la

técnica 5S produce soluciones y mejoras en términos de competitividad.

Con relacion al propdsito especifico 2, que se centrd en los procedimientos
de soldadura mediante arco, se encontré una significativa mejora tras
aplicar la técnica 5S. Estos resultados coinciden con los descubrimientos
de Chandrayan et al. (2019) a nivel global, quienes observaron una
optimizacién en la productividad y la disposicion del espacio de trabajo
mediante la implementacion del enfoque 5S. Esta correspondencia sugiere
gue la metodologia 5S tiene un impacto positivo tanto a nivel nacional como

internacional en los procesos de soldadura mediante arco.

En relacion al proposito especifico 3, que se enfocé en los procedimientos
de soldadura mediante resistencia, se pudo observar una mejora
significativa tras aplicar la técnica 5S. Estos resultados coinciden con los
descubrimientos de Arredondo y Campos (2021) a nivel local, quienes
informaron de un aumento en la eficiencia luego de aplicar el enfoque 5S.
La aplicaciéon de las 5S permitié agilizar los procedimientos y crear un mejor
entorno y organizacion laboral, lo cual se alinea con los beneficios

identificados en el presente estudio.

En conclusion, los resultados obtenidos en la investigacién sobre la
aplicacion de la técnica 5S en el procedimiento de soldadura en la empresa
de electricidad en San Roman, Juliaca, estan respaldados por los
descubrimientos analizados tanto a nivel internacional como nacional. A
nivel global, se encontrd una correlacion entre la utilizacion de la técnica 5S
y la productividad, ademas de identificar mejoras en la competitividad, tal
como lo demostraron Dhanjibhai y Shankarrao (2022) y Shahriar et al.
(2022). A nivel local, los resultados de Pérez (2020), Asencios y Daviran
(2019), Arredondo y Campos (2021) y Sanchez (2019) apoyan el efecto
positivo de la implementacion del enfoque 5S en la eficiencia, organizacion

y rendimiento interno de las empresas.

Estos descubrimientos confirman la relevancia de aplicar la técnica 5S
como una estrategia efectiva para mejorar distintos procedimientos en

diversos entornos industriales. La metodologia 5S no solo contribuye a
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optimizar los procedimientos de soldadura, sino que también ha
demostrado generar ventajas en términos de productividad, eficacia,
organizacion y competitividad. Por lo tanto, se sugiere a las empresas
considerar la implementacion de la técnica 5S como parte de sus esfuerzos
para mejorar sus procedimientos y obtener resultados positivos en el

ambiente de trabajo.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Primero: “Se pudo determinar la mejora dentro de los procesos en cuanto
a la soldadura por la implementacion de la metodologia 5S gracias a su
influencia significativa dentro de la empresa de electricidad de la provincia
de San Roman, Juliaca, 2022. Ya que gracias al nivel de significancia
menor a 0.05 se permitié poder determinar la mejora que ejerce el contar

con este tipo de metodologia”.

Segundo: “Se pudo determinar la mejora dentro de los procesos en cuanto
a la soldadura por combustién por la implementacion de la metodologia 5S
gracias a su influencia significativa dentro de la empresa de electricidad de
la provincia de San Roméan, Juliaca, 2022. Ya que gracias al nivel de
significancia menor a 0.05 se permiti6 poder determinar la mejora que

ejerce el contar con este tipo de metodologia”.

Tercero: “Se pudo determinar la mejora dentro de los procesos en cuanto
a la soldadura por arco por la implementacion de la metodologia 5S gracias
a su influencia significativa dentro de la empresa de electricidad de la
provincia de San Romén, Juliaca, 2022. Ya que gracias al nivel de
significancia menor a 0.05 se permiti6 poder determinar la mejora que

ejerce el contar con este tipo de metodologia”.

Cuarto: “Se pudo determinar la mejora dentro de los procesos en cuanto a
la soldadura por resistencia por la implementacién de la metodologia 5S
gracias a su influencia significativa dentro de la empresa de electricidad de
la provincia de San Roman, Juliaca, 2022. Ya que gracias al nivel de
significancia menor a 0.05 se permiti6 poder determinar la mejora que

ejerce el contar con este tipo de metodologia”.
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Recomendaciones

Primero: “Dado que se ha determinado que la implementacion de la
metodologia 5S ha tenido un impacto positivo en los procesos de
soldadura, se recomienda mantener esta practica de manera constante y
sistematica. Esto implica continuar con la organizacion, limpieza y
estandarizacion de los espacios de trabajo, asi como la promocion de la
disciplina y la participacion activa de los empleados en el mantenimiento de

estos estandares”.

Segundo: “Es importante brindar capacitacién adecuada a los trabajadores
sobre los conceptos y principios de la metodologia 5S. Esto les permitira
comprender la importancia de mantener un ambiente de trabajo limpio,
ordenado y eficiente, asi como la forma correcta de implementar y
mantener los estandares 5S en sus areas de trabajo”.

Tercero: “Es fundamental involucrar a todo el personal en la
implementacion y mantenimiento de la metodologia 5S. Promover la
participacion activa y la colaboracién entre los empleados ayudara a crear
un sentido de propiedad y responsabilidad compartida sobre la

organizacion y limpieza de los espacios de trabajo”.

Cuarto: “Es recomendable establecer mecanismos de seguimiento y
evaluacion periédica para verificar el cumplimiento de los estandares 5S y
medir los resultados obtenidos. Esto permitira identificar areas de mejora
continua y mantener la disciplina en la implementacion de la metodologia
58"
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Anexo 1: Matriz de consistencia

ANEXOS

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES Y DIMENSIONES

METODOLOGIA

VARIABLE 1: METODOLOGIA 5S

NIVELES
DIMENSIONES INDICADORES ITEM O E\?,ACLACI)_QE%E
RANGOS
Aplicacion de 12
normas
Disciplinar
o Mantener el estado 34 Ordinal
¢De qué manera la eDr?ﬁmr Iqauemanerlg La implementacion de las cosas ' tipo Likert
|mplementa0|qn de implementacion de _de la metodologia 5S Estandarizar (5)
la metodologia 5S : influye 5,6 |
: . la metodologia 5S A Estandarizar procesos ) Totalmente
influye en la mejora | . significativamente en Bajo
del proceso de influyeen la |1 mejora del proceso Sintetizar procesos 78 de acuerdo
i , 20-46
soldadura en una :jneelosrzlg;ﬂgcez(g de soldadura en una — (4) De
empresa de Una _empresa de | €Mpresa de Inspeccién 9,10 acuerdo
electricidad de la electricidgd de la electricidad de la Limpiar Nivel de Medio (3) Ni de
provincia de San rovincia de San provincia de San ductividad 11,12 47-73 acuerdo, ni
Roman, Juliaca, Fszomén Juliaca Roman, Juliaca, productivida en
20227 ' ' | 2022. Fluio de desacuerdo
2022 10 13,14
herramientas ' Alto (2) En
Ordenar ) 74-100 desacuerdo
Almacenamiento de
h . 15,16 )
erramientas
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Clasificacion de en
o objetos 17,18 desacuerdo
Eliminar -
__ Objetos 19,20
innecesarios
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¢De qué manera la | Definir la manera | La implementacién ) NIVELES | EqcALA DE
implementacién de | en que la | de la metodologia 55 | DIMENSIONES INDICADORES ITEM o VALORES
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soldadura por | mejoradel proceso | de soldadura por combustién 12 22.51 tipo Likert

combustién en una

de soldadura por

combustién en una

Tipo de
investigacion:
Aplicada
Enfoque:
Cuantitativo
Disefio: Pre
experimental
Poblacién: 30
trabajadores del area
de soldadura en una
empresa de
electricidad de la
provincia de San
Roman, Juliaca,
2022

Muestra: 28
trabajadores del area
de soldadura en una

empresa de

electricidad de la

provincia de San

Roman, Juliaca,
2022

Muestreo: Aleatorio
simple

Técnica: Encuesta

Instrumento:
Cuestionario

Técnicas de
analisis y
procesamiento de
datos: SPSS (Prey
Post test)




empresa de
electricidad de la
provincia de San
Roman, Juliaca,
202272

combustién en una
empresa de
electricidad de la
provincia de San
Roman, Juliaca,
2022

empresa de
electricidad de la
provincia de San
Roman, Juliaca,
2022.

Energia combustion

¢De qué manera la
implementacion de
la metodologia 5S
influye en la mejora
del proceso de
soldadura por arco
en una empresa de
electricidad de la
provincia de San
Roman, Juliaca,
2022?

Definir la manera er|
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implementacién  dg
la metodologia 59
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del proceso  de
soldadura por arcq
en una empresa de
electricidad de g
provincia de Sar
Roman, Juliacal
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La implementacién
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la mejora del proceso
de soldadura por arco
en una empresa de
electricidad de Ia
provincia de San
Roman, Juliaca,
2022.

Soldadura por
arco

¢De qué manera la
implementacion de
la metodologia 5S
influye en la mejora
del proceso de
soldadura por
resistencia en una
empresa de
electricidad de la
provincia de San
Roman, Juliaca,
20227

Definir la manera
en que la
implementacion de
la metodologia 5S
influye  en la
mejora del proceso
de soldadura por
resistencia en una
empresa de
electricidad de la
provincia de San
Roman, Juliaca,
2022

La implementacién
de la metodologia 5S
influye

significativamente en
la mejora del proceso
de soldadura por
resistencia en una
empresa de
electricidad de la
provincia de San
Roman, Juliaca,
2022.

Soldadura por
resistencia

de gas 3.4
Prott_ecmc_)p de 56
oxidacion
Electrodo revestido 7,8
Electrod(_) no 910
consumible
Electro_do 11,12
consumible
Arco sumergido 13,14
Presién 15,16
Soldeo 17,18
Mantenimiento 19,20
Separacion 21,22

Medio
52-81

Alto
82-110

(5)
Totalmente
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(4) De
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(3) Ni de

acuerdo, ni
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desacuerdo
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(1)
Totalmente
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Anexo 2: Instrumentos de recoleccién de datos
Instrumento de recoleccion de datos
CUESTIONARIO DE LA VARIABLE 1: METODOLOGIA 5S

Titulo: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S Y SU
INFLUENCIA EN LA MEJORA DEL PROCESO DE SOLDADURA EN
UNA EMPRESA DE ELECTRICIDAD, PROVINCIA DE SAN ROMAN,
JULIACA, 2022

El objetivo del cuestionario es definir la manera en que la implementacion
de la metodologia 5S influye en la mejora del proceso de soldadura en una
empresa de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022, ante
esto, agradezco su colaboracion y el tiempo dedicado a responder este

cuestionario.
Indicaciones:

Esta informacion es de caracter confidencial, agradeceré que responda de
forma transparente y objetiva, leyendo de manera calmada cada pregunta
y respondiendo a las interrogantes.

Totalmente De No de acuerdo, En Totalmente en
de acuerdo acuerdo ni en desacuerdo desacuerdo
desacuerdo 3
5 4 2 1
PREGUNTAS RESPUESTAS

DIMENSION 1: disciplinar

1. En milugar de trabajo, la implementacion del
método disciplina de las 5S ha mejorado la

aplicacién de las normas establecidas.

2. Creo que la aplicacion rigurosa del método

disciplina de las 5S en mi lugar de trabajo ha

contribuido significativamente a una mejor




organizacion y cumplimiento de las normas

establecidas.

3. Creo que la aplicacion rigurosa del método
disciplina de las 5S en mi lugar de trabajo ha
contribuido significativamente a una mejor
organizacion y cumplimiento de las normas

establecidas.

4. Creo que la aplicacion rigurosa del método
disciplina de las 5S en mi lugar de trabajo ha
contribuido significativamente a una mejor
organizacion y cumplimiento de las normas

establecidas.

DIMENSION 2: estandarizar

5. La implementacion del método Estandarizar
de las 5S en mi lugar de trabajo ha permitido
una mayor estandarizacion de los procesos,
lo que ha mejorado la calidad y eficiencia del

trabajo.

6. Creo que la estandarizacién de procesos a
través de la aplicacion del método
Estandarizar de las 5S ha permitido una
mejor coordinacion y comunicacion entre los
miembros del equipo, lo que ha contribuido a
una mayor eficacia y productividad en el

trabajo.

7. La implementacion del método Estandarizar
de las 5S en mi lugar de trabajo ha permitido

una mejor sintesis de los procesos, lo que ha




mejorado la eficiencia y efectividad del

trabajo.

8. Creo que la sintesis de procesos a traves de
la aplicacion del método Estandarizar de las
5S ha permitido una mejor comprension y
control de los procesos de trabajo, lo que ha
contribuido a una mayor productividad vy

calidad en el trabajo.

DIMENSION 3: limpiar

9. La implementacion del método Limpieza de
las 5S en mi lugar de trabajo ha mejorado la
capacidad de inspeccion y deteccion

temprana de problemas o anomalias.

10.Creo que la aplicacion del método Limpieza
de las 5S ha permitido una mayor atencion
al detalle en la inspeccién de los procesos y
productos, lo que ha contribuido a una mayor

calidad y seguridad en el trabajo.

11.La implementaciéon del método Limpieza de
las 5S en mi lugar de trabajo ha permitido
una mayor productividad al reducir los
tiempos de busqueda y preparacion de

herramientas y materiales.

12.Creo que la aplicaciéon del método Limpieza
de las 5S ha contribuido a una mayor
eficiencia en el trabajo, lo que ha permitido
un aumento en el nivel de productividad en

mi lugar de trabajo.

DIMENSION 4: Ordenar




13.La implementacion del método Ordenar de
las 5S en mi lugar de trabajo ha mejorado el
flujo de herramientas y materiales en el area
de trabajo, lo que ha permitido una mayor

eficiencia y rapidez en el trabajo.

14.Creo que la aplicacion del método Ordenar
de las 5S ha contribuido a una mejor
organizacion 'y  almacenamiento  de
herramientas, lo que ha permitido un flujo de
trabajo més fluido y una mayor productividad
en mi lugar de trabajo

15.La implementacion del método Ordenar de
las 5S en mi lugar de trabajo ha mejorado el
almacenamiento de  herramientas vy
materiales, lo que ha permitido una mayor

facilidad y rapidez en su ubicacion y uso.

16.Creo que la aplicacion del método Ordenar
de las 5S ha contribuido a una mejor gestion
del inventario de herramientas, lo que ha
permitido una reduccién en los tiempos de
busqueda y un aumento en la productividad

en mi lugar de trabajo.

DIMENSION 5: Eliminar

17.La implementacion del método Eliminar de
las 5S en mi lugar de trabajo ha permitido
una mejor clasificacion de objetos vy
materiales, lo que ha permitido una mayor

eficiencia y rapidez en el acceso a ellos.




18.Creo que la aplicacion del método Eliminar
de las 5S ha contribuido a una mejor
organizacion y clasificacion de objetos y
materiales, lo que ha permitido una
reduccion en los tiempos de bdsqueda y un
aumento en la productividad en mi lugar de

trabajo.

19.La implementacion del método Eliminar de
las 5S en mi lugar de trabajo ha permitido
una identificacion y eliminacion de objetos
innecesarios, lo que ha permitido una mayor
eficiencia y reduccién en los tiempos de

busqueda.

20.Creo que la aplicacién del método Eliminar
de las 5S ha contribuido a una reduccién en
la cantidad de objetos y materiales
innecesarios en mi lugar de trabajo, lo que
ha permitido una mayor organizacion vy
eficiencia en el uso del espacio y una mayor

productividad en general.




CUESTIONARIO DE LA VARIABLE 2: PROCESO DE SOLDADURA

Titulo: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S Y SU
INFLUENCIA EN LA MEJORA DEL PROCESO DE SOLDADURA EN
UNA EMPRESA DE ELECTRICIDAD, PROVINCIA DE SAN ROMAN,
JULIACA, 2022

El objetivo del cuestionario es definir la manera en que la implementacion
de la metodologia 5S influye en la mejora del proceso de soldadura en una
empresa de electricidad de la provincia de San Roman, Juliaca, 2022, ante
esto, agradezco su colaboraciéon y el tiempo dedicado a responder este

cuestionario.
Indicaciones:

Esta informacién es de caracter confidencial, agradeceré que responsa de
forma transparente y objetiva, leyendo de manera calma cada pregunta y

respondiendo a las interrogantes.

Totalmente De No de acuerdo, En Totalmente en
de acuerdo acuerdo ni en desacuerdo desacuerdo
desacuerdo 3
5 4 2 1
PREGUNTAS RESPUESTAS

DIMENSION 1: Soldadura por combustién

1. La soldadura por combustion ha permitido
una fusion de metales de manera mas
efectiva y con una mayor calidad en los
resultados finales en comparacion con otros

métodos de unién de metales.

2. En mi lugar de trabajo, la soldadura por
combustion ha permitido un proceso de

fusion de metales mas eficiente y preciso, lo




gue ha mejorado la calidad del producto final

y ha reducido los tiempos de produccion.

La soldadura por combustion ha permitido
una utilizacion mas eficiente de la energia de
la combustion de gas en comparacion con
otros métodos de soldadura, lo que ha
resultado en una reduccion de costos en mi

lugar de trabajo.

En mi experiencia, la soldadura por
combustion ha demostrado ser un método
altamente eficiente para aprovechar la
energia de la combustion de gas, lo que ha
resultado en una mayor productividad y en
una reduccion en la cantidad de residuos

generados.

En mi lugar de trabajo, la soldadura por
combustion ha permitido una proteccion
efectiva contra la oxidacion durante el
proceso de soldadura, lo que ha mejorado la

calidad del producto final.

La soldadura por combustion ha demostrado
ser un meétodo altamente efectivo para
proteger los metales de la oxidacion durante
el proceso de soldadura, lo que ha permitido
una mayor durabilidad y resistencia en los

productos finales.

DIMENSION 2: Soldadura por arco

7. La soldadura por arco con electrodo

revestido ha permitido una mayor eficiencia

y precision en el proceso de soldadura en




comparacién con otros métodos utilizados

en mi lugar de trabajo.

8. En mi experiencia, la soldadura por arco con
electrodo revestido ha demostrado ser un
meétodo altamente efectivo para lograr una
soldadura de alta calidad y resistencia, lo
gque ha resultado en una mejora en la
durabilidad y fiabilidad de los productos

finales.

9. La soldadura por arco con electrodo no
consumible ha permitido una mayor
precision y control en el proceso de
soldadura en comparacibn con otros

métodos utilizados en mi lugar de trabajo.

10. En mi experiencia, la soldadura por arco con
electrodo no consumible ha demostrado ser
un método altamente efectivo para lograr
una soldadura de alta calidad y resistencia
en aplicaciones donde la precision y el

control son fundamentales.

11.La soldadura por arco con electrodo
consumible ha permitido una mayor
flexibilidad y adaptabilidad en el proceso de
soldadura en comparacibn con otros

métodos utilizados en mi lugar de trabajo.

12.En mi experiencia, la soldadura por arco con
electrodo consumible ha demostrado ser un
método altamente efectivo para lograr una

soldadura de alta calidad y resistencia en




aplicaciones donde la velocidad y la

eficiencia son fundamentales.

13.La soldadura por arco sumergido ha
permitido una mayor eficiencia vy
productividad en el proceso de soldadura en
comparacion con otros métodos utilizados

en mi lugar de trabajo.

14.En mi experiencia, la soldadura por arco
sumergido ha demostrado ser un método
altamente efectivo para lograr una soldadura
de alta calidad y resistencia en aplicaciones
donde la velocidad y la precision son

fundamentales.

DIMENSION 3:

Soldadura por resistencia

15.La soldadura por resistencia con un
adecuado nivel de presién ha permitido una
mayor eficiencia y productividad en el
proceso de soldadura en comparaciéon con
otros métodos utilizados en mi lugar de

trabajo.

16.En mi experiencia, la soldadura por
resistencia con la presion adecuada ha
demostrado ser un método altamente
efectivo para lograr una soldadura de alta
calidad y resistencia en aplicaciones donde

se requiere una union fuerte y duradera.

17.La soldadura por resistencia ha sido un

meétodo efectivo para lograr soldeos de alta




calidad y resistencia en aplicaciones donde

se requiere una union fuerte y duradera.

18.En mi lugar de trabajo, la soldadura por
resistencia ha demostrado ser una técnica
eficiente para el soldeo de diversos tipos de
materiales, lo que ha permitido la creacion

de productos de alta calidad y durabilidad.

19.En mi lugar de trabajo, se lleva a cabo un
mantenimiento regular de las maquinas y
herramientas utilizadas en la soldadura por
resistencia, lo que contribuye a una mayor
eficiencia y calidad en los procesos de

soldeo.

20.Creo que el mantenimiento regular de las
maquinas y herramientas utilizadas en la
soldadura por resistencia es crucial para
garantizar la seguridad en el lugar de trabajo
y prevenir fallas y problemas técnicos que
puedan afectar la calidad de los productos

finales.

21.En mi lugar de trabajo, la soldadura por
resistencia se utiliza de manera efectiva para
unir materiales que requieren una alta
precision en la separacion y union de las

piezas.

22.La soldadura por resistencia es un metodo
de unién de materiales que permite obtener
una unién resistente y duradera, sin afectar

la integridad estructural de las piezas unidas




y con una minima deformacion de las

mismas.




Anexo 3: Ficha de validacion de instrumentos de medicién

INFORME DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

DATOS GENERALES

Titulo de la investigacion: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S
Y SU INFLUENCIA EN LA MEJORA DEL PROCESO DE SOLDADURA EN
UNA EMPRESA DE ELECTRICIDAD, PROVINCIA DE SAN ROMAN,

JULIACA, 2022
Nombre de la experta: Salazar Llerena, Silvia Liliana.

ASPECTOS QUE VALIDAR EN EL INSTRUMENTO

Evaluacion
Aspectos para S le/no Preguntas por
evaluar Descripeion Cumple corregir
cumple
Las preguntas
estan
1. Claridad elaboradas Conforme
usando un
lenguaje
apropiado
Las preguntas
estan
2. Objetividad expresadas en Conforme
aspectos
observables
Las preguntas
estan
3. Conveniencia | adecuadas al Conforme
tema a ser
investigado
Existe una
organizacion
4. Organizacion l6gica y Conforme
sintactica en el
cuestionario
El cuestionario
5. Suficiencia comprende Conforme
todos los
indicadores en




cantidad y
calidad

El cuestionario
es adecuado
6. Intencionalidad | para medir los Conforme
indicadores de
la investigacion.

Las preguntas
estan basadas
en aspectos

7. Consistencia L . Conforme
teéricos del
tema
investigado
Existe relacion
. entre las
8. Coherencia Conforme
preguntas e
indicadores

La estructura
del cuestionario
9. Estructura responde a las Conforme
preguntas de la
investigacion

El cuestionario
es atil y
oportuno para la
investigacion

10. Pertinencia Conforme

OBSERVACIONES GENERALES

Apellidos y nombres de la validadora: Salazar Llerena, Silvia Liliana
Grado académico: Metododloga

N. ° DNI: 10139161



INFORME DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

DATOS GENERALES

Titulo de la investigacion: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S
Y SU INFLUENCIA EN LA MEJORA DEL PROCESO DE SOLDADURA EN
UNA EMPRESA DE ELECTRICIDAD, PROVINCIA DE SAN ROMAN,

JULIACA, 2022

Nombre del experto: Franco Medina, Jorge Lazaro

ASPECTOS QUE VALIDAR EN EL INSTRUMENTO

calidad

Evaluacién
Aspectos para ., Preguntas por
evaluar Descripcion Cumple/no corregir
cumple
Las preguntas
estan
1. Claridad elaboradas Conforme
usando un
lenguaje
apropiado
Las preguntas
estan
2. Objetividad expresadas en Conforme
aspectos
observables
Las preguntas
estan
3. Conveniencia | adecuadas al Conforme
tema a ser
investigado
Existe una
organizaciéon
4. Organizacion | légica y Conforme
sintactica en el
cuestionario
El cuestionario
comprende
5. Suficiencia .tOd.OS los Conforme
indicadores en
cantidad y




Intencionalidad

El cuestionario
es adecuado
para medir los
indicadores de
la
investigacion.

Conforme

Consistencia

Las preguntas
estdn basadas
en aspectos
tedricos del
tema
investigado

Conforme

Coherencia

Existe relacion
entre las
preguntas e
indicadores

Conforme

Estructura

La estructura
del cuestionario
responde a las
preguntas de la
investigacion

Conforme

10. Pertinencia

El cuestionario
es atil y
oportuno para
la investigacion

Conforme

OBSERVACIONES GENERALES

Apellidos y nombres del validador: Franco Medina, Jorge Lazaro
Grado académico: Ing. Sistemas

N. ° DNI: 06104551
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Las preguntas
estan
1. Claridad elaboradas Conforme
usando un
lenguaje
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Las preguntas
estan
2. Objetividad expresadas en Conforme
aspectos
observables
Las preguntas
estan
3. Conveniencia | adecuadas al Conforme
tema a ser
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4. Organizacion | légica y Conforme
sintactica en el
cuestionario
El cuestionario
comprende
5. Suficiencia .tOd.OS los Conforme
indicadores en
cantidad y




Intencionalidad

El cuestionario
es adecuado
para medir los
indicadores de
la
investigacion.

Conforme

Consistencia

Las preguntas
estdn basadas
en aspectos
tedricos del
tema
investigado

Conforme

Coherencia

Existe relacion
entre las
preguntas e
indicadores

Conforme
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Anexo 4: Base de datos

METODOLOGIA 5S — PRE TEST

Eliminar

Ordenar

Limpiar

Estandarizar

Disciplinar

vipl|v1p2 |v1p3|vip4 |v1p5 |vip6 |vip7 |v1p8 |vip9 |v1p10 |vipll|v1pl2|v1p13 |vip14 |v1pl5|v1pl6|vipl7 |vipl8|v1p1l9|v1p20




METODOLOGIA 5S — POST TEST

Eliminar

Ordenar

Limpiar

Estandarizar

Disciplinar

vlipl |v1lp2 |vlp3|vlipd|vlip5|vip6 |vlp7 |vip8 |v1ip9 |vlpl0|vlipll|vlpl2|v1ipl3|vlipld |v1ipl5|vlpl6|vlpl7|v1ipl8|v1pl9 |vip20




PROCESO DE SOLDADURA

Soldadura por arco

Soldadura por resistencia

Soldadura por combustién
v2p1|v2p2 | v2p3 |v2p4 |v2p5 | v2p6 | v2p7 [ v2p8 [ v2p9 | v2pl0 | v2pll |v2p12 |v2p13 |v2pld | v2pl5 |v2pl6 |v2pl7 |v2pl8 | v2pl9 |v2p20 |v2p21 |v2p22




PROCESO DE SOLDADURA

Soldadura por arco

Soldadura por resistencia

Soldadura por combustion
v2pl | v2p2 | v2p3 | v2pd | v2p5 | v2p6 | v2p7 | v2p8 | v2p9 | v2pl0 |v2pll|v2pl2 (v2pl3|v2pl4 |v2pl5|v2pl6 |v2pl7 |v2pl18 |v2pl9 |v2p20 |v2p2l|v2p22
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INFORME DE CRIGINALIDAD

24, 24, 4, Oy,
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n repositorio.ucv.edu.pe

Fuente de Intermet

hdl.handle.net

Fuente de Internet

~

repositorio.ulasamericas.edu.pe

Fuente de Internet

Submitted to Universidad Auténoma de Ica

Trabajo del estudiante

B2 A

repositorio.uladech.edu.pe

Fuente de Intermet

[E]

repositorio.urp.edu.pe

Fuente de Intermet

H

repositorio.autonomadeica.edu.pe

Fuente de Intermet

~

www.repositorio.autonomadeica.edu.pe

Fuente de Intermet

Submitted to Universidad Privada del Norte

Trabajo del estudiante







