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RESUMEN 

 

La presente investigación lleva como título “Implementación de la metodología 5S 

para mejorar la productividad en el área de producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C - Puente Piedra, 2023”. Tuvo como objetivo demostrar que la 

metodología 5S mejora la productividad en el área de producción en la empresa 

Abratech Ingenieros S.A.C; la población será constituida por la productividad del 

área de producción de los meses de septiembre a diciembre del 2022 y de febrero a 

mayo del 2023, la implementación llevada a cabo en enero del 2023, siendo la variable 

independiente las 5S y la variable dependiente la productividad. 

El estudio de la investigación se desarrolló desde un enfoque cuantitativo, con un 

diseño cuasi-experimental de nivel explicativo; los instrumentos abordados para la 

recopilación de información fueron observación directa y fichaje, cuyos resultados 

se presentan en tablas y figuras presentadas.  

Entre las principales conclusiones se tiene que la aplicación de la metodología 5S 

mejora la productividad en el área de producción de la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C, dado que la media de este valor antes de implementar la 

metodología (42.26%) fue menor a la media después de ser implementada 

(89.69%). 

 

  

 

Palabras clave: 5S, productividad, eficiencia y eficacia. 
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ABSTRACT 

 

The present investigation is entitled "Implementation of the 5S methodology to 

improve productivity in the production area in the company Abratech Ingenieros 

S.A.C - Puente Piedra, 2023". Its objective was to demonstrate that the 5S 

methodology improves productivity in the production area in the company Abratech 

Ingenieros S.A.C; The population will be constituted by the productivity of the 

production area from the months of September to December 2022 and from 

February to May 2023, the implementation carried out in January 2023, with the 

independent variable being 5S and the dependent variable being productivity. 

The research study was developed from a quantitative approach, with a quasi-

experimental design of explanatory level; The instruments used for the collection of 

information were direct observation and recording, the results of which are 

presented in tables and figures presented. 

Among the main conclusions is that the application of the 5S methodology improves 

productivity in the production area of the company Abratech Ingenieros S.A.C, given 

that the average of this value before implementing the methodology (42.26%) was 

lower than the average after to be implemented (89.69%). 

 

Keywords: 5S, productivity, efficiency and effectiveness. 
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I. INTRODUCCIÓN 
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A escala global se alude sobre la aplicación de diversas herramientas que tienen 

valor significativo reflejado en la rentabilidad y productividad de las empresas, las 

organizaciones al abocarse fundamentalmente al incremento de su productividad, 

muchas veces descuidan sus estándares de aseguramiento de la calidad y generan 

con este un mayor impacto ambiental debido a sus procesos operacionales. A lo 

largo de los años muchas empresas se han estado implementando una de las 

metodologías que convirtió a TOYOTA MOTOR CORPORATION en uno de los 

ejemplos claros de mejora continua, por lo que por sus antecedentes y por su simple 

conceptualización, hace que esta metodología sea una de las piedras angulares 

para lograr los objetivos dentro de una organización. De acuerdo con el contenido 

publicado por una revista de nombre Eserp (2022), que describe el método 5S como 

originario de Japón, se atribuyéndola a Hiroyuki Hirano, quien definió cada una de 

las S como un paso en un proceso que tiene como propósito expeler lo 

innecesario y poder crear un mejor espacio para que los empleados se sientas 

cómodos en su entorno laboral, generando la productividad esperada. Según Peréz 

y Quintero (2017), esta metodología se basa en las deficiencias de las instalaciones 

productivas de una organización, en términos de optimización de espacios y 

ubicación de herramientas y materiales los cuales serán utilizados para la 

producción, eliminación de riesgos de los colaboradores por tener las vías de 

tránsito obstaculizadas, desperdicios y costos alto de mantenimiento correctivo (p. 

414). A nivel nacional, se tiene conocimiento que poco a poco se ha estado 

insertando las metodologías de las 5’s en diversas empresas, la cual las ha 

permitido tener una mejora para dicha organización, esto se aboca a realizar la 

limpieza, el orden, lograr estandarizar los procesos y mantener el control de los 

materiales directos e indirectos, de tal manera que se lleve un control desde el inicio 

de los procesos productivos hasta finalizar con la entrega del producto a manos del 

cliente. Existen ejemplos claros en la industria peruana, en las que se lograron 

implementar este enfoque, como una empresa especializada en la producción de 

zapatillas ubicada en el distrito de Villa el Salvador que tiene como objetivo reducir 

tiempos y riesgos de tal manera que incremente su indicador eficiencia y se lleve 

un mejor el control del almacén (Citeccall, 2018). En la industria maderera, 

encontramos a una empresa especialista en la fabricación de enceres móviles, 

donde se aplicó este método según cada área de trabajo controlada por inspectores 
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para poder gestionar el avance y el antes y el después con el objetivo de aumentar 

la productividad. (Barreto y Tudela, 2008). A nivel local, la empresa a estudiar, 

posicionada en Puente Piedra, fabrica productos para minería. El proceso de 

fabricación es tecnológicamente avanzado, sin embargo, no se aparta de la realidad 

que se vive con las medianas y pequeñas empresas, ya que presenta una serie de 

debilidades que detienen su proceso de mejora continua y mantenerse competitiva 

en un sector con un alto potencial de crecimiento, detectándose problemas serios 

en el área de producción debido a que no existe ningún tipo de método o cultura 

implantada que colabore con el proceso de mejora continua. Abratech Ingenieros 

S.A.C maneja un sistema de producción intermitente, bajo el método Just in time, 

lo que le ayuda teóricamente a tener menos desperdicios, pero esto se contradice, 

puesto que se observa una rotunda falta orden, falta de limpieza, falta de 

organización, y como resultado de ello lo tenemos la baja productividad, el no llevar 

un adecuado control de herramientas, suministros, materia prima y moldes, provoca 

una demora en el área. Lo mismo sucede en el proceso de revestimiento, al 

presentar estas observaciones generan un inadecuado entorno laboral que 

posteriormente pueda generar cualquier tipo de accidente; así mismo, existen 

demoras en la producción, por lo que no se cumple el tiempo de entrega 

determinado por el cliente generando una mala imagen en el mercado competitivo. 

Para ejecutar el estudio de la situación de la empresa, se presenta en el Anexo 1 

el diagrama de causa/efecto, en la cual se visualizan las posibles causantes que 

originan problema de la baja productividad. Tras identificar las causas, se procede 

a analizar con la matriz de Vester presentado en el Anexo 2, cuya finalidad fue 

identificar que problemas/causas tienen mayor influencia sobre la baja 

productividad, como resultado del análisis tenemos en el Anexo 3 la tabla 

cartesiana de la Matriz, donde se identifica el problema con mayor criticidad que 

influye en mayor relevancia a obtener una baja productividad. Posterior a identificar 

las posibles causas del problema, se procede a la evaluación de Pareto mostrada 

en el Anexo 5, la cual se ejecutará con el apoyo de 5 supervisores, los cuales 

evaluaran las causas poniendo una puntuación del 0 (puntuación más baja) al 10 

(puntuación más alta) de acuerdo a la medida en que estos factores afecten al 

problema principal. Dado los resultados: la puntuación más alta, le corresponde al 

“desorden de los materiales” el cual obtuvo un puntaje de 49 y una frecuencia 
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relativa del 17%, consecutivamente se encuentra “áreas sucias” con 48 puntos y el 

17% de frecuencia, por otro lado, se identificó la presencia de “materiales y 

herramientas deficientes” con 34 puntos y el 12% de frecuencia relativa. El presente 

estudio es relevante para esta organización, ya que el método cumplirá un papel 

importante manteniendo a la empresa en el proceso de mejora continua, esto se 

podrá evidenciar al momento de que cada colaborador logre entender y tomar 

conciencia del método, contribuyendo al mejoramiento de las condiciones de cada 

área de trabajo, la reducción de accidentes, brindándoles un ambiente más seguro, 

del mismo modo logrando una eficiencia y eficacia en el área que se verán 

reflejados en la productividad. Este estudio cuenta con un gran valor teórico, porque 

se propone mirar la relación entre la productividad y la implementación del método 

5S, generando datos estadísticos que confirmarán ciertas hipótesis referente al 

tema. Además, se pueden obtener principios más amplios y, en base a los 

resultados obtenidos, se puede evaluar si la idea principal es viable para que sean 

compartidas e implantadas en otras organizaciones. Referente a su justificación 

metodológica; los instrumentos, herramientas y procedimientos utilizados 

demostraron su eficiencia y eficacia, por el cual pueden ser aplicados en estudios 

de la misma índole. De acuerdo a todo lo mencionado nos realizamos la siguiente 

pregunta, ¿La metodología 5S mejorará la productividad en el área de producción 

en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C.? A continuación, se menciona el objetivo 

general, el cual es: Demostrar que la metodología 5S mejora la productividad en el 

área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. Así mismo, se 

tendría dos objetivos específicos las cuales serían: Demostrar que la metodología 

5S mejorará la eficiencia en el tiempo de producción en el área de producción en la 

empresa Abratech Ingenieros S.A.C. Y demostrar que la metodología 5S mejorará 

la eficacia en la producción programada en el área de producción en la empresa 

Abratech Ingenieros S.A.C. Como hipótesis lo siguiente: La metodología 5S mejora 

la productividad en el área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 

Y como hipótesis especificas los siguientes: La metodología 5S mejora la eficiencia 

en el tiempo de producción en el área de producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C. y la metodología 5S mejora la eficacia en la producción 

programada en el área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 

Así mismo, el matiz de operacionalización y coherencia en el Anexo 6 y 7.  
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Los antecedentes internacional relevantes para este proyecto de investigación se 

presentan a continuación. 

Según la investigación realizada por Damián (2018) en su tesis titulada 

“Implementación de 5’s en el área de producción”, menciona que, su finalidad es 

saber cómo organizar, utilizar y manipular adecuadamente los lugares de trabajo 

mediante la aplicación de la metodología. Sé concluyo que la implementación esta 

herramienta mejoró la calidad y eficiencia del espacio de trabajo, especialmente en 

el área de recursos humanos. 

De igual forma, en el artículo de investigación de Gupta (2021) que lleva como título: 

“A Review on Implementation of 5S for WorkplaceManagement” nos confirma que 

la aplicación de la metodología 5S en las empresas es de ventajas positivas, ya 

que esta aumenta la eficiencia, reduce los desperdicios, optimiza el tiempo, mejora 

la utilización del espacio y los costos (p. 325). 

De manera similar, en la Revista Internacional de Investigación de Ingeniera y 

Tecnología (IRJET) se publica el artículo de Chourasia y Nema (2019) que tiene 

como título: “Implementation of 5S Methodology in Higher Education Institute”, 

quienes confirman que la implementación del método 5S en instituciones ayuda a 

organizar almacenes, registros de bibliotecas y diversas áreas de gestión, para 

ganar espacio y mejorar el nivel de atención de visitantes, profesores y estudiantes 

(p. 1798). 

Según la publicación de Manzano y Gisbert (2016) titulada: “Lean Manufacturing: 

Implantación 5s” y publicada en la revista 3C Tecnología, donde se menciona 

principalmente la aplicación de este método en las PYMES con el objetivo de 

mejorar los procesos. Concluyendo que con el uso de esta herramienta se lograran 

mejoras en términos menores costos, calidad de los productos asegurados y mayor 

rapidez en el servicio (p. 26). 

Así mismo, descrito en detalle en el artículo publicado por Nava y León (2017) que 

lleva como título: Metodología de la aplicación 5S”, en la que nos menciona que el 

uso de la herramienta tiene como finalidad la eliminación de herramientas y 

materiales en desuso, velar por el aseo, mejorar el ambiente laboral, mejorar el uso 

de los equipos creando mejores condiciones, disminuir las posibles causas de 

accidentes identificando los factores de peligro. Dirigiendo su conclusión a que el 
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implantar esta metodología ayudo con el mejoramiento de condiciones en las áreas 

de trabajo.  

Del mismo modo, el estudio realizado por Hafidz (2022) titulado: “Benefits of 5S 

Implementation and recommendation in the Defense Industry: A Literature Review”, 

en la cual menciona que la implementación de la filosofía 5S ha logrado virtuosos 

efectos siendo estos una mejora en la productividad, calidad y costos en diversas 

industrias, lo cual es una implementación necesaria (p. 23). 

Igualmente, en la publicación realizada por Silvestre et al. (2022) titulada: 

“Implementation of a Lean Manufacturing and SLP based system for a footwear 

Company” en donde, se afirmó que el método 5S es la adaptación de normas que 

tienen como objetivo fomentar nuestras prácticas de trabajo que impidan 

actividades o acciones que detengan la mejora continua de las empresas (p. 03). 

Según la investigación realizada por Shahnir et al. (2022) titulada: “Implementation 

of 5S in a plastic bag Manufacturing Industry: A case study, mencionaron al método 

5S como un instrumento de limpieza porque permite realizar procesos de limpieza 

en las áreas operativas y es una manera fácil de ahorrar tiempo, espacio y defectos. 

Seguidamente, presentamos el contexto previo del país relevante para nuestro 

proyecto de investigación (p. 02). 

De acuerdo con Casas y Nimboma (2020), en su proyecto de tesis titulada 

“Implementación de las 5S para incrementar la productividad del área de 

producción de la empresa Jasatec Perú S.A.C., Carabayllo, 2020” donde se 

menciona la problemática de la empresa, centrada en el bajo nivel de productividad, 

el cual es causado por problemas de falta de claridad, organización, mantenimiento, 

para lo cual se analizará la metodología antes y después de implantar el método. 

Concluyendo que, al concluir, visualizamos que la productividad aumentara en un 

42% al implementar la metodología 5S, mejorando sus procesos. 

Citando a Chávez y Morales (2019), en su proyecto de tesis que lleva de título: 

“Aplicación de las 5s para mejorar la productividad del almacén en la empresa 

transportes y servicios Colpex S.A.C., Chimbote – 2019”. Donde aluden que las 

empresas que se dedican al transporte de aceite de pescado a los establecimientos 

pesqueros tienen deficiencias en cuanto al orden y limpieza, presentan también una 

falta de organización lo que da como resultado deficiencias en la distribución porque 

no son clasificados, dando hincapié a utilizar este método. Se concluyó que la 
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productividad pre implementación fue de 40.74% y la productividad post 

implementación fue del 70.54% lo que indica un incremento en el indicador a 

evaluar. 

Como señalan Ticse y López (2021), en su proyecto de tesis de título: 

“Implementación de la metodología de las 5’s para mejorar la productividad en el 

área de facturación de la empresa Alicorp S.A.A., Huachipa – 2021”, donde señalan 

que en la empresa se presentan problemas de facturación por excedente de 

desperdicio e inadecuada organización, porque solo se centran en procesar el 

máximo número de facturas, teniendo como finalidad implantar las 5S en el área de 

facturación de tal modo que se logre el incremento de los aspectos básicos de la 

productividad denominados eficacia y eficiencia. Concluyendo finalmente que al 

implementar el método 5S se obtiene como resultado el aumento del indicador de 

productividad de un 46.54% a 71.93%, con lo que se logra la meta. 

De acuerdo con Peralta y Peréz (2021), en su proyecto tesis titulada: 

“Implementación de la metodología de las 5’s para la mejora de la gestión de 

mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C., Lima – 2021”, en la que se 

describe el contratiempo de tienen estos especialistas en la producción de caucho, 

comenzando por la ausencia de un determinado control  cuanto al orden y limpieza, 

la ausencia de una adecuada organización, lo que impide brindarle un seguimiento 

a las condiciones de las maquinas, lo que conlleva a tener como resultado un 

retraso o más conocido como cuello de botella en el área de producción. De tal 

modo que se pretende implementar el método 5S para incrementar el indicador de 

gestión de mantenimiento. Obteniendo como resultado que al implantar este 

método se logró un incremento de 5.82% en el tiempo determinado de 4 meses.  

Según Castillo (2019), en su proyecto de tesis titulado: “La aplicación del método 

de las 5s para mejorar el área de producción de Berr Textil Perú S.A.C.”, alega que 

la compañía presenta problemas de desorganización, presencia de material 

innecesario en el área, zonas obstaculizadas lo cual genera una demora en la 

producción. La finalidad de la implementación de la metodología es ver una mejora 

en el área de producción, lo que posibilita mejoras económicas a través de la 

aplicación del método. Sé concluyo que el método 5S genera una mejora en la 

producción al ser implementada, ya que se visualizó una reducción de 39.94% en 

los estampados que presentan defectos. 
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Referente al marco conceptual, para la variable independiente, metodología 5S se 

menciona: 

Según la Arashdeep (2014) en su artículo titulado:” International Journal of 

Productivity and Performance Management: Evaluating impact of 5S 

implementation on business performance”, sostiene que el método 5S es una regla 

fundamental, que puede traer los siguientes resultados positivos para una 

organización: reducir retrasos, evitar accidentes e incidentes, y mejorar 

productividad, uno de los ejemplos claros es Japon, que ha adaptado con éxito esta 

metodología (p. 273). 

Respecto a García y Lewn (2008) en su artículo titulado: “Job Satisfaction And 5’S 

Kaizen – A Good Way To Get Better Productivity, Efficiency And Uniformity In 

Manufacturing And Industrial Sectors” muestran que el método 5S tiene un papel 

importante no solo en las empresas generadoras de bienes, sino que también en 

las empresas que generan servicios, por sus variadas fortalezas y rango de 

aplicación (p. 36). 

Igualmente, Jara (2017) en su artículo titulado: “El Método de las 5S: Su Aplicación”, 

nos confirma que esta metodología nos conduce a realizar mejores prácticas, lo 

que resulta en un ambiente de trabajo ordenado y limpio a un costo menor. De tal 

modo que se obtiene como consecuencia el aumento de la productividad, mejora 

de la calidad, una mejora en la eficiencia y eficacia, lo que hace a las empresas 

más competitivas y fomenta un espíritu de mejora continua (p. 171). 

De igual forma, Randhawa (2017) en su artículo titulado: “Evaluating impact of 5S 

implementation on business performance” afirma que la metodología 5S al ser 

implementada no solo mejora la producción y la calidad, sino que también 

contribuye a disminuir la recurrencia de accidentes, teniendo así un impacto positivo 

en la industria (p.117). 

Finalmente, en la publicación de Borges, Freitas y Sousa (2015) titulada: 

“Application of Lean Manufacturing Tools in the Food and Beverage Industries” se 

menciona que las 5S significan: seiri(clasificar), seiso(ordenar), seiton(limpiar), 

shitsuke (estandarizar) y shitsuke(disciplina), elementos que son de suma 

importancia para cualquier organización (p. 121). 

Para dar inicio dar inicio a esta metodología, se empezará por la primera S (Seiri). 

Citando a Manzano y Gisbert (2016) en su publicación titulada: “Lean 
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Manufacturing: Implantación 5s” donde menciona que como primer paso es 

necesario clasificar las cosas útiles de acuerdo al nivel de empleo y desechar las 

cosas innecesarias (p. 22). 

De acuerdo con el contenido publicado por la revista Eserp (2022) donde menciona 

que en esta primera etapa se categorizan e identifican los materiales esenciales 

para el trabajo, se examina, el objetivo y tiempo de uso de cada equipo u 

herramienta de modo que se elimine todo elemento innecesario que cree una 

demora o entorpezca el trabajo. Finalmente, ayuda a tener un control de materiales, 

equipos y herramientas de la zona de trabajo.  

Una vez clasificado, se procede a ejecutar la segunda S (Seiton). 

Como señala Reyes (2017) en su artículo de investigación de título: “La 

Metodología 5S como estrategia para la mejora continua en industrias del Ecuador 

y su impacto en la Seguridad y Salud Laboral” donde describe que después de 

realizar la clasificación, se debe codificar de acuerdo a las características del objeto, 

ubicándolos en un lugar donde genere una mayor velocidad al momento de 

ubicarlos.     

De acuerdo con el contenido publicado por la revista Eserp (2022) donde menciona 

que, en esta etapa, las herramientas o materiales que se necesita son ordenados 

de tal modo puedan encontrarlos con mayor facilidad. Esto incluye quien lo usará, 

cuando se usará y donde se colocará mejor. También puede agrupar y etiquetar 

por categorías. Evitando que el operario demore al ubicar el material o herramienta, 

así mismo, reduciendo los viajes innecesarios. 

Posteriormente se aplica la tercera S (Seiso). Desde el punto de vista Pérez y 

Quintero (2017), en su publicación titulada: Metodología dinámica para la 

implementación de 5’s en el área de producción de las organizaciones”, donde 

sostienen que el manual de limpieza se debe implementar según las necesidades 

del área, lo que implica mantener limpio el ambiente de trabajo, maquinas, 

herramientas y generando una conciencia de limpieza por cada miembro de la 

compañía (p. 415). 

De acuerdo con el contenido publicado por la revista Eserp (2022) donde menciona 

que, así como es importante el orden del lugar de trabajo es su limpieza. Por ello, 

esta fase del método 5S va enfocada en la limpieza, que tiene un efecto positivo en 

la motivación laboral y ayuda de disminuir la siniestralidad laboral. Es de suma 
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importancia programar los respectivos mantenimientos a las máquinas y equipos 

de tal manera que se puedan detectas posibles deficiencias y tomar las respetivas 

medidas correctivas.    

Una vez aplicada las tres primeras S, llega el momento de la estandarización. 

Desde el punto de vista de Jara (2017) en su publicación de título: “El Método 5S: 

Su aplicación”, donde plante que en la cuarta S (Seiketsu) necesitamos apropiar y 

repetir el procediendo adquirido para aplicarlo como regla (p.176). 

De acuerdo con el contenido publicado por la revista Eserp (2022) donde menciona 

que en esta etapa nos focalizaremos en homogeneizar los procesos, para que los 

empleados puedan reconocer situaciones inusuales y corregir errores, previniendo 

que vuelva a ocurrir. Al contar con un área de trabajo espacioso, es bueno tener un 

registro en donde se otorguen responsabilidades de varias tareas referente a la 

limpieza y organización.  

Para la aplicación de la última S (Shitsuke). Según la publicación de Manzano y 

Gisbert (2016) titulada: “Lean Manufacturing: Implantación 5s” y publicada en la 

revista 3C Tecnología, sostiene que el paso final de la implementación, es la 

repetición de manera continua de todos los pasos, generalmente con el propósito 

de una autodisciplina perpetua (p. 25). 

De acuerdo con el contenido publicado por la revista Eserp (2022) donde menciona 

que, la aplicación del método 5S requiere una evaluación sistemática, así mismo, 

involucra todo un trabajo continuo para conservar el patrón de limpieza y 

organización, y la identificación de características que se pueden mejorar.  

Para definir la variable dependiente que viene a ser productividad, como señala 

Varun (2020) en su publicación de revista titulado: ”Factors afeccting labour 

productivity: an integrative synthesis and productivity modelling”, donde sostiene 

que ““Broadly, we define productivity as an effective utilisation of the resources to 

achieve set objectives” (p. 04), deduciendo que cuando del indicador de 

productividad se habla, se refiere al número de productos y servicios elaborados 

dentro de un  tiempo establecido, logrando así el objetivo de la organización. Los 

conceptos que contribuyen a este resultado son: La eficiencia y la eficacia. 

Según Hazwani, Fitri y Shah (2018) en su artículo de investigación titulado: 

“Empirical Evidence on Failure Factors of Warehouse Productivity in Malaysian 

Logistic Service Sector” donde menciona que es el grado de planificación con el 
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que cuenta una determinada área, que tiene como fin reducir los costos, realizar 

sus actividades en el menos tiempo establecido y lograr la calidad total. 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

 

De acuerdo con Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2017) en su publicación titulada: 

“La productividad y sus factores: Incidencia en el mejoramiento organizacional”, nos 

menciona que: La eficiencia se refiere al uso racional de los recursos para alcanzar 

un resultado especifico, siendo la capacidad de alcanzar una meta predeterminada 

en la menos cantidad de tiempo y la menor cantidad de recursos. Considerando 

que un mayor uso de recursos no se traduce como una mayor productividad. 

Así mismo, Rojas (2018) en su publicación de título: “Efectividad, eficacia y 

eficiencia en equipos de trabajo” donde considera que: “la eficiencia se mide bajo 

el indicador de: Eficiencia = (Resultados alcanzados / Costo real) * Tiempo invertido 

/ (Resultados esperados / Costo estimado) * Tiempo previsto” (p.03). 

De acuerdo con Calvo y Pelegrín (2018) en su artículo “Enfoques teóricos para la 

evaluación de la eficiencia y eficacia en el primer nivel de atención medica de los 

servicios de la salud del sector público”, sostienen que: La eficacia se mide por el 

logro de los objetivos. 

De igual forma, Rojas (2018) en su publicación de título: “Efectividad, eficacia y 

eficiencia en equipos de trabajo” afirma: “la eficacia es un indicador mide todos los 

resultados propuestos por la empresa para evaluarlos y aplicar mejoras” (p.03).  

 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜

𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑟𝑒𝑣𝑖𝑠𝑡𝑜
 𝑥 100 
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14 
 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

3.1.1. Tipo de investigación 

 El estudio realizado en Abratech Ingenieros S.A.C., por su propósito es 

Aplicado. Según Ñaupas et al. (2014), afirma: “se llaman aplicadas ya que se llevan 

a cabo hipótesis y problemas de estudio, que permitirán dar solución a 

determinados conflictos” (p. 93).  

De modo que, el propósito de este estudio es resolver los determinados 

factores(causas) que generan el problema (baja productividad en el 

área de producción), mediante la aplicación de herramientas 5S para encontrar 

soluciones adecuadas. 

 Esta investigación por su profundidad es de tipo explicativa; en donde 

Hernández et al. (2014), sostiene: “explica el porqué de la relación de dos o más 

variables. También debe explicar por qué ocurre el problema y bajo que condición 

ocurren” (p. 95).  

 

3.1.2 Enfoque de investigación 

El enfoque de investigación es cuantitativo; en la cual Fernández y Baptista (2014), 

describen lo siguiente: “la recolección de información y la evaluación de estas para 

dar respuesta a las interrogantes y a las hipótesis de estudio. Por tal motivo se 

hacen uso de fórmulas que permitan obtener datos medibles” (p. 97). 

 

3.1.3 Diseño de investigación 

Esta investigación tiene un diseño experimental; en la cual Fernández y Baptista 

(2014) definen que se fundamenta en “utilizar deliberadamente independientes ya 

sean una o más, con la finalidad de estudiar el efecto que tienen sobre las variables 

dependientes, sean una o más. Dentro de su clasificación existen tres tipos: pre-

experimentos, experimentos puros y cuasi experimentos” (p. 129)   

Así mismo es de tipo pre-experimental; en la cual Ñaupas et al. (2014) menciona 

que “son aquellos que no reúnen los requisitos de los experimentos puros, y por 

tanto no tienen validez interna, pero realizan un control mínimo” (p.337) 

 

3.1.4 Nivel de investigación  
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Esta investigación tiene un nivel explicativo y “este nivel trabaja con hipótesis 

causales, es decir explican las causas de los hechos, fenómenos, eventos, 

procesos naturales o sociales” (Valderrama, 2019, p.45). Por lo tanto, este trabajo 

de investigación mostrará la forma en la que se ha incrementado la productividad, 

el cual se da, por el estudio de la metodología a aplicar. 

 

3.2 Variables y operacionalización 

3.2.1 Variable independiente: 5S 

Definición conceptual 

Según Jara (2017) nos confirma que esta metodología nos conduce a realizar 

mejores prácticas, lo que resulta en un ambiente de trabajo ordenado y limpio a un 

costo menor. De tal modo que se obtiene como consecuencia el aumento de la 

productividad, mejora de la calidad, una mejora en la eficiencia y eficacia, lo que 

hace a las empresas más competitivas y fomenta un espíritu de mejora continua 

(p.170).  

 

Definición operacional 

Las 5S es un método japonés basado en separar lo innecesario de lo necesario, 

clasificar, organizar, limpiar el área de trabajo, estandarizar reglas y crear disciplinar 

para la formación de hábitos, la cual será implementada en todas las áreas de 

trabajo. 

 

Dimensión 1: Implementación de clasificación (SEIRI) 

En la cual el indicador es el nivel de elementos innecesarios y la escala de medición 

es la razón.  

 

 

 

Dónde: 

NEI=Nivel de elementos innecesarios 

 

Dimensión 2: Implementación de organización (SEITON) 

En la cual el indicador es el nivel de orden y la escala de medición es la razón.  

𝐍𝐄𝐈 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒊𝒏𝒏𝒆𝒄𝒆𝒔𝒂𝒓𝒊𝒐𝒔

𝑵º  𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔
𝐱𝟏𝟎𝟎% 
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Dónde: 

NO= Nivel de orden 

 

Dimensión 3: Implementación de limpieza (SEISO) 

En la cual tendremos como indicador el nivel de cumplimiento de limpieza y la 

escala de medición es la razón. 

 

 

 

Dónde: 

NCL= Nivel de cumplimiento de limpieza 

 

Dimensión 4: Implementación de estandarización (SEIKETSU) 

En la cual el indicador es el nivel de condición subestándar y la escala de medición 

es la razón. 

 

 

 

Dónde: 

NCS= Nivel de condiciones subestándar 

 

Dimensión 5: Implementación de disciplina (SHITSUKE) 

En la cual el indicador es el nivel de actos subestándar y la escala de medición es 

la razón. 

 

 

 

Dónde: 

NAS= Nivel de actos subestándar 

𝐍𝐎 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒐𝒓𝒅𝒆𝒏𝒂𝒅𝒐𝒔

𝑵º  𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔
× 𝟏𝟎𝟎% 

 

 

𝐍𝐂𝐋 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒍𝒊𝒎𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂 𝒓𝒆𝒂𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒂

𝑵º 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒍𝒊𝒎𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂
× 𝟏𝟎𝟎% 

 

𝐍𝐂𝐒 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒄𝒐𝒏𝒅𝒊𝒄𝒊𝒐𝒏𝒆𝒔 𝒔𝒖𝒃𝒆𝒔𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓

𝑵° 𝒅𝒆 𝒓𝒆𝒑𝒐𝒓𝒕𝒆𝒔
× 𝟏𝟎𝟎% 

 

𝐍𝐀𝐒 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒂𝒄𝒕𝒐𝒔 𝒔𝒖𝒃𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓

𝑵º 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒂𝒖𝒅𝒊𝒕𝒐𝒓𝒊𝒂𝒔
× 𝟏𝟎𝟎% 

 



 

17 
 

3.2.2 Variable dependiente: Productividad  

Definición conceptual 

Según Varun (2020) menciona que “Broadly, we define productivity as an effective 

utilisation of the resources to achieve set objectives” (p. 04). 

 

Definición operacional 

La productividad será el factor que, a mejorar con el empleo de la gestión de 

inventarios, ello a través de la medición de sus dimensiones de eficiencia y eficacia 

con indicadores de pedidos completos y perfectos, respectivamente; en tanto que 

se ha identificado que el problema principal es el bajo nivel de desempeño que este 

factor presenta dentro del área de despachos del almacén. El índice de 

productividad se expresa de la siguiente forma.  

 

𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 = 𝑬𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂 ∗ 𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 

 

Dimensión 1: Eficiencia 

En la cual el indicador es eficiencia en el tiempo de producción y la escala de 

medición es la razón.                                                       

𝐍𝐄𝐂𝐈 =
𝐓𝐑𝐏

𝐓𝐄𝐏
𝐱 𝟏𝟎𝟎% 

Dónde:  

NECI= Nivel de eficiencia 

TRP= Tiempo real de producción 

TEP= Tiempo establecido de producción 

 

Dimensión 2: Eficacia 

En la cual el indicador es eficacia en la producción programada y la escala de 

medición es la razón. 

𝐍𝐄𝐂𝐀 =
𝐏𝐄

𝐏𝐏
𝐱 𝟏𝟎𝟎% 

Dónde: 

NECA=Nivel de eficacia 

PE= Producción efectiva 

PP= Producción Programada 
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3.3 Población, muestra y muestreo 

3.3.1 Población 

Según Arias, Villasis y Miranda (2016) reconocen que una población es un conjunto 

de objetos o cosas que cumplen ciertas características, limitadas, disponibles y 

definidas, y que serán incluidas en una muestra que cumpla con un conjunto de 

criterios predeterminados.  

En este estudio, la productividad del área de producción se considera como la 

población. 

 

3.3.2 Muestra 

De igual forma, Rojas (2017) nos menciona que una muestra se define como un 

subconjunto de una unidad representativa que sería objeto de un estudio para medir 

el comportamiento de una parte representativa de la población.  

En este trabajo, será el tamaño de muestra la población conocida – la media 

poblacional. Según la fórmula:  

𝑛 =
𝑍2 × 𝑁 × 𝑠2

𝑍2 × 𝑠2 + (𝑁 − 1)𝑒2
 

 

Por otro lado, al analizar una muestra, podemos comprobar que se conoce la 

población.  

N (Tamaño de la población) = 103  

Z (Grado de confianza, 95%) = 1.96 

S (Desviación Estándar) = 0.5  

E (Margen de error, 5%) = 0.05 

𝑛 =
1.962 × 103 × 0.52

1.962 × 0.52 + (103 − 1)0.052
 

n: Muestra = 81.38 =81 

 

3.3.3 Muestreo  

De igual forma, Salinas (2004) afirma que el tipo de muestreo es probabilístico, lo que 

permite estudiar la probabilidad de cada individuo incluido en la muestra y así sacar 

conclusiones sobre el total de la población. Los mismos que se tomaran de septiembre 

a diciembre del 2022 y de febrero a mayo del 2023. 
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3.3.4 Unidad de análisis 

Las unidades de análisis son “elementos de naturaleza similar que se encuentran 

en un area determinada (…)  son características, propiedades, objetos, cualidades 

de personas o fenómenos expuestos a herramientas para medir las determinadas 

variables” (Ñaupas, Valdivia, Palacios y Romero, 2018, p.326).  De ello se deduce 

que la unidad de análisis en la investigación corresponde a la productividad diaria. 

 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos  

3.4.1 Técnicas  

“Una técnica de investigación es un conjunto de procedimientos utilizados por un 

investigador para lograr un objetivo o resolver un problema específico” (Silvestre y 

Huamán, 2019, p.343). Las técnicas utilizadas en este estudio para la recolección 

de datos fueron la observación y el fichaje. 

 

 Observación directa 

“La observación directa es una forma en la que el investigador sigue recogiendo 

información sin involucrarse en el tema; se remite directamente a sus facultades de 

observación” (Baena, 2016, p.97). Mediante esta técnica, el objetivo es ver la 

realidad, examinando directamente los fenómenos que ocurren y explicarlos 

correctamente. 

 

Fichaje 

“Implica la verificación de documentos, físicos o electrónicos, registros públicos que 

aporten gran cantidad de información para la realización de la investigación 

(Hernández y Mendoza, 2018, p.62). Es decir, tendrá acceso a una base de datos 

de variables bajo investigación para comprender el desempeño de cada variable y 

el nivel de desarrollo a lo largo del tiempo. 

 

3.4.2 Instrumentos 

Ficha de recolección de datos 

“La ficha de recolección de datos facilitan la recolección de información altamente 

precisa y relevante de fuentes documentales con el objetivo de validar las hipótesis 

del trabajo” (Ñaupas, Valdivia, Palacios Y Romero, 2018 p.308). Donde puede 



 

20 
 

acceder a una base de datos de variables de investigación para comprender los 

niveles de rendimiento y el desarrollo durante un período de tiempo. 

 

Base de datos 

“Un instrumento es muy útil si proporciona referencias que están estrechamente 

relacionadas con el problema específico que estamos tratando de estudiar” 

(Hernández y Mendoza, 2018, p. 62). El acceso a la base de datos es esencial ya 

que permite la interpretación de los cambios antes de la investigación. 

 

3.4.3 Validez y confiabilidad de instrumentos 

 

Validez  

En el presente estudio, la validez se logró a través de juicios de expertos, que “es 

un conjunto de opiniones proporcionadas por profesionales experimentados (..) 

para que las preguntas se formulen de manera lógica y comprensible” (Valderrama, 

2019, p. 198). Por lo que se recurrirá al juicio de profesionales que confiera la 

Escuela Profesional de Ingeniería Industrial; se puede observar en la siguiente 

Tabla 1 la lista de profesionales que emitieron su validez en los instrumentos a 

utilizar en esta investigación; así mismo la aprobación de juicio de expertos se 

presenta en el Anexo 8. 

 

Tabla 1. Validez por expertos 

Validador Grado Especialidad Resultado 

Díaz Dumont Jorge Rafael  Doctor Ingeniero Industrial Aplicable 

Franco Medina Jorge Lázaro Doctor Ingeniero Industrial Aplicable 

Montoya Cárdenas Gustavo Adolfo Magister Ingeniero Industrial Aplicable 

Elaboración propia 

 

Confiabilidad 

La confiabilidad o fiabilidad es “el grado en que un instrumento puede generar 

resultados consistentes y coherentes en la muestra” (Hernández y Mendoza, 2018, 

p.229), por lo que el registro de eficiencia y eficacia obtenidos son provenientes de 
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fórmulas comprobadas que dieron respuestas consistentes lo que hace que la 

confiabilidad sea del 100%.  

 

3.5 Procedimientos 

Situación inicial de la empresa 

En primer lugar, se debe mencionar la situación inicial de la empresa para 

comprender la situación operativa y proponer alternativas que puedan mejorar los 

escenarios observados. La información más relevante se presenta en la siguiente 

tabla.  

 

Tabla 2. Información de la empresa  

 

Elaboración propia 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1. Ubicación de Abratech Ingenieros S.A.C. 

Información Dato 

Nombre ABRATECH INGENIEROS S.A.C 

RUC 20506840911 

Actividad 

económica 
Sector minero 

Domicilio fiscal 
EX CAL 4. MZA B1 LOTE 21 URB LAS VEGAS, 

PUENTA PIEDRA 

Teléfono 01-5484475 | 01-6372912 
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Abratech Ingenieros S.A.C, empresa con 20 años en el mercado minero e industrial, 

se orienta y dedica a fabricar y comercializar productos de caucho, poliuretano y 

metal para el sector minero, cumple con los más exigentes estándares de; la 

empresa se encuentra ubicada en el distrito de Puente Piedra de la ciudad de Lima-

Perú. Actualmente cuenta con 2 plantas de producción: Planta de Caucho y Planta 

de Poliuretano. Esta empresa fue fundada por el Ing. Marco Antonio Meneses 

Bermúdez y su staff de colaboradores, teniendo como objetivo el brindar un servicio 

de gran calidad. Durante sus procesos se utiliza tecnología de última generación la 

cual pasa por un riguroso control de calidad, quedando así listas para despacharlas 

y sobrepasar las expectativas del cliente, por lo cual Abratech Ingenieros S.A.C 

brinda un nivel en calidad que sobrepasa la expectativa del cliente, generando una 

buena armonía entre calidad y precio. Entre sus principales clientes en la Industria 

Minera se encuentran: ANTAMINA, CERRO VERDE, VOLCAN, MILPO, 

SOUTHERN COPPER, BUENA VENTURA, CHINALCO, EL BROCAL, LAS 

BAMBAS, entre otras. 

 

Misión 

Ser una empresa innovadora, vanguardista con reconocimiento nacional e 

internacional dedicada al desarrollo, de diseño, fabricación y comercialización de 

productos de Poliuretano, caucho, Metalmecánica y Servicios para la Minería e 

Industria en General cumpliendo con los estándares de calidad exigidos por el 

cliente. 

Visión 

Ser líderes a nivel internacional en la fabricación y comercialización de productos 

de poliuretano, caucho, metal mecánica y servicios para la minería e industria. 

 

Productos y servicios 

● Zarandas (paneles y barras). 

● Equipos de bombeo (impulsor, forro lado gland, disco succión). 

● Repuestos de bomba de lodo.  

● Repuestos de celdas de flotación. 

● Planchas dentadas. 

● Servicios de revestimiento en frio y revestimiento en caliente. 
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Figura 2. Productos fabricados por la empresa 

 

Organigrama de la empresa 

Se muestra el organigrama de Abratech Ingenieros S.A.C, en donde se puede 

observar las diversas áreas desde el cargo más alto (gerencia general) hasta el 

menor cargo (operarios) pero no menos importante, puesto que para Abratech 

Ingenieros S.A.C, el factor humano operativo es el que tiene mayor relevancia sobre 

la organización.  

  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

Figura 3. Organigrama de la empresa 
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Descripción del procedimiento de revestimiento con poliuretano 

1. Recepción, inspección y almacenamiento de los elementos a recubrir 

con poliuretano 

Durante la recepción de los elementos es importante verificar lo siguiente:  

• Mediante inspección visual se verificará el estado general de los elementos 

con el propósito de detectar fallas o daños existentes.  

• Se verificará con los planos del cliente las medidas generales, las marcas u 

otra identificación que use el cliente.  

• Mediante inspección visual se verifica las áreas a recubrir, comprobar que no 

haya zonas que presenten falta de perfil de anclaje.  

• Después de comprobar que los elementos están dentro de los parámetros 

requeridos para el recubrimiento, se procede a la limpieza y aplicación del 

adhesivo, teniendo en cuenta que las condiciones ambientales sean las 

correctas para la aplicación.  

• Los elementos se protegen con un protector plástico (strech film) y se 

almacenarán en una zona bajo techo.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4. Recepción de elementos 

 

2. Preparación superficial  

Las superficies para revestir deberán ser tratadas mediante el siguiente 

procedimiento:  

• Todas las piezas para recubrir serán inspeccionadas visualmente para verificar 

el estado de la superficie interior. Cualquier sustancia extraña debe ser retirada.  
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• Las costuras de base de las soldaduras deben estar lisas y alineadas con la 

pared de la cañería.  

• Las soldaduras de codos o ramales, de difícil acceso, deberán estar próximas 

a uniones bridadas para su inspección y preparación.  

• Eliminar toda la suciedad, polvo, residuos y en general cualquier sustancia 

extraña existente en el interior de cada pieza.  

• Pulir la superficie con granallado a metal casi blanco según SSPC SP-5. La 

aplicación no debe hacerse si la temperatura del metal es menor a 10°C por 

sobre la temperatura de bulbo húmedo y si la HR mayor a 85%.  

• El perfil de anclaje luego del granallado deberá estar entre 2.5 a 4 mil. Medir 

de acuerdo con Norma: SSPC-SP5.  

• Limpiar completamente la superficie de restos de partículas y polvo producto 

del proceso de granallado mediante chorro de presión de aire. Verificar y limpiar 

con una esponja seca.  

• Inspeccionar la superficie para verificar completa limpieza. Si aparecen 

manchas de grasas o aceites proceder con una limpieza con solventes 

apropiados según SSPC SP-1. 

• Repasar arenado en lugares de aplicación del solvente, si procede, con 

herramientas manuales.  

• Dependiendo del tamaño de las piezas, las superficies limpias no deberán 

estar más de 3 horas en espera de la aplicación del revestimiento.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5. Cabina de preparación superficial 
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3. Control de rugosidad de elementos a revestir 

Se comprobará mediante un equipo de medición digital el perfil de rugosidad, el 

valor debería estar entre el rango de 2.5 a 4 mil. Estas superficies deberán estar 

preparadas de acuerdo con la norma SSPC-SP5. Estos controles se deben 

realizar antes de la aplicación el Chemlok 218, por personal del departamento 

de control de calidad de ABRATECH INGENIEROS S.A.C. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 6. Control de rugosidad 

 

4. Aplicación del adhesivo 

Después de pulir la superficie con granallado, la aplicación del adhesivo 

Chemlok 218 deberá ser inmediata, en un tiempo no mayor a las 2 horas 

(dependerá de las condiciones ambientales), este se puede realizar brochas, 

inmersión, rodillo o cualquier método que proporcione una capa uniforme y evite 

escurrimientos y desgarros excesivos. Se debe considerar el valor de la 

humedad relativa menor de 85%, y con una temperatura del metal de la 

estructura a revestir mayor 10 ºC, con una temperatura ambiente mayor a 10 ºC 

y menor a 45 ºC.  

La aplicación del adhesivo a utilizar se realizará de acuerdo a las 

especificaciones técnicas del producto establecidas por el fabricante. Dentro de 

estas especificaciones dadas se deberá tomar de manera muy particular y al 

detalle el tiempo de aplicación, el espesor de la película del adhesivo, los 

cuidados antes del pegado una vez aplicado el adhesivo, etc.  
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El Chemlok 218 se debe dejar secar al aire durante un tiempo mínimo de 60 

minutos a temperatura ambiente. Después del tiempo de secado del adhesivo, 

los elementos deberán ser recubiertos con Strech film para evitar la 

contaminación de la superficie en contacto con el poliuretano.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 7. Aplicación de adhesivo 

 

5. CONTROL DE APLICACIÓN DE ADHESIVO Y ESPESOR 

Con el adhesivo seco se procederá a realizar el control de espesor de película 

seca mediante un equipo digital medidor magnético. El espesor del adhesivo 

debe estar entre el rango de 19.05 – 31.75 um (0.75-1.25 mil).  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

Figura 8. Control de aplicación de adhesivo 
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6. PREPARACIÓN PRE LLENADO  

El molde y el alma metálica antes del vertido de poliuretano, se debe considerar 

lo siguiente:  

✓ Se debe colocar una lámina protectora al interior de las piezas a revestir (de 

preferencia nylon), para evitar el contacto del molde con la superficie interior al 

momento del montaje de éste. Una vez que el molde esté en su posición, retirar 

la lámina y verificar que no exista contacto entre las piezas. 

✓ Colocar tapas metálicas al molde, asegurando que se encuentren centradas, 

posteriormente sellarlas con silicona para alta temperatura.  

✓ Se debe ingresar el elemento a revestir con una temperatura del horno para 

su precalentamiento de aproximadamente 70 °C.  

✓ La temperatura máxima del metal para la aplicación de poliuretano no deberá 

superar los 70°C. EL equipo aplicador deberá disponer de calefactores que 

permitan calentar el revestimiento hasta la temperatura de aplicación.  

✓ Fijar los elementos mediante equipos de levante, posicionándola de tal 

manera de facilitar la salida de aire durante el llenado con poliuretano, posterior 

a este trabajo de debe mantener la pieza en la misma posición en la cual fue 

colada por lo menos 30 minutos. 

 

7. PREPARACIÓN Y LLENADO DEL POLIURETANO  

La mezcla del poliuretano se realizará en la máquina de preparación automática, 

esta mezcla debe tener una temperatura entre 80 - 90 ºC, buscando la 

homogenización del color seleccionado (ROJO), respetando los parámetros y el 

procedimiento de la preparación. 

Mediante un medidor temperatura infrarrojo se comprobará que el molde y el 

alma metálica, tengan las temperaturas adecuadas para el inicio del vaciado del 

poliuretano líquido.  

Una vez llenado el poliuretano en el molde, inmediatamente se debe eliminar 

todas las burbujas de la superficie con ayuda de un fogón, este proceso se debe 

realizar antes que el poliuretano alcance su estado sólido.  
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Una vez el poliuretano tome su estado sólido, el tiempo que dispondrá en el 

horno a 100 °C será entre 2 a 3 horas, este proceso es primordial para que las 

moléculas del PU formen cadenas. 

El espesor final de la capa de revestimiento deberá ser alcanzado por medio de 

la aplicación de una sola capa. Estará prohibida la aplicación del nuevo 

revestimiento sobre capas de revestimientos existentes. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 9. Mezcladora automática 

 

8. CURADO DEL POLIURETANO 

El poliuretano debe tener un tiempo de curado para que el recubrimiento tome 

las propiedades deseadas. Este proceso consiste colocando los elementos 

llenados en el horno en un tiempo mínimo de 16 horas continuas a una 

temperatura entre un rango de 80° a 100°C. Las horas de curado son 

determinadas en el certificado de material de PU del fabricante.  

Una vez curado el recubrimiento, retirar del horno y dejar enfriar a temperatura 

ambiente.  
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Figura 10. Horno 

 

9. INSPECCIÓN DEL ELEMENTO  

Después del revestimiento se realizará una inspección visual para detallar los 

excedentes a retirar, la planificación del acabado y todos los por menores a 

realizar. Se remarcará todas las áreas donde es necesario realizar el acabado 

según los planos del cliente. Se verificará que todos los bordes del PU con el 

metal hayan quedado bien adheridos.  

El acabado final del revestimiento debe ser una superficie de espesor uniforme, 

sin burbujas. El espesor final del revestimiento estará indicado por los planos 

del cliente. La tolerancia máxima aceptable para el espesor es de ±10% para 

tuberías y bridas en todos sus diámetros y fittinería de menor diámetro, y ±4 mm 

para piezas de gran diámetro fabricadas a partir de planchas.  

 

10. ACABADOS DEL ELEMENTO 

Se retirará con ayuda de chavetas todos los excedentes de poliuretano que 

estén en los filos del revestimiento. Las zonas cortadas o resanadas deberán 

ser pulidas para el acabado final. 
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Figura 11. Acabado de elemento 

 

11. REPARACIONES DEL ELEMENTO 

Antes de realizar algún tipo de reparación, la zona afectada deberá ser 

evaluada, en caso aplique dicha reparación, ABRATECH INGENIEROS SAC 

realizará la reparación correspondiente. Si el revestimiento presenta 

deficiencias visibles, las evaluaciones muestran que no alcanza los valores 

exigidos, o hay secciones dañadas durante la manipulación o el transporte, 

todas las secciones dañadas serán clasificadas de acuerdo con el porcentaje 

de la superficie total que presenta daños. El siguiente será el criterio para 

adoptar:  

✓ Daño local. Superficie dañada menor al 15% y concentrado. Reparación.  

✓ Daño medio. Superficie dañada menor al 30%, en manchones localizados. 

Reparación ✓ Daño intenso. Superficie dañada mayor al 30% en múltiples 

lugares. Reprocesamiento completa.  

Las reparaciones procederán con el retiro del revestimiento de la zona afectada 

y la preparación de la superficie. Se aplicará el revestimiento como indicado en 

el proceso informado para reparaciones. La aplicación deberá producir un 

resultado uniforme.  

Si la zona afectada es de difícil acceso, el área a reparar podrá ser 

significativamente mayor, considerando que la eliminación de zonas de 

discontinuidad debe garantizar una buena protección. 
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Diagramas de flujo 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 12. Diagrama de flujo del proceso de revestimiento con poliuretano 
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Figura 13. Diagrama de flujo del proceso de revestimiento con poliuretano 
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Diagrama de análisis del proceso 

Tabla 3. Diagrama de análisis del proceso (inicial)  

Diagrama De Análisis del Proceso 

RESUMEN 

Actividad Actual 

Operación             15 

Transporte            3 

Espera                  - 

Inspección            5 

Almacenamiento  - 

Distancia (m) 18300 

Tiempo (min) 800 minutos 

Descripción Cantidad 
Tiempo(

min.) 

Símbolo Observaciones 

      

Recepción del alma metálica  1 10 X      

Traslado del alma metálica al granallado 1 30     X   

Proceso de granallado 1 60 X      

Traslado de alma metálica granallada  1 30    X   

Recepción de alma metálica 1 10 X      

Verificación de alma metálica 1 10  X     

Limpieza de alma metálica 1 20 X      

Recepción de materia prima 1 10 X      

Aplicación de Chemlok 218 1 25 X      

Protección de alma metálica  1 35 X      

Preparación de Poliuretano  1 60 X      

Tanqueado en maquina colada 1 20 X      

Limpieza de molde 1 25 X       

Aplicación de desmoldante 1 25 X      

Inspección  1 10  X     

Armado de alma metálica y molde 1 30 X      

Inspección 1 10  X     

Llenado y vulcanizado 1 180 X      

Desmoldado 1 30 X      

Control de dureza 1 10  X     

Acabado 1 120 X      

Liberación del producto 1 25  X     

PT para despacho 1 15    X   

Total 14 800 15 5  3   

Fuente: Elaboración propia  
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Pre – test Productividad 

En consiguiente, se debe conocer el nivel de desempeño de la productividad en 

nuestro escenario base. De esta manera, somos capaces de comprender a fondo 

los problemas de la empresa y sugerir alternativas encaminadas a mejorar el 

proceso de envío y su impacto. La siguiente tabla muestra el rendimiento inicial. 

 

Tabla 4.   Nivel de eficiencia (pre-test)  

 
ESCENARIO 

 
FECHA 

EFICIENCIA EN EL TIEMPO DE PRODUCCION 

TRP (min.) TEP (min.) NECI % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PRE-TEST 

01/09/2022 325 510 63.73% 

02/09/2022 311 510 60.98% 

03/09/2022 333 510 65.29% 

05/09/2022 297 510 58.24% 

06/09/2022 319 510 62.55% 

07/09/2022 169 300 56.33% 

08/09/2022 355 510 69.61% 

09/09/2022 327 510 64.12% 

10/09/2022 301 510 59.02% 

12/09/2022 361 510 70.78% 

13/09/2022 373 510 73.14% 

14/09/2022 181 300 60.33% 

15/09/2022 355 510 69.61% 

16/09/2022 347 510 68.04% 

17/09/2022 381 510 74.71% 

19/09/2022 354 510 69.41% 

20/09/2022 366 510 71.76% 

21/09/2022 173 300 57.67% 

22/09/2022 370 510 72.55% 

23/09/2022 343 510 67.25% 

24/09/2022 371 510 72.75% 

26/09/2022 386 510 75.69% 

27/09/2022 337 510 66.08% 

28/09/2022 168 300 56.00% 

29/09/2022 333 510 65.29% 

30/09/2022 376 510 73.73% 

01/10/2022 348 510 68.24% 

03/10/2022 400 510 78.43% 

04/10/2022 397 510 77.84% 

05/10/2022 171 300 57.00% 

06/10/2022 373 510 73.14% 

07/10/2022 381 510 74.71% 

08/10/2022 367 510 71.96% 

10/10/2022 354 510 69.41% 

11/10/2022 367 510 71.96% 

12/10/2022 164 300 54.67% 

13/10/2022 375 510 73.53% 

14/10/2022 381 510 74.71% 

15/10/2022 341 510 66.86% 

17/10/2022 365 510 71.57% 

18/10/2022 333 510 65.29% 

19/10/2022 155 300 51.67% 
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Fuente: Elaboración propia 

 

Según el análisis del nivel de eficiencia mediante la observación directa en relación 

al tiempo real de producción sobre tiempo establecido de producción, se puede 

observar como el NECI sufre una caída considerable, lo que indica que existe un 

mal manejo del recurso, pasando de 78.43% a 40%.   

 

 

 

 

20/10/2022 347 510 68.04% 

21/10/2022 355 510 69.61% 

22/10/2022 362 510 70.98% 

24/10/2022 347 510 68.04% 

25/10/2022 281 510 55.10% 

26/10/2022 120 300 40.00% 

27/10/2022 294 510 57.65% 

28/10/2022 331 510 64.90% 

29/10/2022 341 510 66.86% 

31/10/2022 353 510 69.22% 

01/11/2022 309 510 60.59% 

02/11/2022 163 300 54.33% 

03/11/2022 342 510 67.06% 

04/11/2022 371 510 72.75% 

05/11/2022 297 510 58.24% 

07/11/2022 303 510 59.41% 

08/11/2022 312 510 61.18% 

09/11/2022 141 300 47.00% 

10/11/2022 277 510 54.31% 

11/11/2022 291 510 57.06% 

12/11/2022 283 510 55.49% 

14/11/2022 318 510 62.35% 

15/11/2022 324 510 63.53% 

16/11/2022 161 300 53.67% 

17/11/2022 333 510 65.29% 

18/11/2022 304 510 59.61% 

19/11/2022 288 510 56.47% 

21/11/2022 312 510 61.18% 

22/11/2022 349 510 68.43% 

23/11/2022 150 300 50.00% 

24/11/2022 325 510 63.73% 

25/11/2022 293 510 57.45% 

26/11/2022 274 510 53.73% 

28/11/2022 305 510 59.80% 

29/11/2022 318 510 62.35% 

30/11/2022 123 300 41.00% 

01/12/2022 341 510 66.86% 

02/12/2022 305 510 59.80% 

03/12/2022 337 510 66.08% 
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Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficiencia  

 

Tabla 5. Análisis del nivel de eficiencia (pre-test) 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 14. Diagrama de box plot del nivel de eficiencia pre-test 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 

En relación a la Tabla 5, el valor de la media del nivel de eficiencia pre-test fue 

63.89%, el nivel mínimo fue de 40% y el nivel máximo corresponde a 78.43%, 

obteniendo un rango entre el nivel máximo y mínimo de 38.43%. Referente a la 

asimetría, el resultado es negativo, lo que implica que los valores del nivel de 

eficiencia pre-test se mantienen con mayor frecuencia sobre la media. Por otro lado, 

la curtosis (c<3), lo que significaría que existe una distribución aplanada o llamada 

también Platicúrtica, lo que implica una alta dispersión del nivel de eficiencia con 

respecto a la media, esto se refleja en el diagrama de Box Plot al mostrarse una 

importante concentración de datos. 

Estadístico Resultado 

Media  63.89 

Mediana 65.29 

Desv. Desviación 8.01 

Mínimo 40.00 

Máximo 78.43 

Rango 38.43 

Asimetría -,586 

Curtosis ,303 
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Tabla 6.  Nivel de eficacia (pre-test)  

 
ESCENARIO 

 
FECHA 

EFICACIA EN LA PRODUCCION PROGRAMADA 

PE (m2) PP (m2) NECA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PRE-TEST 

01/09/2022 83 150 55.33% 

02/09/2022 81 140 57.86% 

03/09/2022 121 200 60.50% 

05/09/2022 67 130 51.54% 

06/09/2022 163 280 58.21% 

07/09/2022 101 180 56.11% 

08/09/2022 174 300 58.00% 

09/09/2022 79 120 65.83% 

10/09/2022 123 205 60.00% 

12/09/2022 92 170 54.12% 

13/09/2022 93 155 60.00% 

14/09/2022 80 130 61.54% 

15/09/2022 85 120 70.83% 

16/09/2022 95 100 95.00% 

17/09/2022 120 180 66.67% 

19/09/2022 145 250 58.00% 

20/09/2022 120 165 72.73% 

21/09/2022 135 205 65.85% 

22/09/2022 89 155 57.42% 

23/09/2022 81 120 67.50% 

24/09/2022 180 300 60.00% 

26/09/2022 129 195 66.15% 

27/09/2022 137 210 65.24% 

28/09/2022 84 130 64.62% 

29/09/2022 132 175 75.43% 

30/09/2022 107 169 63.31% 

01/10/2022 79 120 65.83% 

03/10/2022 103 148 69.59% 

04/10/2022 89 113 78.76% 

05/10/2022 135 207 65.22% 

06/10/2022 86 146 58.90% 

07/10/2022 91 137 66.42% 

08/10/2022 141 195 72.31% 

10/10/2022 93 162 57.41% 

11/10/2022 91 132 68.94% 

12/10/2022 97 148 65.54% 

13/10/2022 95 150 63.33% 

14/10/2022 89 140 63.57% 

15/10/2022 95 165 57.58% 

17/10/2022 137 203 67.49% 

18/10/2022 148 240 61.67% 

19/10/2022 118 168 70.24% 

20/10/2022 137 172 79.65% 

21/10/2022 84 134 62.69% 

22/10/2022 123 189 65.08% 

24/10/2022 105 165 63.64% 

25/10/2022 141 246 57.32% 

26/10/2022 94 146 64.38% 

27/10/2022 156 265 58.87% 

28/10/2022 109 185 58.92% 

29/10/2022 101 167 60.48% 

31/10/2022 86 116 74.14% 

01/11/2022 124 185 67.03% 

02/11/2022 91 129 70.54% 

03/11/2022 125 175 71.43% 

04/11/2022 111 169 65.68% 
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05/11/2022 126 185 68.11% 

07/11/2022 123 158 77.85% 

08/11/2022 127 168 75.60% 

09/11/2022 113 142 79.58% 

10/11/2022 86 138 62.32% 

11/11/2022 125 195 64.10% 

12/11/2022 146 256 57.03% 

14/11/2022 125 175 71.43% 

15/11/2022 98 139 70.50% 

16/11/2022 99 154 64.29% 

17/11/2022 117 163 71.78% 

18/11/2022 136 208 65.38% 

19/11/2022 125 168 74.40% 

21/11/2022 97 134 72.39% 

22/11/2022 98 108 90.74% 

23/11/2022 94 148 63.51% 

24/11/2022 143 211 67.77% 

25/11/2022 123 165 74.55% 

26/11/2022 84 138 60.87% 

28/11/2022 95 148 64.19% 

29/11/2022 129 195 66.15% 

30/11/2022 105 155 67.74% 

01/12/2022 227 310 73.23% 

02/12/2022 196 295 66.44% 

03/12/2022 98 153 64.05% 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tras la evaluación de la eficacia mediante la observación directa en las fichas de 

recolección de datos, se presentó el nivel de eficacia en relación a la producción 

efectiva entre la producción programada, dentro de la cual se pudo observar en el 

NECA una variación de 95% a 51.54% de efectividad, lo que demostró en su mayor 

parte que no se logra el objetivo programado. 

 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficacia 

 

Tabla 7. Análisis del nivel de eficacia (pre-test) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 
 

 

Estadístico Resultado 

Media  66.10 

Mediana 65.38 

Desv. Desviación 7.55 

Mínimo 51.54 

Máximo 95.00 

Rango 43.46 

Asimetría 1,126 

Curtosis 2,563 
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Figura 15. Diagrama de box plot del nivel de eficacia pre- test 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 
 

En relación a la Tabla 7, el valor de la media del nivel de eficacia pre-test fue 

66.10%, el nivel mínimo fue de 51.54% y el nivel máximo corresponde a 95%, 

obteniendo un rango entre el nivel máximo y mínimo de 43.46%. Referente a la 

asimetría, el resultado es positivo, lo que implica que los valores del nivel de eficacia 

pre-test se mantengan con mayor frecuencia por debajo de la media. Por otro lado, 

la curtosis (c<3), lo que significaría que existe una distribución aplanada o llamada 

también Platicúrtica, lo que implica una alta dispersión del nivel de eficacia con 

respecto a la media, esto se refleja en el diagrama de Box Plot al mostrarse una 

importante concentración de datos. 

 

Tabla 8.  Productividad (pre-test)  

 
ESCENARIO 

 
FECHA 

PRODUCTIVIDAD 

NECI NECA PRODUC. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

01/09/2022 63.73% 55.33% 35.26% 

02/09/2022 60.98% 57.86% 35.28% 

03/09/2022 65.29% 60.50% 39.50% 

05/09/2022 58.24% 51.54% 30.01% 

06/09/2022 62.55% 58.21% 36.41% 

07/09/2022 56.33% 56.11% 31.61% 

08/09/2022 69.61% 58.00% 40.37% 

09/09/2022 64.12% 65.83% 42.21% 

10/09/2022 59.02% 60.00% 35.41% 

12/09/2022 70.78% 54.12% 38.31% 

13/09/2022 73.14% 60.00% 43.88% 

14/09/2022 60.33% 61.54% 37.13% 

15/09/2022 69.61% 70.83% 49.31% 

16/09/2022 68.04% 95.00% 64.64% 

17/09/2022 74.71% 66.67% 49.80% 
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PRE TEST 

19/09/2022 69.41% 58.00% 40.26% 

20/09/2022 71.76% 72.73% 52.19% 

21/09/2022 57.67% 65.85% 37.98% 

22/09/2022 72.55% 57.42% 41.66% 

23/09/2022 67.25% 67.50% 45.40% 

24/09/2022 72.75% 60.00% 43.65% 

26/09/2022 75.69% 66.15% 50.07% 

27/09/2022 66.08% 65.24% 43.11% 

28/09/2022 56.00% 64.62% 36.18% 

29/09/2022 65.29% 75.43% 49.25% 

30/09/2022 73.73% 63.31% 46.68% 

01/10/2022 68.24% 65.83% 44.92% 

03/10/2022 78.43% 69.59% 54.58% 

04/10/2022 77.84% 78.76% 61.31% 

05/10/2022 57.00% 65.22% 37.17% 

06/10/2022 73.14% 58.90% 43.08% 

07/10/2022 74.71% 66.42% 49.62% 

08/10/2022 71.96% 72.31% 52.03% 

10/10/2022 69.41% 57.41% 39.85% 

11/10/2022 71.96% 68.94% 49.61% 

12/10/2022 54.67% 65.54% 35.83% 

13/10/2022 73.53% 63.33% 46.57% 

14/10/2022 74.71% 63.57% 47.49% 

15/10/2022 66.86% 57.58% 38.50% 

17/10/2022 71.57% 67.49% 48.30% 

18/10/2022 65.29% 61.67% 40.26% 

19/10/2022 51.67% 70.24% 36.29% 

20/10/2022 68.04% 79.65% 54.19% 

21/10/2022 69.61% 62.69% 43.63% 

22/10/2022 70.98% 65.08% 46.19% 

24/10/2022 68.04% 63.64% 43.30% 

25/10/2022 55.10% 57.32% 31.58% 

26/10/2022 40.00% 64.38% 25.75% 

27/10/2022 57.65% 58.87% 33.94% 

28/10/2022 64.90% 58.92% 38.24% 

29/10/2022 66.86% 60.48% 40.44% 

31/10/2022 69.22% 74.14% 51.32% 

01/11/2022 60.59% 67.03% 40.61% 

02/11/2022 54.33% 70.54% 38.33% 

03/11/2022 67.06% 71.43% 47.90% 

04/11/2022 72.75% 65.68% 47.78% 

05/11/2022 58.24% 68.11% 39.66% 

07/11/2022 59.41% 77.85% 46.25% 

08/11/2022 61.18% 75.60% 46.25% 

09/11/2022 47.00% 79.58% 37.40% 

10/11/2022 54.31% 62.32% 33.85% 

11/11/2022 57.06% 64.10% 36.58% 

12/11/2022 55.49% 57.03% 31.65% 

14/11/2022 62.35% 71.43% 44.54% 

15/11/2022 63.53% 70.50% 44.79% 

16/11/2022 53.67% 64.29% 34.50% 

17/11/2022 65.29% 71.78% 46.87% 

18/11/2022 59.61% 65.38% 38.97% 

19/11/2022 56.47% 74.40% 42.02% 

21/11/2022 61.18% 72.39% 44.28% 

22/11/2022 68.43% 90.74% 62.10% 

23/11/2022 50.00% 63.51% 31.76% 

24/11/2022 63.73% 67.77% 43.19% 
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25/11/2022 57.45% 74.55% 42.83% 

26/11/2022 53.73% 60.87% 32.70% 

28/11/2022 59.80% 64.19% 38.39% 

29/11/2022 62.35% 66.15% 41.25% 

30/11/2022 41.00% 67.74% 27.77% 

01/12/2022 66.86% 73.23% 48.96% 

02/12/2022 59.80% 66.44% 39.73% 

03/12/2022 66.08% 64.05% 42.32% 

Fuente: Elaboración propia 

 

Así mismo, como resultado de la evaluación se encontró una variación de 64.64% 

a 25.75% de productividad, corroborando la presencia de una baja productividad. 

 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la variable productividad 

 

Tabla 9. Análisis de la productividad (pre-test)   

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 16. Diagrama de box plot de la productividad pre-test 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

Estadístico Resultado 

Media  42.26 
Mediana 42.02 
Desv. Desviación 7.42 
Mínimo 25.75 
Máximo 64.64 
Rango 38.89 
Asimetría ,519 
Curtosis ,730 
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En relación a la Tabla 9, el valor de la media de la productividad pre-test fue 42.26%, 

el nivel mínimo fue de 25.75% y el nivel máximo corresponde a 64.64%, obteniendo 

un rango entre el nivel máximo y mínimo de 38.89%. Referente a la asimetría, el 

resultado es positivo, lo que implica que los valores de la productividad pre-test se 

mantengan con mayor frecuencia por debajo de la media. Por otro lado, la curtosis 

(c<3), lo que significaría que existe una distribución aplanada o llamada también 

Platicúrtica, lo que implica una alta dispersión de la productividad con respecto a la 

media, esto se refleja en el diagrama de Box Plot al mostrarse una importante 

concentración de datos. 

 

Desarrollo de la propuesta de mejora 

Una vez conocida las operaciones de la línea de producción e identificado el 

problema, es necesario saber cuáles serán los pasos para realizar la 

implementación, con el propósito de cambiar la situación inicial referente a la 

productividad y los conceptos que vienen con ella. Por tal motivo se implementa la 

metodología de las 5S con el objetivo de obtener los resultados esperados, 

partiendo de ello, una vez presentado, aprobado y autorizado el proyecto por la 

directiva se planteó lo siguiente: 

Fase 1 – Presentación del proyecto al CSST: Para iniciar se debe de reunir al comité 

de seguridad y salud en el trabajo en el cual se encuentran los representantes del 

alta directiva y los representaste por parte de los operarios, la cual tendrá como 

agenda el expondrá la problemática, sus causas, la propuesta solución y la 

delegación de responsabilidades, dicho acuerdo quedará plasmado en el Acta de 

CSST visualizada en el Anexo 9. 

Fase 2 – Capacitación del CSST sobre la metodología 5S: Es importe que los 

representantes del CSST sean los primeros en llevar la formación en esta 

metodología, puesto que ellos son los que ayudaran a mantener y ejecutar el 

proyecto propuesto, de manera perenne pasado todo el proceso de 

implementación. 



 

44 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fase 3 – Anuncio de la dirección para implementar las 5S en la parte operativa: El 

representante de la directiva expone el estado inicial en el que se encuentra el área 

hacia los trabajadores y las medidas que se optaran para cambiar el estado en el 

que se encuentra. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 18. Anuncio de la dirección a la parte operativa 

 

Fase 4 – Capacitación al personal operativo sobre la metodología 5S: Capacitar a 

los empleados involucrados en tareas operativas es fundamental para lograr 

ganancias de productividad a largo plazo.  

Figura 17. Capacitación del CSST 
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Figura 19. Capacitación del personal operativo 

 

Fase 5 – Implementación de la primera S (Seiri): En el área de producción se 

estaría clasificando todos los materiales que sean necesarios con los que no son 

necesarios para que estos sean arrojados. 

Tabla 10. Nivel de elementos innecesarios antes de la implementación   

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: CLASIFICACIÓN (SEIRI) 

INDICADOR: NIVEL DE ELEMENTOS INNECESARIOS 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐄𝐈 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒊𝒏𝒏𝒆𝒄𝒆𝒔𝒂𝒓𝒊𝒐𝒔

𝑵º  𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔
𝐱𝟏𝟎𝟎% 

 
POBLACION (81dias) 

N° elementos 
innecesarios 

N° total de elementos Nivel de elementos 
innecesarios 

01/09/2022 189 280 68% 

02/09/2022 178 280 64% 

03/09/2022 197 280 70% 

05/09/2022 164 280 59% 

06/09/2022 180 280 64% 

07/09/2022 192 280 69% 

08/09/2022 166 280 59% 

09/09/2022 178 280 64% 

10/09/2022 185 280 66% 

12/09/2022 150 280 54% 

13/09/2022 167 280 60% 

14/09/2022 169 280 60% 

15/09/2022 166 280 59% 

16/09/2022 198 280 71% 

17/09/2022 191 280 68% 

19/09/2022 183 280 65% 

20/09/2022 169 280 60% 

21/09/2022 194 280 69% 

22/09/2022 193 280 69% 

23/09/2022 158 280 56% 

24/09/2022 165 280 59% 

26/09/2022 155 280 55% 
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27/09/2022 198 280 71% 

28/09/2022 150 280 54% 

29/09/2022 193 280 59% 

30/09/2022 156 280 56% 

01/10/2022 189 280 58% 

03/10/2022 185 280 66% 

04/10/2022 180 280 65% 

05/10/2022 151 280 54% 

06/10/2022 196 280 70% 

07/10/2022 166 280 59% 

08/10/2022 176 280 63% 

10/10/2022 172 280 61% 

11/10/2022 183 280 65% 

12/10/2022 151 280 54% 

13/10/2022 184 280 66% 

14/10/2022 187 280 67% 

15/10/2022 199 280 71% 

17/10/2022 175 280 63% 

18/10/2022 177 280 63% 

19/10/2022 165 280 59% 

20/10/2022 155 280 55% 

21/10/2022 174 280 62% 

22/10/2022 181 280 65% 

24/10/2022 152 280 54% 

25/10/2022 184 280 66% 

26/10/2022 179 280 64% 

27/10/2022 164 280 59% 

28/10/2022 197 280 70% 

29/10/2022 159 280 57% 

31/10/2022 163 280 58% 

01/11/2022 190 280 68% 

02/11/2022 161 280 58% 

03/11/2022 175 280 63% 

04/11/2022 170 280 61% 

05/11/2022 181 280 65% 

07/11/2022 159 280 57% 

08/11/2022 175 280 63% 

09/11/2022 178 280 64% 

10/11/2022 181 280 65% 

11/11/2022 173 280 62% 

12/11/2022 174 280 62% 

14/11/2022 185 280 66% 

15/11/2022 179 280 64% 

16/11/2022 200 280 71% 

17/11/2022 180 280 64% 

18/11/2022 193 280 69% 

19/11/2022 183 280 65% 

21/11/2022 164 280 59% 

22/11/2022 181 280 65% 

23/11/2022 159 280 57% 

24/11/2022 173 280 62% 

25/11/2022 164 280 59% 

26/11/2022 183 280 65% 

28/11/2022 166 280 59% 

29/11/2022 187 280 67% 

30/11/2022 196 280 70% 

01/12/2022 191 280 68% 
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02/12/2022 193 280 69% 

03/12/2022 151 280 54% 

PROMEDIO DE ELEMENTOS INNECESARIOS 63% 

Fuente: Elaboración propia 

 

Para realizar una mejor clasificación se realizó un inventario de todos los materiales 

encontrados en el área de producción, se puede visualizar en la siguiente tabla. 

 

Tabla 11. Inventario de materiales y herramientas 

INVENTARIO DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS - PRODUCCION 

ITEM CÓDIGO DESCRIPCIÓN 
ESTADO 

BUENO MALO 

1 RCS - 01 Ratchet cromado 86-404 stanley  X   

2 RCS - 02 Ratchet cromado 86-404 stanley  X   

3 RCS - 03 Ratchet cromado 86-404 stanley   X  

4 DES - 01 Dado extensión 86-408 stanley  X     

5 DES - 02 Dado extensión 86-408 stanley  X   

6 DES - 03 Dado extensión 86-408 stanley   X  

7 EXS - 01  Extension 86-407 stanley X    

8 EXS - 02  Extension 86-407 stanley   X  

9 LLMS - 01 LLAVE MIXTA 10 mm STANLEY X    

10 LLMS - 02 LLAVE MIXTA 11 mm STANLEY  X   

11 LLMS - 03 LLAVE MIXTA 11 mm STANLEY  X   

12 LLMS - 04 LLAVE MIXTA 11 mm STANLEY   X  

13 LLMS - 05 LLAVE MIXTA 12 mm STANLEY  X   

14 LLMS - 06 LLAVE MIXTA 12 mm STANLEY   X  

15 LLMS - 07 LLAVE MIXTA 13 mm STANLEY  X   

16 LLMS - 08 LLAVE MIXTA 13 mm STANLEY  X   

17 LLMS - 09 LLAVE MIXTA 13 mm STANLEY   X  

18 LLMS - 10 LLAVE MIXTA 14 mm STANLEY X    

19 LLMS - 11 LLAVE MIXTA 14 mm STANLEY   X  

20 LLMDF - 12 LLAVE MIXTA 22 mm DROP FORGET  X   

21 LLMK - 13 LLAVE MIXTA 22 mm KAMASA  X   

22 LLMS - 14 Llave mixta 9/16" stanley  X   

23 LLMS - 15 Llave mixta 9/16" stanley  X   

24 LLMS - 16 Llave mixta 9/16" stanley   X  

25 LLMS - 17 Llave mixta 9/16" stanley    X 

26 LLMS - 18 Llave mixta 3/4" stanley  X   

27 LLMA - 19 Llave mixta 7/8" auroxa  X   
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28 LLMS - 20 Llave mixta 9/16" stanley  X   
29 LLMS - 21 Llave mixta 9/16" stanley  X   
30 LLMS - 22 Llave mixta 9/16" stanley   X  
31 LLMS - 23 Llave mixta 9/16" stanley    X 
32 LLMS - 24 Llave mixta 9/16" stanley    X 
33 LLMS - 25 Llave mixta 9/16" stanley    X 
34 LLMS - 26 Llave mixta 9/16" stanley   X  
35 DLP - 01 DADO LARGO POLIGONAL 19mm 86-427  X   
36 DHS - 01 Dado hexagonal 5/8" stanley  X   
37 DHS - 02 Dado hexagonal 5/8" stanley   X  
38 DHS - 03 Dado hexagonal 9/10" stanley  X   
39 DHS - 04 Dado hexagonal 3/8" stanley  X   
40 DHS - 05 Dado hexagonal 3/8" stanley   X  
41 DHS - 06 Dado hexagonal 3/4" stanley X    
42 DHS - 07 Dado hexagonal 7/16" stanley  X   
43 DHS - 08 Dado hexagonal 1/2" stanley  X   
44 DHS - 09 Dado hexagonal 11/16" stanley  X   
45 DHS - 10 DADO HEXAGONAL 10mm STANLEY  X   
46 DHS - 11 DADO HEXAGONAL 10mm STANLEY  X   
47 DHS - 12 DADO HEXAGONAL 10mm STANLEY   X  
48 DHS - 13 DADO HEXAGONAL 15mm STANLEY  X   
49 DHS - 14 DADO HEXAGONAL 11mm STANLEY  X   
50 DHS - 15 DADO HEXAGONAL 12mm STANLEY  X   
51 DHS - 16 DADO HEXAGONAL 13mm STANLEY  X   
52 DHS - 17 DADO HEXAGONAL 19mm STANLEY  X   
53 DHS - 18 DADO HEXAGONAL 24mm STANLEY  X   
54 DHS - 19 DADO HEXAGONAL 75mm STANLEY  X   
55 DHS - 20 Dado encaste 15/16 stanley  X   
56 DHS - 21 DADO HEXAGONAL 17mm STANLEY  X   
57 DHS - 22 DADO HEXAGONAL 17mm STANLEY   X  
58 DHS - 23 DADO HEXAGONAL 17mm STANLEY    X 
59 DHB - 24 DADO HEXAGONAL 30mm BOST VOLVE  X   
60 DHT - 25 DADO HEXAGONAL 33mm TOOLTECH  X   
61 DHT - 26 DADO HEXAGONAL 33mm TOOLTECH   X  
62 DHS - 27 DADO HEXAGONAL 14mm STANLEY  X   
63 DHS - 28 DADO HEXAGONAL 14mm STANLEY   X  
64 DHS - 29 DADO HEXAGONAL 14mm STANLEY    X 
65 DHSA - 30 DADO HEXAGONAL 19mm SATA   X   
66 DHS - 31 DADO HEXAGONAL 11mm STANLEY  X   
67 MAC - 01 Macho acero al carbón 3/8 16nc  X   
68 MAC - 02 Macho acero al carbón 3/8 16nc  X   
69 MAC - 03 Macho acero al carbón 3/8 16nc   X  
70 MAC - 04 Macho acero al carbón 3/8 16nc    X 
71 MAC - 05 Macho acero al carbón 3/8 16nc    X 
72 MAC - 06 Macho acero al carbón 1/2 18nc X    
73 MAC - 07 Macho acero al carbón 9/16 12nc  X   
74 DPT - 01 Dado punta torx truper t 27   X   
75 DPT - 02 Dado punta torx truper t 35  X   
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76 LLAI - 01 Llave allen 3/8 irwin  X   
77 LLAVG - 01 Llave allen 3/8 van germany  X   
78 LLAVG - 02 Llave allen 5/8 van germany  X   
79 LLANI - 03 Llave allen n.i   X   
80 AS - 01 Alicate stanley  X   
81 LLS - 01 Llave stilson 14" 87624  X   
82 LLF - 01 LLAVE FRANCESA 60mm  X   
83 LLF - 02 LLLAVE FRANCESA 300mm  X   
84 DM - 01 Desarmador mixto 2 en 1   X  
85 DP - 02 Desarmador plano naranja   X  
86 DP - 03 Desarmador plano azul  X   
87 DP - 04 Desarmador plano azul  X   
88 DP - 05 Desarmador plano azul  X   

89 DP - 06 Desarmador plano azul   X  

90 CC - 01 Comba caucho X    

91 RS - 01 Regla stanley 24"  X   
92 RS - 02 Regla stanley 8" n12  X   
93 FL - 01 Flexómetro 5m stanley  X   
94 DHS -01 Dado hexagonal 5/8" stanley  X   
95 DEH - 01 Dado extensor hexagonal 3/8 stanley  X   
96 DEH - 02 DADO EXTENSOR HEXAGONAL 125 mm 

STANLEY 
 X   

97 DB - 01 Dado bujia 5/8 stanley     
98 BAR - 01 BARRETA 1.30 m  X   
99 BAR - 02 BARRETA 1.30 m  X   

100 BAR - 03 BARRETA 1.30 m  X   

101 PAT-01 PATA DE CABRA 100 cm  X   
102 PAT-02 PATA DE CABRA 50 cm  X   
103 CC - 01 Cuchillo corte   X  

104 LLB - 01 Llave de boca 3/4  X   
105 LLB - 02 LLAVE DE BOCA 22 mm  X   
106 LLB - 03 LLAVE DE BOCA 24mm  X   

107 LLH - 01 Llave hexagonal allen  X   
108 LLCH - 01 Llave chuck  X   
109 CA - 01 Calibrador 6"  X   
110 CA - 02 Calibrador 12"  X   
111 CA - 03 CALIBRADOR 300mm X   
112 LLF - 01 Llave francesa 8"  X   
113 CHB - 01 .Cuchilla blanca 1/2x 6"   X  
114 CHB - 02 .Cuchilla blanca 1/2x 6"    X 
115 LA - 01 Lima de acero  X   
116 LA - 02 Lima de acero  X   
117 LA - 03 Lima de acero   X  
118 LA - 04 Lima de acero    X 
119 LA - 05 Lima de acero    X 
120 LA - 06 Lima de acero    X  
121 MF - 01 Macho de fierro 3/8  X   
122 MF - 02 Macho de fierro 3/8  X   
123 MF - 03 Macho de fierro 3/8   X  
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124 MF - 10 Macho de fierro m20x2.5  X   
125 MF - 11 Macho de fierro m20x2.5  X   
126 MF - 13 Macho de fierro 1-8nc  X   
127 MF - 14 Macho de fierro 1-8nc  X   
128 MF - 15 Macho de fierro 7/8 x 9nc  X   
129 MF - 16 Macho de fierro 1/2 " x 20 nc  X   
130 MI - 01 Micrómetro insize 50 - 75  X   
131 MI - 02 Micrómetro insize 25 - 50  X   
132 MI - 03 Micrómetro insize 50 - 160  X   
133 MI - 04 Micrómetro insize 75 - 100  X   
134 MI - 05 Micrómetro insize 0 - 200  X   
135 FL - 01 FLEXÓMETRO 5m   X   
136 PI - 01 PROFUNDIMETRO INSIZE 200mm  X   
137 CI - 01 Compas interior  X   
138 CI - 02 Compas interior   X  
139 LLMS-01 Llave mixta 3/4  X   

140 LLMS-02 Llave mixta 15/16  X   

141 LLMS-03 Llave mixta 13/18  X   

142 LLIS-01 Llave inglesa 1 1/2 stanley  X   

143 CA-01 CALIBRADOR 300mm  X   

144 CA-02 Calibrador 12"  X   

145 CA-03 Calibrador 12"  X   

146 FL-01 FLEXÓMETRO DE 5m  X   

147 COM-01 Comba 5 kg  X   

148 COM-02 Comba 7 kg  X   

149 COM-03 Comba 10 kg  X   

150 ES-01 Escuadra de 24"  X   

151 ES-02 Escuadra de 24"  X   

152 ES-02 Escuadra de 24"   X  

153 COM-01 Compas   X   

154 COM-02 Compas    X  

155 COM-03 Compas     X 

156 COM-04 Compas     X 

157 COM-05 Compas     X 

158 COM-06 Compas     X 

159 COM-07 Compas     X 

160 CHI-01 Chispero  X   

161 CHI-02 Chispero  X   

162 CC-01 Compas de corte  X   

163 CC-02 Compas de corte   X  

164 CI-01 Cincel  X   

165 RAY-01 Rayador  X   

166 RAY-02 Rayador  X   
167 TE-01 Terraja  X   
168 TE-02 Terraja   X  
169 L-01 Lima  X   
170 R-01 REGLA 1m  X   
171 R-02 Regla 1 1/2   X   
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172 AP-01 Alicate de presión 10"  X   
173 AS-01 Arco de sierra  X   
174 FL-01 Flexómetro 5m  X   
175 FL-02 Flexómetro 5m   X  
176 FL-03 Flexómetro 5m    X 
177 FL-04 Flexómetro 5m  X   
178 RO - 01 Roladora  X   

179 RO - 02 Roladora  X   

180 RO - 03 Roladora  X   

181 RO - 04 Roladora  X   

182 RO - 05 Roladora    X  

183 RO - 06 Roladora     X 

184 RO - 07 Roladora     X 

185 CG - 01 Compas grande  X   

186 CP - 01 Compas pequeña  X   

187 CH - 01 Chaveta  X   

188 CH - 02 Chaveta  X   

189 CH - 03 Chaveta  X   

190 CH - 04 Chaveta   X  

191 CH - 05 Chaveta    X 

192 R - 01 REGLA 100cm   X  

193 ES - 01 Escobilla de raspado    X 

194 ES - 02 Escobilla de raspado    X 

195 CH- 01 Cuchilla para corte tramontina    X 
196 FL - 01 FLEXÓMETRO 5m  X   

197 FL - 02 FLEXÓMETRO 5m  X  

198 FL - 03 FLEXÓMETRO 5m    X  

199 FL - 04 FLEXÓMETRO 5m    X 

200 FL - 05 FLEXÓMETRO 5m    X 

201 CA - 01 Calibrador 12"  X   

202 ES-01 Escuadra stanley 24"  X   

203 ESP-02 Espatula   X  

204  COM - 01 Comba de 2.20kg  X   

205 ES - 01 Escuadra 7" kamasa  X   
206 CH-06 Chaveta    X  
207 FL - 06 FLEXÓMETRO 5m STANLEY  X   
208 PAT - 01 Pata de cabra mediano  X   
209 PAT - 02 Pata de cabra mediano   X  
210 PAT - 03 Pata de cabra grande  X   
211 PAT - 04 Pata de cabra grande   X  
212 GRR - 01 Gancho retirador de rebaba   X   
213  LLMR - 01 Llave mixta rotter 3/4 "  X   
214 LLMS - 01 Llave mixta stanley 9/16 "  X   
215 LLMS - 02 Llave mixta stanley 9/16 "   X  
216 LLF - 04 Llave francesa 6"  X   
217 TE - 01 Terraja 1 1/2" kamasa  X   
218 TE - 02 Terraja 1/4  X   
219 MA - 01 Macho 3/4 clackcross  X   
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220 MA - 02 Macho 5/8 - blackcross  X   
221 ESP - 01 Espatula  X   
222 ESP - 02 Espatula   X  
223 ESP - 03 Espatula    X 
224 ALC - 01 Alicate de corte  X   
225 LR - 01 Lima redonda  X   
226 LLF- 01 Llave francesa 375 x 46  X   
227 LLMS- 03 Llave mixta stanley 11/8  X   
228 LLMS- 04 Llave mixta stanley 11/2  X   
229 LLMS- 05 Llave mixta stanley 15/16 "  X   
230 LLMS- 06 Llave mixta stanley 15/16 "   X  
231 LLMS- 07 LLAVE MIXTA STANLEY 24 mm  X   
232 LLMS- 08 LLAVE MIXTA STANLEY 24 mm   X  
233 LLMS- 09 LLAVE MIXTA AZAKI 24 mm  X   
234 LLMS- 10 LLAVE MIXTA STANLEY 28 mm  X   
235 LLMS- 11 LLAVE MIXTA TACTIX 28 mm   X  
236 LLMS- 12 Llave mixta kamasa 18 "  X   
237 LLMS- 13 Llave stilson 12"  X   
238 PL- 01 Palanca de dado deslizante encastre 1/2 "  X   
239 PL- 02 Palanca de dado ratchet stanley encastre1/2 

" 
 X   

240 DAD- 01 Dado 15/16" encastre 1/2"  X   
241 DAD- 02 DADO   24 mm ENCASTRE 1/2"  X   
242 R-R-01 Rodillo rolo    X  
243 ENG-01 Engrasadora  X   
244 FL-07 Flexometro   X  
245 CH-07 Chaveta   X  
246 MO-01 Molde denver 3x3  X   
247 MO-02 Molde forro 16x14  X   
248 MO-03  Molde vortex  X   
249 MO-04 Molde forro 4x5  X   
250 MO-05 Molde pedestal  X   
251 MO-06 Molde estator  ok 3  X   
252 MO-07  Molde forro de  fondo ok 3  X   
253 MO-08 Molde mallas  X   
254 MO-09 Molde regletas  X   
255 MO-10 Molde linners  X   
256 MO-11 Molde tapones  X   
257 MO-12 Molde pines  X   
258 MO-13 Molde camisas  X   
259 MO-14 Molde canastilla superior  X   
260 MO-15  Molde canastilla inferior  X   
261 MO-16  Molde estator ok16  X   
262 MO-17  Moldedisco succion  X   
263 MO-18  Molde denver 4x5  X   
264 MO-19  Molde vortec d10  X   
265 MO-20 Molde trom bush 16 x 14 denver    X   
266 MO-21  Molde  impulsor 2 1/2  X   
267 MO-22 Molde disco succion bomba denver 16 x 14  X   
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268 MO-23 Molde impulsor 12 x 14 n.w  X   
269 MO-24 Molde dispersor wenco  X   
270 MO-25 Molde retenedor de bolas  X   
271 MO-26 Molde estator ws 240  X   
272 MO-27 Molde helice 7 x 8  X   
273 MO-28 Molde forro 8 x 6 denver   X   
274 MO-29  Molde cover plate   X   
275 MO-30 Molde forro 5 x 4   X   
276 MO-31  Molde estabilizadoes  X   
277 MO-32  Molde rotores  X   
278 MO-33 Molde spools  X   
279 MO-34 Molde difusor  X   
280 MO-35 Molde carrete  X   
281 PU-01 Cloruro de metilo  X     
282 PU-02 Moca  X   
283 PU-03 Uniprimer 100  X   
284 PU-04 Baytecd 22-70  X   
285 PU-05 Baytec xl b  X   
286 PU-06 Imuthane 22-83 a  X   
287 PU-07 Tt131  X   
288 PU-08 Imuthane 12-70a  X   
289 PU-09 Vibrathane b602  X   
290 PU-10 Desmodur mdq 23165  X   
291 PU-11 Desmodur tt 194  X   
292 PU-12 Sikasil  X   
293 PU-13 Chemlok 218  X   
294 PU-14 Thinner acrilico derqusa sd-l  X   
295 PU-15 Desmoldante   X   
296 PU-16 Petroleo  X   
297 PU-17 Pasta rojo 4837-p  X   
298 PU-18 Vibrathane 8070  X   
299 PU-19 Colorante rouge 3016  X   
300 PU-20 Agent de demoulage  X   

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 20. Rotulado de operatividad  
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Así mismo, se hace uso del método ABC para determinar las herramientas y 

materiales más demandados, según el criterio de siguiente tabla. 

 

 

Tabla 12. Criterio de clasificación ABC 

CRITERIO DE CLASIFICACION ABC 

NIVEL DESCRIPCION 

A Artículos con más  rotación (más usados) 

B Artículos con media rotación  

C Artículos sin  rotación (no tan usados) 

Fuente: Elaboración propi 

Tabla 13. Clasificación de materiales 

CLASIFICACION DE MATERIALES 

ITEM CÓDIGO DESCRIPCIÓN NIVEL 

1 PU-01 PASTA ROJO 4837-P 

A 

2 PU-02 DESMOLDANTE  

3 PU-03 CHEMLOK 218 

4 PU-04 SIKASIL 

5 PU-05 MOCA 

6 PU-06 IMUTHANE 12-70A 

7 PU-07 IMUTHANE 22-83 A 

8 CH - 01 CHAVETA 

9 CH - 02 CHAVETA 

10 CH - 03 CHAVETA 

11 FL - 01 FLEXÓMETRO 5m 

12 FL - 02 FLEXÓMETRO 5m 

13 CA - 01 CALIBRADOR 12" 

14 LLMS - 01 LLAVE MIXTA 10 mm STANLEY 

15 LLMS - 02 LLAVE MIXTA 11 mm STANLEY 

16 LLMS - 03 LLAVE MIXTA 11 mm STANLEY 

17 LLMS - 05 LLAVE MIXTA 12 mm STANLEY 

18 LLMS - 07 LLAVE MIXTA 13 mm STANLEY 

19 LLMS - 08 LLAVE MIXTA 13 mm STANLEY 

20 LLMS - 10 LLAVE MIXTA 14 mm STANLEY 

21 FL-01 FLEXÓMETRO 5M 

22 FL-04 FLEXÓMETRO 5M 

23 CA - 01 CALIBRADOR 6" 
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24 CA - 04 CALIBRADOR 12" 

25 CA - 03 CALIBRADOR 300mm 

26 COM-01 COMBA 5 KG 

27 COM-02 COMBA 7 KG 

28 COM-03 COMBA 10 KG 

29 LLMDF - 12 LLAVE MIXTA 22 mm DROP FORGET 

B 

30 LLMK - 13 LLAVE MIXTA 22 mm KAMASA 

31 LLMS - 14 LLAVE MIXTA 9/16" STANLEY 

32 LLMS - 15 LLAVE MIXTA 9/16" STANLEY 

33 LLMS - 18 LLAVE MIXTA 3/4" STANLEY 

34 LLMA - 19 LLAVE MIXTA 7/8" AUROXA 

35 LLMS - 20 LLAVE MIXTA 9/16" STANLEY 

36 LLMS - 21 LLAVE MIXTA 9/16" STANLEY 

37 DLP - 01 DADO LARGO POLIGONAL 19mm 86-427 

38 DHS - 01 DADO HEXAGONAL 5/8" STANLEY 

39 DHS - 03 DADO HEXAGONAL 9/10" STANLEY 

40 DHS - 04 DADO HEXAGONAL 3/8" STANLEY 

41 DHS - 06 DADO HEXAGONAL 3/4" STANLEY 

42 DHS - 07 DADO HEXAGONAL 7/16" STANLEY 

43 DHS - 08 DADO HEXAGONAL 1/2" STANLEY 

44 DHS - 09 DADO HEXAGONAL 11/16" STANLEY 

45 DHS - 10 DADO HEXAGONAL 10mm STANLEY 

46 DHS - 11 DADO HEXAGONAL 10mm STANLEY 

47 DHS - 13 DADO HEXAGONAL 15mm STANLEY 

48 DHS - 14 DADO HEXAGONAL 11mm STANLEY 

49 DHS - 15 DADO HEXAGONAL 12mm STANLEY 

50 DHS - 16 DADO HEXAGONAL 13mm STANLEY 

51 DHS - 17 DADO HEXAGONAL 19mm STANLEY 

52 DHS - 18 DADO HEXAGONAL 24mm STANLEY 

53 DHS - 19 DADO HEXAGONAL 75mm STANLEY 

54 DHS - 20 DADO ENCASTE 15/16 STANLEY 

55 DHS - 21 DADO HEXAGONAL 17mm STANLEY 

56 DHB - 24 DADO HEXAGONAL 30mm BOST VOLVE 

57 DHT - 25 DADO HEXAGONAL 33mm TOOLTECH 

58 DHS - 27 DADO HEXAGONAL 14mm STANLEY 

59 DHSA - 30 DADO HEXAGONAL 19mm SATA  

60 DHS - 31 DADO HEXAGONAL 11mm STANLEY 

61 RCS - 01 RATCHET CROMADO 86-404 STANLEY 

62 RCS - 02 RATCHET CROMADO 86-404 STANLEY 

63 DES - 01 DADO EXTENSIÓN 86-408 STANLEY 

64 DES - 02 DADO EXTENSIÓN 86-408 STANLEY 

65 EXS - 01  EXTENSION 86-407 STANLEY 

66 ES-01 ESCUADRA DE 24" 

67 ES-02 ESCUADRA DE 24" 

68 COM-01 COMPAS  

69 CHI-01 CHISPERO 

70 CHI-02 CHISPERO 

71 CC-01 COMPAS DE CORTE 
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72 CI-01 CINCEL 

73 RAY-01 RAYADOR 

74 RAY-02 RAYADOR 

75 TE-01 TERRAJA 

76 L-01 LIMA 

77 R-01 REGLA 1m 

78 R-02 REGLA 1 1/2  

79 ES-01 ESCUADRA STANLEY 24"   

80  COM - 01 COMBA DE 2.20KG   

81 ES - 01 ESCUADRA 7" KAMASA 

82 FL - 06 FLEXÓMETRO 5m STANLEY 

83 PAT - 01 PATA DE CABRA MEDIANO 

84 PAT - 03 PATA DE CABRA GRANDE 

85 GRR - 01 GANCHO RETIRADOR DE REBABA  

86  LLMR - 01 LLAVE MIXTA ROTTER 3/4 " 

87 LLMS - 01 LLAVE MIXTA STANLEY 9/16 " 

88 LLF - 04 LLAVE FRANCESA 6" 

89 TE - 01 TERRAJA 1 1/2" KAMASA 

90 TE - 02 TERRAJA 1/4 

91 MA - 01 MACHO 3/4 CLACKCROSS 

92 MA - 02 MACHO 5/8 - BLACKCROSS 

93 ESP - 01 ESPATULA 

94 ALC - 01 ALICATE DE CORTE 

95 LR - 01 LIMA REDONDA 

96 LLF- 01 LLAVE FRANCESA 375 X 46 

97 LLMS- 03 LLAVE MIXTA STANLEY 11/8 

98 LLMS- 04 LLAVE MIXTA STANLEY 11/2 

99 LLMS- 05 LLAVE MIXTA STANLEY 15/16 " 

100 LLMS- 07 LLAVE MIXTA STANLEY 24 mm 

101 LLMS- 09 LLAVE MIXTA AZAKI 24 mm 

102 LLMS- 10 LLAVE MIXTA STANLEY 28 mm 

103 LLMS- 12 LLAVE MIXTA KAMASA 18 " 

104 LLMS- 13 LLAVE STILSON 12" 

105 PL- 01 PALANCA DE DADO DESLIZANTE 
ENCASTRE 1/2 " 

106 PL- 02 PALANCA DE DADO RATCHET STANLEY 
ENCASTRE1/2 " 

107 DAD- 01 DADO 15/16" ENCASTRE 1/2" 

108 DAD- 02 DADO   24 mm ENCASTRE 1/2" 

109 ENG-01 ENGRASADORA 

110 MO-01 DENVER 3X3 
111 MO-02  FORRO 16X14 
112 MO-03  VORTEX 
113 MO-04 FORRO 4X5 
114 MO-05  PEDESTAL 
115 MO-06 ESTATOR  OK 3 
116 MO-07 FORRO DE  FONDO OK 3 
117 MO-08  MALLAS 
118 MO-09 REGLETAS 
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119 MO-10  LINNERS 
120 MO-11  TAPONES 
121 MO-12  PINES 
122 MO-13 CAMISAS 
123 MO-14 CANASTILLA SUPERIOR 
124 MO-15  CANASTILLA INFERIOR 
125 MO-16  ESTATOR OK16 
126 MO-17 DISCO SUCCION 
127 MO-18 DENVER 4X5 
128 MO-19 VORTEC D10 
129 MO-20 TROM BUSH 16 X 14 DENVER   
130 MO-21  IMPULSOR 2 1/2 
131 MO-22 DISCO SUCCION BOMBA DENVER 16 X 14 
132 MO-23 IMPULSOR 12 X 14 N.W 
133 MO-24 DISPERSOR WENCO 
134 MO-25  RETENEDOR DE BOLAS 
135 MO-26 ESTATOR WS 240 
136 MO-27 HELICE 7 X 8 
137 MO-28 FORRO 8 X 6 DENVER  
138 MO-29 COVER PLATE  
139 MO-30 FORRO 5 X 4  
140 MO-31 ESTABILIZADOES 
141 MO-32 ROTORES 
142 MO-33 SPOOLS 
143 MO-34 DIFUSOR 
144 MO-35 CARRETE 
145 PU-08 THINNER ACRILICO DERQUSA SD-L 

146 PU-09 DESMODUR MDQ 23165 

147 PU-10 PETROLEO 

148 PU-11 DESMODUR TT 194 

149 PU-12 VIBRATHANE 8070 

150 PU-13 COLORANTE ROUGE 3016 

151 PU-14 AGENT DE DEMOULAGE 

152 PU-15 BAYTECD 22-70 

153 PU-16 TT131 

154 PU-17 VIBRATHANE B602 

155 FL - 03 FLEXÓMETRO 5m  

156 FL-04 FLEXÓMETRO DE 5m 

157 LLMS-01 LLAVE MIXTA 3/4 

158 LLMS-02 LLAVE MIXTA 15/16 

159 LLF - 01 LLAVE FRANCESA 8" 

c 

160 LA - 01 LIMA DE ACERO 

161 LA - 02 LIMA DE ACERO 

162 MF - 01 MACHO DE FIERRO 3/8 

163 MF - 02 MACHO DE FIERRO 3/8 

164 MF - 10 MACHO DE FIERRO M20X2.5 

165 MF - 11 MACHO DE FIERRO M20X2.5 

166 MF - 13 MACHO DE FIERRO 1-8NC 
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167 MF - 14 MACHO DE FIERRO 1-8NC 

168 MF - 15 MACHO DE FIERRO 7/8 X 9NC 

169 MF - 16 MACHO DE FIERRO 1/2 " X 20 NC 

170 PI - 01 PROFUNDIMETRO INSIZE 200mm 

171 MAC - 01 MACHO ACERO AL CARBÓN 3/8 16NC 

172 MAC - 02 MACHO ACERO AL CARBÓN 3/8 16NC 

173 MAC - 06 MACHO ACERO AL CARBÓN 1/2 18NC 

174 MAC - 07 MACHO ACERO AL CARBÓN 9/16 12NC 

175 DPT - 01 DADO PUNTA TORX TRUPER T 27  

176 DPT - 02 DADO PUNTA TORX TRUPER T 35 

177 LLAI - 01 LLAVE ALLEN 3/8 IRWIN 

178 LLAVG - 01 LLAVE ALLEN 3/8 VAN GERMANY 

179 LLAVG - 02 LLAVE ALLEN 5/8 VAN GERMANY 

180 LLANI - 03 LLAVE ALLEN N.I  

181 AS - 01 ALICATE STANLEY 

182 LLS - 01 LLAVE STILSON 14" 87624 

183 LLF - 01 LLAVE FRANCESA 60mm 

184 LLF - 02 LLLAVE FRANCESA 300mm 

185 DP - 03 DESARMADOR PLANO AZUL 

186 DP - 04 DESARMADOR PLANO AZUL 

187 DP - 05 DESARMADOR PLANO AZUL 

188 CC - 01 COMBA CAUCHO 

189 RS - 01 REGLA STANLEY 24" 

190 RS - 02 REGLA STANLEY 8" N12 

191 FL - 01 FLEXÓMETRO 5M STANLEY 

192 DHS -01 DADO HEXAGONAL 5/8" STANLEY 

193 DEH - 01 DADO EXTENSOR HEXAGONAL 3/8 
STANLEY 

194 DEH - 02 DADO EXTENSOR HEXAGONAL 125 mm 
STANLEY 

195 DB - 01 DADO BUJIA 5/8 STANLEY 

196 BAR - 01 BARRETA 1.30 m 

197 BAR - 02 BARRETA 1.30 m 

198 BAR - 03 BARRETA 1.30 m 

199 PAT-01 PATA DE CABRA 100 cm 
200 PAT-02 PATA DE CABRA 50 cm 
201 LLB - 01 LLAVE DE BOCA 3/4 

202 LLB - 02 LLAVE DE BOCA 22 mm 

203 LLB - 03 LLAVE DE BOCA 24mm 

204 LLH - 01 LLAVE HEXAGONAL ALLEN 

205 LLCH - 01 LLAVE CHUCK 

206 LLMS-03 LLAVE MIXTA 13/18 

207 LLIS-01 LLAVE INGLESA 1 1/2 STANLEY 

208 LLMS-01 LLAVE MIXTA 3/4 

209 LLMS-02 LLAVE MIXTA 15/16 

210 LLMS-03 LLAVE MIXTA 13/18 

211 LLIS-01 LLAVE INGLESA 1 1/2 STANLEY 

212 RO - 01 ROLADORA 

213 RO - 02 ROLADORA 
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214 RO - 03 ROLADORA 

215 RO - 04 ROLADORA 

216 AP-01 ALICATE DE PRESIÓN 10" 

217 AS-01 ARCO DE SIERRA 

218 MI - 01 MICRÓMETRO INSIZE 50 - 75 

219 MI - 02 MICRÓMETRO INSIZE 25 - 50 

220 MI - 03 MICRÓMETRO INSIZE 50 - 160 

221 MI - 04 MICRÓMETRO INSIZE 75 - 100 

222 MI - 05 MICRÓMETRO INSIZE 0 - 200 

223 CG - 01 COMPAS GRANDE 

224 CP - 01 COMPAS PEQUEÑA 

225 PU-18 CLORURO DE METILO 

226 PU-19 UNIPRIMER 100 

227 PU-20 BAYTEC XL B 

228 CI - 01 COMPAS INTERIOR 

Fuente: Elaboración propia 

Ya clasificadas las herramientas y materiales con el método ABC se verifica una 

mejora en el nivel de elementos innecesarios, se puede verificar en la tabla 16, 

obteniendo la reducción de elementos innecesarios a un 8%, visualizando solo las 

herramientas y materiales más demandados para el fácil acceso del operario, de 

modo que facilite su accesibilidad y con este agilice la producción. 

 

Tabla 14. Nivel de elementos innecesarios tras la implementación   

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: CLASIFICACIÓN (SEIRI) 

INDICADOR: NIVEL DE ELEMENTOS INNECESARIOS 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐄𝐈 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒊𝒏𝒏𝒆𝒄𝒆𝒔𝒂𝒓𝒊𝒐𝒔

𝑵º  𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔
𝐱𝟏𝟎𝟎% 

 
POBLACION (81dias) 

N° elementos 
innecesarios 

N° total de elementos Nivel de elementos 
innecesarios 

01/02/2023 17 158 11% 

02/02/2023 7 158 4% 

03/02/2023 11 158 7% 

04/02/2023 10 158 6% 

06/02/2023 21 158 13% 

07/02/2023 24 158 15% 

08/02/2023 0 158 0% 

09/02/2023 13 158 8% 

10/02/2023 7 158 4% 

11/02/2023 6 158 4% 

13/02/2023 12 158 8% 

14/02/2023 18 158 11% 

15/02/2023 5 158 3% 

16/02/2023 21 158 13% 

17/02/2023 22 158 14% 

18/02/2023 15 158 9% 
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20/02/2023 22 158 14% 

21/02/2023 3 158 2% 

22/02/2023 4 158 3% 

23/02/2023 13 158 8% 

24/02/2023 25 158 16% 

25/02/2023 12 158 8% 

27/02/2023 9 158 6% 

28/02/2023 10 158 6% 

01/03/2023 25 158 16% 

02/03/2023 17 158 1% 

03/03/2023 22 158 14% 

04/03/2023 21 158 13% 

06/03/2023 20 158 13% 

07/03/2023 9 158 6% 

08/03/2023 3 158 2% 

09/03/2023 11 158 7% 

10/03/2023 0 158 0% 

11/03/2023 10 158 6% 

13/03/2023 2 158 1% 

14/03/2023 24 158 15% 

15/03/2023 19 158 12% 

16/03/2023 10 158 6% 

17/03/2023 0 158 0% 

18/03/2023 1 158 1% 

20/03/2023 10 158 6% 

21/03/2023 0 158 0% 

22/03/2023 23 158 15% 

23/03/2023 9 158 6% 

24/03/2023 19 158 12% 

25/03/2023 15 158 9% 

27/03/2023 3 158 2% 

28/03/2023 25 158 16% 

29/03/2023 13 158 8% 

30/03/2023 21 158 13% 

31/03/2023 2 158 1% 

01/04/2023 12 158 8% 

03/04/2023 16 158 10% 

04/04/2023 6 158 4% 

05/04/2023 10 158 6% 

06/04/2023 17 158 11% 

07/04/2023 8 158 5% 

08/04/2023 11 158 7% 

10/04/2023 10 158 6% 

11/04/2023 10 158 6% 

12/04/2023 13 158 8% 

13/04/2023 4 158 3% 

14/04/2023 20 158 13% 

15/04/2023 0 158 0% 

17/04/2023 11 158 7% 

18/04/2023 23 158 15% 

19/04/2023 6 158 4% 

20/04/2023 17 158 11% 

21/04/2023 10 158 6% 

22/04/2023 3 158 2% 

24/04/2023 21 158 13% 

25/04/2023 13 158 8% 

26/04/2023 25 158 16% 
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27/04/2023 22 158 14% 

28/04/2023 1 158 1% 

29/04/2023 2 158 1% 

01/05/2023 19 158 12% 

02/05/2023 2 158 1% 

03/05/2023 8 158 5% 

04/05/2023 1 158 1% 

05/05/2023 4 158 3% 

PROMEDIO DE ELEMENTOS INNECESARIOS 8% 

Fuente: Elaboración propia  

 

Fase 6 – Implementación de la segunda S (Seiton): Para el orden aplicaremos 

Layout para modificar el orden de los elementos del área de producción, de tal modo 

que se genere un flujo continuo, disminuyendo la distancia del recorrido en la 

fabricación productos de poliuretano. En el Anexo 10 se verificar el nivel de orden 

antes de implementar la segunda S, la cual nos da como resultado un 60% de 

orden; así mismo, en la Figura 21 podemos visualizar como era la organización en 

la producción antes de modificarla. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 21. Layout antes de modificar el área de producción 
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Así mismo, en el Anexo 11 se puede ver el nivel de orden después de implementar 

la segunda S, la cual nos da un 96% de nivel de orden, en la Figura 22 se visualiza 

el Layout modificado, en el cual se obtuvo un flujo en forma de U, dando el resultado 

de una mayor organización y orden durante los procesos de producción. 

 

Figura 22. Layout después de modificar el área de producción 

 

Fase 7 – Implementación de la tercera S (Seiton): La limpieza dentro de las áreas 

de trabajo, antes, durante y después de realizar las operaciones es de vital 

importancia, de esa manera se mantienen los ambientes de trabajo libre de 

desperdicios, facilitando el desplazamiento, se puede ubicar los materiales y 

herramientas con mayor facilidad y del mismo modo ayuda a disminuir los 

accidentes laborales. Así mismo, nos apoyamos optimizando los procesos el 

Diagrama de Actividades del Proceso (DAP), identificando paso a paso los 

procesos innecesarios y eliminándolos. En la Tabla 15 observaremos 23 procesos 

identificados con un tiempo de 800 minutos para realizar la fabricación de productos 

de poliuretano. Por otro lado, en el Anexo 12 y 13 también se puede observar el 

nivel de cumplimiento de limpieza antes y después de la implementación 

respectivamente, obteniendo los resultados esperados. 
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Tabla 15. Diagrama de análisis del proceso (inicial)   

Diagrama De Análisis del Proceso 

RESUMEN 

Actividad Actual 

Operación             15 

Transporte            3 

Espera                  - 

Inspección            5 

Almacenamiento  - 

Distancia (m) 18300 

Tiempo (min) 800 minutos 

Descripción Cantidad 
Tiempo(

min.) 

Símbolo Observaciones 

      

Recepción del alma metálica  1 10 X      

Traslado del alma metálica al granallado 1 30     X   

Proceso de granallado 1 60 X      

Traslado de alma metálica granallada  1 30    X   

Recepción de alma metálica 1 10 X      

Verificación de alma metálica 1 10  X     

Limpieza de alma metálica 1 20 X      

Recepción de materia prima 1 10 X      

Aplicación de Chemlok 218 1 25 X      

Protección de alma metálica  1 35 X      

Preparación de Poliuretano  1 60 X      

Tanqueado en maquina colada 1 20 X      

Limpieza de molde 1 25 X       

Aplicación de desmoldante 1 25 X      

Inspección  1 10  X     

Armado de alma metálica y molde 1 30 X      

Inspección 1 10  X     

Llenado y vulcanizado 1 180 X      

Desmoldado 1 30 X      

Control de dureza 1 10  X     

Acabado 1 120 X      

Liberación del producto 1 25  X     
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PT para despacho 1 15    X   

Total 23 800 15 5  3   

Fuente: Elaboración propia 

Analizando el diagrama, comenzó a eliminar (limpiar) los procesos innecesarios, 

reduciendo el tiempo de producción dando como resultado 765 minutos de 

producción y 21 procesos necesarios tal como se puede verificar en la Tabla 16. 

Tabla 16. Diagrama de análisis del proceso (optimizado) 

Diagrama De Análisis del Proceso 

RESUMEN 

Actividad Actual 

Operación             14 

Transporte            3 

Espera                  - 

Inspección            4 

Almacenamiento  - 

Distancia (m) 18300 

Tiempo (min) 800 minutos 

Descripción Cantidad 
Tiempo(

min.) 

Símbolo Observaciones 

      

Recepción del alma metálica  1 10 X      

Traslado del alma metálica al granallado 1 30     X   

Proceso de granallado 1 60 X      

Traslado de alma metálica granallada  1 30    X   

Recepción de alma metálica 1 10 X      

Verificación de alma metálica 1 10  X     

Limpieza de alma metálica 1 20 X      

Recepción de materia prima 1 10 X      

Aplicación de Chemlok 218 1 25 X      

Protección de alma metálica  1 35 X      

Preparación de Poliuretano  1 60 X      

Tanqueado en maquina colada 1 20 X      

Limpieza de molde y aplicación de 
desmoldante de molde 1 25 X       

Armado de alma metálica y molde 1 30 X      

Inspección 1 10  X     

Llenado y vulcanizado 1 180 X      

Desmoldado 1 30 X      

Control de dureza 1 10  X     

Acabado 1 120 X      
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Liberación del producto 1 25  X     

PT para despacho 1 15    X   

Total 21 765 14 4  3   

Fuente: Elaboración propia 

 

Fase 8 – Implementación de la cuarta S (Seiketsu): Para el proceso de 

estandarización nos apoyaremos de los materiales proporcionados en las charlas 

de seguridad y en las capacitaciones constantes, para poder medir esta S 

usaremos el nivel de condición subestándar. En la tabla 17 visualizaremos el nivel 

de condiciones subestándar inicialmente, dando como respuesta un 74% de 

condiciones subestándar del total de reportes que se hacían al día. 

 

Tabla 17. Nivel de condiciones subestándar inicial 

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: ESTANDARIZACIÓN (SEIKETSU) 

INDICADOR: NIVEL DE CONDICIONES SUBESTANDAR 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐂𝐒 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒄𝒐𝒏𝒅𝒊𝒄𝒊𝒐𝒏𝒆𝒔 𝒔𝒖𝒃𝒆𝒔𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓

𝑵° 𝒅𝒆 𝒓𝒆𝒑𝒐𝒓𝒕𝒆𝒔
× 𝟏𝟎𝟎% 

 
POBLACION (81dias) 

N° de condiciones 
subestándar 

N° de reportes Nivel de condición 
subestándar 

01/09/2022 4 5 80 

02/09/2022 4 6 67 

03/09/2022 3 4 75 

05/09/2022 4 6 67 

06/09/2022 4 5 80 

07/09/2022 2 3 67 

08/09/2022 3 4 75 

09/09/2022 5 7 71 

10/09/2022 4 6 67 

12/09/2022 4 5 80 

13/09/2022 6 8 75 

14/09/2022 3 3 100 

15/09/2022 4 6 67 

16/09/2022 5 5 100 

17/09/2022 5 7 71 

19/09/2022 6 9 67 

20/09/2022 4 6 67 

21/09/2022 4 5 80 

22/09/2022 5 7 71 

23/09/2022 4 4 100 

24/09/2022 4 5 80 

26/09/2022 4 6 67 

27/09/2022 6 8 75 

28/09/2022 4 5 80 

29/09/2022 6 8 75 

30/09/2022 4 5 80 
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01/10/2022 4 6 67 

03/10/2022 3 4 75 

04/10/2022 4 6 67 

05/10/2022 3 4 75 

06/10/2022 4 5 80 

07/10/2022 6 8 75 

08/10/2022 5 7 71 

10/10/2022 4 5 80 

11/10/2022 4 6 67 

12/10/2022 3 4 75 

13/10/2022 5 6 83 

14/10/2022 5 6 83 

15/10/2022 4 5 80 

17/10/2022 4 6 67 

18/10/2022 5 7 71 

19/10/2022 4 5 80 

20/10/2022 5 6 83 

21/10/2022 4 4 100 

22/10/2022 5 6 83 

24/10/2022 4 5 80 

25/10/2022 4 5 80 

26/10/2022 6 8 75 

27/10/2022 5 7 71 

28/10/2022 5 6 83 

29/10/2022 5 5 100 

31/10/2022 4 6 67 

01/11/2022 4 5 80 

02/11/2022 4 8 50 

03/11/2022 4 5 80 

04/11/2022 3 6 50 

05/11/2022 3 6 50 

07/11/2022 3 4 75 

08/11/2022 4 6 67 

09/11/2022 5 7 71 

10/11/2022 5 8 63 

11/11/2022 4 6 67 

12/11/2022 6 9 67 

14/11/2022 6 8 75 

15/11/2022 4 7 57 

16/11/2022 5 8 63 

17/11/2022 6 8 75 

18/11/2022 5 7 71 

19/11/2022 7 9 78 

21/11/2022 5 7 71 

22/11/2022 5 6 83 

23/11/2022 7 8 88 

24/11/2022 6 9 67 

25/11/2022 6 8 75 

26/11/2022 5 9 56 

28/11/2022 6 9 67 

29/11/2022 5 7 71 

30/11/2022 4 6 67 

01/12/2022 4 6 67 

02/12/2022 4 5 80 

03/12/2022 6 8 75 

PROMEDIO  74% 
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Fuente: Elaboración propia 

 

En la tabla 20 visualizaremos el NCS una vez insertada la cuarta S, dando como 

respuesta un 2.61% en promedio de condiciones subestándar del total de reportes 

que se realizan al día. 

Tabla 18. Nivel de condiciones subestándar post implementación 

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: ESTANDARIZACIÓN (SEIKETSU) 

INDICADOR: NIVEL DE CONDICIONES SUBESTANDAR 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐂𝐒 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒄𝒐𝒏𝒅𝒊𝒄𝒊𝒐𝒏𝒆𝒔 𝒔𝒖𝒃𝒆𝒔𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓

𝑵° 𝒅𝒆 𝒓𝒆𝒑𝒐𝒓𝒕𝒆𝒔
× 𝟏𝟎𝟎% 

 
POBLACION (81dias) 

N° de condiciones 
subestándar 

N° de reportes Nivel de condición 
subestándar 

01/02/2023 0 3 0% 

02/02/2023 0 4 0% 

03/02/2023 0 3 0% 

04/02/2023 0 2 0% 

06/02/2023 0 4 0% 

07/02/2023 0 3 0% 

08/02/2023 0 2 0% 

09/02/2023 0 1 0% 

10/02/2023 0 3 0% 

11/02/2023 0 4 0% 

13/02/2023 1 5 20% 

14/02/2023 0 3 0% 

15/02/2023 0 2 0% 

16/02/2023 0 4 0% 

17/02/2023 0 3 0% 

18/02/2023 1 4 25% 

20/02/2023 0 3 0% 

21/02/2023 0 2 0% 

22/02/2023 0 3 0% 

23/02/2023 0 3 0% 

24/02/2023 1 4 25% 

25/02/2023 0 2 0% 

27/02/2023 0 3 0% 

28/02/2023 0 4 0% 

01/03/2023 0 1 0% 

02/03/2023 0 4 0% 

03/03/2023 0 2 0% 

04/03/2023 0 3 0% 

06/03/2023 0 3 33% 

07/03/2023 0 1 0% 

08/03/2023 0 3 0% 

09/03/2023 0 4 0% 

10/03/2023 0 2 0% 

11/03/2023 0 3 0% 

13/03/2023 1 4 25% 

14/03/2023 0 3 0% 

15/03/2023 0 3 0% 
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16/03/2023 0 2 0% 

17/03/2023 0 4 0% 

18/03/2023 0 2 0% 

20/03/2023 0 3 0% 

21/03/2023 1 4 25% 

22/03/2023 0 1 0% 

23/03/2023 0 3 0% 

24/03/2023 0 2 0% 

25/03/2023 0 4 0% 

27/03/2023 0 3 0% 

28/03/2023 0 1 0% 

29/03/2023 0 3 0% 

30/03/2023 0 2 0% 

31/03/2023 0 3 0% 

01/04/2023 0 2 0% 

03/04/2023 0 3 0% 

04/04/2023 1 4 25% 

05/04/2023 0 3 0% 

06/04/2023 0 2 0% 

07/04/2023 0 3 0% 

08/04/2023 0 3 0% 

10/04/2023 0 2 0% 

11/04/2023 0 2 0% 

12/04/2023 0 3 0% 

13/04/2023 0 1 0% 

14/04/2023 0 3 0% 

15/04/2023 0 2 0% 

17/04/2023 1 3 33% 

18/04/2023 0 1 0% 

19/04/2023 0 3 0% 

20/04/2023 0 1 0% 

21/04/2023 0 1 0% 

22/04/2023 0 3 0% 

24/04/2023 0 2 0% 

25/04/2023 0 3 0% 

26/04/2023 0 3 0% 

27/04/2023 0 2 0% 

28/04/2023 0 3 0% 

29/04/2023 0 2 0% 

01/05/2023 1 3 33% 

02/05/2023 0 3 0% 

03/05/2023 0 2 0% 

04/05/2023 0 2 0% 

05/05/2023 0 1 0% 

PROMEDIO  2.61% 

Fuente: Elaboración propia 

 

Fase 9 – Implementación de la quinta S (Shitsuke): 

Con respecto a la última S, se realizarán auditorias diarias con el formato de 

reporte ubicado en el Anexo 14 en la cual se evaluará la disciplina basado en el 

nivel de actos subestándar, con la finalidad de que se ejecute y cumpla lo 

programado para la implementación de la metodología 5S. 
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En relación a eso, vemos en la tabla 21 la lista del personal programado para las 

auditorias diarias  

 

 

 

Tabla 19. Listado de personal a auditar 

Nº Personal auditado 

1 ACOSTA CANDELARIO, MANUEL 

2 ARAUJO CISNEROS, HECTOR WILLIAN 

3 ARBOLEDA DAMIAN, HERNANDO HUMBERTO 

4 LEON, ALBIERI RICARDO 

5 CASTILLO ALDERETE, JORGE LUIS 

6 CISNEROS MERINO, SAUL ALEXANDER 

7 CISNEROS ORTIZ, ARTURO 

8 COLLAHUAZO MOLINA, EDUARDO FRANCISCO 

9 COLLAHUAZO RIVERA, WILLY EDUARDO 

10 CORAL FAJARDO, MIGUEL ANGEL 

11 CULLAMPE ROJAS, JUAN 

12 GARCIA SOPLAPUCO, PABLO DANILO 

13 HILARIO LUNA, TIMOTEO 

14 HUERTO BORJA, NILDO GLICERIO 

15 JULCA RAFAEL, ELAR 

16 LLANOS HUANCA, FREDY 

17 LUIS REATEGUI, ERICK MANUEL 

18 MARIN SAAVEDRA, CARLOS MARCELINO 

19 MELGAREJO SANTIVAÑEZ, BRIAN JESUS 

20 MOYA PARIAHUACHE, JOSE LUIS 

21 OLORTEGUI RAFAEL, FABIAN 

22 PORTOCARRERO CHUQUIHUANGA, DIOMEDES 

23 REQUENA VILCA, WILLIAMS 

24 RIVERA MUGUERZA, CARLOS ENRIQUE 

25 SANGAMA PASHANASTA, RAUL HERNAN 

26 VALDIVIA VERDE, EDWIN EDUARDO 

27 VARGAS ABANTO, WILMER 

28 VILELA MATICORENA, YURI FRAN 

Fuente: Elaboración propia 

 

En la tabla 20 se visualiza los resultados obtenidos inicialmente en la auditoria 

antes de iniciar con el proceso de implementación, la cual nos da un 59% en el 

nivel de actos subestándar. 

 

 

 

Tabla 20. Nivel de actos subestándar inicial  

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 
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DIMENSION: ESTANDARIZACIÓN (SHITSUKE) 

INDICADOR: NIVEL DE ACTOS SUBESTANDAR 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐀𝐒 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒂𝒄𝒕𝒐𝒔 𝒔𝒖𝒃𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓

𝑵º 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒂𝒖𝒅𝒊𝒕𝒐𝒓𝒊𝒂𝒔
× 𝟏𝟎𝟎% 

 
POBLACION (81dias) 

N° de actos 
subestándar 

N° total de auditorias Nivel de actos 
subestándar 

01/09/2022 15 28 54% 

02/09/2022 18 28 64% 

03/09/2022 14 28 50% 

05/09/2022 16 28 57% 

06/09/2022 19 28 68% 

07/09/2022 20 28 71% 

08/09/2022 17 28 61% 

09/09/2022 15 28 54% 

10/09/2022 14 28 50% 

12/09/2022 18 28 64% 

13/09/2022 16 28 57% 

14/09/2022 14 28 50% 

15/09/2022 15 28 54% 

16/09/2022 16 28 57% 

17/09/2022 16 28 57% 

19/09/2022 15 28 54% 

20/09/2022 14 28 50% 

21/09/2022 18 28 64% 

22/09/2022 17 28 61% 

23/09/2022 16 28 57% 

24/09/2022 17 28 61% 

26/09/2022 14 28 50% 

27/09/2022 15 28 54% 

28/09/2022 16 28 57% 

29/09/2022 14 28 50% 

30/09/2022 15 28 54% 

01/10/2022 18 28 64% 

03/10/2022 17 28 61% 

04/10/2022 16 28 57% 

05/10/2022 17 28 61% 

06/10/2022 18 28 64% 

07/10/2022 19 28 68% 

08/10/2022 16 28 57% 

10/10/2022 18 28 64% 

11/10/2022 17 28 61% 

12/10/2022 16 28 57% 

13/10/2022 19 28 68% 

14/10/2022 18 28 64% 

15/10/2022 14 28 50% 

17/10/2022 15 28 54% 

18/10/2022 18 28 64% 

19/10/2022 19 28 68% 

20/10/2022 17 28 61% 

21/10/2022 16 28 57% 

22/10/2022 14 28 50% 

24/10/2022 18 28 64% 

25/10/2022 16 28 57% 

26/10/2022 17 28 61% 

27/10/2022 17 28 61% 
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28/10/2022 16 28 57% 

29/10/2022 18 28 64% 

31/10/2022 17 28 61% 

01/11/2022 16 28 57% 

02/11/2022 18 28 64% 

03/11/2022 16 28 57% 

04/11/2022 17 28 61% 

05/11/2022 15 28 54% 

07/11/2022 18 28 64% 

08/11/2022 19 28 68% 

09/11/2022 15 28 54% 

10/11/2022 15 28 54% 

11/11/2022 19 28 68% 

12/11/2022 17 28 61% 

14/11/2022 16 28 57% 

15/11/2022 17 28 61% 

16/11/2022 18 28 64% 

17/11/2022 18 28 64% 

18/11/2022 19 28 68% 

19/11/2022 19 28 68% 

21/11/2022 16 28 57% 

22/11/2022 16 28 57% 

23/11/2022 14 28 50% 

24/11/2022 17 28 61% 

25/11/2022 15 28 54% 

26/11/2022 16 28 57% 

28/11/2022 18 28 64% 

29/11/2022 18 28 64% 

30/11/2022 17 28 61% 

01/12/2022 16 28 57% 

02/12/2022 19 28 68% 

03/12/2022 17 28 61% 

PROMEDIO  59% 

Fuente: Elaboración propia 

 

Así mismo, en la tabla 21 observamos el resultado del nivel de actos subestándar 

tras haber realizado el proceso de implementación, en la que podemos visualizar 

la reducción del NAS a un 12%.  

 

Tabla 21. Nivel de actos subestándar post implementación  

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: ESTANDARIZACIÓN (SHITSUKE) 

INDICADOR: NIVEL DE ACTOS SUBESTANDAR 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐀𝐒 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒂𝒄𝒕𝒐𝒔 𝒔𝒖𝒃𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓

𝑵º 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒂𝒖𝒅𝒊𝒕𝒐𝒓𝒊𝒂𝒔
× 𝟏𝟎𝟎% 

 
POBLACION (81dias) 

N° de actos 
subestándar 

N° total de auditorias Nivel de actos 
subestándar 

01/02/2023 3 28 11% 

02/02/2023 5 28 18% 
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03/02/2023 6 28 21% 

04/02/2023 4 28 14% 

06/02/2023 4 28 14% 

07/02/2023 5 28 18% 

08/02/2023 3 28 11% 

09/02/2023 2 28 7% 

10/02/2023 6 28 21% 

11/02/2023 5 28 18% 

13/02/2023 4 28 14% 

14/02/2023 3 28       11% 

15/02/2023 5 28 18% 

16/02/2023 6 28 21% 

17/02/2023 2 28 7% 

18/02/2023 3 28 11% 

20/02/2023 4 28 14% 

21/02/2023 5 28 18% 

22/02/2023 5 28 18% 

23/02/2023 6 28 21% 

24/02/2023 5 28 18% 

25/02/2023 3 28 11% 

27/02/2023 2 28 7% 

28/02/2023 5 28 18% 

01/03/2023 6 28 21% 

02/03/2023 5 28 18% 

03/03/2023 4 28 14% 

04/03/2023 5 28 18% 

06/03/2023 3 28 11% 

07/03/2023 2 28 7% 

08/03/2023 5 28 18% 

09/03/2023 2 28 7% 

10/03/2023 3 28 11% 

11/03/2023 4 28 14% 

13/03/2023 5 28 18% 

14/03/2023 2 28 7% 

15/03/2023 3 28 11% 

16/03/2023 6 28 21% 

17/03/2023 5 28 18% 

18/03/2023 4 28 14% 

20/03/2023 2 28 7% 

21/03/2023 3 28 11% 

22/03/2023 5 28 18% 

23/03/2023 2 28 7% 

24/03/2023 1 28 4% 

25/03/2023 2 28 7% 

27/03/2023 3 28 11% 

28/03/2023 5 28 18% 

29/03/2023 2 28 7% 

30/03/2023 1 28 4% 

31/03/2023 5 28 18% 

01/04/2023 3 28 11% 

03/04/2023 1 28 4% 

04/04/2023 3 28 11% 

05/04/2023 4 28 14% 

06/04/2023 5 28 18% 

07/04/2023 2 28 7% 

08/04/2023 1 28 4% 

10/04/2023 2 28 7% 
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11/04/2023 3 28 11% 

12/04/2023 4 28 14% 

13/04/2023 5 28 18% 

14/04/2023 3 28 11% 

15/04/2023 2 28 7% 

17/04/2023 3 28 11% 

18/04/2023 2 28 7% 

19/04/2023 3 28 11% 

20/04/2023 4 28 14% 

21/04/2023 5 28 18% 

22/04/2023 2 28 7% 

24/04/2023 3 28 11% 

25/04/2023 2 28 7% 

26/04/2023 4 28 14% 

27/04/2023 2 28 7% 

28/04/2023 3 28 11% 

29/04/2023 3 28 11% 

01/05/2023 2 28 7% 

02/05/2023 3 28 11% 

03/05/2023 2 28 7% 

04/05/2023 4 28 14% 

05/05/2023 2 28 7% 

PROMEDIO  12% 

Fuente: Elaboración propia 

 

Post Test – Productividad 

Tras haber implementado la metodología 5S, se procedió a medir nuevamente la 

productividad y sus conceptos (eficiencia y eficacia) en el área de producción. 

 

Tabla 22.  Nivel de eficiencia (post test)  

Fuente: Elaboración propia  

 
ESCENARIO 

 
FECHA 

EFICIENCIA EN EL TIEMPO DE PRODUCCION 

TRP (min.) TEP (min.) NCI% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

01/02/2023 480 510 94.12% 

02/02/2023 500 510 98.04% 

03/02/2023 475 510 93.14% 

04/02/2023 295 300 98.33% 

06/02/2023 505 510 99.02% 

07/02/2023 489 510 95.88% 

08/02/2023 491 510 96.27% 

09/02/2023 479 510 93.92% 

10/02/2023 487 510 95.49% 

11/02/2023 300 300 100.00% 

13/02/2023 489 510 95.88% 

14/02/2023 487 510 95.49% 

15/02/2023 509 510 99.80% 

16/02/2023 488 510 95.69% 

17/02/2023 474 510 92.94% 

18/02/2023 294 300 98.00% 

20/02/2023 505 510 99.02% 
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 POST TEST 

21/02/2023 489 510 95.88% 

22/02/2023 491 510 96.27% 

23/02/2023 479 510 93.92% 

24/02/2023 483 510 94.71% 

25/02/2023 280 300 93.33% 

27/02/2023 478 510 93.73% 

28/02/2023 491 510 96.27% 

01/03/2023 487 510 95.49% 

02/03/2023 484 510 94.90% 

03/03/2023 473 510 92.75% 

04/03/2023 291 300 97.00% 

06/03/2023 491 510 96.27% 

07/03/2023 485 510 95.10% 

08/03/2023 497 510 97.45% 

09/03/2023 476 510 93.33% 

10/03/2023 467 510 91.57% 

11/03/2023 289 300 96.33% 

13/03/2023 498 510 97.65% 

14/03/2023 459 510 90.00% 

15/03/2023 506 510 99.22% 

16/03/2023 483 510 94.71% 

17/03/2023 498 510 97.65% 

18/03/2023 300 300 100.00% 

20/03/2023 505 510 99.02% 

21/03/2023 489 510 95.88% 

22/03/2023 491 510 96.27% 

23/03/2023 479 510 93.92% 

24/03/2023 481 510 94.31% 

25/03/2023 279 300 93.00% 

27/03/2023 505 510 99.02% 

28/03/2023 489 510 95.88% 

29/03/2023 491 510 96.27% 

30/03/2023 479 510 93.92% 

31/03/2023 486 510 95.29% 

01/04/2023 291 300 97.00% 

03/04/2023 491 510 96.27% 

04/04/2023 485 510 95.10% 

05/04/2023 497 510 97.45% 

06/04/2023 476 510 93.33% 

07/04/2023 467 510 91.57% 

08/04/2023 281 300 93.67% 

10/04/2023 483 510 94.71% 

11/04/2023 505 510 99.02% 

12/04/2023 489 510 95.88% 

13/04/2023 491 510 96.27% 

14/04/2023 479 510 93.92% 

15/04/2023 287 300 95.67% 

17/04/2023 505 510 99.02% 

18/04/2023 489 510 95.88% 

19/04/2023 491 510 96.27% 

20/04/2023 479 510 93.92% 

21/04/2023 499 510 97.84% 

22/04/2023 291 300 97.00% 

24/04/2023 491 510 96.27% 

25/04/2023 485 510 95.10% 

26/04/2023 497 510 97.45% 
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Fuente: Elaboración propia 

 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficiencia  

 

Tabla 23. Análisis del nivel de eficiencia (post test) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 23. Diagrama de box plot del nivel de eficiencia post test 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 

27/04/2023 476 510 93.33% 

28/04/2023 467 510 91.57% 

29/04/2023 289 300 96.33% 

01/05/2023 505 510 99.02% 

02/05/2023 489 510 95.88% 

03/05/2023 491 510 96.27% 

04/05/2023 479 510 93.92% 

05/05/2023 502 510 98.43% 

Estadístico Resultado 

Media  95.81 
Mediana 95.88 

Desv. Desviación 2.16 
Mínimo 90.00 
Máximo 100.00 

Rango 10.00 
Asimetría -,105 
Curtosis -,268 
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En relación a la Tabla 23, el valor de la media del nivel de eficiencia pos test fue 

95.91%, el nivel mínimo fue de 90% y el nivel máximo corresponde a 100%, 

obteniendo un rango entre el nivel máximo y mínimo de 10%. Referente a la 

asimetría, el resultado es negativo, lo que implica que los valores del nivel de 

eficiencia post test se mantienen con mayor frecuencia sobre la media. Por otro 

lado, la curtosis (c<3), lo que significaría que existe una distribución aplanada o 

llamada también Platicúrtica, lo que implica una alta dispersión del nivel de 

eficiencia con respecto a la media, esto se refleja en el diagrama de Box Plot al 

mostrarse una importante concentración de datos. 

 

 

Tabla 24.  Nivel de eficacia (post test)  

ESCENARIO FECHA EFICACIA EN LA PRODUCCION PROGRAMADA 

PE (m2) PP (m2) NECA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

POST TEST 

01/02/2023 200 210 95.24% 

02/02/2023 200 200 100.00% 

03/02/2023 190 190 100.00% 

04/02/2023 180 185 97.30% 

06/02/2023 190 200 95.00% 

07/02/2023 192 195 98.46% 

08/02/2023 155 165 93.94% 

09/02/2023 139 145 95.86% 

10/02/2023 170 186 91.40% 

11/02/2023 213 213 100.00% 

13/02/2023 210 230 91.30% 

14/02/2023 155 170 91.18% 

15/02/2023 186 200 93.00% 

16/02/2023 155 165 93.94% 

17/02/2023 179 190 94.21% 

18/02/2023 200 210 95.24% 

20/02/2023 225 240 93.75% 

21/02/2023 178 185 96.22% 

22/02/2023 155 160 96.88% 

23/02/2023 190 200 95.00% 

24/02/2023 167 180 92.78% 

25/02/2023 159 170 93.53% 

27/02/2023 214 230 93.04% 

28/02/2023 235 240 97.92% 

01/03/2023 166 185 89.73% 

02/03/2023 150 176 85.23% 

03/03/2023 150 159 94.34% 

04/03/2023 188 190 98.95% 

06/03/2023 204 210 97.14% 

07/03/2023 222 240 92.50% 

08/03/2023 178 185 96.22% 

09/03/2023 150 160 93.75% 

10/03/2023 159 180 88.33% 

11/03/2023 195 210 92.86% 
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13/03/2023 159 165 96.36% 

14/03/2023 125 145 86.21% 

15/03/2023 175 186 94.09% 

16/03/2023 200 213 93.90% 

17/03/2023 215 230 93.48% 

18/03/2023 155 155 100.00% 

20/03/2023 170 183 92.90% 

21/03/2023 189 206 91.75% 

22/03/2023 180 190 94.74% 

23/03/2023 200 210 95.24% 

24/03/2023 224 240 93.33% 

25/03/2023 175 185 94.59% 

27/03/2023 148 160 92.50% 

28/03/2023 165 175 94.29% 

29/03/2023 150 169 88.76% 

30/03/2023 190 205 92.68% 

31/03/2023 180 186 96.77% 

01/04/2023 164 177 92.66% 

03/04/2023 210 214 98.13% 

04/04/2023 199 222 89.64% 

05/04/2023 183 196 93.37% 

06/04/2023 165 176 93.75% 

07/04/2023 155 165 93.94% 

08/04/2023 136 145 93.79% 

10/04/2023 168 186 90.32% 

11/04/2023 204 213 95.77% 

12/04/2023 210 230 91.30% 

13/04/2023 220 231 95.24% 

14/04/2023 175 189 92.59% 

15/04/2023 170 190 89.47% 

17/04/2023 190 210 90.48% 

18/04/2023 225 240 93.75% 

19/04/2023 175 185 94.59% 

20/04/2023 145 160 90.63% 

21/04/2023 180 204 88.24% 

22/04/2023 170 186 91.40% 

24/04/2023 160 175 91.43% 

25/04/2023 200 206 97.09% 

26/04/2023 155 165 93.94% 

27/04/2023 136 145 93.79% 

28/04/2023 167 186 89.78% 

29/04/2023 192 213 90.14% 

01/05/2023 211 230 91.74% 

02/05/2023 177 190 93.16% 

03/05/2023 186 210 88.57% 

04/05/2023 218 240 90.83% 

05/05/2023 169 185 91.35% 

Fuente: Elaboración propia 

  

 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficacia 

 

Tabla 25. Análisis del nivel de eficacia (post test) 
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Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 24. Diagrama de box plot del nivel de eficacia post test 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 

En relación a la Tabla 25, el valor de la media del nivel de eficacia post test fue 

93.54%, el nivel mínimo fue de 85.23% y el nivel máximo corresponde a 100%, 

obteniendo un rango entre el nivel máximo y mínimo de 14.77%. Referente a la 

asimetría, el resultado es negativo, lo que implica que los valores del nivel de 

eficacia post test se mantienen con mayor frecuencia sobre la media. Por otro lado, 

la curtosis (c<3), lo que significaría que existe una distribución aplanada o llamada 

también Platicúrtica, lo que implica una alta dispersión del nivel de eficacia con 

respecto a la media, esto se refleja en el diagrama de Box Plot al mostrarse una 

importante concentración de datos. 

 

Tabla 26.  Productividad (post test) 

Estadístico Resultado 

Media   93.54 
Mediana  93.75 
Desv. Desviación 3.08 
Mínimo  85.23 
Máximo   100.00 
Rango   14.77 
Asimetría -,042 
Curtosis  ,209 

ESCENARIO FECHA PRODUCTIVIDAD 

NECI NECA PRODUCT 
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POST TEST 

01/02/2023 94.12% 95.24% 89.64% 

02/02/2023 98.04% 100.00% 98.04% 

03/02/2023 93.14% 100.00% 93.14% 

04/02/2023 98.33% 97.30% 95.68% 

06/02/2023 99.02% 95.00% 94.07% 

07/02/2023 95.88% 98.46% 94.41% 

08/02/2023 96.27% 93.94% 90.44% 

09/02/2023 93.92% 95.86% 90.04% 

10/02/2023 95.49% 91.40% 87.28% 

11/02/2023 100.00% 100.00% 100.00% 

13/02/2023 95.88% 91.30% 87.54% 

14/02/2023 95.49% 91.18% 87.06% 

15/02/2023 99.80% 93.00% 92.82% 

16/02/2023 95.69% 93.94% 89.89% 

17/02/2023 92.94% 94.21% 87.56% 

18/02/2023 98.00% 95.24% 93.33% 

20/02/2023 99.02% 93.75% 92.83% 

21/02/2023 95.88% 96.22% 92.25% 

22/02/2023 96.27% 96.88% 93.27% 

23/02/2023 93.92% 95.00% 89.23% 

24/02/2023 94.71% 92.78% 87.87% 

25/02/2023 93.33% 93.53% 87.29% 

27/02/2023 93.73% 93.04% 87.21% 

28/02/2023 96.27% 97.92% 94.27% 

01/03/2023 95.49% 89.73% 85.68% 

02/03/2023 94.90% 85.23% 80.88% 

03/03/2023 92.75% 94.34% 87.50% 

04/03/2023 97.00% 98.95% 95.98% 

06/03/2023 96.27% 97.14% 93.52% 

07/03/2023 95.10% 92.50% 87.97% 

08/03/2023 97.45% 96.22% 93.76% 

09/03/2023 93.33% 93.75% 87.50% 

10/03/2023 91.57% 88.33% 80.89% 

11/03/2023 96.33% 92.86% 89.45% 

13/03/2023 97.65% 96.36% 94.10% 

14/03/2023 90.00% 86.21% 77.59% 

15/03/2023 99.22% 94.09% 93.35% 

16/03/2023 94.71% 93.90% 88.93% 

17/03/2023 97.65% 93.48% 91.28% 

18/03/2023 100.00% 100.00% 100.00% 

20/03/2023 99.02% 92.90% 91.99% 

21/03/2023 95.88% 91.75% 87.97% 

22/03/2023 96.27% 94.74% 91.21% 

23/03/2023 93.92% 95.24% 89.45% 

24/03/2023 94.31% 93.33% 88.03% 

25/03/2023 93.00% 94.59% 87.97% 

27/03/2023 99.02% 92.50% 91.59% 

28/03/2023 95.88% 94.29% 90.40% 

29/03/2023 96.27% 88.76% 85.45% 

30/03/2023 93.92% 92.68% 87.05% 

31/03/2023 95.29% 96.77% 92.22% 

01/04/2023 97.00% 92.66% 89.88% 

03/04/2023 96.27% 98.13% 94.47% 

04/04/2023 95.10% 89.64% 85.25% 

05/04/2023 97.45% 93.37% 90.99% 

06/04/2023 93.33% 93.75% 87.50% 

07/04/2023 91.57% 93.94% 86.02% 
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Fuente: Elaboración propia 

 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la variable productividad 

 

Tabla 27. Análisis de la productividad (post test)  

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 

 

 

 

08/04/2023 93.67% 93.79% 87.85% 

10/04/2023 94.71% 90.32% 85.54% 

11/04/2023 99.02% 95.77% 94.84% 

12/04/2023 95.88% 91.30% 87.54% 

13/04/2023 96.27% 95.24% 91.69% 

14/04/2023 93.92% 92.59% 86.96% 

15/04/2023 95.67% 89.47% 85.60% 

17/04/2023 99.02% 90.48% 89.59% 

18/04/2023 95.88% 93.75% 89.89% 

19/04/2023 96.27% 94.59% 91.07% 

20/04/2023 93.92% 90.63% 85.12% 

21/04/2023 97.84% 88.24% 86.33% 

22/04/2023 97.00% 91.40% 88.66% 

24/04/2023 96.27% 91.43% 88.02% 

25/04/2023 95.10% 97.09% 92.33% 

26/04/2023 97.45% 93.94% 91.54% 

27/04/2023 93.33% 93.79% 87.54% 

28/04/2023 91.57% 89.78% 82.21% 

29/04/2023 96.33% 90.14% 86.84% 

01/05/2023 99.02% 91.74% 90.84% 

02/05/2023 95.88% 93.16% 89.32% 

03/05/2023 96.27% 88.57% 85.27% 

04/05/2023 93.92% 90.83% 85.31% 

05/05/2023 98.43% 91.35% 89.92% 

Estadístico Resultado 

Media  89.67 
Mediana 89.59 
Desv. Desviación 3.97 
Mínimo 77.59 
Máximo 100.00 
Rango 22.41 
Asimetría -,023 
Curtosis ,927 
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Figura 25. Diagrama de box plot de la productividad post test 

Fuente: Elaboración propia con SPSS v.25 

 

En relación a la Tabla 27, el valor de la media de la productividad post test fue 

89.67%, el nivel mínimo fue de 77.59% y el nivel máximo corresponde a 100%, 

obteniendo un rango entre el nivel máximo y mínimo de 22.41%. Referente a la 

asimetría, el resultado es negativo, lo que implica que los valores de la 

productividad post test se mantienen con mayor frecuencia sobre la media. Por otro 

lado, la curtosis (c<3), lo que significaría que existe una distribución aplanada o 

llamada también Platicúrtica, lo que implica una alta dispersión de la productividad 

con respecto a la media, esto se refleja en el diagrama de Box Plot al mostrarse 

una importante concentración de datos. 
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Análisis económico – financiero 

Esta sección describe los costos requeridos para completar el proyecto, los cuales 

utilizan los códigos de costos de clasificación económica del año fiscal 2023 

mencionados por el MEF (Ministerio de Economía y Finanzas). 

 

Tabla 28. Recursos y materiales 

Código 
clasificad

or de 
gastos 

Descripción 
de código 

clasificador 
de gastos 

Recursos/materiales 
Cantid

ad 

Unidad 
de 

medida 
Costo unitario Costo total 

2.3.15.12 

Papelería en 
general, útiles 
y materiales 

de oficina 

Hojas Bond A4 4 Millares S/14.50 S/58.00 

Lapiceros 28 Unidad S/1.00 S/28.00 

Resaltador 10 Unidad S/2.00 S/20.00 

Corrector 4 Unidad S/3.00 S/12.00 

Tablero de madera 28 Unidad S/3.00 S/84.00 

Material de 
embalaje 

2 Unidad S/17.50 S/35.00 

 S/237.00 

2.3.2.1.2 
99 

Otros gastos 

Movilidad local 
(pasajes) 

5 Boletos S/2.00 S/10.00 

Papel para códigos 5 Rollos S/25.00 S/125.00 

Impresora de 
códigos de barra 

1 Unidad S/1200.00 S/1200.00 

 S/1335.00 

2.3.18.1 
Productos 

farmacéuticos 
Alcohol de 70° 1 

Litro 
S/10.00 S/10.00 

 S/10.00 

2.3.2.7.1
1 6 

Servicios de 
impresiones, 
encuadernaci

ón y 
empastado 

Impresiones 100 Unidad S/0.30 S/30.00 

Anillados 3 Unidad S/6.00 S/18.00 

Empastado 1 Unidad S/6.00 S/6.00 

Fotocopias 250 Unidad S/0.03 S/7.50 

           S/61.50 

 
S/1,643.50 

Fuente: Elaboración propia 
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Al detallar los recursos y materiales utilizados para la ejecución del proyecto, se 

obtiene un valor de S./1,643.50 soles. En consiguiente se muestra la tabla donde 

se podrá observar los costos en horas/hombre de la mano de obra utilizada para el 

proyecto. 

Tabla 29. Costos de implementación  

Actividades Responsables Cantidad 
Horas 

empleadas 
Sueldo / Hora Costo total 

Inversión inicial en horas hombre 
S/ 1550.00  

Limpieza del almacén Operarios 3 8.5  S/.       11.76  S/    300.00  

Orden en el almacén Operarios 3 8.5  S/.       11.76 S/    300.00  

Rotulado de productos Operarios 2 8.5 S/.      11.76 S/    200.00  

Limpieza de planta Operarios 3 8.5  S/.       11.76  S/    300.00  

Orden de planta Operarios 4 8.5 S/.      11.76 S/    400.00 

Mejora continua Supervisor 1 8.5  S/.        5.88  S/      50.00  

Sostenimiento mensual S/ 5650.00  

Toma de tiempos Supervisor 1 204  S/.        5.88  S/ 1200.00  

Auditorias Analista 1 204  S/.        5.88  S/ 1200.00  

Estudio de tiempos Analista 1 8.5  S/.        5.88  S/     50.00  

Inspecciones de trabajo 
estandarizado 

Supervisor 1 204  S/.      5.88 S/ 1200.00 

Control de tiempos Analista 1 204  S/        5.88  
S/ 1200.00  

Capacitaciones Supervisor 4 2 S/.   100.00 
S/   800.00  

Fuente: Elaboración propia 

 

El costo de implementación horas/hombres da el monto de S/ 1550.00 soles, 

mientras que los costos de mantenimiento semanal ascienden a S/ 5650.00 soles. 

Las cifras anteriores, junto con la inversión en recursos y materiales, se compararan 

con los ingresos adicionales generados por un envío perfecto y completo, y se 

proporcionará un análisis  de flujo  de caja  para ello.
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Tabla 30. Flujo de caja 

Fuente: Elaboración propia 

CONCEPTOS M0 M1 M2 M3 M4 

i. INGRESOS           

Venta productos P.U   S/. 84,200.00 S/. 85,500.00 S/. 90,800.00 S/. 90,820.00 

Servicios de revestimiento P.U   S/. 69,700.00 S/. 75,000.00 S/. 74,000.00 S/. 75,300.00 

Mantenimiento P.U   S/. 70,400.00 S/. 72,000.00 S/. 71,400.00 S/. 72,300.00 

        

Total de ingresos   S/. 224,300.00 S/. 232,500.00 S/. 236,200.00 S/. 238,420.00 

ii. EGRESOS           

Compra de materia prima   S/. 41,000.00 S/. 48,000.00 S/. 50,000.00 S/. 50,050.00 

Compra de suministros   S/. 6,400.00 S/. 6,340.00 S/. 6,700.00 S/. 6,730.00 

Sueldos   S/. 115,200.00 S/. 115,200.00 S/. 115,200.00 S/. 115,200.00 

Servicios básicos (Luz, agua y internet)   S/. 1,470.00 S/. 1,500.00 S/. 1,600.00 S/. 1,550.00 

Servicios de Mantenimiento   S/. 2,500.00 S/. 2,500.00 S/. 2,500.00 S/. 2,500.00 

Impuesto mensual   S/. 3,364.50 S/. 3,487.50 S/. 3,543.00 S/. 3,576.30 

Implementación  S/. 8,843.50         

Sostenimiento mensual   S/. 5,650.00 S/. 5,650.00 S/. 5,650.00 S/. 5,650.00 

            

Total de egresos S/. 8,843.50 S/. 175,584.50 S/. 182,677.50 S/. 185,193.00 S/. 185,256.30 

FLUJO CAJA  -S/. 8,843.50 S/. 48,715.50 S/. 49,822.50 S/. 51,007.00 S/. 53,163.70 

FLUJO DE CAJA ACUMULADO -S/. 8,843.50 S/. 39,872.00 S/. 89,694.50 S/. 140,701.50 S/. 193,865.20 
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El análisis del flujo de caja durante los 5 meses de evaluación tras implementar la 

metodología 5S, si bien es cierto, la implementación de este método no muestra un 

costo tan elevado como es de ingresos para Abratech Ingenieros, sin embargo, se 

puede observar un incremento significativo tras ser implementada, el resultado del 

flujo de caja permite alcanzar resultados positivos desde el primer mes de 

implementación, a nivel global se tiene un flujo acumulado de S/. 193,865.20. Para 

evaluar la viabilidad financiera de los cambios se presenta la siguiente tabla.  

 

Tabla 31. Indicadores financieros 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Primero, se obtiene un valor presente neto (VAN) de S/ 193,865.2, que es mayor a cero, 

indica un retorno de la inversión.  

La tasa interna de retorno determinada por el flujo de ingresos es igual a 553%, que 

es mayor a la tasa de oportunidad (0%), lo que demuestra que el proyecto es 

aceptable y el análisis de costo-beneficio muestra que los ingresos futuros son 22.92 

veces el precio. Finalmente, el periodo de recuperación corresponde a 0.38 meses. 

 

3.6 Método de análisis de datos 

Como parte del enfoque de análisis de datos cuantitativos, se utilizará el análisis 

estadístico descriptivo e inferencial. Así mismo, el análisis corresponde a la 

descripción de los datos, es decir, dentro del análisis de distribución se comenta la 

tendencia central, la varianza, la desviación estándar, etc. de los datos obtenidos, por 

otro lado, tablas y figuras que también se utiliza para explicar la situación de cada 

variable y sus dimensiones, como histogramas, líneas de tendencias, etc., que 

permiten evaluar escenarios antes y después de la implementación de mejoras.  

 

3.7 Aspectos éticos  

En el desarrollo de este estudio, de acuerdo con la norma ISO-690 2021, se tuvo en 

cuenta como principal fuente de elaboración de la investigación el respeto a los 

B/C 22.92 

TIR 553% 

VAN 193,865.2 

PRC  0.38 
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derechos de propiedad intelectual de los autores, donde “los propios derechos de 

propiedad intelectual escritos se denominan derechos de autor” (DIAZ, 2018, p. 89). 

Asimismo, según el Consejo Universitario de la Universidad César Vallejo, se respetan 

todas las fuentes de información de bases científicas y revistas indexadas. Cabe 

señalar que la información proporcionada es auténtica y proporcionada por la empresa 

con fines estrictamente académicos, por lo que se garantiza la confidencialidad de la 

información y los resultados obtenidos. 
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IV. RESULTADOS 
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4.1. Estadística descriptiva 

 

4.1.1. Dimensión eficiencia 

 

Tabla 32. Evaluación comparativa del nivel de eficiencia 

 

Nivel de 
eficiencia 

Grupo Pre Test Post Test 

N 81 81 

Media 63.89 95.81 

Desv. Desviación 8.01 2.16 

Fuente: Elaboración propia 

 

Figura 26. Diagrama de box plot comparativo del nivel de eficiencia  

Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

La tabla 32 muestra que la eficiencia del Post-test (95.81%) ha mejorado en un 49.96% 

con respecto al Pre-test (63.89%). Por otro lado, observamos que la desviación 

estándar disminuyó del Pre-test (8.01%) al Pos-test (2.16), lo que significa menor 

dispersión o mejor homogeneidad de los valores de eficiencia. Además, en el Box Plot 

se puede ver una mejor agrupación de los resultados del post-test en comparación 

con el Pre-test, así como una reducción en la dispersión de los valores de eficiencia. 
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4.1.2. Dimensión eficacia 

 

Tabla 33. Evaluación comparativa del nivel de eficacia 

Nivel de 
eficacia 

Grupo Pre Test Post Test 

N 81 81 

Media 66.10 93.54 

Desv. Desviación 7.55 3.08 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 27. Diagrama de Box plot comparativo de nivel de eficacia 
Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

La tabla 33 muestra que la eficacia del Post-test (93,54%) ha mejorado en un 41.51% 

con respecto al Pre-test (66.10%). Por otro lado, observamos que la desviación 

estándar disminuyó del Pre-test (7.55%) al Pos-test (3.08), lo que significa menor 

dispersión o mejor homogeneidad de los valores de eficiencia. Además, en el Box Plot 

se puede ver una mejor agrupación de los resultados del Post-test en comparación 

con el Pre-test, así como una reducción en la dispersión de los valores de eficacia. 
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4.1.3. Productividad 

Tabla 34. Evaluación comparativa del nivel de productividad 

Productividad 

Grupo Pre Test Post Test 

N 24 24 

Media 42.26 89.68 

Desv. Desviación 7.42 3.97 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 28. Diagrama de box plot comparativo de la productividad 
Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

La tabla 34 muestra que la productividad del Post-test (89.68%) ha mejorado en un 

112.21% con respecto al Pre-test (42.26%). Por otro lado, observamos que la 

desviación estándar disminuyó del Pre-test (7.42%) al Pos-test (3.97), lo que significa 

menor dispersión o mejor homogeneidad de los valores de la productividad. Además, 

en el Box Plot se puede ver una mejor agrupación de los resultados del Post-test en 

comparación con el Pre-test, así como una reducción en la dispersión de los valores 

de productividad. 
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4.2. Estadística inferencial  

 

4.2.1 Hipótesis normalidad 

 

Prueba de normalidad  

 

Hipótesis de normalidad 

 

Hipótesis nula: La distribución de los valores de la eficiencia no difieren de una 

distribución normal 

Hipótesis alterna: La distribución de los valores de la eficiencia difieren de una 

distribución normal 

 

Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05, se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis alterna 

 

Tabla 35. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia 

 

Grupo 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Nivel de 
eficiencia 

Pre Test ,077 81 ,200 ,968 81 ,042 

Pos Test ,109 81 ,019 ,979 81 ,200 

a. Corrección de significación de Lilliefors 
 

Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

Para el análisis de la normalidad se utilizó el estadígrafo de Kolmogorov-Smirnovav 

(n=81>30) y siendo las significancias bilaterales de Pre Test p_valor=0.200 

(distribución normal) y en Pos Test p_valor=0.019 (distribución que difiere de la 

normal). Por tanto, al presentar distribuciones contradictorias, se aplicará estadístico 

no paramétricos para la comparación de los resultados (Prueba de Wilcoxon).   

 

Contratación de hipótesis  

Hipótesis específica 1 

Ho:  La metodología 5S no mejora la eficiencia en el tiempo de producción en el 

área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 
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Ha:  La metodología 5S mejora la eficiencia en el tiempo de producción en el 

área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 

 

Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05, se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis alterna 

 
Tabla 36. Prueba rangos del nivel de eficiencia 

Rangos 

 N Rango promedio Suma de rangos 

Post Test nivel de eficiencia - 
Pre Test nivel de eficiencia 

Rangos negativos 0a ,00 ,00 

Rangos positivos 81b 41,00 3321,00 

Empates 0c   
Total 81   

a. Post Test nivel de eficiencia < Pre Test nivel de eficiencia 
b. Post Test nivel de eficiencia > Pre Test nivel de eficiencia 
c. Post Test nivel de eficiencia = Pre Test nivel de eficiencia 

Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25   

 

Interpretación 

Como se observa en la tabla 29 los 81 valores de la eficiencia se incrementaron 

(rangos positivos), no se presentó eficiencias que disminuyeran su valor (rangos 

negativos) o empates. 

 

Tabla 37. Prueba Wilcoxon del nivel de eficiencia 

Estadísticos de pruebaa 

 Post Test nivel de eficiencia - Pre Test nivel de eficiencia 

Z -7,818b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 

Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25  

 

Interpretación 

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon 

p_valor=0.000<0.5, existen razones suficientes para rechazar la hipótesis nula. Por lo 

tanto, se acepta la Ha: La metodología 5S mejora la eficiencia en el tiempo de 

producción en el área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 
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4.2.2 Hipótesis normalidad 

 

Prueba de normalidad  

 

Hipótesis de normalidad 

 

Hipótesis nula: La distribución de los valores de la eficacia no difieren de una 

distribución normal 

Hipótesis alterna: La distribución de los valores de la eficacia difieren de una 

distribución normal 

 

Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05, se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis alterna 

 

Tabla 38. Prueba de normalidad del nivel de eficacia 

 
 

Grupo 

Kolmogorov-Smirnov a Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Nivel de 
eficacia 

Pre Test ,104 81 ,030 ,936 81 ,001 

Post Test ,071 81 , 200* ,985 81 ,474 

a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

Para el análisis de la normalidad se utilizó el estadígrafo de Kolmogorov-Smirnovav 

(n=81>30) y siendo las significancias bilaterales de Pre Test p_valor=0.030 

(distribución que difiere de la normal) y en Pos Test p_valor=0.200 (distribución 

normal). Por tanto, al presentar distribuciones contradictorias, se aplicará estadístico 

no paramétricos para la comparación de los resultados (Prueba de Wilcoxon).   

 

Contratación de hipótesis  

Hipótesis específica 2 

Ho:  La metodología 5S no mejora la eficacia en la producción programada en 

el área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 

Ha:  La metodología 5S mejora la eficacia en la producción programada en el 

área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 
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Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05, se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis alterna 

 
Tabla 39. Prueba rangos del nivel de eficacia  

Rangos 

 N Rango promedio Suma de rangos 

Post Test nivel de eficacia - 
Pre Test nivel de eficacia 

Rangos negativos 1a 2,00 2,00 

Rangos positivos 80b 41,49 3321,00 

Empates 0c   
Total 81   

a. Post Test nivel de eficacia < Pre Test nivel de eficacia 
b. Post Test nivel de eficacia > Pre Test nivel de eficacia 
c. Post Test nivel de eficacia = Pre Test nivel de eficacia 

Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

Interpretación 

En la tabla 29 se observa que 80 valores de la eficacia se incrementaron (rangos 

positivos), sin embargo, un valor de la eficacia disminuyó su valor en un rango 

promedio de 2.00. Así mimo, no se encontraron empates. 

 

Tabla 40. Prueba Wilcoxon del nivel de eficacia 

Estadísticos de pruebaa 

 Post Test nivel de eficacia - Pre Test nivel de eficacia 

Z -7,809b 
Sig. asintótica(bilateral) ,000 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 

Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

Interpretación 

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon 

p_valor=0.000<0.5, existen razones suficientes para rechazar la hipótesis nula. Por lo 

tanto, se acepta la Ha: La metodología 5S mejora la eficacia en la producción 

programada en el área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 
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4.2.3. Hipótesis general 

 
Prueba de normalidad  

 

Hipótesis de normalidad 

 

Hipótesis nula: La distribución de los valores de la productividad no difieren de 

una distribución normal 

Hipótesis alterna: La distribución de los valores de la productividad difieren de una 

distribución normal 

 

Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05, se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis alterna 

 

Tabla 41. Prueba de normalidad de la productividad 

 

Grupo 

Kolmogorov-Smirnov a Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Productividad Pre Test ,057 81 , 200* ,979 81 ,204 

Post Test ,080 81 , 200* ,979 81 ,191 

a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

Para el análisis de la normalidad se utilizó el estadígrafo de Kolmogorov-Smirnovav 

(n=81>30) y siendo las significancias bilaterales de Pre Test p_valor=0.200 

(distribución normal) y en Pos Test p_valor=0.200 (distribución normal). Por tanto, al 

presentar distribuciones que no difieren de la normal, se aplicará estadístico 

paramétrico para la comparación de los resultados (T de Student p/muestras 

pareadas).   

 

Contratación de hipótesis  

Hipótesis general 

Ho:  La metodología 5S no mejora la productividad en el área de producción en 

la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 

Ha:  La metodología 5S mejora la productividad en el área de producción en la 

empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 
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Regla de decisión: 

Si significancia ≥ 0.05, se acepta la hipótesis nula (Ho) 

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipótesis nula y se toma la hipótesis alterna 

 

Tabla 42. Prueba T - Student para muestras emparejadas de la productividad 

 

Diferencias emparejadas t gl 
Sig. 

(bilateral) 

Media 
Desv. 

Desviación 
Desv. Error 
promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la diferencia    

Inferior Superior    

 Pre Test Productividad - 
Post Test Productividad 

-47,42000 8,53883 ,94876 -49,30809 -45,53191 -49,981 80 ,000 

Fuente: Elaboración propia con el programa SPSS v.25 

 

Interpretación 

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de T Student 

p_valor=0.000<0.5, existen razones suficientes para rechazar la hipótesis nula. Por lo 

tanto, se acepta la Ha: La metodología 5S mejora la productividad en el área de 

producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 
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V. DISCUSIÓN 
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El trabajo de investigación presentado, brindara información detallada de los 

resultados obtenidos utilizando la base de datos de la empresa durante los últimos 4 

meses del año 2022, y los siguientes 4 meses posteriores a la implementación de las 

5S, dentro de la cual podremos analizar la situación de Abratech Ingenieros S.A.C 

luego de la implementación de la metodología 5S, de acuerdo a los datos obtenidos 

entre la variable independiente y la variable dependiente aceptamos la hipótesis 

general y rechazamos la hipótesis nula, lo que indica claramente que esta metodología  

mejoró la productividad en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 

 

De los hallazgos encontrados y del análisis de los resultados, respecto a la hipótesis 

específica 1, siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon 

p_valor=0.000<0.5, se rechazó la hipótesis nula; aceptándose la Ha, siendo que la 

metodología 5S mejora la eficiencia en el tiempo de producción en el área de 

producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C; lo que se evidencia 

descriptivamente puesto que observa que la eficiencia del Post-test (95.81%) ha 

mejorado en un 49.96% con respecto al Pre-test (63.89%). Por otro lado, observamos 

que la desviación estándar disminuyó del Pre-test (8.01%) al Pos-test (2.16), lo que 

significa menor dispersión o mejor homogeneidad de los valores de eficiencia. 

Además, en el Box Plot se puede ver una mejor agrupación de los resultados del post-

test en comparación con el Pre-test, así como una reducción en la dispersión de los 

valores de eficiencia. Además, respecto a los rangos, se observa en la tabla 36 los 81 

valores de la eficiencia se incrementaron (rangos positivos), no se presentó eficiencias 

que disminuyeran su valor (rangos negativos) o empates; lo que corrobora lo 

planteado por Damián (2018) en su tesis titulada “Implementación de 5’s en el área 

de producción” donde menciona que la finalidad de este método  es saber cómo 

organizar, utilizar y manipular adecuadamente los lugares de trabajo mediante la 

aplicación de la metodología, llegando a la conclusión que la implementación de esta 

herramienta mejoró la calidad y eficiencia del espacio de trabajo. Puesto que 

efectivamente, la aplicación de la 5S, permitieron en ambos estudios incrementar la 

eficiencia, lo que afirma lo definido por Jara (2017) quien planteó que las 5S nos 

conduce a realizar mejores prácticas, lo que resulta en un ambiente de trabajo 

ordenado y limpio a un costo menor. De tal modo que se obtiene como consecuencia 

el aumento de la productividad, mejora de la calidad, una mejora en la eficiencia y 
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eficacia, lo que hace a las empresas más competitivas y fomenta un espíritu de mejora 

continua. 

 

De igual manera, para la hipótesis específica 2, siendo el valor de la significancia 

bilateral de la prueba de Wilcoxon p_valor=0.000<0.5, se rechazó la hipótesis nula; 

aceptándose la Ha, siendo que la metodología 5S mejora la eficacia en la producción 

programada en el área de producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C; lo 

que se evidencia descriptivamente puesto que observa que la eficacia del Post-test 

(93,54%) ha mejorado en un 41.51% con respecto al Pre-test (66.10%). Por otro lado, 

observamos que la desviación estándar disminuyó del Pre-test (7.55%) al Pos-test 

(3.08), lo que significa menor dispersión o mejor homogeneidad de los valores de 

eficiencia. Además, en el Box Plot se puede ver una mejor agrupación de los 

resultados del Post-test en comparación con el Pre-test, así como una reducción en 

la dispersión de los valores de eficacia. Además, respecto a los rangos, en la tabla 39 

se observa que 80 valores de la eficacia se incrementaron (rangos positivos), sin 

embargo, un valor de la eficacia disminuyó su valor en un rango promedio de 2.00; lo 

que corrobora lo planteado por Ticse y López (2021) en su trabajo de investigación, 

titulado: “Implementación de la metodología de las 5’s para mejorar la productividad 

en el área de facturación de la empresa Alicorp S.A.A., Huachipa – 2021”, donde 

señalan que en la empresa se presentan problemas de facturación por excedente de 

desperdicio e inadecuada organización, porque solo se centran en procesar el máximo 

número de facturas, teniendo como finalidad implantar las 5S en el área de facturación 

para incrementar los aspectos básicos de la productividad como la eficacia y 

eficiencia. Concluyendo finalmente que al implementar el método 5S se obtiene como 

resultado el aumento del indicador de productividad de un 46.54% a 71.93%, con lo 

que se logra la meta. Puesto que efectivamente, la aplicación de la 5S, permitieron en 

ambos estudios incrementar la eficacia, lo que con lo defino por Arashdeep (2014) 

quien planteó que las 5S es una regla fundamental, que puede traer los siguientes 

resultados positivos para una organización: reducir retrasos, evitar accidentes e 

incidentes, y mejorar productividad. 

 

De los hallazgos encontrados y del análisis de los resultados, respecto a la hipótesis 

general, siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de T-Student 

p_valor=0.000<0.5, se rechazó la hipótesis nula; aceptándose la Ha, siendo que la 
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metodología 5S mejora la productividad en el área de producción en la empresa 

Abratech Ingenieros S.A.C; lo que se evidencia descriptivamente puesto que observa 

que la productividad del Post-test (89.68%) ha mejorado en un 112.21% con respecto 

al Pre-test (42.26%). Por otro lado, observamos que la desviación estándar disminuyó 

del Pre-test (7.42%) al Pos-test (3.97), lo que significa menor dispersión o mejor 

homogeneidad de los valores de la productividad. Además, en el Box Plot se puede 

ver una mejor agrupación de los resultados del Post-test en comparación con el Pre-

test, así como una reducción en la dispersión de los valores de productividad. 

Lo que corrobora lo planteado por Chávez y Morales (2019) en su trabajo de 

investigación titulado: “Aplicación de las 5s para mejorar la productividad del almacén 

en la empresa transportes y servicios Colpex S.A.C., Chimbote – 2019”. Donde aluden 

que las empresas que se dedican al transporte de aceite de pescado a los 

establecimientos pesqueros tienen deficiencias en cuanto al orden y limpieza, 

presentan también una falta de organización lo que da como resultado deficiencias en 

la distribución porque no son clasificados, dando hincapié a utilizar este método. 

Concluyendo que la productividad pre implementación fue de 40.74% y la 

productividad post implementación fue del 70.54% lo que indica un incremento en el 

indicador a evaluar. Puesto que efectivamente, la aplicación de la 5S, permitieron en 

ambos estudios incrementar la eficiencia. 

Del mismo modo Peralta y Peréz (2021), en su proyecto tesis titulada: 

“Implementación de la metodología de las 5’s para la mejora de la gestión de 

mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C., Lima – 2021”, en la que se describe 

el contratiempo de tienen estos especialistas en la producción de caucho, 

comenzando por la falta de control en cuanto a orden y limpieza, la falta de 

organización, lo que impide brindarle un seguimiento a las condiciones de las 

maquinas, lo que conlleva a tener como resultado un retraso o más conocido como 

cuello de botella en el área de producción. De tal modo que se pretende implementar 

el método 5S para incrementar el indicador de gestión de mantenimiento. Obteniendo 

como resultado que al implantar este método se logró un incremento de 5.82% en el 

tiempo determinado de 4 meses. 

Así mismo, Castillo (2019), en su proyecto de tesis titulado: “La aplicación del método 

de las 5s para mejorar el área de producción de Berr Textil Perú S.A.C.”, alega que la 

compañía presenta problemas de desorganización, presencia de material innecesario 

en el área, zonas obstaculizadas lo cual genera una demora en la producción. La 
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finalidad de la implementación de la metodología es ver una mejora en el área de 

producción, lo que posibilita mejoras económicas a través de la aplicación del método. 

Sé concluyo que el método 5S genera una mejora en la producción al ser 

implementada, ya que se visualizó una reducción de 39.94% en los estampados que 

presentan defectos. Lo que con lo defino por Eserp (2022), donde describe cada una 

de las S como un paso en un proceso que tiene como propósito expeler lo 

innecesario y poder crear un mejor espacio para que los empleados se sientas 

cómodos en su entorno laboral, generando la productividad esperada.  
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VI. CONCLUSIONES 
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Primeramente, se llega a la conclusión de que la metodología 5S mejoró la eficiencia 

en relación al tiempo de producción en el área de producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C; evidenciado descriptivamente en la etapa de resultados, puesto que 

el valor de la media de la eficiencia Pre Test (63.89%) con relación al Post Test (95.81) 

mejoró en un 49.96%. 

 

En segundo lugar, se llega a la conclusión de que la metodología 5S mejoró la eficacia 

en la producción programada en el área de producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C; evidenciado descriptivamente en la etapa de resultados, puesto que 

el valor de la media de la eficacia Pre Test (66.10%) con relación al Post Test (93.54%) 

mejoró en un 41.54%. 

 

Finalmente, se concluye que la metodología 5S mejora la productividad en el área de 

producción en la empresa Abratech Ingenieros S.A.C, evidenciando descriptivamente 

en la etapa de resultados, puesto que el valor  de la media de la productividad  Pre 

Test (42.26%) fue menor que en el Post Test (89.69%) viéndose una mejora del 

112.21%; así mismo, aplicando la estadística inferencial bajo la prueba de T-Student  

verificamos que la sig. en relación al Pre Test y Post Test  de la Productividad fue de 

0.000 < 0.05 lo que evidencia diferencias significativas. 
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VII. RECOMENDACIONES  
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Como último apartado, se visualizan las recomendaciones a forma de sugerencias, 

estas serán enfocadas en continuar trabajando en cambios positivos en el sistema y 

así impulsar actividades de mejora continua, como se comenta a continuación. 

 

En primer término, al demostrar que la implementación de la metodología 5S afecto 

de manera positiva a la productividad del área de producción de la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C, logrando un aumento del 112.21%, por lo cual se recomienda a la 

alta dirección continuar implementando esta metodología e introducirlas a cada área 

de la organización, con el objetivo de mantener estos resultados de manera 

permanente, así mismo, se puede tomar esta metodología como un gasto que ayudará 

a lograr sus metas financieras a futuro.    

 

En segundo lugar, se recomienda seguir realizando las auditorias y supervisiones 

diarias, de tal modo que se puedan identificar condiciones y actos subestándar, 

llevándonos tomar las respectivas medidas correctivas según escala para eliminar esa 

situación y con ello buscar la mejora continua. Así como las jefaturas participan en la 

identificación de las causas del problema, es importante que la parte operativa puedan 

redactar sus observaciones o puntos de mejora, por ello se recomienda implementar 

un buzón de sugerencias, teniendo la finalidad de buscar soluciones y obtener una 

mejor administración de los recursos a través de la eficiencia de los trabajadores.  

 

Por último, se recomienda a la alta dirección de Abratech Ingenieros S.A.C realizar un 

programa de capacitaciones para todos los miembros de la organización en temas de 

métodos y herramientas de mejora continua, de modo que se apunte a formar al 

personal con el objetivo de ser los mejores en el mercado, con capacidades que les 

ayuden a mejorar y enfrentar todo tipo de situaciones. 
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ANEXO 1. Diagrama de Ishikawa para determinar las causas del problema 
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ANEXO 2.   Matriz de Vester (correlación) 
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ANEXO 3.   Tabla cartesiana de la matriz de Vester  
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ANEXO 4.   Evaluación de causas del problema por los supervisores 
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 ANEXO 5.   Pareto de las causas que ocasionan la baja productividad  
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ANEXO 6. Matriz de operacionalización 
                                                                                                                                

VARIABLE 
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
DIMENSIONES INDICADOR FÓRMULA 

ESCALA DE 

MEDICIÓN 

INDEPENDIENTE: 

 

Las 5S 

Según Randhawa 

(2017), nos menciona 

que la aplicación de las 

5s beneficia 

positivamente a las 

industrias ya que 

mejora la producción, la 

calidad y también ayuda 

a reducir los incidentes 

graves y recurrentes, 

por consecuente 

mejora la producción 

empresarial. 

 

 

 

 

 

Las 5S es una 

metodología 

japonesa que se 

basa en clasificar 

lo necesario de lo 

innecesario, 

ordenar lo 

clasificado, limpiar 

el área de trabajo, 

estandarizar 

normas y 

disciplinar para 

crear hábitos. 

Se utilizó como 

instrumento la 

lista de chequeo y 

las fichas de 

registro. 

 

IMPLEMENTACION 

DE CLASIFICACION 

(SEIRI) 

 
Nivel de 

elementos 
innecesarios 

𝑵𝑬𝑰: Nivel de elementos innecesarios 

𝑵𝑬𝑰 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒊𝒏𝒏𝒆𝒄𝒆𝒔𝒂𝒓𝒊𝒐𝒔

𝑵º  𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

Razón 

IMPLEMENTACION 

DE ORGANIZACIÓN 

(SEITON) 

 
 
Nivel de orden 

𝑵𝑶: Nivel de orden 

𝑵𝑶 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒐𝒓𝒅𝒆𝒏𝒂𝒅𝒐𝒔

𝑵º  𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

 

Razón 

 

 

IMPLEMENTACION 

DE LIMPIEZA 

(SEISO) 

 
Nivel de 

cumplimiento  
de limpieza 

𝑵𝑪𝑳 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒍𝒊𝒎𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂 𝒓𝒆𝒂𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒂

𝑵º 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒍𝒊𝒎𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

𝑵𝑪𝑳: Nivel de cumplimiento de Limpieza 

 

Razón 

 

IMPLEMENTACION 

DE 

ESTANDARIZACION 

(SEIKETSU) 

 

 
Nivel de 

condición 
subestándar 

𝑵𝑪𝑺: Nivel de condiciones Subestándar 

 

𝑵𝑪𝑺 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒄𝒐𝒏𝒅𝒊𝒄𝒊𝒐𝒏𝒆𝒔 𝒔𝒖𝒃𝒆𝒔𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓

𝑵º 𝒅𝒆 𝒓𝒆𝒑𝒐𝒓𝒕𝒆𝒔
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

Razón 

 

IMPLEMENTACION 

DE DISCIPLINA 

(SHITSUKE) 

 
Nivel de  actos 

subestándar 

𝑵𝑨𝑺: Nivel de Actos Subestándar 

𝑵𝑨𝑺 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒂𝒄𝒕𝒐𝒔 𝒔𝒖𝒃𝒆𝒔𝒕𝒂𝒏𝒅𝒂𝒓

𝑵ª 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒂𝒖𝒅𝒊𝒕𝒐𝒓𝒊𝒂𝒔
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

Razón 
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DEPENDIENTE: 

 

Productividad 

Según Varun (2020) 

menciona que “Broadly, 

we define productivity 

as an effective 

utilisation of the 

resources to achieve 

set objectives” (p. 04) 

La productividad 

estará calculada 

en función a 

fórmulas 

matemáticas que 

expresen en 

función a la 

eficiencia en el 

tiempo de 

producción y a la 

eficacia en la 

producción 

programada. 

 

EFICIENCIA 

 

Eficiencia en 

el tiempo de 

producción 

 

 𝑵𝑬𝑪𝑰 =
 𝐓𝐑𝐏

𝑻𝑬𝑷 
𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

𝑵𝑬𝑪𝑰: Nivel de eficiencia 

𝑻𝑹𝑷: Tiempo real de producción  

𝑻𝑬𝑷: Tiempo establecido de producción  

NOTA: Medición diaria 

Razón 

 

EFICACIA 

 

Eficacia en la 

producción 

programada 𝑵𝑬𝑪𝑨: Nivel de eficacia 

𝑷𝑬: Producción efectiva 

𝑷𝑷: Producción programada 

NOTA: Medición diaria 

𝑵𝑬𝑪𝑨 =
𝑷𝑬

𝑷𝑷
 𝒙 𝟏𝟎𝟎% 

Razón 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

122 

 

ANEXO 7. Matriz de coherencia 
 

PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL 

¿La metodología 5S mejorará la 

productividad en el área de producción en 

la empresa Abratech Ingenieros S.A.C.? 

Demostrar que la metodología 5S mejora la 

productividad en el área de producción en 

la empresa Abratech Ingenieros S.A.C. 

 la metodología 5S mejora la productividad 

en el área de producción en la empresa 

Abratech Ingenieros S.A.C. 

PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICAS 

¿La metodología 5S mejora  la eficiencia en  

el tiempo de  producción en el área de 

producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C.? 

Demostrar que la metodología 5S mejora  la 

eficiencia en  el tiempo de  producción en el 

área de producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C. 

La metodología 5S mejora la eficiencia en  

el tiempo de  producción en el área de 

producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C. 

¿La metodología 5S mejora la eficacia en la 

producción programada en el área de 

producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C.? 

 

Demostrar que la metodología 5S mejora la 

eficacia en la   producción programada en 

el área de producción en la empresa 

Abratech Ingenieros S.A.C. 

 

La metodología 5S mejora la eficacia en la   

producción programada en el área de 

producción en la empresa Abratech 

Ingenieros S.A.C. 
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ANEXO 8. Validación por juicio de expertos 
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ANEXO 9. Acta de reunión del CSST 
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ANEXO 10. Tabla de nivel de orden antes de la implementación 

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: ORGANIZACION (SEITON) 

INDICADOR: NIVEL DE ORDEN 

 
FORMULA: 

𝐍𝐎 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒐𝒓𝒅𝒆𝒏𝒂𝒅𝒐𝒔

𝑵º  𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔
𝐱𝟏𝟎𝟎% 

 

 
POBLACION (81dias) 

N° elementos ordenados N° total de elementos Nivel de orden 

01/09/2022 5 10 50% 

02/09/2022 4 10 40% 

03/09/2022 6 10 60% 

05/09/2022 5 10 50% 

06/09/2022 5 10 50% 

07/09/2022 4 10 40% 

08/09/2022 4 10 40% 

09/09/2022 6 10 60% 

10/09/2022 5 10 50% 

12/09/2022 4 10 40% 

13/09/2022 6 10 60% 

14/09/2022 5 10 50% 

15/09/2022 4 10 40% 

16/09/2022 4 10 40% 

17/09/2022 6 10 60% 

19/09/2022 5 10 50% 

20/09/2022 6 10 60% 

21/09/2022 4 10 40% 

22/09/2022 4 10 40% 

23/09/2022 5 10 50% 

24/09/2022 4 10 40% 

26/09/2022 6 10 60% 

27/09/2022 5 10 50% 

28/09/2022 4 10 40% 

29/09/2022 4 10 40% 

30/09/2022 6 10 60% 

01/10/2022 4 10 40% 

03/10/2022 6 10 60% 

04/10/2022 5 10 50% 

05/10/2022 4 10 40% 

06/10/2022 6 10 60% 

07/10/2022 5 10 50% 

08/10/2022 6 10 60% 

10/10/2022 6 10 60% 

11/10/2022 5 10 50% 

12/10/2022 4 10 40% 

13/10/2022 5 10 50% 

14/10/2022 4 10 40% 

15/10/2022 6 10 60% 

17/10/2022 5 10 50% 

18/10/2022 6 10 60% 

19/10/2022 4 10 40% 

20/10/2022 5 10 50% 

21/10/2022 6 10 60% 

22/10/2022 5 10 50% 

24/10/2022 4 10 40% 
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25/10/2022 5 10 50% 

26/10/2022 6 10 60% 

27/10/2022 5 10 50% 

28/10/2022 4 10 40% 

29/10/2022 5 10 50% 

31/10/2022 6 10 60% 

01/11/2022 5 10 50% 

02/11/2022 4 10 40% 

03/11/2022 6 10 60% 

04/11/2022 5 10 50% 

05/11/2022 5 10 50% 

07/11/2022 4 10 40% 

08/11/2022 4 10 40% 

09/11/2022 4 10 40% 

10/11/2022 5 10 50% 

11/11/2022 6 10 60% 

12/11/2022 5 10 50% 

14/11/2022 4 10 40% 

15/11/2022 6 10 60% 

16/11/2022 5 10 50% 

17/11/2022 4 10 40% 

18/11/2022 5 10 50% 

19/11/2022 6 10 60% 

21/11/2022 5 10 50% 

22/11/2022 4 10 40% 

23/11/2022 6 10 60% 

24/11/2022 5 10 50% 

25/11/2022 4 10 40% 

26/11/2022 6 10 60% 

28/11/2022 5 10 50% 

29/11/2022 4 10 40% 

30/11/2022 6 10 60% 

01/12/2022 5 10 50% 

02/12/2022 4 10 40% 

03/12/2022 6 10 60% 

PROMEDIO 60% 
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ANEXO 11. Tabla de nivel de orden después de la implementación 

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: ORGANIZACION (SEITON) 

INDICADOR: NIVEL DE ORDEN 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐎 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒐𝒓𝒅𝒆𝒏𝒂𝒅𝒐𝒔

𝑵º  𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔
𝐱𝟏𝟎𝟎% 

 
POBLACION (81dias) 

N° elementos 
ordenados 

N° total de elementos Nivel de orden 

01/02/2023 10 10 100% 

02/02/2023 9 10 90% 

03/02/2023 10 10 100% 

04/02/2023 10 10 100% 

06/02/2023 10 10 100% 

07/02/2023 10 10 100% 

08/02/2023 9 10 90% 

09/02/2023 9 10 90% 

10/02/2023 9 10 90% 

11/02/2023 10 10 100% 

13/02/2023 10 10 100% 

14/02/2023 9 10 90% 

15/02/2023 10 10 100% 

16/02/2023 10 10 100% 

17/02/2023 10 10 100% 

18/02/2023 10 10 100% 

20/02/2023 10 10 100% 

21/02/2023 10 10 100% 

22/02/2023 9 10 90% 

23/02/2023 10 10 100% 

24/02/2023 9 10 90% 

25/02/2023 10 10 100% 

27/02/2023 9 10 90% 

28/02/2023 10 10 100% 

01/03/2023 10 10 100% 

02/03/2023 10 10 100% 

03/03/2023 9 10 90% 

04/03/2023 10 10 100% 

06/03/2023 9 10 90% 

07/03/2023 10 10 100% 

08/03/2023 9 10 90% 

09/03/2023 9 10 90% 

10/03/2023 9 10 90% 

11/03/2023 10 10 100% 

13/03/2023 10 10 100% 

14/03/2023 9 10 90% 

15/03/2023 10 10 100% 

16/03/2023 10 10 100% 

17/03/2023 10 10 100% 

18/03/2023 10 10 100% 

20/03/2023 10 10 100% 

21/03/2023 10 10 100% 

22/03/2023 9 10 90% 

23/03/2023 10 10 100% 
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24/03/2023 9 10 90% 

25/03/2023 10 10 100% 

27/03/2023 9 10 90% 

28/03/2023 10 10 100% 

29/03/2023 10 10 100% 

30/03/2023 10 10 100% 

31/03/2023 9 10 90% 

01/04/2023 10 10 100% 

03/04/2023 9 10 90% 

04/04/2023 9 10 90% 

05/04/2023 9 10 90% 

06/04/2023 10 10 100% 

07/04/2023 9 10 90% 

08/04/2023 10 10 100% 

10/04/2023 10 10 100% 

11/04/2023 10 10 100% 

12/04/2023 10 10 100% 

13/04/2023 9 10 90% 

14/04/2023 9 10 90% 

15/04/2023 9 10 90% 

17/04/2023 10 10 100% 

18/04/2023 10 10 100% 

19/04/2023 9 10 90% 

20/04/2023 10 10 100% 

21/04/2023 10 10 100% 

22/04/2023 10 10 100% 

24/04/2023 9 10 90% 

25/04/2023 9 10 90% 

26/04/2023 9 10 90% 

27/04/2023 10 10 100% 

28/04/2023 10 10 90% 

29/04/2023 9 10 90% 

01/05/2023 10 10 100% 

02/05/2023 9 10 90% 

03/05/2023 10 10 100% 

04/05/2023 10 10 100% 

05/05/2023 10 10 100% 

PROMEDIO 96% 
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ANEXO 12. TABLA DE NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LIMPIEZA ANTES DE LA 

IMPLEMENTACION 

  IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: LIMPIEZA (SEISO) 

INDICADOR: NIVEL DE CUMPLIMENTO DE LIMPIEZA 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐂𝐋 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒍𝒊𝒎𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂 𝒓𝒆𝒂𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒂

𝑵º 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒍𝒊𝒎𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂
× 𝟏𝟎𝟎% 

 

 
POBLACION (81dias) 

N° de limpieza 
realizada 

N° total de limpieza 
programada 

Nivel de cumplimiento de 
limpieza 

01/09/2022 2 10 20% 

02/09/2022 3 10 30% 

03/09/2022 1 10 10% 

05/09/2022 5 10 50% 

06/09/2022 4 10 40% 

07/09/2022 3 10 30% 

08/09/2022 2 10 20% 

09/09/2022 1 10 10% 

10/09/2022 5 10 50% 

12/09/2022 2 10 20% 

13/09/2022 3 10 30% 

14/09/2022 4 10 40% 

15/09/2022 5 10 50% 

16/09/2022 1 10 10% 

17/09/2022 1 10 10% 

19/09/2022 2 10 20% 

20/09/2022 3 10 30% 

21/09/2022 5 10 50% 

22/09/2022 6 10 60% 

23/09/2022 4 10 40% 

24/09/2022 2 10 20% 

26/09/2022 3 10 30% 

27/09/2022 5 10 50% 

28/09/2022 1 10 10% 

29/09/2022 4 10 40% 

30/09/2022 3 10 30% 

01/10/2022 2 10 20% 

03/10/2022 5 10 50% 

04/10/2022 4 10 40% 

05/10/2022 1 10 10% 

06/10/2022 2 10 20% 

07/10/2022 3 10 30% 

08/10/2022 5 10 50% 

10/10/2022 2 10 20% 

11/10/2022 2 10 20% 

12/10/2022 5 10 50% 

13/10/2022 5 10 50% 

14/10/2022 5 10 50% 

15/10/2022 3 10 30% 

17/10/2022 3 10 30% 

18/10/2022 3 10 30% 

19/10/2022 4 10 40% 

20/10/2022 4 10 40% 
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21/10/2022 2 10 20% 

22/10/2022 3 10 30% 

24/10/2022 4 10 40% 

25/10/2022 4 10 40% 

26/10/2022 3 10 30% 

27/10/2022 4 10 40% 

28/10/2022 3 10 30% 

29/10/2022 2 10 20% 

31/10/2022 5 10 50% 

01/11/2022 5 10 50% 

02/11/2022 4 10 40% 

03/11/2022 2 10 20% 

04/11/2022 3 10 30% 

05/11/2022 5 10 50% 

07/11/2022 2 10 20% 

08/11/2022 3 10 30% 

09/11/2022 4 10 40% 

10/11/2022 2 10 20% 

11/11/2022 5 10 50% 

12/11/2022 3 10 30% 

14/11/2022 4 10 40% 

15/11/2022 5 10 50% 

16/11/2022 2 10 20% 

17/11/2022 3 10 30% 

18/11/2022 5 10 50% 

19/11/2022 4 10 40% 

21/11/2022 5 10 50% 

22/11/2022 4 10 40% 

23/11/2022 4 10 40% 

24/11/2022 5 10 50% 

25/11/2022 5 10 50% 

26/11/2022 2 10 20% 

28/11/2022 3 10 30% 

29/11/2022 3 10 30% 

30/11/2022 4 10 40% 

01/12/2022 5 10 50% 

02/12/2022 6 10 60% 

03/12/2022  5 10 50% 

PROMEDIO 35% 
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ANEXO 13. TABLA DE NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LIMPIEZA DESPUES DE LA 

IMPLEMENTACION 

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD 

DIMENSION: LIMPIEZA (SEISO) 

INDICADOR: NIVEL DE CUMPLIMENTO DE LIMPIEZA 

 
FORMULA: 

 

𝐍𝐂𝐋 =
𝑵º 𝒅𝒆 𝒍𝒊𝒎𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂 𝒓𝒆𝒂𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒂

𝑵º 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝒍𝒊𝒎𝒑𝒊𝒆𝒛𝒂 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂
× 𝟏𝟎𝟎% 

 
POBLACION (81dias) 

N° de limpieza realizada N° total de limpieza 
programada 

Nivel de cumplimiento 
de limpieza 

01/02/2023 8 10 80% 

02/02/2023 8 10 80% 

03/02/2023 9 10 90% 

04/02/2023 10 10 100% 

06/02/2023 10 10 100% 

07/02/2023 9 10 90% 

08/02/2023 10 10 100% 

09/02/2023 10 10 100% 

10/02/2023 10 10 100% 

11/02/2023 9 10 90% 

13/02/2023 9 10 90% 

14/02/2023 10 10 100% 

15/02/2023 10 10 100% 

16/02/2023 9 10 90% 

17/02/2023 9 10 90% 

18/02/2023 9 10 90% 

20/02/2023 10 10 100% 

21/02/2023 10 10 100% 

22/02/2023 9 10 90% 

23/02/2023 10 10 100% 

24/02/2023 10 10 100% 

25/02/2023 9 10 90% 

27/02/2023 9 10 90% 

28/02/2023 9 10 90% 

01/03/2023 10 10 100% 

02/03/2023 9 10 90% 

03/03/2023 10 10 100% 

04/03/2023 10 10 100% 

06/03/2023 9 10 90% 

07/03/2023 10 10 100% 

08/03/2023 10 10 100% 

09/03/2023 10 10 100% 

10/03/2023 10 10 100% 

11/03/2023 10 10 100% 

13/03/2023 9 10 90% 

14/03/2023 9 10 90% 

15/03/2023 10 10 100% 

16/03/2023 10 10 100% 

17/03/2023 9 10 90% 

18/03/2023 10 10 100% 

20/03/2023 10 10 100% 

21/03/2023 9 10 90% 

22/03/2023 10 10 100% 

23/03/2023 10 10 100% 

24/03/2023 10 10 100% 
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25/03/2023 9 10 90% 

27/03/2023 9 10 90% 

28/03/2023 10 10 100% 

29/03/2023 10 10 100% 

30/03/2023 10 10 100% 

31/03/2023 9 10 90% 

01/04/2023 10 10 100% 

03/04/2023 10 10 100% 

04/04/2023 10 10 100% 

05/04/2023 9 10 90% 

06/04/2023 9 10 90% 

07/04/2023 9 10 90% 

08/04/2023 9 10 90% 

10/04/2023 9 10 90% 

11/04/2023 10 10 100% 

12/04/2023 10 10 100% 

13/04/2023 10 10 100% 

14/04/2023 9 10 90% 

15/04/2023 9 10 90% 

17/04/2023 10 10 100% 

18/04/2023 10 10 100% 

19/04/2023 10 10 100% 

20/04/2023 10 10 100% 

21/04/2023 10 10 100% 

22/04/2023 9 10 90% 

24/04/2023 9 10 90% 

25/04/2023 9 10 90% 

26/04/2023 10 10 100% 

27/04/2023 10 10 100% 

28/04/2023 10 10 100% 

29/04/2023 9 10 90% 

01/05/2023 10 10 100% 

02/05/2023 10 10 100% 

03/05/2023 10 10 100% 

04/05/2023 9 10 90% 

05/05/2023 9 10 90% 

PROMEDIO 95% 
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ANEXO 14. REPORTE DE CONDICION Y ACTO SUB ESTANDAR 
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ANEXO 15. Autorización para realizar trabajo de investigación 
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ANEXO 16. Autorización para implementar trabajo de investigación



 
 

142 

 

ANEXO 17. TAREO MES DE SEPTIEMBRE 2022 PRE IMPLEMENTACION 
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ANEXO 18. TAREO MES DE OCTUBRE 2022 PRE IMPLEMENTACION 
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ANEXO 19. TAREO MES DE NOVIEMBRE 2022 PRE IMPLEMENTACION 
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 ANEXO 21. Tareo mes de abril 2023 post implementación
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ANEXO 22. Tareo mes de marzo 2023 post implementación 

 



 
 

186 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

187 

 

 



 
 

188 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

189 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

190 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

191 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ANEXO 23. TAREO MES DE ABRIL 2023 POST IMPLEMENTACION 
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ANEXO 23. Tareo mes de abril 2023 post implementación 
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ANEXO 24. Registro de auditoria de orden y limpieza 
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ANEXO 25. Certificado de vigencia 
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ANEXO 26. Carta de autorización trabajo de investigación 

 



 
 

205 

 

ANEXO 27. Carta de autorización tesis 

 


