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RESUMEN

La presente investigacion “Implementacion de la Metodologia 5S para mejorar la
productividad en el area de produccién de la empresa textil, Saron servicios
generales EIRL - Lima 2021”, tuvo como objetivo determinar de qué manera la
Implementacion de la Metodologia 5S mejora la productividad en el area de
produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021,
teniendo como variable independiente las 5S y como variable dependiente la

productividad.

La presente investigacion se sustenta en el paradigma positivista, enfoque
cuantitativo, tipo de investigacion basica, diseio no experimental de nivel
propositivo; siendo el instrumento utilizado para medir la variable productividad
registros que comprende calculos mediante féormulas matematicas validadas
mediante el criterio de juicio de expertos, donde los resultados se presentan

mediante tablas y graficos.

Entre las principales conclusiones se tiene que: La implementacion de la

Metodologia 5s mejora la productividad en el area de produccion de la empresa

textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021, implicando que, el indice de |

a

eficiencia en el escenario actual es de 76.42, el cual se mantendra igual en un

escenariode mejora, por otro lado, el indice de eficacia en el escenarioactual es d

67.96, el cualaumento a 91.42 en un escenario de mejora. Finalmente, el indice d

e

e

productividad en el escenario actual es de 67.96, el cual aumentoa 91.42 en un

escenario de mejora. Por lo cual, podemos apreciar que al implementarse |

a

metodologia 5S, abra una mejora considerable en cuanto a la productividad en el

area de produccién de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL.

Palabras clave: Metodologia 5s, productividad, clasificar, disciplina.



ABSTRACT
The present research "Implementation of the 5S Methodology to improve
productivity in the production area of the textile company, Saron Servicios general
EIRL - Lima 2021", aimed to determine how the Implementation of the 5S
Methodology improves productivity in the production area of the textile company,
Saron general services EIRL - Lima 2021, havingthe 5S as anindependentvariable
and productivity as a dependentvariable.

This research is based on the positivist paradigm, quantitative approach, type of
basic research, non-experimental design of a propositional level; being the
instrument used to measure the productivity variable records that includes
calculations through mathematical formulas validated by the judgment of experts,

where the results are presented through tables and graphs.

Among the main conclusions are: The implementation of the 5s Methodology
improves productivity in the production area of the textile company, Saron general
services EIRL - Lima 2021, implying that the efficiency indexin the current scenario
is 76.42, which willremain the same in an improvement scenario, on the otherhand,
the efficiencyindexin the current scenario is 67.96, which increased to 91.42 in an
improvement scenario. Finally,the productivityindexin the currentscenariois 67.96,
whichincreasedto 91.42in an improvementscenario. Therefore, we can appreciate
thatwhen the 5S methodologyis implemented, it opensa considerableimprovement
in terms of productivityin the production area of the textile company, Saron Servicios
general EIRL.

Keywords: 5s methodology, productivity, classify, discipline.



.  INTRODUCCION



A nivel internacional la industria textil es uno de los sectores muy importantes que
aporta de manera significativa dentro de la economia mundial, segun LARIOS
(2019), menciona que “laindustria de confeccion, estimaen $ 1,3 billonesy genera
mas de 300 millones empleos, en algunos paises de ingresos bajos, la produccion
y comercializacidén de algodon esta representada por el 7 % del empleo total, y se
espera que continue aplicandose la cadena de valor, donde el sector de la
confeccion abarca mas del 60 % de todos los textiles utilizados”. Segun IMD
(Institute of managementdevelopment). Indica que los paises generan crecimiento
segun los recursos empleados, y el dominio que tengan de la economia, esto los
lleva a tener una mejor demanda en la productividad haciéndolos mas competitivo
entre los demas paises, siempre y cuando sean productivos. Para alcanzar esto
necesitan centrase en las actividades de mayor demanda y que cumplan los
estandares de calidad, por ello deben ser mas eficientesy eficaces, ya que, estos

indicadores 5, |5 clave, para aumentarla productividad. En el Anexo 3 se muestra.

Los resultados del Ranking de productividad Mundial 2020, de los 10 primeros
paises donde los mas desarrollados ocupan los mejores puestos por el buen
manejo de recursos y tener mayor productividad.

Una empresa bien posicionadaindica que cuenta con colaboradores productivos,
segun la evaluacion realizada a lo que se refiere al uso de las TICS y la
productividad. Dentro del ranking de 139 paises el Peru ocupa el puesto 90, motivo
por la cual las empresas descubrieron, que ciertas falencias sucedian
principalmente en el area de produccion. El sector de la confeccion tiene un valor
muy importante para el desarrollo del pais. Esto incluye el 31,53% de las
exportaciones nacionales y el 10% del PBI industrial y el 1,5% del PIB nacional
(HERO, 2021). En consecuencia, se busca aumentar la produccién de las
pequenas empresas textiles, formandose con unacultura de calidad, esto traeria
un gran crecimientoy desarrollo para las organizaciones. Como se da a conoceren
el Anexo 4. La evoluciéon mensual dela productividad nacional basadaen el PBI del
mes de mayo del ano 2020, como se puede observar bajo en un 9.87% por la
pandemia que se viene dando desde ese afo.

A nivel institucional, podemos observar que en la empresa Saron Servicios
Generales E.I.R.L, presenta mucho desorden en las areas de trabajo, generando

problemas graves en cuanto a la productividad, dado que influye mucho en los



tiempos de proceso de produccién. Segun FLORES “hoy en dia los métodos de
trabajo son muy desorganizados, y a menudo esto acumula pedidos, provoca
retrasos y suele ser confuso, especialmente cuando los empleados realizan sus
actividades”. (p.62).

Seguidamente mediante el método del diagrama de Ishikawa, representamos por
las causas con mayor relevancia encontradas en el area de produccion de la
empresa textil, Saron servicios generales EIRL, agrupadas segun las 6 M, como se
presenta en el anexo 5.

R Desordenen el area
Falta de comunicacion

y coordinacion

Equipos obsoletos
auip de trabajo

Falta de capacitacicn

mantenimiento . al personal
o 7 Desconocimiento de
Existencia de funciones de parte del Espacio reducido en el
tecnologia limitada - trabajador drea de trabajo

Materiales en desuso que no

No cuentan con un plan de I
Poca iluminacion

pertenecen al rea de trabajo N Mercaderia sin Demora en ubicacidn
etiquetar de productos

Mo hay un control de materiales,
insumos gue entran y salen N Almacenamiento
inadecuado

Demora de entrega de
reportes -

Figura 1. Diagrama de Ishikawa



En el anexo 6, visualizamos la tabla en la cual, mediante la matriz de correlacion
de causas, se confronto cada unade ellas, aquise determinalarelacién que existe

entre dichas causas, las escalas usadas son: 0= nula. 1= Baja. 2= Medio. 3= Alto.

En el anexo 7, se muestra una tabla de una lista de causas de la matriz de
correlacion, donde se ordenaron de forma descendente los puntajes, para luego
calcularlafrecuencia acumuladay asi identificar qué causas representan el 80 -20
dentro de los valores de Pareto.

Tabla1. Frecuencias para los valores de Pareto.

Nro Frecuencia %
: causas Puntuacidn |Acumulada | Acumulada |% Total B0 -20
C4 | Falta de comunicacion y coordinacicon 22 29 163 163 R0%
Cl14 | Demora en ubicacion de productos 15 37 11% 28% 80 %
7 |D d I3 de trabaj
esorden en el area de trabajo 13 50 10% 7% 20%
c11 Mo hay un control de materiales, insumos
gue entran y salen 12 B2 G% A6% B0%
C13 | Almacenamiento inadecuado 12 74 g% o 80%
c10 Materiales en desuso que no pertenecen al
area de trabajo 11 BS B B63% Bl
C12 | M deria sin etiguet
ercaderia sin etiguetar 8 a3 - c9% 20%
Cl | Eguipos obsoletos 3 101 6% o 80%
6 Desconocimiento de funciones de parte del
trabajador 7 108 5% Bl% 20%
C5 | Falta de capacitacion al personal 6 114 a% RS 20%
C2 | Nocuenta con un plan de mantenimiento 5 170 4% 90% 0%
C15 | Demora de entrega de reportes 5 195 4% 935 0%
E i ducid | 3 de trabaj
spacio reducido en el area de trabajo a 172 3% 95% 0%
Existencia de tecnologia limitada 3 137 95 9% 0%
CB | Poca iluminacion 2 135 13 100% 0%
TOTAL 134

Fuente: Elaboracién propia
Seguidamente después ordenar la tabla anterior de frecuencia, se realiza el

diagrama de Pareto, mostrando las causas frecuentes y de mayor importancia.
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Figura 2. Diagrama de Pareto de causas que ocasionan baja productividad.

En la figura 2, podemos observar el 80% de las consecuencias del problema que
es producido, por el 20% de las causas, teniendo dentro del 80 % (C4) falta de
comunicacion y coordinacion, (C14) demora en ubicacién de productos, ( C7)
desorden en el area de trabajo, (C11) no hay control de materiales, insumos que
entrany salen, (C13)almacenamientoinadecuado, (C10) materiales en desusoque
no pertenecen al area de trabajo, (C12) mercaderia sin etiquetar, (C1) equipos
obsoletos.

Diagrama de Pareto de causas que ocasionan baja productividad

En este orden, esta investigacion lleva como problema general: ;Cémo la
Implementacion de la Metodologia 5S mejora la productividad en el area de
produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 20217 y los
problemas especificos son s Como la Implementacion de la Metodologia 5S mejora
la eficiencia en el area de produccién de la empresa textil, Saron servicios
generales EIRL - Lima 2021? Y ;Como la implementacién de la Metodologia 5S
mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa textil, Saron servicios
generales EIRL - Lima 20217

Esta investigacion presenta las siguientes justificaciones:



El trabajo actual se justifica teéricamente al aportar un conocimiento sélido de la
herramientade las 5S, queayudara a evaluar el area de produccion, permitiéndoles
alos colaboradores participar en las actividades necesarias para unamejor gestion.
Esta investigacion se justifica econdmicamente dado que se precisa reducir los
costos, mermas y mas, para asi poder aumentar la productividad del area en
mencion, aplicando esta metodologia, nuestros resultados se veran en la mejora
de tiempos de produccién, las condiciones de trabajo, manteniendo las areas
limpiasy en orden, con la ayuda del personal calificado.

Este presente trabajo se justifica metodolégicamente, puesto que las acciones
tomadas en lo propuesto, se llevaran a cabo mediante el uso de las féormulas, que
nos permitira medir dentro del area de produccién su baja productividad con ayuda
de unaserie de indicadores, para luego de ser demostrada su valor y confianza se
podra utilizar en diversas entidades publicas adicionales o parecidas de la misma
peculiaridad de servicios.

Igualmente, se justifica de forma practica, dado que existe preocupacion por parte
de la empresa Saron Servicios Generales EIRL, puesto que en los ultimos meses
se havisto presente una baja de productividad dentro del area de produccién dela
empresa en mencioén,asi como lainterrupcion delacontinuidad del flujo de proceso
productivo. Existe malestar dentro de la empresa, puesto que, el permitir que
continue el problema dentro del area de trabajo, cause unagran pérdida econdmica
para la compafiia generando retraso en la entrega de materiales, desorden, poca
limpiezay falta de disciplina.

Existe la disposicion de la parte gerencial por asignar recursos para que se
desarrolle una serie de acciones que permitan el aumento de la produccién dentro
del area de estudio. En la empresa Saron Servicios Generales EIRL, se ha
registrado un indice de baja productividad dado que hay retraso en la entrega de
los materiales, desorden, poca limpieza y falta de disciplina, por ello se opt6 por
elaborar un plan para disminuir el problema.

Segun esta realidad, en la presente investigacion se ha formulado como objetivo
general, determinarde qué manera la Implementacién de la Metodologia 5S mejora
la productividad en el area de producciéon de la empresa textil, Saron servicios
generales EIRL - Lima 2021. De esta manera los objetivos especificos son:

Determinar de qué manera la Implementacion de la Metodologia 5S mejora la



eficienciaen el area de produccién de la empresa textil, Saron servicios generales
EIRL - Lima 2021 y Determinarde qué manerala Implementacion de la Metodologia
5S mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa textil, Saron servicios
generales EIRL - Lima 2021. Finalmente, la hipdtesis general de este trabajo de
investigacion es; la implementacion de la Metodologia 5S mejora la productividad
en el area de produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL -
Lima 2021. Por consiguiente, nos planteamos las siguientes hipotesis especifica: la
implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficiencia en el area de produccion
de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021 y Ia
implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficacia en el area de produccién

de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021.



I.LMARCO TEORICO



BURAWAT (2019). En su tema titulado, Improving Corrugated Industry Productivity
by Implementing 5S Continuous Improvement Work Study, and Shed Elimination.
A Case Study from Xyz Co, este articulo tiene como objetivo aumentar la
productividad utilizando distintas herramientas de ingenieria. Se identificaron
errores humanos por falta de coordinacién entre los colaboradores y desorden en
el area del almacén que hacen imposible diferenciar entre las materias primas.
Como resultado se logré aumentar la produccion de 2000 toneladas a 2300
toneladas por mes, esto estuvo reflejado en el cambio positivo de la productividad
de un 15%, los defectos se redujeron y se observé una mejora del 12,5%. Segun el
aporte de los autores la implementacion sirvio para poder identificarlos materiales
y productos de buena calidad minimizando el tiempo perdido. Se redujo las mermas
de residuos de fabricacion y se cumplié con la normativa impuesta en un 66,67 %.
Se concluye que, las herramientas 5S mejoran la limpieza, y mantiene el area de
trabajo ordenado, reduciendo accidentesy sensibilizando al personal a una mejora.
SUNDHARESALINGAM, HEMALATHA, VIDHYA y MOHANASUNDARI (2020).
Implementation of 5S to Improve the Productivity of Detergent Manufacturing
Industry. En la siguiente investigacion de tipo aplicada, cuyo diseno utilizado fue,
pre experimental, la poblacion trabajada para el estudio que se eligio; fue el area
de elaboracion de detergentes, esto se hizo con la finalidad de aplicar las
herramientas 5S dentro de la empresa. Cuyoobijetivo principal fue reducir el tiempo
del ciclo, y asi poderincrementarla productividady eliminarlos pasos no deseados.
La forma de recopilarlos datos, fue la observacion. El resultado final obtenido; fue,
que Cuando reducimos el tiempo del ciclo, la productividad aumento. Con la
implementamos de las 5S, el tiempo de ciclo se redujode 190 a 110 segundos.

HERNANDEZ, CAMARGO y MARTINEZ (2015). Impact of 5S on productivity,
quality, organizational climate and industrial safety in Caucho Metal Ltda., el
proposito del articulo es aplicarla metodologia 5s en las pequefias empresas para
el mejoramiento de su productividad, seguridad y su calidad. El problema surge en
el area de produccion, dado que es un entorno desordenado y cuenta con
problemas incontrolables que provocan problemas de seguridad, en muchas
pequenas empresas, no cuentan con los controles adecuados de sus productos,
los residuos no se eliminan de manera eficiente y finalmente es muy dificil de poder

encontrarsusnivelesde productividad.La metodologia utilizada fue la Identificacion
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visual, realizaciéon de encuestas, mediciones sobre el desempefio de los
colaboradores, mediante la investigacién se identificaron arias de riesgo. Como
resultado final tenemos; la eficiencia de trabajo mejord en un 39,76%. El factor total
nos muestra un incremento de la productividad lo cual dio como resultado una
mejora promedio del 32,41%. Segun los aportes del autor indica que se pudo
ahorrar un 82,94%, en mermas, hardware rechazado (por mala calidad) Logramos
mejorar un 71,42%, las condiciones de trabajo. Y la cooperacion tuvo un incremento
en un 30,9% y finalmente los riesgos graves se trasladan a factores de riesgo mas
bajos y los talleres son un lugar seguro.

VAIDYA, RADHIKA, TRIVENI, SWATI y SHRADDHA (2017). Implementation of 5S
in Workshop at DMIETR. Este articulo se realizoé para solucionar el problema del
taller DMIETR, con el objetivo de utilizar adecuadamente el espacio y eliminar los
desperdicios en el taller, aplicando la metodologia 5S de manufactura esbelta. El
proposito del proyecto es organizar el lugar de trabajo, minimizar el tiempo de
busqueda de, equipos, material de oficinay otros articulos necesarios a la vez
mejorar la seguridady mantener limpio el lugar de trabajo. La implementacion de
las 5S condujo a las siguientes mejoras: Identificacion y minimizacion de
desperdicios, a un mejor uso de los espacios de trabajo, tiempos de busquedade
documentos, equipos y papeleria, y eliminacion de la duplicacion de material
innecesaria. Los resultados anteriores a la implementacién, la eficiencia de
fundicion y almacén eran del 60% y del 6,69%, mientras que las eficiencias
generales eran del 63,11%. Después de la implementacién de 5S, la eficienciade
los talleres de fundicién y los almacenes aumento al 86,64% y 93,36%, y la

eficiencia general al 79,31%, finalmente se concluye que se consigui6 resultados
favorables mediante la implementacion de las 5s.

OMOGBAI y SALONITIS (2017). The implementation of 5S lean tool using system
dynamics approach. En este articulo, se estudio el sistema de fabricacion de
embalajes impresos, de disefio pre experimental, cuya poblacion de estudio la
conformaba la elaboracién de embalajes. La empresa experimenta problemas en
su demanda, presentando temporadas de alta y baja demanda. Por ende, optaron
por implementar la herramienta 5S; en la cual, a partir de las investigaciones
iniciales, se pudo comprobar que se estaba cumpliendo con algunas tareas y

descuidando otras, entre ellas esta el trabajo de etiquetado que se espera mejorar
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al 100%. Se planted6 la estrategia para implementar un 30% en reduccién de
tiempos y se espera llegara un aumentodel 6% en el rendimientode 24.05 a 25,49
pedidos completados por dia, lo cual si fue posible, también se llegé a obtener
resultados en lo que respecta al tiempo total dedicado a buscar elementos que se
reduce del 0,6 a 0,2 horas de trabajo por dia, obteniendo una mejora del 67%
entiempo dedicado a buscar articulos, , también el tiempo de fabricacién ha
mejorado en 33% al final de la ejecucién de la simulacion. Se concluye que los
trabajadores tendran mas tiempo para realizar mas actividades y dar valor
agregado.

VAZQUEZ (2018). Aplicacién de la metodologia de 5S en la célula #3 de la
produccion, este articulo tuvo la finalidad de mejorar significativamente la
produccion semanal para asi lograr satisfacer las demandas previstas. El disefio
usado fue de tipo experimental, donde las medidas fueron tomadas un antes y un
después de la implementacion de las 5S, para esto se tomaron los programas
Excel, SolidWorks, etc. para desarrollar formatos de auditorias dénde se diseid las
tablas 5S. Como resultado del seguimiento de la produccion durante 12 semanas,
se tuvo un aumento en la productividad de un 41% desde que se inicio el estudio.
Esto ahorré un espaciode 39.75 Ft2. Segun el aporte del autoren la auditoria final
del cumplimiento de la puesta en marcha de las 5S en la célula # 3, demostrd un
comportamiento significativo del 95% de acuerdo con el objetivo trazado.
Concluyendo que la ejecucién de las 5s fue de gran ayuda, puesto que ahora se
cuenta con mayor espacio en el area de trabajo.

VERES (2018), en el articulo cientifico sobre el impacto del método 5S en una
empresa automotriz, el propdsito del método de las 5S en las empresas de
automoviles es demostrar el aumento de su productividad. Como metodologia se
reunié toda la informacion correspondiente de la organizacién, del aiio 2016 sobre
variable dependiente “metodologia 5s” y la variable independiente “productividad”,
el cual se fijé como objetivo principal, el demostrar la efectividad de la metodologia
58S al ser implementada en dicha empresa, los resultados alcanzados antes de las
pruebas, la estadistica indicaron que el nivel de la herramienta utilizada (5S) tiene
una correlacion de Pearson positiva moderada, 0,65 con respecto a la
productividad, 0.022 de significancia que indicala validez de la hipotesis H1:y la

relacion de las 5S y la productividad, si resulta positiva o no. El autor concluye
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indicando que se obtuvo reduccion de desechos y una mejora positiva de la
productividad y la calidad del producto final.

CHILON (2017). Implementacién de las 5S para incrementar la productividad en
una planta embotelladora de agua, el propédsito de este articulo fue mejorar la
productividad en la produccion de lalinea 1 con ayuda de la herramienta de las 5S.
La empresa evidencié que en la primera linea cuentan con una baja productividad
y se pretende lograr una mejor en la atmosfera de trabajo. Se tomd en cuenta
informacién de los resultados de la productividad 6 mese considerando desde
febrero a julio del 2016. El método utilizado fue la investigacién, la observacion de
la organizacion y su proceso productivo directo. Los instrumentos que facilitaron
esta tarea fueron el Cuestionario y algunos formatos elaborados para verificar el
estado de cada “S”. La implementacion en la primera linea proporcioné la
identificacion correcta de los errores de un 55% de los materiales utiles, EI 40% del
area esta estandarizada. Finalmente hubo un aumento de la productividad al 29%,
segun el aporte del autor es que las pruebas preliminares han demostrado que se
producian 103,41 L de agua con ozonizada por hora y después de la
implementacion se produjo 133,39 L de agua ozonizada por hora mejorando la
productividad.Se concluye queladiferenciadel pretest y el post test es significativo,
por ende, fue favorable la implementacion de las 5s.

OLIVAS (2017). Aplicacién de las 5S para incrementar la productividad del area de
produccion detubos de cartdon en la empresa Intucart SAC, esta tesis se llevé acabo
con la finalidad de demostrar que la herramienta 5S, si puede incrementar la
productividad dentro del area de produccion, el problema de este estudio son
eventos que afectan negativamente el trabajo y la integridad de los colaboradores.
El método de trabajo fue aplicada, descriptiva, La muestra; produccién en 30 dias.
Los datos recopilados en el proceso de fabricacion fueron mediantelaobservacion,
validados, mediante juicio de expertos, para poder probar la hipdtesis. La
informacion recopilada en las auditorias finales después de aplicar la herramienta
5S arrojaron que; minimas existentes para alcanzar una, del 100%, con wilcoxon,
se probd su valor significativo de < 0.005 por tal motivo se aceptd la hipotesis
alternativa. Lo cual indica un aumento de la productividad en 25,08%, la eficiencia
en un 12,78% y la efectividad en un 17,47%. Segun el aporte del autor, se obtuvo

un incrementd de la productividad, en el area de produccion de la empresa,
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concluyendo que es de suma importancia monitorear el cumplimiento de las 5S
para seguir mejorando.

CABRERA (2017). Aplicacion de las 5S para la mejora de la productividad en el
area de produccion de la empresa Print Metal SA, esta tesis tiene como objetivo
general, determinar como se pueden mejorar la productividad con la herramienta
5S dentro de la linea de produccién, se verificd que la improductividad es debido a
la falta de organizacion, herramientas desordenadas, trabajos realizados con
materiales eficientes que afectan el tiempo de produccién estimado, por tanto, se
retrasa la entrega del producto final. Eltipo de disefio usadofue cuasi-experimental,
aplicado, cuyo nivel fue descriptivo, explicativo de enfoque cuantitativo y los datos
recopilados son herramientas estadisticas para reafirmar la hipdtesis de
investigacion planteada. Como resultado final se tuvo que la productividad ha
mejorado significativamente demostrando un cambio del 0,54 al 0,71 después de
laimplementacién, esta muestra que el volumen de produccién se haincrementado
en 250 unidades. Del mismo modo, la eficacia ha mejorado 12% y eficiencia 17%.
Segun el aporte del autor, se logré un resultado de 2.14 en cuanto al costo-
beneficio, finalmente se demuestra que la inversion inicial es aceptable dado que
se recupero y se generd ganancias para la organizacion.

SIERRA (2018). Aplicacion de las 5S para incrementarla productividad en la linea
de confeccion de colchones en la empresa Dormiflex SAC, esta tesis tuvo como
objetivo principal, fue la mejora en la productividad dentro del area de elaboracion
de Colchones. Cuyo enfoque fue cuantitativo, tipo cuasi experimental. Dentro del
resultado final se demostrd, que una vez puesta en marcha las 5S cumplié lo
propuesto que fue el incremento de la productividad en la linea de elaboracion de
colchones lo cual incremento al 21,08%, y la eficiencia de 66,08% al 77,83%
mejorando en un 11,75%, la eficacia de 62,42% al 80,33%, obteniendo asi un
incremento de 17,91%. El aporte del autor es que, segun los resultados obtenidos,
la metodologia 5S es confiable al usarlo dentro de unaindustria.

GALINDO (2017). Implementacion de las 5S para mejorar la productividad en el
area de almacenes en la empresa Promos Peru SAC. Esta tesis, tuvo como
finalidad la aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad en el area
de almacén de dicha empresa. Lo cual se origind por el mal manejo del area de

almacén en lo cual se identificaron que no Contaban con una correcta clasificacion,
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por ende habia demasiado desorden. El tipo de disefio usado fue pre experimental
de enfoque cuantitativo; nivel explicativo. Dentro del resultado de la prueba
estadistica se obtuvo resultados significativos de > 0.05 (0.8846), Razones para
aprobar la hipotesis planteada, de esta forma, se procedié a evaluar la hipotesis
concreta, segun lo aportado por el autor la aplicacion de esta herramienta ayudo a
la mejora en cuanto a la eficiencia considerablemente durante la produccién, se
concluyo en el aumento de la productividad en un 29,5% y en un 11,52% la
eficienciaypor ultimo se mejoré la eficaciaen un 16.25% esto debidoa las entregas
se dieron a tiempo.

Para enriquecer este estudio se muestran las teorias relacionadas con nuesto
tema de investigacion.

De esta manera se presenta la variable independiente la cual es, la metodologia
5s; para SALAZAR (2020). Hablar de metodologias 5S es hablar de los cinco pasos
en el camino hacia el éxito. Se trata de cinco siglas japonesas que, en la década
de 1950, llevaron al éxito a la reconocida compafiia Toyota, esta se ha mantenido
hasta el dia de hoy que finalmente marcaron un hito al desarrollo empresarial de
distintas empresas que hoy en dia son exitosas en el mundo. Por consiguiente, se
nos habla de 5 pasos que se debe cumplirde forma ordenada para su satisfactoria
ejecucion de laimplementaciéon como se mencionara seguidamente: primeramente
esta, Seiri (clasificacidn), Seiton (ordenar), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizar)
y Shitsuke (disciplina), el propésito de esta herramienta es solucionarlos problemas
simples ocasionados en un area de trabajo, obteniendo resultados eficientes.

Para poder entender mejor estos pasos se mencionan a continuacion:

a) Seiri, consiste en la clasificacién y eliminacion de elementos no utilizados,
Minimizando procesos de fabricacion Innecesarios, tratando de reducir los
tiempos buscando ser mas productivos. Segun SALAZAR (2020), menciona que
“se clasifican los objetos innecesarios de su lugar de trabajo seleccionando
objetos de acuerdo a la utilidad para eliminar obstaculos, reducir costos, reducir
el inventario y utilizar los recursos de manera eficiente”.

Para SOCCONINI (2019) los pasos a tener en cuenta al implementar son:
= Como primer paso se seleccionan los articulos y/o herramientas que son de

mucha importancia para la parte de produccién.
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= Como segundo paso se clasificatoda herramienta ubicandose en cada area

de trabajo.

= Como tercer paso se seleccionan todos los materiales que se volveran a

reutilizar de la merma.

= Como cuarto paso se establecen criterios de seleccién,esto se puede realizar

mediante las tarjetas rojas, estas se colocan en areas especificas.

b) Seiton, en esta etapa se organizan los elementos, definiendo una ubicacion

estable, esto facilitala busqueda. Esta herramienta tiene cada limite de area de

trabajo, hay un lugar para todo, La ubicacion se establece segun los estandares

de seguridady eficacia. Segun SALAZAR (2020)nos mencionaque “Ordenarlos

objetos que necesita en el trabajo utilizando estantes y almacenes etiquetados

para proporcionarel lugaradecuado para aumentar su productividad, resume las

implicaciones de la estrategia de Seiton”.

Para Socconini (2019), para un 6ptimo desarrollo se necesita cumplir los

siguientes pasos de manera ordenada:

se establecen una adecuada ubicacion de las herramientas, esta también
debe de estar rotulada de esta manera reducir el tiempo de busqueda de
manera significativa.

Se debe de identificar el area donde se realizan los trabajos para ser mas
manejables.

Recomienda disefiar un mapa para la ubicacion de cada herramienta en cada
area de trabajo.

Marcar con colores la ubicacién exacta de cada herramienta, materia prima o
insumo.

Disefarun plano con la ubicacion exacta de cada articulo.

c) Seiso, “La limpieza e inspeccién de equipos y superficies de contacto a través

de un horariode actividades bien definido es el objetivo de la limpieza para evitar

la contaminacion, esto ayudaa extenderla vida util del equipo y hacer del trabajo
un lugarmas comodo” (SALAZAR, 2020, p.119).

Para Socconini (2019), es necesario contar con una correcta ejecucion

manteniendo los siguientes pasos:

Se debe establecer la disciplina

Se asignan responsabilidades
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= Se define con qué frecuencia se realizara
= Se debe de documentartodas las actividades con sus fechasy horarios
= Se elabora un cronograma de limpieza
d) Seiketsu, estandarizacion es el significado de esta estrategia, esto implica la
aplicacién de las anteriores (3S), convirtiéndolas en comportamientos rutinarios
o reflexivos. Esto se logra creando un documento y definiendo
responsabilidades, esto permite que la documentacion dure mucho tiempo y
brinde los beneficios que la empresa necesita para la mejora continua
(SALAZAR, 2020, p.119).
Para Socconini (2019), es de suma importancia tomar en cuenta estos pasos:
= Se deben mostrar todas las evidencias obtenidas de las anteriores (3S),
demostrando que se dieron de maneraregular.
» Todas las pruebas deben de ser documentadas por el personal a cargo, las
cuales deben ser objetivas
= Se debe de realizar siempre una comparacion con los resultados que se
obtuvieron inicialmente
= Se debe dejar en claro que todas las pruebas no son con motivos de castigo
= Se debe de determinar en cuanto influencio esta cultura en la organizacion
e) Shitsuke, Ladisciplinaeslo basicoy fundamental paralograr el éxito en cualquier
institucion, esto significa capacitar a los empleados para que apliquen buenas
practicas de las “S”, lo cual permite que los colaboradores se hagan de las
primeras 4S un habito a través del entrenamiento, la motivacion vy la disciplina
para lograr actividades productivas exitosas (SALAZAR, 2020, p.119).
Para SOCCONINI (2019), es necesario contar con una correcta ejecucion
manteniendo los siguientes pasos:
= Se debe de realizar una campafia para difundirlo que se ha obtenido gracias
a la implementacion
= Se debe realizar inspecciones alasinstalaciones
» Se deben realizar capacitaciones constantes
= Realizar campanas de difusién
= Se debe de realizar un seguimiento constante.

Para la variable dependiente productividad, se presentan las siguientes teorias:
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FERNANDEZ y MORALES (2018) precisan que “la productividad es muy
importante para incrementarla rentabilidad, y para aumentar esta variable como se
menciond anteriormente es necesario seguir algunos pasos, también se debe de
considerar el tiempo y un sistema organizado para cancelar salarios” (p.29).
Segun PROKOPENCO (1989), hace mencidn quela productividad ayuda a mejorar
los negocios dado que ayuda a incrementar sus utilidades, también hay una
conexion directa con las condiciones de vida, el desempleo y todo lo que posibilita
el desarrollo econdmicoy social, las organizaciones ahora se estan enfocando en
sus horizontes aplicando herramientas técnicas enfocadas en el colaborador
ayudandoloasia mejorar su productividad (p. 6). Se puede hacer mencién que para
obtener unos indices de productividad altos es necesario aprovechar todos los
recursos, de manera que los valores agregados aumenten o los servicios. Asi
mismo PASTOR y CRUZADO (2018). Menciona que “es productivo comparar los
medios utilizados con el numerode recursos usados en la produccién. Esto significa
que la productividad mide lo que produce la empresa y analiza el desempefio del
trabajador y los recursos que utiliza” (p.22).

Segun la OIT (1996), esta organizacion menciona que “la productividad esta

dividida en tres tipos, productividad parcial, factor total y productividad total”.

Tipos de Productividad

Producocidn
Insumao Humano

Productividad de i
MMateriales materiales
Parcial

Productividad rcashcr R ).

3 Insumo de

de Capital Capital
. £ Produccivon

FProd uctnrlt_:lad de s e

Energia Energia
Dea Facior Productividad de e B
Total Factor Total e gbra « capetal

Prosdhsoocican

Pro wida
Total roductividad Total / Todos bos
s U

Total

Figura 3. Tipos de Productividad
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CARRO y GONZALEZ (2012). Indican que “La pérdida de la productividad suele
ser algo relativo, ya que hay pérdidas por motivo de falta de produccién o baja
produccion, al nollegarala meta establecida de produccion, a su vez la pérdida de

productividad es el inadecuado tratamiento de la inflacion” (p. 13).

Efectos de la falta de productividad en la empresa y en el pais

>

Descenso Calidad de Vida Disminucién Tasa Productividad
Crecimicnto Inflacitn Crecimi Costo Unitario Mano de Obra
Exportacioncs no Compctitivas A de Precios al C il
Crecimicnto Desempleo Disminucién del Volumen de Ventas
Declinacion Inversioncs Menar Utilizacién C: idad de Equi

<

Figura 4. Efectos que provoca la falta de productividad en las empresas.

Medir la productividad es muy importante, dado que se puede observar en cuanto
aumenta la competitividad, esta variable sera medida antes y después de aplicar
las 5s para poder apreciar que tanto ha ayudado a la mejora continua, este estudio
se realizara dentro del area en investigacion de la empresa Saron servicios
generales EIRL. Esto se aplicara midiendo la eficiencia y eficacia de laempresa en

su respectiva area.

Productividad = Eficiencia X Eficacia
Estos dos indicadores ayudan a evaluar la realidad de la empresa. La eficiencia
esta conceptualizada, con los medios utilizados para llegar a un resultado, por otro

lado, la eficacia es el cumplimiento de lo planificado. Portanto, para poder hallarla

productividad media se tiene que multiplicar los indicadores en mencién.

18



a) La eficiencia:

“Viene a ser la concordanciaexistente de los recursos utilizados con los resultados
obtenidos” (GUTIERREZ, 2017, p.22). De la misma forma, IGER (2019) menciona
que “hay un vinculo existente entre el tiempo util y el tiempo total del proceso de
produccion. En donde, el primer proceso es. Diferencia entre tiempo perdido y
tiempo total”. En otras palabras, si elresultado es unaeficienciadel 50%, eso quiere
decir que se esta utilizando correctamente una parte del tiempo durante el proceso,
esto sucede porno contar con procesos estandarizados, reducir a la mitad el tiempo
que se utiliza correctamente en el proceso de fabricacion mejora este resultado
significando la minimizacién del tiempo de inactividad y mejorando el tiempo de

produccion (p.49).

Tiempo Util

Eficiencia = ————
Tiempo Total

b) La Eficacia:

PASTOR y CRUZADO (2018). “Nos habla de la eficacia lo cual significa hacerlo
correcto. Esto se puededar en todos los resultados obtenidosy puede reflejarse en
la cantidad y calidad deseaday percibida” (p.19).

Esta dimensidn se trata de desarrollar todos los objetivos planteados, a pesar de
no contar con los mejores medios, en conclusion, es la medicion de todos los
productos terminados habiendo cumplido con todos los estandares de calidad. El
mejorar esta variable puede significar alcanzarla mayor cantidad de productos de

calidad utilizando solo el tiempo establecido para cada produccion (IGER, 2019, p.
49)

Unid. Producidas
Tiempo Util

Eficacia =
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IIl. METODOLOGIA

20



3.1. Tipo y diseio de investigacion
3.1.1.Tipo

El presente estudio de investigacién es de tipo basico; este tipo de estudio nos
permite identificar las variables analizando varias teorias y definiciones
encontradas en las mismas. Como sefiala RiOS (2012),”la investigacion tipobasica

es abstracta, puesto que busca extender conocimientos tedricos, principiosy leyes”
(p.80).

3.1.2. Diseiio

El estudio tendra como disefio no experimental. Como menciona KERLINGER
(1979), “en un estudio o investigacion no experimental no se busca manipularlas
variables y los sujetos de estudio son observados, estudiados en su ambiente
natural, es decir en su realidad” (p. 116).

La investigacion es de nivel propositiva. DEL RINCON (1995). Sefialaque “un
disefio propositivo comienza por realizarse un diagnéstico de los hechos que

ocurren, luego se planifican las metas a alcanzary se crean estrategias para llegar
aella” (p.25).

En este caso particular, la investigacion se centra en proponernuevas técnicas, en
la que el usode herramientasde ingenieriaesfundamental pararesolver problemas
existentes. Esto parte a partir de la recopilacién de informacion, la analizay luego

confirma su comportamiento en la misma situacion.

3.2. Variable y operacionalizacion

Variable independiente: Metodologia 5S

Definiciéon conceptual

Segun VILLASENOR y GALINDO (2017), “es una herramienta destinada a mejorar
el clima laboral, no solo por razones estéticas, sino también para mejorar las
condiciones laborales como seguridad, clima laboral, motivacién del trabajador, la

eficiencia, cuyafinalidad es mejorar la calidad”.
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Definicién operacional

La filosofia 5S, sera verificada mediante sus cinco dimensiones, la clasificacion, el
orden, limpieza, luego para su cumplimiento se implementara la estandarizacion y

finalmente la disciplina.

Respecto a las dimensiones de las 5s tenemos

Segun VILLASENOR y GALINDO (2017), clasificar viene a ser “separar los
elementos que se usan con mayor frecuencia delos que no y retirarlo del area de

trabajo, para que no ocupen el espacio en vano” (p.32).

Puntaje Alcanzado
= X100%

"~ Puntaje Esperado

Para RAJADELL y SANCHEZ (2016), “el orden no es mas que disponer el lugar
adecuadamente para ubicarlos objeto o materiales de trabajo, asi poder ubicar lo
que se necesita en el momento necesario, para poder reducir y evitar los tiempos

muertos por inactividad y busquedas innecesarias” (p.54).

Puntaje Alcanzado
= X100%

~ Puntaje Esperado

GUTIERREZ (2011). La limpieza significa “algo mas profundo que simplemente
quitar la suciedad y el polvo. Se trata de identificar las causas que la originan y
tratar de solucionarla para asi resolver los problemas recurrentes de suciedad en

el area de trabajo” (p.112).

Puntaje Alcanzado
L= - X100%
Puntaje Esperado

Para WYSK 'y TORRES (2015), el objetivo de la estandarizacion, esta basada en:
el cumplimiento de los tres pilares anteriores como un habito, a su vez asignando
responsabilidades al trabajador mediante una supervision constante de su

cumplimiento con la ayuda de las auditorias de 5s.
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_ Puntaje Alcanzado

= X1009
Puntaje Esperado %

Asi mismo WYSK y TORRES (2015), nos dicen que la disciplina viene a ser “la
columna que garantiza la realizacién de las 4S anteriores, ayudando que el lugar
de trabajo se mantenga 6ptimo” (p. 175).

_ Puntaje Alcanzado

= X100%
Puntaje Esperado ’

Variable dependiente: Productividad

Definicién conceptual

Segun GRIFOL (2017), se puede entender por productividad laboral es: La cantidad
de trabajo que puede realizar un trabajador en una empresa. En segundolugar, la
productividad laboral esta relacionada con el resultado de las actividadesrealizad as

en el lugarde trabajo, los medios utilizados para llevar a cabo este proceso y como
se logra este objetivo de la empresa (p. 2).

Definicion operacional

La productividad, sera determinada en sus dos dimensiones, eficiencia y eficacia,
se empleara para definir que tan bien se maneja los recursos en el area de

produccion de la empresa.
Respecto a las dimensiones de la productividad tenemos la eficienciay eficacia

Seglin GUTIERREZ (2014),"la eficiencia no es mas que relacién entre el resultado

alcanzadoy los recursos utilizados” (p. 20).

EF = "R X100
TP 0

23



EF: Eficiencia en el tiempo de produccion
TR: Tiempo real

TP: Tiempo programado

Segun GUTIERREZ (2014), “la eficacia esta relacionado al grado de realizacion de

actividades las cuales son alcanzadas con los resultados planteados” (p. 20).

Ec = PP vi00v
~ NPPr 0

EC: Eficacia en el cumplimiento de produccién de polos
NPP: Numero de polos producidos
NPPr: Numero de polos programados

Se adjunté en Anexo 1, la matriz de operacionalizacién de las variables

3.3. Poblaciéon, muestra y muestreo

Poblaciéon

Segun DIAZ y CALZADILLA (2016, p. 30), “indican poblacién como un conjunto de
elementos vistos o identificados por el investigador, con motivo de estudio” (p.30).
Asi mismo Serrano (2017, p. 19),” menciona que la poblacién es necesaria para
poder determinar la muestra, asi mismo es importante entregar toda informacion
significativa, como: caracteristicas, tamano, entre otros, para una O6ptima

investigacion”.

En la presente investigacion presenta como poblacién de estudio; la produccion de

polos en la empresa textil, Saron servicios generales EIRL.

Después de elegir y limitar la poblacion de estudio, se procede a mostrar los
criterios de seleccion.Para ello se especificalas caracteristicas que deben de tener

las asignaturas, para la cual se mencionan dos criterios:
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Criterios de inclusion: segun ARIAS, VILLASIS y MIRANDA (2016), menciona que
“son todos los objetos o sujetos a investigar o las propiedades especificas

requeridas para que el objeto sea parte de la investigacion” (p. 204).

Enlapoblacion, se consideralos procesos realizados dentro del area de produccion
enla empresa Saron Servicios Generales EIRL, también se consideran losdias que
se labora en la empresa, los cuales son de lunes a sabados en un horario de 8:00

am hastalas 17:00 pm.

Criterios de exclusién: segin ARIAS, VILLASIS y MIRANDA (2016), se refieren a

“las condiciones que presentan los participes y que pueden cambiarlos resultados.
Por esta razon, los participantes no son elegibles para la investigacion” (p. 204).

En la poblacion, no se consideraran los dias feriados declarados, domingos, dado
que estos dias nolaboran las demas empresas y por consiguiente no hay entrega

de materiales.
Muestra

LOPEZ y FACHELLI (2017, p. 6). “Una muestra pertenece a una parte o
subconjunto representativos de una poblacién o universo, la cual fueron
seleccionadas al azar, sometido a la observacion cientifica, con miras a encontrar

resultados legitimos a lo investigado”.

Por ello en este estudio, la muestra que se tuvo es la misma que se consider6 en
la poblacién, debido a que se manejara una cantidad importante de datos, lo que
resulta unarepresentacion de la cantidad de polos que se produciran en el area de
produccion, los cuales son de diferentes tallas, los cuales se realizaran en un plazo

de 60 dias (30 dias para el pre test y 30 dias para el post test), los datos recopilados
para el post test fueron la produccion de polos del mes de mayo del 2021.

Muestreo

OTZEN y MANTEROLA (2017, p. 2), nos indican que hay dos tipos de muestreo, la
probabilistica permite identificarla probabilidad que tiene cada sujeto de sertomado
en cuentadentro de la muestra seleccionadas al azar. Por otro lado, en los métodos

de muestreo no probabilistico, la eleccion del tema de investigacion depende de
caracteristicas, criterios y opiniones especificos considerados por el investigador.
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El tipo de muestreo utilizado dentro del estudio fue el no probabilistico por
conveniencia; motivo por el que la organizacion, entidad realiza otros tipos de
prendas de vestir o vestimenta. Para OTZEN y MANTEROLA (2017, p. 230) nos
mencionan que “el muestreo por conveniencia, facilita la seleccion de algunos

casos o temas accesibles que se pueden incluiren laencuesta”.

Unidad de analisis

Segun ARIAS (2020), “una unidad de analisis viene a ser el motivo relevante de
estudio o investigacion, el cual brinda los datos e informacion para comprobar el
estudio” (p.62).

Para nuestra investigacién, la unidad de analisis utilizada es la fabricacion de polos

en 1 dia.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica

ROJAS (2017), nos menciona que “las técnicas de recopilacion de datos son
procedimientos tipicos validados por la practica y definen que generalmente se

enfocan en recolectar datos e informacion util para que puedan resolver problemas
que existen en una variedad dentro del campo cientifico” (p. 279).

La presente investigacion tendra como técnica de recopilaciéon de datos, la
observacion experimental y el fichaje, dado que vemos necesarios obtener los

datos actuales de la empresa de una manera sencilla.
Instrumento

Segun TAMAYO y SILVA (2018), mencionan que “los medios de recopilacién de
datos son medios importantes que se utilizan para registrar o extraer datos visibles
o informacion provechosa, que nos permite alcanzar nuestros objetivos de la

investigacion” (p.25).

En este documento de investigacion se utiliz6 como instrumentos, la ficha de

observacion y el registro de datos.
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Validez

Segun PRIETO y DELGADO (2016), mencionan que “la validez se refiere a la
medida en que los instrumentos de recopilacion de datos son apropiados para

medir las variables de investigacion” (p. 28).

También MARQUEZ y MIRANDA (2018), mencionan que ‘la efectividad del
contenido se logra solo con las distintas opiniones de expertos en un determinado
tema, Luego de verificar que las dimensiones e indicadores medidos por el

instrumento representan el universo de variables de investigacion” (p. 4).

Por consiguiente, los instrumentos de recopilacion de datos de este estudio, son
respaldados por la opinion de un grupo de especialistas, lo cual sera conformado

por jueces de trayectoria y experiencia dentro del tema de investigacién, tal asi se
evidencia seguidamente.

Tabla 2. Juiciode expertos.

Validador Grado Especialidad Resultado
Jorge Rafael Diaz Dumont Doctor | Ingeniero Industrial | Aplicable
Franco Medina Jorge Lazaro Doctor | Ingeniero Industrial Aplicable
Gustavo Adolfo Montoya Cardenas | Magister | Ingeniero Industrial Aplicable

Fuente: Elaboracién propia

Confiabilidad

VILLASIS y ZURITA (2018), mencionan que “confiabilidad, es |la certeza de que se
obtendra el mismo resultado cada vez que se lleva cabo unamedicion, es decir, los
resultados de los estudios realizados se consideran confiables siempre que no
exista sesgo” (p. 416). Para el presente estudio, los registros de productividades,

eficiencias y eficacias, provienen de base de datos invariable, por tanto, no
subijetividad y corresponde una confiabilidad del 100%.
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3.5. Procedimientos
Situacion actual de la empresa.

Saron Servicios Generales EIRL, creado en el ano 2016, con el propdsito de brindar
servicios de confeccidn de prendas de vestir, tales como polos, uniformesy mas, a
su vez ofrece servicios de instalacion de tuberias de sistema contra incendios,
instalacién de ductos de aire acondicionados y extraccion de monodxido, drywall,
construccidén y mas, visionandose extenderse en todo el pais, de esta manera se
esfuerza en brindar servicios de calidad y estar siempre comprometidos con sus
clientes con la intension clara de fidelizarlos. Su equipo de trabajo esta compuesto
profesionales con experiencia en el sector, esta empresa se cred con cuyo
proposito esta en brindar servicio de calidad a sus consumidores y llegar a obtener

unarenombrada posicidén dentro del pais.
Misién

Brindar servicios eficientes, desarrollandose dentro del tiempo establecido, con
responsabilidad y ética profesional, teniendo en cuenta nuestros clientes,
colaboradores y proveedores para asi ofrecer un servicio de calidad.

Vision

Ser reconocidadentro del sector textil, como empresa lider en el mercado nacional

que ofrece servicios de alta calidad, con compromiso firme y ética profesional.
Valores corporativos.

La empresa Saron servicios generales EIRL, tiene en claro que su crecimiento se
debe al factor humano, por ende, se preocupa por el bienestar del trabajador, que
el ambiente de trabajo entre companeros, sea agradable de manera que sus
colaboradores se sientan a gusto. Para ello se fomenta a la practica de valores

fundamentales como:

- Companerismo
- Confianza

- Lealtad

- Solidaridad

- Respeto
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- Responsabilidad
- Honestidad

Localizacion de la empresa.

La empresa Saron servicios generales EIRL. Se encuentra ubicada en jiron el
heroismo 8136, MZ. B; LT. 28, lasegunda de pro.
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Figura 5. Ubicacion de la empresa Saron servicios generales EIRL.

Gerente General

Logistica Contabilidad Produccion

Almacén Compras

Figura 6. El organigrama de la empresa Saron servicios generales EIRL.
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En la figura 6 se observa como esta organizada la empresa en primer lugaresta el
gerente general quien dirige tres areas especificas, las cuales son el area logistica
contabilidad y a los de produccidn, el area de logistica dirige el ingresoy salida de
productos del almacén a su vez se encarga de gestionar la compra de materiales

requeridas por la empresa.
Productos y servicios que brinda la empresa.

Tabla 3. Productos que elabora y servicios que brinda la empresa Saron

servicios generales EIRL.

Descripcién Graficos

- Polos

- Uniformes escolares
- Buzos

- Camisetas

- Mamelucos

-Instalaciéon de sistemas

contra incendios.

-Instalacion de ductos, aire

acondicionado.

- Instalacion de drywall.

- Extraccion de monoxido.

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla 3, evidencian aquellos diferentes servicios que la empresa brinda,
incluyendo la elaboracion de diversos modelos de ropa.
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Descripcion del proceso actual.

Los estudios realizados se llevaran a cabo en el area de produccion de Saron
servicios generales EIRL, ya que aun no cuenta con un método de trabajo, y no
mantienen un orden en el area de trabajo por ello hay demoras en ubicarlas cosas,

esto los lleva a tener baja productividad. Seguidamente se muestra el DOP general.

Recepcidon de materia prima

1 > Transporte al drea de disefio

1 Disefio de patrones de tela

Marcado y corte de tela

|:2_> Se transporta la tela cortada al drea de
confeccidn

Cocido y etiquetado de la pieza

Actividad | MOmero
B Acabado y planchado
O o
[
1
Control de calidad
O 1
Total E] Almacenado de producto terminado

Fin

Figura 7. Diagrama de operacién general del proceso de produccién.
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En la figura 7, se observa la operacién de produccidon que realiza la empresa
partiendo del ingreso de la materia prima hasta el producto terminado lista para ser
distribuida. Seguidamente, se presenta un DOP del proceso de elaboracion de

polos.

Polo cuello redondo

Cuell Ma
uello nga Marcado de plantilla

Dobladillar Corte
basta

{Recubridora) Ensamblé de polos

ofes

Cemar cuello
(Remallsdora)

Unir pecho vy espalda
{Remallsdors)

Fegar mangas
(Remallsdora)

Ins peccicn

Cemar costados
[Remallzdors)

Asentar cuello
(Remallsdora)

Pegar cinta
reformadora (Rects)

Ins peccicn

Dobladillar basta
(Recubridors)

Ins peccicn final

Actividad | simbolo M* Flanchadoy

doblado

T aperaian
wedan Embockado

"almacenaje

nosal | ) JED]
Almacenado

LOO EIQI IO EIC;

Figura 8. Diagrama de operacién del area de produccién de polos.

La Figura 8 muestra el diagrama de operacion del area de produccién, enfocado
solamente a la produccidn de polos, se describen las acciones realizadas por el

colaborador de la empresa y los tiempos que se demora hasta tener el producto
final. Para su mejor entendimiento se elabor6é un DAP.
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Diagrama de anallsle de procese del area de produccion
Emprasa saron sandicice ganarales EIR. Cuadry 08 RasUimsan
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Total 2 [ 135 100%
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He Daecripcion Thampo
i
C=imiiely A 4
1 | Marcado de plantilla ol e 0.75
2 Espera en la conexion de maquina - 0.65
3 |Corte 3
4 [ Unir pecho y espalda [ 0.30
5 | Dobladillar basta { Manga) [ 0.40
& | Espera del traslado de recubridora a la | 0.50
remalladora |
T | Pegar mangas &::_H_ 0.60
d |[Inspeccion = 0.43
% | Cerrar costados [l 0.60
10 | Cerrar cuello 0.20
11 | Espera de que la otra maquina habilite. [ 0.30
12 | Asentar cuello 0.20
13 | Espera del traslado de una maquing a 0.50
otra. ]
14 | Pegar cinta reformadora 0.30
15 | Espera en traslado de una maquina otra. = 0.53
16 | Inspeccian el 0.45
17 | Dobladillar basta = 0.67
18 | Inspeccion final —— 0.50
19 | Espera calentado de plancha _______,:!‘.1' 0.93
20 | Planchado y doblado ] 0.59
21 | Embolsado [ — 0.30
22 | Almacenado T 0.30
Total 13.5 min

Figura 9. DAP del area de produccién de polos.

La figura 9, muestra el diagrama de analisis de proceso dentro del area de
produccion de polos, hay demasiado tiempo de espera en el paso de un proceso a
otra, por la mala ubicacion de las maquinas, estan muy distanciadas. Lo cual indica
que hay un mal uso de espacios lo cual genera desorden a la hora del trabajo, por

ende, para elaborar un polo se demora un promedio de 13.5 min.
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La figura 10, muestra el mal uso de los espacios de trabajo, la distancia que cada
operario debe de movilizarse para ejecutar su trabajo de manera eficiente es

demasiada, lo cual genera demora en el proceso de produccion.
Evaluacién de la situacién actual: Variable independiente.

Metodologia de la 5S

Para proceder con el calculo del cumplimiento de las 5s en produccién de polos de
la empresa Saron servicios generales EIRL, se usdé una puntuacion de 1 al 5 segun

el cumplimiento conceptos asignados a cada etapa.

Tabla 4. Ficha de evaluacion de las 5S antes de la mejora.

Ficha de evaluacion 55- Area de produccion
AREA: Produccion | Encargado: Puntaje 1-5
Dia: 0

CLASIFICACION
Existencia de objetos innecesarios.
Existencia de materiales como, maquinas y equipos innecesanos.
Estantes, mesas, vitrinas.
control visual
Puntaje

ool ala

ORDEN

Ukicaciones

Estantes, mesas bien ubicadas

Uso de control visual

Existencia de objetos debajo de los armarios
Puntaje

nl pa| =] =] —=

LIMPIEZA
Grado de limpieza del area de produccion
Estado del local (paredes, techos y ventana).
Estado de estantes, mesas, heramientas y maquinas
Estado de la materia prima
Puntaje

Ll | Paf RO

=%
Lo

ESTANDARIZACION
Se aplican correctamente las 35
Como es el ambiente de trabajo
El area de trabajo tiene adecuado iluminacian
Se hacen mejoras y procedimientos en el ambiente de trabajo
Puntaje

0| Ba| B3| R RS

DISCIPLINA
Se aplican de manera correcta las 4 primeras "s"
Se aplican correctamente los estatutos de la empresa
Se aplican las normas del area de trabajo
Se hacen mejoras en el ambiente de trabajo
Puntaje

| = PRI = RO

(%]
L)

Total

Fuente: Elaboracién propia
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La tabla 4, muestra los datos obtenidos de las 5S en el area produccion de polos
de la empresa Saron servicios generales EIRL. Es de un 38 %. Lo cual indica que
estd a un nivel muy bajo, esto se debe a que la empresa aun no cuenta con la
implementacidn de esta metodologia, porello mediante esta investigacion sebusca

implementarla, para que asi la empresa pueda elevar su productividad.

Tabla 5. Evaluacion inicial del cumplimiento de las 5s.
PUNTAJE
HERRAMIENTAS PUNTA.E MAXIMO % DE
ALCANZADO (ESPERADO} | CUMPLIMIENTO

Clasificacion 4 20 20%
Orden b 20 35%
Limpieza 10 20 45%
Estandarizar 8 20 45%
Disciplina 6 20 30%
TOTAL 38 100 33%

Fuente: Elaboracién propia

En el contenido de la tabla visualizamos, datos de las calificaciones de acuerdo a
cada componentedado por las 5s, observando que las puntuaciones son muy bajas

las cuales ninguna llega al puntaje maximo requerido para el cumplimiento.
Para el calculo de la las 5s se emplearon las siguientes formulas:
CLASIFICACION = puntaje alcanzado/puntaje esperado x100%

(6/20) x100%= 30%

ORDEN = puntaje alcanzado/puntaje esperado x100%

(7/20) x100%= 35%
LIMPIEZA = puntaje alcanzado/puntaje esperado x100%

(9/20) x100%= 45%

ESTANDARIZAR = puntaje alcanzado/puntaje esperado x100%
(9/20) x100%= 45%

DISCIPLINA = puntaje alcanzado/puntaje esperado x100%

(7/20) x100%= 35%
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Finalmente se alcanz6 un puntaje total de 38% de cumplimiento antes de la
implementacion de las 5s.

Situacion en el escenario actual: Variable Dependiente
Productividad

La empresa Saron servicios generales EIRL., no cuenta con un registro de tiempos
de proceso de produccién, por lo cual se tuvo que hacer la toma de tiempos
necesarios para poder obtener datos y asi calcularla productividad dentro del area
de produccidn, los datos recopilados para nuestra medicion tuvo la duracion de un
periodo de 26 dias, durante todo el mes de mayo, sin contar los domingo, también
la empresa no cuenta con un formato de registro de datos de produccion,ya que
todo lo realizan de forma manual, por ende se cre6 unaficha de registro como se
muestra en el anexo 13, para obtenerun mayor control de produccién diaria.

Para realizar el calculo de productividad actual se emplearon las siguientes

féormulas:

Eficiencia

Porcentaje de tiempo empleado = (Tiempo real/ Tiempo programado) *100%
Porcentaje de tiempo empleado = (367/480) *100=76%

Eficacia

Porcentaje de polos producidos = (N° de polos producidos /N° polos programados)
*100%

Porcentaje de despachos=(27/40) *100= 68%
Productividad= Eficiencia* Eficacia
Productividad=76%*68%=52%

Enlatabla 6, se puedeapreciar los calculosrealizados de la situacion actual donde
la empresa presenta un 76% en eficienciay un 68% en eficacia, lo que indica que

el area de produccion de polos de la empresa Saron servicios generales EIRL;
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Presenta un 52% de productividad. Seguidamente con la informacion reunida sera
ingresada en el programa SPSS, que permitira obtener una serie de cuadros
estadisticos para una mejor interpretacion de los valores.

Tabla 6. Ficha de registro de datos de la productividad actual en la empresa

Saron servicios generales EIR.

Fizha de reqistra de datos
Empreza Saron Semicios Generales EIRL.
Tapia Purizaca Kevin Bravam Periado:
EEirarae s Salgado Rivera Boshevel
Productividad la praductividad del area de prn:.u:luccin:n dela Eficiencia « Eficasia
empresa en estudio
Fecha [enee VDI WPEBEEEE | [PE F“_jlng Eficiencia |Eficacia | FProductividad
programado | real programados | producidos
WOSZ021 430 365 40 27 TE¥ [ta 51
05202 450 375 40 25 [i=rx 635 S
H0S2021 450 367 40 2T TE¥ G Sde
SI052021 450 3vd 40 Za Taw 63 L
BI0Sf2021 450 365 40 27 T G =¥
Ti0S2021 450 367 40 2T [l=x G 52w
Si05/202 430 365 40 27 TE G 51
10542021 450 366 40 27 TEw G =¥
TWOS2021 450 364 40 27 TE BT 51
1210582021 430 365 40 27 T G 52w
130582021 430 370 40 27 T 63 53
140542021 450 366 40 27 TEw [1a 52w
1S052021 450 364 40 2T TE¥ BT Sl
THOS202 430 365 40 27 TE G 51
TE052021 450 367 40 27 TEw G =¥
130542021 450 365 40 2T [l=x G =]
2000502021 430 366 40 27 TE G 52w
200512021 430 365 40 27 T [ta 52w
220502021 450 367 40 27 TE [ta s 52w
2410502021 430 367 40 27 TE G 52w
2510512021 450 364 40 27 TE BT 51
ZEI0502021 450 364 40 27 TEw BT S
2052021 450 375 40 2 Ta 635 S
2810512021 430 363 40 27 T G K
2910502021 450 367 40 27 TEw G =¥
FN052021 450 364 40 27 TE BT 51
FPromedico 430 367 40 27 TE G 52w

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis descriptivo

Tabla7. Eficiencia en el escenario actual.
Estadistico
Media 76,42
Mediana 76,00
Desviacion estandar ,703
Eficiencia | Minimo 76,00
Maximo 78,00
Rango 2,00
Asimetria 1,42
Curtosis ,708

Fuente: Elaboracién propia

Segun latabla 7, se observa tenemos a la eficiencia con una media de 76,42%; asi
mismo se ve que su valor maximo alcanzado fue 78% y el valor minimo del 76%,
siendo la desviacion estandar de 0.703%, Con lo que respecta a la asimetria,
resulto positivo esto indica una preponderancia de valores por debajo de la media
en la eficiencia. Por ultimo, con referencia a la curtosis (c<3) equivalente a 0.708%,
indica unadistribucion (Platicurtica); esto indica que hay una dispersion moderada

de la eficiencia referente al promedio de la media.

77 50

77,00

Figura 11. Diagrama de cajas y bigotes del indice de eficiencia con factor de mejora.

En la figura 11, el grafico de box Plot muestra al cuartil 50 que corresponde a la

mediana con un valor de 76%, asimismo, se puede visualizar una dispersion
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moderada debido al tamafo de la caja, con puntuaciones de eficiencia por debajo
del promedio de la media.

(8=
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Figura 12. Diagrama lineal de la tendencia de las frecuencias de la eficiencia con

factor de mejora

En lafigura 12, observamos una recta decreciente, respecto a las frecuencias de la

eficiencia apunta a que la tendencia siga en aumento al paso del tiempo.

Tabla 8. Eficacia en el escenario actual
Estadistico
Media 67,96
Mediana 68,00
Desviacidn estandar 599
Eficacia Minimo 67,00
Maximo 69.00
Rango 2,00
Asimetria 007
Curtosis 137

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 8, se observa la eficacia con una media de 67.96%; asi mismo se ve que
su valor maximo alcanzadofue69% y el valor minimo del 67%, siendola desviacion
estandarde 0.599%, Con lo que respecta a la asimetria, resulto positivo esto indica
una preponderancia de valores por debajo de la media en la eficacia. Por ultimo,

con referencia a la curtosis (c<3) equivalente a 0.137%, indica una distribucion
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(Platicurtica); esto indica que hay una dispersidon moderada de la eficacia con

respecto al promedio de la media.
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Figura 13. Diagrama de cajas y bigotes del indice de frecuencia de eficacia con

factor de mejora

La figura 13, el grafico de box Plot muestra al cuartil 50 que corresponde a la
mediana con un valor de 68%, asimismo, se puede visualizar una dispersion
moderada debido al tamafo de la caja, con puntuaciones de eficacia por debajo del

promedio de la media.
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Figura 14. Diagrama lineal de latendencia de las frecuencias de eficacia con factor

de mejora

La figura 14, observamos una recta decreciente, respecto a las frecuencias de la

eficacia apunta a que la tendencia siga aumentando en el tiempo.

Tabla 9. Productividad en el escenario actual.
Estadistico

Media 51,96
Mediana 52,00
Desviacion estandar ,958

Productividad | Minimo 51,00
Maximo 54 00
Rango 3,00
Asimetria ,967
Curtosis ,331

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 9, se observa la productividad con una media de 51,96%; asi mismo se ve
que su valor maximo alcanzado fue 54% y el valor minimo del 51%, siendo la
desviacion estandarde 0.958%, Con lo que respecta a la asimetria, resulto positivo
esto indica una preponderancia de valores por debajo de la media en la
productividad. Por ultimo, con referencia a la curtosis (c<3) equivalente a 0.331%,
indica unadistribucion (Platicurtica); esto indica que hay una dispersion moderada

de la productividad con respecto al promedio de la media.
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Figura 15. Diagrama de cajas y bigotes del indice de frecuencia la productividad

con factor de mejora

La figura 15, el grafico de box Plot muestra al cuartil 50 que corresponde a la
mediana con un valor de 52%, asimismo, se puede visualizar una dispersion

moderada debido al tamafio de la caja, con puntuaciones de la productividad por
debajo del promedio de la media.

1 234567 B8 910111215314151617 1B1920 2122323 243576
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Figura 16. Diagrama lineal de la tendencia de las frecuencias de productividad con

factor de mejora

En lafigura 16, observamos una recta decreciente, respecto a las frecuencias de la

productividad apunta a que latendencia siga agrandandose con el tiempo.
Propuesta de mejora

Segun el hallazgo en consideracion al problema presente y situacién del escenario
vigente del area de produccion de Saron servicios generales EIRL, se elabora la
propuesta de mejora segun los principios. Para dar solucidén al problema,
primeramente, se debe de implementar las 5S, pero primeramente, se debe de
anticipar al equipo de trabajo para que dean una buenaimagen en el proceso, para

ello se desarrollaran una serie de diligencias.

Sensibilizacion de la jefatura: En esta etapa se debe sensibilizar al jefe de
produccion sobre la metodologia hablada, mediante una serie de exposiciones
dirigida por el consultor 5S, donde se presentaran los temas basicos y el
aprovechamiento de la implementacion, aquies fundamental contar con el apoyo 'y

compromiso del jefe del area, para lograr mayor éxito.

Estructura organizacional del equipo de trabajo: Es muy importante formar el
Equipo 5S, donde el lider de este grupo oriente al personal en lo que dure la
implementacidn, dicho equipo debe de tener un serio compromiso con las tareas
que se llevara a cabo, de tal manera que su participacion ayude a alcanzar las
metas trazadas, una vez conformada estos equipos de trabajo se procedera al

lanzamiento.

Lanzamiento del proyecto: esta viene a ser el primer paso de la implementacion,
en el cual se comunicara oficialmente el inicio de la implementacion, para
seguidamente realizar las capacitaciones correspondientes a los colaboradores del
area de produccion, donde se les dara a conocer los objetivos, metas trazados, y
recursos a invertir. La ejecucién de la implementacion se dara de la siguiente

manera:
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Clasificaciéon
Las herramientas seran clasificadas como nivel | y los materiales como nivel Il a
través de unaguia quién controlara la ubicacion de estas, porque esto ayudara a

tener mejor vision y dara facilidad a la busqueda.

Tabla 10. Guia de evaluacion de Clasificacion.

GUIA DE EVALUACION - CLASIFICACION

Calificacion

Tareas Semana

112|134

1 Herramientas de trabajo el lugar correspondiente

Herramientas de trabajo en buen estado

Las herramientas visibles de facil ubicacion

B OO

Pasillo libre en el area de produccion despejado de
herramientas

5 Las cajas de las herramientas bien ordenadas

Total

Fuente: Elaboracion Propia

La puntuacién que se dara sera de 0 — 1, siendo 0 en desacuerdoy 1 de acuerdo.
Orden

La segunda dimensién de las 5S ayuda a mantener herramientas de trabajo y
materiales de acuerdo a un criterio establecido para llevar a cabo las actividades
de produccion con normal funcionamiento. Para ello se establecieron 4 pasos a

seqguir:

Paso 1: Se distribuyen por grupos a los trabajadores para liberar las mesas de
trabajo.

Paso 2: Se elabora indicaciones de sefializacion.

Paso 3: Colocacion de las cajas de herramientas en los departamentos de cada

proceso.

Paso 4: Identificacion de cada herramienta.
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Tabla 11. Guia de evaluacién de Orden.

GUIA DE EVALUACION - ORDEN

Calificacion

Tareas Semana

11213 4

1 Herramientas de trabajo el lugar correspondiente

Herramientas de trabajo en buen estado

Las herramientas visibles de facil ubicacion

BN B CS) B ()

Pasillo libre en el area de produccion despejado de
herramientas

5 Las cajas de las herramientas bien ordenadas

Total

Fuente: Elaboracion Propia

La puntuacién que se dara sera de 0 — 1, siendo 0 en desacuerdoy 1 de acuerdo.

Limpieza

Se forman grupo de dos personas para mantener limpia la zona del area de

produccion durante la jornada laboral completa para la implementacion.

Tabla12. Evaluacionde Limpieza

Semanas
Trabajadores Tareas 1 5 3 2
Trabajador 1 Cumplié con lalimpieza
Trabajador 2 Cumplié con lalimpieza
Trabajador 3 Cumplié con lalimpieza
Trabajador 4 Cumplié con lalimpieza
Trabajador 5 Cumplié con lalimpieza
Trabajador 5 Cumplié con lalimpieza
Total

Fuente: Elaboracion Propia
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La puntuacién que se dara sera de 0 — 1, siendo 0 en desacuerdoy 1 de acuerdo.
Estandarizacion

La estandarizacion permite corroborar el cumplimiento de las 3S anteriores. A la
vez, plantea normas de evaluacion del orden y la limpieza de la empresa saron

servicios generales EIRL.

Tabla 13. Guia de evaluacion de Estandarizacion

GUIA DE EVALUACION —ESTANDARIZACION

Tareas Calificacion
Semana
1 23| 4
1 Herramientas de trabajo el lugar correspondiente
2 Herramientas de trabajo en buen estado
3 Las herramientas visibles de facil ubicacion
4 Pasillo libre en el area de produccidon despejado de
herramientas
5 Las cajas de las herramientas bien ordenadas

Total

Fuente: Elaboracion propia

La puntuacién que se dara sera de 0 — 1, siendo 0 en desacuerdoy 1 de acuerdo.

Disciplina

En esta ultima “S” se realiza un control en respecto a clasificacidén, orden y limpieza

a través de unaguiade evaluacion.

Tabla14. Evaluacién de Disciplina

GUIA DE EVALUACION - DISCIPLINA

Calificacion
Tareas Semana
1 213 | 4

1 Herramientas de trabajo el lugar correspondiente
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2 Herramientas de trabajo en buen estado

3 Las herramientas visibles de facil ubicacion

4 Pasillo libre en el area de produccion despejado de
herramientas

5 Las cajas de las herramientas bien ordenadas

Total

Fuente: Elaboracion propia

La puntuacién que se dara sera de 0 — 1, siendo 0 en desacuerdoy 1 de acuerdo.

Las calificaciones obtenidas de acuerdo a cada componente dado por las 5s, nos
llevaran a un calculo final lo cual sera utilizada en el modelo matematico planteado

para comparar resultados.

Tabla15. Evaluacion del cumplimiento de las 5s.

PUNTAJE PUNTAJE % DE
HERRAMIENTAS ALCANZADO MAXIMO CUMPLIMIENT
(ESPERADO) O
Clasificacion
Orden
Limpieza
Estandarizar
Disciplina
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

Para calcular el cumplimiento de las 5s se empleara la siguiente formula:
NC = PA/PE X 100%

Doénde:

NC: Nivel de Cumplimiento

PA: Puntaje Alcanzado

PE: Puntaje Esperado
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Aunque al principio no se llegue al 100% de su cumplimiento, es necesario trabajar
en ello, para lo cual se sugieren incorporar algunos metodos de trabajo que
facilitaran su cumplimiento. Para poner en marcha la metodologia 5S, se empleara
capacitaciones alos trabajadores con ayudade un equipos externos especializado,
también se tomara en cuentalas capacitaciones, y temas a tratar, fechas, costos,
cantidad personas y el periodo de duracidon, ademas se llevara el registro de datos
de las participaciones, mediante fichas que ayudaran a medir el cumplimiento de
las capacitaciones, como se muestra en la figura 17, finalmente se realizaran las

tres auditorias para analizar el porcentaje de cumplimiento de la metodologia 5S .

PLANILLA DE CAPACITACION

Se deja constancia que los abajo firmantes asistieron a las capacitaciones
desarrollados por el area de produccidn, comprometiendose asi poner en practica lo
aprendido para mejorar la productividad del area de trabajo mediante la
implementacidn de la metodologia 55.

Empresa textil, Saron Servicios Generales EIRL

Area de produccién

TEMA:
FECHA: LUGAR:
DNI APELLIDOS Y NOMBRES FIRMA

Figura 17. Ficha de asistencia a capacitacion

Seguidamente se muestra un LAYOUT mejorado en la figura 17, donde se da el
buen usode espacios y cada trabajador tiene mayor comodidad, ya que cuentacon
mesas personales para ubicarsus materiales a usarse a la horadel trabajo, la mesa
de corte esta en un lugarcéntrico para poder abastecer con mayor rapidez a cada
maquinay una zona de acabados para almacenar los productos terminados y no

obstaculice el transito dentro del area de trabajo.
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Figura 18. LAYOUT del area de produccion de polos considerando la mejora en el escenario actual.
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Diagrama de analisis de proceso del area de produccion

Empresa saron servicios generales EIR.

Cuadro de Resumen

Actividades Proceso mejorado
Operacién analizada: Elaboracion da polos
_ M= Timnibn] % T
Operacién (] 12 | B.31 75
Proceso: Produccion _y
Transporte =, o ]
WMetodo: Mejorado Inspeccion [ | 3 1.42 187
Operacion combinada o o
Elaborado por: -
Espera | o0
Salgedo Rivers Roshvel
Tapia purizaca kevin almacenaje ' 1 0.30 6.3
Total 16 [ 135 T |
Actividades
simbolos
N Descripcion i N Tiempo
Q=00 PV
1 | Marcado de plantilla [ 0.75
3 [core [] 3
4 | Unir pecho y espalda ® 0.30
5 | Dobladillar basta { Manga) [ 0.40
7 | Pegar mangas ol 0.60
6 [ Inspeccion = 0.48
8 | Cerrar costados il 0.60
10 | Cerrar cuello 0.20
12 | asentar cuello P 0.20
14 | Pegar cinta reformadora AN 0.30
16 [ Inspeccidn = 0.45
17 | Dobladillar basta o 0.67
18 | Inspeccidn final e 0.50
20 | Planchado y doblado Fl 0.99
21 | embolsado bl | 0.30
22 | Almacenado 0.30
Total 10.04min

Figura 19. DAP del area de produccion de polos considerando la mejora en el

escenario actual.

Como se visualizaen la figura 19, sobre el DAP dentro del area de produccion de

polos, se propone trabajar de la siguiente manera dentro del area de produccion de

polos, donde a diferenciadel DAP anterior, se eliminé tiempos de espera en el paso

de un proceso a oftra, por la mala ubicacién de las maquinas, que estaban muy

distanciadas mediante un LAYOUT se hizo una representacion de como seria el

uso correcto de los espacios lo cual genera mejoras a la hora del trabajo, por ende,

para elaborar un polo se demora un promedio de 10.04 min.
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Tabla 16.

B |

Cronograma de ejecucion de proyecto de investigacion.

(ANTT - 2021
A ) E P B . " ¢ F P &
] e Meek1D  VeRA  Ukek21 Wk WesZ3 Wk UMeR2S Week25 WD Mesk Meek® ek Weekdl lew®
Name ‘ Begin date| Enddate | ..., smsa BOSZI pNsRl mosE GDsRl BosZl moERl  amERl ol il BmE e 821
@ coordinacion con el je.. 3/05/21  5/05/21 ]
o aprobacion de la inves... 6/03/21  7/05/21 []
@ presentacionenlaucy  803/21  8/05/21 0
o encuesta a los trabaja... 10/05/21  10/05/21 O
@ preparacion de la cap.. 11/05/21  13/0%/21 ]
o capacitacion de las 55.. 14/05/21  15/05/21 L]
@ control de las horas h... 17/05/21  8/06/21 | |
@ revision de la producc... 19/05/21  10/06/21 | |
@ implementacion de la.. 11/06/21  16/06/21 ]
o check list 17/06/21  17/06/21 0
@ control de horas hom... 18/06/21  9/07/21 | |
@ revision de la producc... 18/06/21  9/07/21 | |
@ resultados y reunion c... 24/06/21  30/07/21

Fuente. Elaboracion propia
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Evaluacion de la productividad considerando la mejora en el escenario actual
Modelos matematicos

Para aumentar la productividad del area de produccién de la empresa Saron
servicios generales EIRL; hace la propuesta de implementacion de la metodologia
5s, donde a su vez, mediante un redisefio del area de trabajo con la ayuda del
LAYOUT y un DAP, se podra reducir el tiempo de produccion de polos de 10.04min
cada uno, seguidamente para ver los resultados de la mejora de nuestras variables
tomaremos el modelo matematico ,ya existente planteado en nuestra matriz de

operacionalizacion anexo1,con laintension de demostrar la efectividad de la puesta
en marcha de la metodologia 5s.

Formula matematica:

La empresa tiene 480 min programadas de produccién,donde el tiempo efectivo de
produccion esde 367 min (tiempo real)y 113 min no efectivas, en la cual el personal
ocupa demasiado tiempo en servicios higiénicos, hay esperas en la llegada de

material, coordinacién con el encargado, entre otros.
Entonces tenemos:

TR =Tiempo real = 367min

TE1= Tiempo de elaboracion de 1 polo segun DAP=10.04min

Para hallar el numero de polos producidos (NPP), por dia se hara la siguiente

operacion:
TR
NPP = —
TE1

Reemplazando:

NPp = So7mil _ o nidad
T 10.04min _ J/ Umaades

Total, de numerode polos producidos por dia tenemos 37 unidades. Teniendo estos
datos, se evaluaran las siguientes dimensiones de la productividad.

53



Eficiencia.

EF = LR ¥100%
" TP 0

EF: Eficiencia en el tiempo de produccion
TR: Tiempo real

TP: Tiempo programado

Reemplazando datos:

_ 367min

EF = -
480min

X100% = 76%

En la eficiencia de trabajo tenemos que se ocupa el 76% de aprovechamiento de
recursos igual a la evaluacién inicial, pero mediante la metodologia 5s pudimos
conocer el porcentaje de la eficienciadelos trabajadores que esta en un buen nivel,
pero esta puede ir mejorando a menudo que los trabajadores tomen conciencia del
buen uso del tiempo de trabajo, porque la implementacion de metodologia 5S,
creara unadisciplina en los trabajadores del area de produccién de la organizacion
Saron servicios generales EIRL.

Seguidamente evaluaremos:

Eficacia.
NPP

EC = X100%
NPPr

EC: Eficacia en el cumplimiento de produccién de polos
NPP: Numero de polos producidos

NPPr: Numero de polos programados

Reemplazando datos:

_ 37unid
" 40unid

X100% =91%

En la eficacia de cumplimiento de produccion de polos, tenemos como resultado

que se llega al 91% de cumplimiento de metas, donde se observa una mejora
significativa ante en escenario actual.
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Productividad

Productividad= Eficiencia* Eficacia

Productividad =76%*91%= 70%

En la tabla 17, se puede apreciar los calculos realizados considerando la mejora
del escenario actual, donde la empresa presenta un 76% en eficienciay un 91% en
eficacia, de produccion de polos de la empresa Saron servicios generales EIRL; a
su vez se refleja un aumento del 52% al 70% en la productividad. Seguidamente la

informacion recogida sera evaluada en el programa SPSS, aquel que nos permitira

obtener cuadros estadisticos y facilitara la interpretacién de los datos.

Tabla 17.

Ficha de registro de datos de la productividad considerando la mejora

en el escenario actual en la empresa Saron servicios generales EIRL.

Ficha de registro de datos
Empresa Saron Servicios Generales EIRL.
Tapia Purizaca Kevin Brayam Pericdo:
Elatesad Salgado Rivera Roshevel
. la productividad del drea de produccion de la - . o
Productividad _ Eficiencia x Eficacia
empresa en estudio
Fecha UL e I e e Eficiencia |Eficacia  |Productividad
programado [real programados |polos

01/05/2021 480 365 40 36 76% 91% 69%
03/05/2021 480 375 40 37 78% 93% 73%
04/05,/2021 480 367 40 37 76% 91% 70%
05/05/2021 480 374 40 37 78% 93% 73%
06,/05/2021 480 368 40 37 7% 92% 70%
07/05/2021 480 367 40 37 76% 91% 70%
0B/05/2021 480 365 40 36 76% 91% 69%
10/05/2021 480 366 40 36 76% 91% 69%
11/05/2021 480 364 40 36 76% 91% 69%
12/05/2021 480 368 40 37 7% 92% 70%
13/05,/2021 480 370 40 37 T7% 92% T1%
14/05/2021 480 366 40 36 76% 91% 69%
15/05/2021 480 364 40 36 76% 91% 69%
17/05/2021 480 365 40 36 76% 91% 69%
1B/05/2021 480 367 40 37 76% 91% 70%
19/05/2021 480 365 40 36 76% 91% 69%
20/05/2021 480 366 40 36 76% 91% 69%
21/05/2021 480 368 40 37 7% 92% 70%
22/05/2021 480 367 40 37 76% 91% 70%
24/05/2021 480 367 40 37 76% 91% 70%
25/05/2021 480 364 40 36 76% 91% 69%
26/05,/2021 480 364 40 36 76% 91% 69%
27/05/2021 480 375 40 37 78% 93% 73%
28/05/2021 480 369 40 37 7% 92% 71%
29/05/2021 480 367 40 37 76% 91% 70%
31/05/2021 480 364 40 36 76% 91% 69%

Promedic 480 367 40 37 76% 91% 70%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla18.  Eficiencia en el escenario de mejora.

Estadistico
Eficiencia Media 76,42
Mediana 76,00
Desviacion estandar 702
Minimo 76,00
M aximo 78,00
Rango 2,00
Asimetria 1,41
Curtosis ,708

Fuente: Elaboracion propia

En latabla 18, dentro de un escenario mejorado se obtuvo un resultado del 76.42%
en cuanto ala media para la eficiencia; asi mismo el valor maximo alcanzado es de
un 78%, y el minimo de 76%, con una desviacion estandar de 0,702 %. Y una
asimetria positiva, por lo tanto, implica que predominan los valores de eficiencia por
debajo de la media. En resumen, la curtosis (c<3) posee un valorde 0,708%, lo que
significa que tiene una distribucién plana (Platicurtica); esto quiere decir que le

eficiencia esta mas disperso en relacion al promedio de la media.

78,00 _—

7750

77.00

76,50

76,00

Eficiencia

Figura 20. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia en el escenario de mejora.

Como podemos ver en la figura 20, en el grafico de box Plot, muestra al cuartil 50

que corresponde a la mediana es de 76%, asimismo las dimensiones de la caja
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muestran unamoderada difusién de los valores de reconocimiento de eficiencia por

debajo de la media.

Eficiencia
0.79
0.78
0.78
0.77
0.77
0.76
0.76
0.75

0.75
1234567 8 91011121314151617181920212223242526

Figura 21. Diagrama lineal de latendenciadelaeficiencia en el escenario de mejora

En lafigura 21, muestra unalinea con recta decreciente, respecto a las frecuencias
de eficiencia, apunta a que la tendencia siga creciendo en el tiempo.

Tabla19. Eficacia el escenario de mejora.

Estadistico
Eficacia Media 91,42
Mediana 9100
Desviacion estandar 702
Minimo 91,00
Maximo 93,00
Rango 2,00
Asimetria 1,41
Curtosis 708

Fuente: Elaboracién propia.

La tabla 19, dentro de un escenario mejorado se obtuvo un resultado del 91.42%
en cuanto a la media para la eficacia; asi mismo el valor maximo alcanzado es de
un 93%, y el minimo de 91%, con una desviacion estandar de 0,702 %. Y una
asimetria positiva, por lo tanto, implicaque predominan lavaloracion de eficacia por
debajo de la media. En resumen la curtosis (c<3) posee un valor de 0,708%, lo que
significa que tiene una distribucion plana (Platicurtica); esto quiere decir que la

eficacia esta mas disperso en relacion a la media.
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Figura 22. Diagrama de cajas y bigotes del indice de la eficacia en el escenario de

mejora.

En lafigura 22, en el grafico de box Plot, muestra al cuartil 50 que corresponde a la
mediana es de un 91%, asimismo las dimensiones de la caja muestran una
moderada difusion de los valores de reconocimiento de eficacia por debajo de la

media.
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Figura 23. Diagrama lineal de la tendencia de la eficacia en el escenario de mejora

En la figura 23, observamos una linea de la recta decreciente, respecto a las
frecuencias de eficacia, apunta a que la tendencia siga creciendo en el tiempo.
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Tabla 20.  Productividad el escenario de mejora.

Estadistico
Productividad Media 69,96
Mediana 70,00
Desviacion estandar 1.28
Minimo 69,00
Maximo 73,00
Rango 4,00
Asimetria 1,56
Curtosis 1,68

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 20, dentro de un escenario mejorado se obtuvo un resultado del 70% en
cuanto a la media para la productividad; asi mismo el valor maximo alcanzado es
de un 73%, y el minimo de 69%, con unadesviacion estandar de 1.28 %. Y una
asimetria positiva, por lo tanto, implica que predominan la valoracion de la
productividad abajo de la media. En resumen, la curtosis (c<3) posee un valor de
1.68%, lo que evidencia que posee una reparticion plana (Platicurtica); esto quiere

decir que le productividad estda mas disperso en relacién a la media.
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73,00 (]
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72,00

71,00

70,00

59,00

Productividad

Figura 24. Diagrama de cajas y bigotes del indice de la productividad en el

escenario de mejora.

En lafigura 24, en el grafico de box Plot, muestra al cuartil 50 que corresponde a la

mediana es de 76%, asimismo las dimensiones de la caja muestran una moderada
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difuminacion de la valoracién de reconocimiento de la productividad por debajo de
la media.

Productividad
0.74
0.73
0.72
0.71
0.70
0.69
0.68
0.67
0.66

1234567 8 91011121314151617181920212223242526

Figura 25. Diagrama lineal de la tendencia de la productividad en el escenario de

mejora.

La figura25 nos muestra unalineade tiempo de la productividad que mantiene una

pendiente negativa, lo cual indica que la tendencia seguira creciendo en el tiempo.
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Analisis econdmico financiero

Estructura de costos

Tabla 21. Presupuesto para la implementacion de las 5s.
o o
M- Descripcion de actividad Participantes N.“de |N.°de Costo por Total
personas | horas hora
1 [Reunion con el jefe de drea antes de la implementacicn. Gerencia, jefe de produccidn 2 1 5/7.00 | 5/14.00
2 | Creacién de equipo 55. Supervisor v jefe de almacén 3 1 5/7.00 [5/21.00
3 [ Capacitacion de la metodologia 55 a los lideres. Comité 55 4 2 5/ 20.00 | 5/160.0
4 | Elaboracion de afiches para promocionar 55. Recursos humanos y comité 55 3 2 5/ 7.00 | 5/42.00
5 | Elaboracion plan de actividades sobre la implementacion 55. Gerente general y comité 55 3 3 5/7.00 | 5/63.00
Implementacion v ejecucion del seiri
6 | Capacitacion. Comité 5s 4 2 5/ 20.00 | 5/160.0
7 |ldentificacidn de objetos innecesarios en el drea. Comité 5s 2 1 5/7.00 | 5/14.00
8 | Separarlos elementos innecesarios. Comité 55 2 2 5/ 7.00 | 5/28.00
§ | Los objetos innecesarios enviar a los lugares designados. Comité 5s 4 4 5/7.00 |5/112.0
Implementacion y ejecucion del Seiton
10 | Capacitacion Comité 55 4 2 5/ 20.00 | 5/160.0
11 | Designar una ubicacion para cada producto Gerencia General v comité 55 4 2 5/ 7.00 | 5/56.00
12 | Crear una base de datos de la ubicacion de los productos. Comité 5s 5 3 5/7.00 | 5/105.0
13 | Crear anuncios para la identificacion visual de los productos Comité 5s 3 1 s5/7.00 | 5/21.00
Implementacién y ejecucién del Seiso
15 | Se asigna cronogramas de limpieza Gerente General y comité 55 2 1 5/7.00 | 5/14.00
16 | Se realiza la limpieza del area de produccidn. Comité 5'S v jefes de produccién 5 1 5/7.00 | 5/35.00
Implementacion v ejecucion del Seiketsu v Shitsuke

17 | Se realiza la 1ra auditoria Serencia general, Comité y jefes 2 1 5/ 40.00 | 5/80.00
18 | Se realiza la 2da auditoria Comité 5s 2 1 5/40.00 | 5/80.00
19 | Se realiza la 3ra auditoria Comité 55 2 1 5/40.00 | 5/80.00

Total 5/ 1245

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla 21, muestra |la descripcion detallada de los costos para la implementacion
de las 5S lo cual sera realizado por un especialista en el tema juntamente con la

colaboracién de los trabajadores de la empresa Saron servicios generales EIRL.

Tabla 22. Requerimiento de materiales.

Costos indirectos
item cantidad costo x unid Total
Trapos de limpieza 10 unid 5/ 1.00 5/ 10.00
Recogedor Sunid 5/ 6.00 5/ 30.00
Escoba Sunid 5/ 12.00 5/ 60.00
Guantes para limpieza 10unid 5/ 4.50 5/ 45.00
Hojas bond 80gr A4 1 pag 5/12.00 5/12.00
Impresion 40 unid 5/ 0.10 5/ 4.00
Cinta Adhesiva 1unid 5/ 3.00 5/ 3.00
Desinsectadores 3unid 5/ 8.00 5/ 24.00
Pintura esmalte color amarrillo 1unid 5/ 38.00 5/ 38.00
Plumdn permanente puntafina 2unid 5/ 2.00 5/ 4.00
Cartulina 3unid 5/ 0.50 5/ 1.50
Interruptores 3unid 5/ 6.00 5/ 18.00
Sokets Bunid 5/ 9.00 5/ 54.00
Focos de 60Wats Gunid 5/ 13.60 5/ 81.00
Toma doble Sunid 5/ 7.60 5/ 60.80

Otros Costos indirectos

Luz servicios s/ 800.00 s/ 800.00
Agua servicios 5/ 150.00 5/ 150.00
Internet servicios 5/ 90.00 5/ 90.00

Total 5/ 1,485.30

Fuente: Elaboracion propia

Tabla23. Ahorros 56S
Motivo Tiempo Tiempo Ahorro anual Costo por Ahorro anual
actual propuesto (Minutos) hora (soles)
(Minutos) (Minutos
Personal 29147.04 O 29147.04 s/ 4.00 s/ 1,943.00
produccion
Total, de ahorro S/ 1,943.00

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 23, observamos el ahorro anual de produccién de polos en el area de
produccion convertida en dinero a favor de la empresa, al reducirse el tiempo de
produccion de polos de 13.5 min a 10.04min que tendriaun ingreso de S/ 1,943.00,

por ano.
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Tabla 24.

Beneficio por implementar 5S

Descripcion Beneficio
Ahorro en sueldo de produccidn S/ 1,943.00
Tabla 25. Total inversion
Presupuesto de actividades S/ 1,245.00
Requerimiento de materiales entre otros S/ 1,485.30
Total Inversién
S/ 2,730.30

Fuente: Elaboracién propia

La Tabla 25, esta representada el presupuesto de las actividades para empezar a

realizarse la implementacion de las 5S, con un total de S/ 2,730.30 de inversion

necesarias para la implementacion.

Tabla26. Flujode caja proyectado y analisis econémico de propuesta.
Aiio
Descripcion | Q 1 2 3 4
Costo total -S/2,730.30
Beneficios S/1,943.00 |[S/1,943.00 |S/1,943.00 |S/1,943.00
Flujo de caja | -5/2,730.30 |S/1,943.00 |S/1,943.00 |S/1,943.00 |S/1,943.00

Fuente: Elaboracién propia

Se trabajara con el COK del 10%

Resultado del analisis econémico de propuesta.

Tabla 27.
VAN | 5/ 342875
BIC 1.25
TIR 60%
PRI 1.4 afios

Fuente: Elaboracién propia

La informacidon que evidencia la tabla 27, en relaciéon al VAN tenemos que es

positiva, y el B/C superiora unoy la TIR supero al costo de oportunidad, el cualnos

avala que la propuesta es econémicamente factible.
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3.6. Método de analisis de datos

Se gestionara un analisis descriptivo, que servira para comparar datos, el cual
facilitara realzar las caracteristicas de las variables asociadas al estudio que es la
productividad, con ayuda del programa SPSS, analizaremos los datos mediante
una serie de tablas de frecuenciay representaciones graficas, donde se calculara
la media que no es mas que el termino medio de nuestros datos, la desviacion
estandar para saber la difuminacion referente a la media, valoracion maxima y
minima, a su vez la asimetria para saber qué tan alejados estan los valores de la

media y la curtosis medira el grado o nivel de extension con respecto a la normal.

3.7. Aspectos éticos
Segun DIAZ, (2018) La posesion erudita de unaidea escrita propiamente, esta

asociada a la atribucién de propiedad de la obra del autor.

Segun lanormativade laUCV, (2017) la universidad exige que las investigaciones
posean una originalidad, por ello la comunidad universitaria tiene a disposicion
personal evalua los trabajos de investigacion — mediante el Turnitin que permite
determinar el porcentaje de similitud con otras fuentes de busqueda., asi mismo la
universidad CésarVallejo considerael plagio es el delito en el cual muchos trabajos
se hacen pasar como propio, ya sea obra o idea esta puede ser de modo parcial 0
total, la forma de evitar esto todos los investigadores deberan citar en su obra de
manera correcta la fuente de consulta o busqueda cinéndose a los estandares de

publicacion internacional, que exija las universidad para su formalidad.

El presente trabajo de investigacién que se esta desarrollando cuenta con los datos
reales de la empresa Saron servicios generales EIRL. Toda la informacion
plasmada en este trabajo de investigacién. Es de parte confidencial que solamente
se utilizara para fines académicos que se aprobaron mediante el permiso de la
empresa (anexo 17), también se presentara los resultados alcanzados dicha

implementacidn y a la vez realizar la sustentacion de la misma.

Por ultimo, la investigacion segun La norma ISO 690:2010(E) se respeta la
posesion del creador citando las fuentes bibliograficas del cual se extrajo las notas

utilizadas, las presentes se citados en base a esta norma.
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Analisis descriptivo

Tabla28. Evaluacion comparativa de la Eficiencia

Grupo Escenario Escenario considerando la
actual mejora
Eficiencia N 26 26
Media 76.42 76.42
Desv. Desviacion 0.70 0.70

Fuente: Registro de eficiencias y base de datos en SPSS C.25.
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Escenario actual Escenario considerando la mejora

Grupo

Figura 26. Diagrama de cajas y bigotes de indice de la eficiencia.

El indice de la eficiencia en el escenario actual es de 76.42 en contraste a un
escenario considerando la mejora 76.42. Lo cual indica que se mantiene. Por otro
lado, la desviacion estandar del escenario actual fue de (0.70) y un (0.70) en un
escenario de mejora. Por ultimo, en el grafico Blog Pox, observamos que se

mantienen los puntajes posteriores respecto a la agrupacién previa.
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Tabla29. Evaluacion comparativa de la Eficacia

Grupo Escenario actual Escenario co‘nsiderando
la mejora
Eficacia N 26 26
Media 67.96 91.42
Desv. Desviacion 0.59 0.70

Fuente: Registro de eficacia y base de datos en SPSS C.25.

95,00
90,00

85,00

80,00

Eficacia

75,00

70,00 114235
-

R v E—
*
el

65,00

Escenario actual Escenario considerando la mejora

Grupo

Figura 27. Diagrama de cajas y bigotes de indice de eficacia.

El indice de la eficacia en el escenario real supuesto es de 67.96 % a contraste a
un panorama considerando la mejoria 91.42% como resultado se evidencia un
aumento. Por su parte la desviacion estandar en el escenario actual fue de (0.59) y
un (0.70) en un panorama tomando en cuenta la mejoria, de la misma manera en
el grafico Blog Pox, muestra un aumento en los puntajes de la eficacia, en un
contexto contemplando la mejoria ante el escenario actual.
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Tabla 30. Evaluacion comparativa de la Productividad

Escenario
Grupo Escenario actual considerando la
mejora
Productividad N 26 26
Media 51.96 69.96
Desv. Desviacién 0.96 1.28

Fuente: Registro de productividad y base de datos en SPSS C.25.
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Figura 28. Diagrama de cajas y bigotes de indice de productividad.

El indice de la productividad en el escenario real supuesto es de 51.96 % a
contraste a un contexto considerando la mejoria 69.96% como resultado se
evidencia un aumento significativo. Por su parte la desviacion estandar en el
escenario actual fue de (0.96) y un (1.28) en un escenario considerando la mejora,
donde se refleja un cambio significativode datos, dado que, en el escenariofinal se
aumenta la productividad, en el grafico Blog Pox, se evidencia que la congregacion

de las anotaciones conseguidas dela productividad, se elevé referente al escenario
posterior.
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4.2. Analisis inferencial

4.2.1. Analisis de la hipotesis especifica 1

Prueba de normalidad

Hipotesis de normalidad

Ho: La distribucién de la variable de estudio no difiere de la distribucion normal.
Ha: La distribucién de la variable de estudio difiere de la distribucion normal.
Regla de decision:

Si Valorp > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si Valorp < 0.05, se rechazala Hipétesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 31. Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Grupo
Estadistico| gl | Sig. | Estadistico| gl Sig.
Eficiencia |Escenario actual 419| 26| ,000 633 26 ,000
Escenario 419| 26| ,000 633 26 ,000
considerando la
mejora
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Para analizar el grado de normalidad se desarrollé el estadigrafo Shapiro-Wilk,
p_valor=0.000< 0.05, por considerarse una muestra menor a 30, se puede
comprobar que el indice de eficiencia, para la situacién actual frentea unasituacion
tomando en cuenta un escenario mejorado, alcanzo un valor mayor a 0.05, el cual
expresa una difuminacion habitual, segun la regla de decision se procedera a
utilizar pruebas no paramétricas con intensién comparar la hipétesis especifica 1,

mediante la prueba Wilcoxons.
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Hipoétesis especifica 1

Ha: la implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficiencia en el area de

produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021

Ho: la implementacion de la Metodologia 5S no mejora la eficiencia en el area de

produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021

Regla de decision;

Si Valorp > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si Valorp < 0.05, se rechazala Hipétesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla32. Prueba de Rangos
Rangos
N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 0= 00 00
Eficiencia negativos
ponsadefahdo_la Rarjgos 05 00 00
mejora - Eficiencia en positivos
el escenario actual Empates 26¢<
T otal 26

a. Eficiencia considerando la mejora < Eficiencia en el escenario actual

b. Eficiencia considerando la mejora > Eficiencia en el escenario actual

c. Eficiencia considerando la mejora = Eficiencia en el escenario actual

Interpretacion

Enlatabla 32, muestra la eficienciaque al trasladarse del panorama real al contexto

mejorado, 0 eficiencias disminuyeron su valor y 0° aumentaron, originandose

empates o igualdad.
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Tabla 33. Prueba de Wilcoxon

Eficiencia considerando la mejora - Eficiencia en el
escenario actual

Z ,000°

Sig. asintotica(bilateral) 1,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. La suma de rangos negativos es igual ala suma de rangos positivos.

Interpretacion

Como un valor de significancia bilateral para la prueba de Wilcoxon p_
valor=1.000<0.05; se rechaza la hipotesis nula (Ha). Por consiguiente, la
implementacion de la Metodologia 5S no mejora la eficiencia en el area de

produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021

Analisis de la hipotesis especifica 2
Prueba de normalidad

Hipoétesis de normalidad

Ho: La distribucion de la variable de estudio no difiere de la distribucion normal.
Ha: La distribucion de la variable de estudio difiere de la distribucién normal.
Regla de decision;

Si Valorp > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si Valorp < 0.05, se rechazala Hipoétesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha
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Tabla 34. Pruebas de normalidad

Grupo Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico | gl Sig. | Estadistico | gl Sig.
Eficacia | Escenario actual 333 26 000 762 26 ,000
Escenario 419| 26 ,000 633 26 ,000
considerando la
mejora
a. Correccién de significacioén de Lilliefors

Para el analisis de la normalidad se utilizé el estadigrafo Shapiro- Wilk, por
considerarse una muestra de 30 unidades. El analisis de los datos evidencia que la
significancia de la evaluacion de la eficacia en el escenario actual es de (0.000) y
en un escenarioconsiderandolamejora (0.000). Porlo tanto, al ser menores a 0.05
indica que poseen un comportamiento no normal o no paramétrico. A partir de ello,

los resultados seran contratados en el estadigrafo Wilcoxons.

Hipotesis especifica 2

Ha: la implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021.

Ho: la implementacién de la Metodologia 5S no mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021.

Regla de decision;

Si Valorp > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si Valorp < 0.05, se rechazala Hipétesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla35. Prueba de Rangos

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
Eficacia considerando la Rangos negativos 0= ,00 00
mej - Eficacia en
ejora - Eficacia en el Rangos positivos 26° 13,50 351,00

escenario actual

Empates O

Total 26

a. Eficacia considerando la mejora < Eficacia en el escenario actual

b. Eficacia considerando la mejora > Eficacia en el escenario actual
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c. Eficacia considerando la mejora = Eficacia en el escenario actual

Interpretacion

En la tabla 35, se observa referente a la eficacia, al trasladar del contexto actual al
panorama mejorado, 02 eficacias disminuyeron su valoracién y 26 aumentaron,

generandose desigualdades.

Tabla 36. Prueba de Wilcoxon

Eficacia considerando la mejora - Eficacia en el
escenario actual

z -4 597°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion

([l

Como un valor de significancia bilateral par el valor “p” de la prueba de Wilcoxon p__
valor=0.000<0.05; hayrazones suficientes para rechazar la hipétesisnula(Ho). Por
ello, la implementacién de la Metodologia 5S mejora la eficacia en el area de

produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021.

4.2.3. Analisis de la hipotesis general

Ho: La distribucién de la variable de estudio no difiere de la distribucion normal.
Ha: La distribucién de la variable de estudio difiere de la distribucién normal.
Regla de decision;

Si Valorp > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si Valorp < 0.05, se rechazala Hipétesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha
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Tabla 37. . Pruebas de normalidad

Grupo Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad Escenario actual ,292| 26 ,000 . 799 26| ,000
Escenario 296 | 26 ,000 718 26| ,000
considerando la
mejora
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Para el analisis de la normalidad se utilizé el estadigrafo Shapiro- Wilk, por
considerarse unamuestra de 30 unidades. El analisis de los datos da a conocer
que la significancia de la evaluacion de la productividad en el contexto actual es de
(0.000) y en un panorama considerando la mejora (0.000). Por lo tanto, al ser
menores a 0.05 indica que poseen un comportamiento no normal o no paramétrico.

A partir de ello, los resultados seran contratados en el estadigrafo Wilcoxons.

Hipotesis general

Ha: la implementacion de la Metodologia 5S mejora la productividad en el area de
produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021.

Ho: laimplementacidon de la Metodologia 5S no mejora la productividad en el area
de produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima
2021.

Regla de decision;

Si Valorp > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si Valorp < 0.05, se rechazala Hipétesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha
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Tabla38. Prueba de Rangos

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos

Productividad Rangos 0= ,00 ,00
considerando la negativos
mejora - Rangos 26° 13,50 351,00
Productividad en el positivos
escenario actual Empates Q¢

Total 26

a. Productividad considerando la mejora < Productividad en el escenario actual
b. Productividad considerando la mejora > Productividad en el escenario actual

c. Productividad considerando la mejora = Productividad en el escenario actual

Interpretacion
En tabla 38, la productividad al movilizar de un contexto real a un panorama de
mejoria, 0 bajaron su valoracién y 26 ampliaron su valoracion sin producirse

igualdades.

Tabla 39. Prueba de Wilcoxon

Productividad considerando la mejora - Productividad
en el escenario actual

Z -4,719°

Sig. asintética(bilateral) .000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion

Como una valoracién de significancia bilateral par el valor “p” de la prueba de
Wilcoxon p_ valor=0.000<0.05; hay razones suficientes para rechazar la hipotesis
nula (Ho) Por ello, la implementacién de la Metodologia 5S mejora la productividad
en el area de produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL -

Lima 2021.
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V.

DISCUSION
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Segun los datos obtenidos en cuanto al objetivo especifico 1, el valor de la
significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon p_ valor=1.000<0.05; existen
razones suficientes para rechazar Ha aceptandose la Ho. Por lo tanto: la
implementacion de la Metodologia 5S no mejora la eficiencia en el area de
produccion de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021. El
indice de la eficiencia considerando la mejora en el escenario actual se mantendra
en el mismo en comparacion al escenario actual (de 76.42 a 76.42). Igualmente, se
observa que la desviacion estandar se mantiene considerando la mejora en el
escenario actual (de 0.70 a 0.70). El indice de eficiencia se encuentraen un nivel
muy bueno, por ende, no nos enfocamos en mejorala, mas se trabajé en mejorar la
eficaciay la productividad.

Segun los datos obtenidos en cuanto al objetivo especifico 2, el valor de la
significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon p_ valor=0.000<0.05; existen
razones suficientes para rechazar Ho aceptandose la Ha. Por lo tanto: la
implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficacia en el area de produccion
de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021. El indice de la
eficacia considerando la mejora en el escenario actual aumentara en comparacion
al escenario actual (de 67.96 a 91.42). Igualmente, se observa que la desviacion
estandaraumentara considerando la mejora en el escenario actual (de 0.59 a 0.70).
Como lo corrobora OLIVAS (2017) en su tesis Aplicacién delas 5S para incrementar
la productividad del area de produccién de tubos de cartén en la empresa Intucart
SAC. Donde tuvieron buenos resultados en la eficiencia y eficacia.

Segun los datos obtenidos en cuanto al objetivo general, el valor de la significancia
bilateral de la prueba de Wilcoxon p_ valor=0.000<0.05; existen razones suficientes
para rechazar Ho aceptandose la Ha. Por lo tanto: la implementacion de la
Metodologia 5S mejora la productividad en el area de produccion de la empresa
textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021. Y el indice de la productividad
considerando la mejora en el escenario actual aumentara de 51.96 a 69.96.
Igualmente se observa que la desviacion estandar aumentara considerando la
mejora en el escenario actual (de 0.96 a 1.28). Como lo corrobora SIERRA (2018).
Como conclusion segun los resultados obtenidos, la implementacion de las 5S es

efectiva dentro de una empresa textil.
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Primero: La investigacion nos muestra respecto a la hipodtesis especifica 1, la
implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficiencia en el area de produccion
de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021, lo que se
evidencia en la media el indice de la eficiencia en el escenario actual es de 76.42,
y se mantendraen 76.42, en un escenario de mejora, en comparacion al escenario

actual.

Segundo: La investigacion nos muestra respecto a la hipotesis especifica 2, la
implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficacia en el area de produccion
de la empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021, se evidencia en

la media el indice de la eficacia en el escenario actual de 67.96, lo cual aumento a
91.42, en un escenario de mejora, en comparacion al escenario actual.

Tercero: La investigacion nos muestra respecto a la hipotesis especifica 1, la
implementacion de la Metodologia 5S mejora la productividad en el area de
produccion dela empresa textil, Saron servicios generales EIRL - Lima 2021, lo que
se evidencia en lamedia el indice de la productividad en el escenario actual es de
67.96, lo cual aumento a 91.42, en un escenario de mejora, en comparaciéon al
escenario actual.
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Primero: Respecto a la eficiencia de trabajo dentro de la empresa, es necesario
capacitar al personal sobre el buen uso de tiempos productivos, y tener un buen

control de ello, para poder elevar el porcentaje de tiempo util, asi elevar la eficiencia
de trabajo.

Segundo: Respecto a la eficacia de produccion, la empresa debe de hacer una
nueva programacién en cuanto a la meta diaria a producir, ya que con la propuesta

de implementacion de las 5S, se evidencia que esta a punto de llegar al 100% de
la meta.

Tercero: Respecto a la productividad la mejor forma de seguir mejorando, es ir
evaluando mediante las auditorias el cumplimiento de laimplementacién de las 5S,
a su vez concientizar a los colaboradores a que se cree una disciplina sobre el
nuevo metodo de trabajo, para asi dia a dia mejorar y aumentar aun mas, la

productividad dentro ideal area de produccion.
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ANEXO 1
MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

servicios generales EIRL - Lima 2021.

Autor 1: Salgado Rivera, Roshvel Juan

Autor 2: Tapia Purizaca, Kevin Brayam
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ANEXO2

MATRIZ DE COHERENCIA

Implementadonde |la Metodologia 55 para mejorar |a produdividad en el drea de produccion de |a empresa Textil, Saron servicios generales

EIRL - Lima 2021.

PROBLEMA GEMNERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

iComo  la  Implementacion  de la
Metodologia 55 mejora la productividad
en el area de produccion de la empresa
textil, Saron servicios generales EIRL -
Lima 20217

Determinar de qué manera la
Implementacion de la Metodologia 3s
mejora la productividad en el area de
produccion de la empresa textil, Saron
servicios generales EIRL - Lima 2021.

La implementacion de la Metodologia 55
mejora la productividad en el area de
produccion de la empresa textil, Saron
servicios generales EIRL - Lima 2021.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICOS

iComo  la  Implementacion de la
Metodologia 55 mejora |a eficiencia en el
drea de produccion de la empresa textil,
Saron servicios generales EIRL - Lima
20217

Determinar de qué manera la
Implementacion de la Metodologia 5s
mejora la eficiencia en el area de
produccian de la empresa textil, Saron
servicios generales EIRL - Lima 2021

La implementacion de la Metodologia 3s
mejora la eficiencia en el area de
produccian de la empresa textil, Saron
servicios generales EIRL - Lima 2021

iComo la implementacion de la
Metodologia 3s mejora la eficacia en &l
drea de produccién de la empresa textil,
Saron servicios generales EIRL - Lima
20217

Determinar de qué manera la
Implementacion de la Metodologia 3s
mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa textil, Saron
servicios generales EIRL - Lima 2021

La implementacion de |la Metodologia 5s
mejorarda la eficacia en el drea de
produccion de la empresa textil, Saron
servicios generales EIRL - Lima 2021.




ANEXO 3: Ranking de productividad mundial 2020

2020 Country 2019 Change
1 Singapore 1 0
7z Denmark B ]
8 Switzerland 4 1
4 Metherlands b P
] Hong Kong SAR i -3
& Sweden 9 3
7 MNorway 11 4
] Canada 13 5
7 UAE 5] -4
10 USA 3 -7

ANEXO 4: Evolucién del indice Mensual de la Productividad Nacional mayo 2020

Variacion Porcentual
Ponderacion 1/ 202002019 Jun 19May 20/

Economia Total 3275 47,29 554
Di-Otros Impuestos a los Productos -36,B6 -19,37 T,
Total Industrias (Produccidn) LTk 3239 AT10 542

Agropecuario 597 155 201 238
Pesca 074 46,59 -33 68 -21,86
Mineria e Hidrocarburcs 1436 4579 21,30 514
Manufactura 16,52 41,51 -25 b6 447
Eleciricidad, Gas y Agua 172 2168 1073 279
Construccion 510 -66.43 4141 1475
Comercio 10.18 -40 55 2737 -8,00
Transporte, Almacenamienio, Cormeo y Mensajera a7 -56,40 2747 1.1
Alojamiento y Restaurantes 286 90,58 4477 4511
Telecomunicaciones y Otros Servicios de Informacidn 256 4.3 1,86 318
Financieno y Seguros in 7.8 4 64 480
Senvicios Prestados a Empresas an 40,64 22195 6,00
Administracion Pablica, Defensa y ofros 41 354 428 456

Otros Servicios 2/ 1489 2105 8,46 -1,14




ANEXO 5: Hoja de observacion de las causas encontradas en la empresa textil,

Saron servicios generales EIRL.

HOJA DE OBSERVACION

Empresa textil, Saron servicios generales EIRL.

Area de produccién.

Nro. POSIBLES CAUSAS

1 Desaorden en el area de trabajo.

2 Espacio reducido en el area de trabajo.

3 Falta de comunicacion y coordinacidn.

4 Falta capacitacion al personal.

3 Demora en entrega de reportes

6 Desconocimiento de funciones de parte del trabajador.

7 Equipos obsoletos.

3 Materiales en desuso que no pertenecen al drea de trabajo.
9 Mo hay un control de materiales, insumos que entran y salen.
10 Mercaderia sin etiquetar

11 Demora en la ubicacion de productos.

12 Poca iluminacion.

13 Almacenamiento inadecuado.

14 Tiempo largo en procesos.

15 Mo cuenta con un plan de mantenimiento.

16 Existencia de tecnologia limitada.

17 Faltan estantes para organizar los insumaos.

18 Presencia de demasiada merma.

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 6: Matriz de correlacion de causas

N Causas €1 |C2|C3|CA|C5|Ch|C7|C8B | C9|C1|(C1(C1|C1|Cl|Cl| Total Porcen
0 |1 (2 3 4 5 taje
C1 | Eguipos obsoletos (201 jo|Jofojo|jOo|0o|0O|0]|0]|2 3 o

Mo cuenta con un plan de

L 3 1 210 0 0 ] 0 0 0 ] 0 0 ] 6 =
mantenimiento
C3 | Existencia de tecnologia limitada 2 1 ololololaolololololololo 3 2
C4 |Falta de comunicacidn
¥ 0 210 1 2 1 2 1 21 2 2 2 2 3 22 16

coordinacian

C5 | Falta de capacitacion al personal 1 0o(0o]1 3|1 |ojo|0of|0]|]0O|0]|0D]|OD ] 5

C6 | Desconocimiento de funciones de

parte del trabajador 0 0 0 2 3 2 ] 0 0 0 ] 0 0 0 i =
C7 | Desorden en el area de trabajo ] 0 0 1 1 2 ] 3 3 0 ] 0 3 ] 13 10
C8 | Pocailuminacion 0 o|lo| 20|00 ojlo|o|0O|0O]|]O]OD 2 2
C9 | Espacio reducido en el drea de
. ] 0 0 1 ] 0 3 ] 0 0 ] 0 0 ] 4 3
trabajo
C10 | Materiales en’ desuso qug no | o slol2lololzlole s lolalaloe 1 2
pertenecen al area de trabajo
C11 | No hay un control de materiales,
insumos que entran y salen 0 0 0 210 0 0 0 0 3 1 3 3 0 12 3
C12 | Mercaderia sin etigquetar 0 oo 2fojo|o0ofo0o|0|0]1 213 |0 8
€13 | Almacenamiento inadecuado 0 oo 2|00 j0|0|0]2|3]|2 3|0 12 9
C14 | Demora en  ubicacion de
] 0 0 2 ] 0 3 ] 0 1 3 3 3 ] 15 11
productos
C15 | Demora de entrega de reportes 2 ool 3fojo|lo|jo|j0Oojo|0D|0O]|0D]|OD 5 4
Total 134 100

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 7: Lista de causas de la matriz de correlacion

N causas Frecuencia
Cc4 Falta de comunicacion y coordinacion 33
C14 | Demara en ubicacion de productos 15
C7 | Deszorden en el drea de trabajo 13
C11 | Mo hay un control de materiales, insumos que entran v salen 17
C13 | Almacenamiento inadecuado 12
C10 | Materiales en desuso que no pertenecen al drea de trabajo 11
C12 | Mercaderia sin etiquetar .
C1 | Equipos obsoletos 8
C6 | Desconocimiento de funciones de parte del trabajador -
C5 Falta de capacitacion al personal 5
c2 Mo cuenta con un plan de mantenimiento 6
C15 | Demora de entrega de reportes 5
C9 | Espacio reducido en el drea de trabajo 4
C3 | Existencia de tecnologia limitada 3
C8 | Pocailuminacian 2
Total 134

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 8: Frecuencia de Macro procesos

Total | Frecuencia Causas Macro proceso
29 Falta de comunicaciony coordinacion
15 Demora en ubicacion de productos
13 Desorden en el area de trabajo
19 No hay un control de materiales,
insumos que entran y salen
9 12 Almacenamiento inadecuado Gestion
11 Materiales en desuso que no
pertenecen al area de trabajo
8 Mercaderia sin etiquetar
6 Falta de capacitacién al personal
7 Desconocimiento de funciones de parte
del trabajador
8 Equipos obsoletos
No cuenta con un plan de ..
3 6 o Mantenimiento
mantenimiento
3 Existencia de tecnologia limitada
4 Espacio reducido en el area de trabajo
2 Seguridad
2 Poca iluminacion
1 5 Demora de entrega de reportes Proceso

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 9: Diagrama de estratificaciéon

Diagrama de estratificacion
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Gestion Mantenimiento Seguridad Procesos

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 10: Validacién de juicio de expertos N°1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE METODOLOGIA 5 “S" ¥ PRODUCTIVIDAD

N | VARIABLE/DIMEMNSION Pertinencia' Relevancia® | Clandad” Sugarencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologla de las 5 °5° Bi Mo | B [ Mo [ Si Mo
X K K
DIMENSION 1: Clasificar B Mo Si Ho | Si Ho
1 b K X
DIMEMNSION 2: Ordanar Bi Mo Si Mo | Si Ho
F] = x =
DIMEMSION 3 Limpiar Bi Mo Si Ha | Si Ho
3 = x =
DIMENSION 4 Estandarizar Bi Mo i Ho | Si Ho
4 x X [
DIMENSION 5 Disciplina =i Mo i Mo | Si Ho
. x x x
VARIABLE DEPEMDIEMTE: Productividad i Mo Si Mo i No
B x X X
DIMENSICN 1: Eficiencia i Mo Si Ho | Si Ho
T x X [
DIMENSION 2: Eficacia Bi Mo i Mo | Si Ho
B = X X
Observaciones (precisar sl hay suficiencia): SUFICIENCLA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de cormegir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafasl Diaz Dumont DMI: 0B8698E1S
Especialidad del validador:  Ingeniero Industrial 18 de septiembre de 2021
TR O B COrPHRE N N Dl P BT e e i ;
F PSR - P preges o 5 -di R b
—— b s o
Saided Sa antisne nan dficaling g & nmncind S oL W AR amciny SROE :T e

Nota: Saficiencia e dice wiiciencia cuando los iems
plnteados son suficentes para medir b dimension Firma del Experto Informante



ANEXO 11: Validacion de juicio de expertos N°2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE METODOLOGIA 5 “S™ Y PRODUCTIVIDAD

N* | VARIABLE/DIMENSION Pertinencia® [RelevanciaZ Claridad? Sugerencias
VARIABLE WDEPENDIENTE: Metodologia de las 5 °S° Sl Ko 5 | Ko | SI Na
X X x
DIMENSION 1: Clasificar S| Ne | 5 | No | 51 | Ne
1 x X X
DIMENSION 2. Ordenar Si | Ne | 51 | No | Si | Ne
2 X X X
DIMENSION 3 Limpiar S| No | 5 | Ne | 51| Ne
3 x x x
DIMENSION 4 Estandanzar Si Ko 5 | Ne | Si No
4 X X i 4
DIMENSION 5 Disciplina S| Ne | S | No | 51 | Ne
5 X x x
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad i No Si | No [ si No
i X X X
DIMENSION 1. Efidencia Si| Ne | S | No | St | Ne
T x X X
DIMENSION 2. Eficaca S| No | & | Ne | 51| e
! X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia):___Hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos v nombres del juez validador, Dr. Franco Medina Jorge Lazaro DXNI: De 104551

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

Pertinancia: El ibem comeaponds 8 concapln iednic omulsds
Relevancia: Bl flem a8 apropiado pars representar al companants o
damngiin especiics del consinacto

Claridad: Sé antends din dfcultad slgunda & enuncads dal e, &
conciso, exacio y dwecio

Mota: Suficeencia, s& dee suficiences cuando ios e, planteados
son sufioentes para medir g dimengadn

18 de septiembre del 2021




ANEXO12: Validacién de juicio de expertos N°3

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE METODOLOGIA 5 “S" Y PRODUCTIVIDAD

N° | VARIABLE/DIMENSION Pertinencia! |Relevancia? | Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia de las 5 °5° i No Si | Ne | Si No
X X X
DIMENSION 1: Clasificar 5i No | S | No | Si Mo
1 X X X
DIMENSION 2: Ordenar 5i No | S | No | Si Mo
2 X X X
DIMENSION 3 Limpiar 5i Mo | Si | No | si Mo
3 X X X
DIMENSION 4 Estandarizar Si No 5| Wo | si Nao
4 X X X
DIMEMEION 5 Disciplina Si No Si Ne | si No
5 X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No | Si No
[ X X %
DIMENSION 1: Eficiencia Si No S | No | s No
T X X X
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si | Ko [ s No
8 X X %

Observaciones (precisar si hay suficiencia):__ Hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x]

Apellidos v nombres del juez validador. Mg. Montoya Cardenas Gustavo Adolfo DXI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

"Pertinencla: El Bem coresponds al conceplo tedrico formulado.
*Redevancia: E (tem es apropiado pars representar al componernie o
dimensitn especifica del constsctn

IClandad: Se entiende sin dificultad alguna el enunoado del Hem, es
Concis, exgcto y direcio

Nota: Suficencia, se dices suficiencia cuando los ilems plameados
son suficientes pare medir la dimension

Aplicable después de corregir[ 1

No aplicable [ ]

24 de septiembre del 2021

T
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ANEXO 13: Ficha de registro de datos de la productividad actual en la empresa de

la empresa saron servicios generales EIRL:

Fichade reglstro de datos

Empresa saron Senviclos Generales EIRL.
Elaborado

Perlodo:

la productividad del drea de producdon de la

Productividad Eficlenclax Eficada

empresaen estudio

Nade N= de
Tlempa real juniformes unifarmes |[Eficiencla |Eficacla Productividad
producidos [en almacén

Tlempo

Fecha
== programado

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 14: Ficha de registro de produccién

Ficha de registro de produccién

Empresa: SSG Periodo: Mayo
Encargado:
Fecha: Producto Cantidad | Observacion
01/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
03/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 28 unid
04/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
05/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 28 unid
06/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
07/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
08/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
10/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
11/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
12/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
13/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
14/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
15/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
17/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
18/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
19/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
20/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
21/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
22/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
24/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
25/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27unid
26/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
27/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 28unid
28/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
29/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
31/05/2021 Polos basicos cuello redondo | 27 unid
Total 705unid

Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 15: Ficha de evaluacion de las 5s

Ficha de evaluacidon de las 55 Area de produccion

Area: produccion | Encargado: Puntaje 1 -5

Dia:

CLASIFICACION

Total

Fuente: Elaboracion propia

ANEXO 16: Propuesta de Guia de evaluacion de las 5s

GUIA DE EVALUACION DE LAS 55

Calificacion

Tareas Semana

1({2]2 |4

Total

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 17: Autorizacion para el levantamiento de informacién

Saron Servicios

Generales

AUTORIZACION DE LEWVANTAMIENTO DE INFORMACION

Por medio de la presente autorizamos el uso de toda informacion necesaria

para el desarrollo del proyecto de investigacion realizados por los Sres.

TAPIA PURIZACA KENIB BRAYAM identificado con DMI: 47002378 y
SALGADO RIVERA ROSHVEL JUAMN identificado con DMI: 44186252
quienes realizaron el permiso correspondiente para poder realizar la
investigacion para su proyecto en |la empresa Saron Servicios Generales
EIRL. Con RUC 20601566347, en el area de produccion durante el siguiente

periodo.

Fecha de inicio: 01042021

Fecha de término: 01/08/2021

Lima, 01 de junio del 2021

i —
Ignacia Pun‘s.a-ca Alcintara
Gerente General

Cel. 952891033



