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Resumen

Una forma de optimizar los resultados de una organizacion es la implementacion
de nuevas metodologias de mejora continua, siendo la metodologia de las 5 S
una filosofia de trabajo que creara una cultura de mantencion del orden y

limpieza, la cual fue realizada en el taller mecéanico de la empresa Kampfer.

El objetivo general de la presente investigacion es determinar la mejora de la
productividad con la aplicacion de la metodologia de las 5s en el taller mecanico
de la empresa Kampfer, Arequipa 2022

Siendo el tipo de investigacion aplicada con enfoque cuantitativo y con un disefio
pre experimental, teniendo como muestra los pedidos realizados durante tres
semanas del mes de diciembre 2021 en el pre test y tres semanas del mes de
febrero 2022, como técnicas de recoleccion de datos , se utilizaron el analisis

documentario y la observacion.

Luego de la implementacién de la metodologia 5s se logré un aumento de la
productividad de 18.06%, la eficiencia en 7.66% y la eficacia en 21.67%, dichos
resultados que mediante un andlisis inferencial y descriptivo se pudo constatar
qgue la implementacion de la metodologia de las 5S si mejoro la productividad del

taller mecéanico de la empresa Kampfer.

Palabras Claves: 5s, Productividad, Eficiencia, eficacia.



Abstract

One way to optimize the results of an organization is the implementation of new
continuous improvement methodologies, the 5 S methodology being a work
philosophy that will create a culture of maintaining order and cleanliness, which
was in the mechanical workshop of the Kampfer Company.

The general objective of the present investigation is to explain the improvement of
productivity with the application of the 5s methodology in the mechanical workshop
of the Kampfer company, Arequipa 2022

Being the type of applied research with a quantitative approach and with a pre-
experimental design, taking as a sample the orders made during three weeks of
the month of December 2021 in the pre-test and three weeks of the month of
February 2022, as data collection techniques, documentary analysis and
observation were used.

After the implementation of the 5s methodology, an increase in productivity of
18.06%, efficiency in 7.66% and effectiveness in 21.67% was achieved, these
results that through an inferential and descriptive analysis it was possible to verify
that the implementation of the methodology of the 5S if | improve the productivity

of the mechanical workshop of the Kampfer company.

Keywords: 5s, Productivity, Efficiency, effectiveness.



I. INTRODUCCION

En nuestra actualidad el desarrollo de nuevas metodologias de trabajo y
adquisicion de tecnologias innovadoras en equipos y maquinarias, se enfocan en
la productividad y competitividad siendo el primero el factor mas determinante
para prevalecer dentro del mercado al que pertenece, la implementacion de
nuevas estrategias y metodologias dentro de las organizaciones son de vital
importancia, es asi como la metodologia de las 5S aporta gran valor siendo una
gran herramienta enfocandose en esta investigacion en el aumento de
productividad, y la importancia de la medicién del desempefio para sostener 5S
se convierte en un valor estratégico en el proceso de mejora y eliminacion de

residuos (Setiawan, et al, 2019, p.1).

La problemética en esta investigacion es la baja productividad que incide con las
condiciones en las areas de trabajo que afectan directamente al personal ejecutor,
siendo en la empresa Kampfer con un indicador de productividad del 28% la cual
fue obtenida antes de la implementacion, que segun Jaimes, Luzargo y Rojas
(2018) es la productividad laboral proveniente del factor humano que impacta en
el rendimiento empresarial y el incremento econémico de las naciones por tal
motivo las empresas y organizaciones buscan nuevas formas de optimizar sus
procesos productivos, que a nivel mundial a partir de inicios del afio 2018 la
economia se encuentra en una situacion delicada provocada por aumento de
tensiones comerciales (Lipton, 2019) y los constantes cambios en las condiciones
del mercado global obligan a los fabricantes a modificar y mejorar estos enfoques
hacia la gestion empresarial (Wojtynek, 2018, p.180) por ello las empresas
buscan agilizar los tiempos de ejecucion de trabajos, disminuyendo todo tipo de
desperdicio de recursos e insumos, estableciendo correctos programas de

ejecucion de trabajos y rotacion de personal en sus diferentes servicios.

La empresa Kampfer realiza sus operaciones en la ciudad de Arequipa donde se
encuentra ubicada, la cual tiene 10 afios en la prestacion de servicios
miscelaneos a unidades mineras, siendo el taller mecanico el area en el cual se
realizé la investigacion, dicha area se encarga de la fabricacion de elementos,

estructuras e implementacion de proyectos para el proceso de produccion de la



minera Cerro Verde la cual es su principal cliente, la cual se requiere un aumento
de la productividad, debido a que se incrementd la demanda por las nuevas
adjudicaciones de proyectos en la unidad minera. Se elabor6 una tabla (Anexo 1)
donde se hallaron las principales causas que ocasionan el problema, a partir de
ahi se realizé un andlisis con herramientas como diagrama de Ishikawa (Anexo 2),
matriz de correlacion (Anexo 3), tabla de puntajes de priorizacion (Anexo 4) y el
diagrama de Pareto (Anexo 7), de esta forma se hallo las principales causas

(20%) las que generan el 80% del problema.

Existen diversos factores que estdn afectando el area del taller mecénico
generando poca eficiencia en sus trabajos, lo cual ocasiona entregas tardias y
sobrecostos de produccidén, esto debido al crecimiento de la empresa y
adquisicién de servicios con mayores volumenes de produccion, se realizaron
andlisis de sus procesos con diversas herramientas de recoleccién de datos,

generando posibles causas las cuales seran analizadas posteriormente.

Las consecuencias de no abordar la problematica que afronta la empresa serian
de no poder cumplir con los cronogramas de entrega de pedidos de su cliente,
generaria atrasos, desperdicio de insumos y hasta accidentes laborales, y que
segun Costa, Claudio y Pinto Ferreira, Luis y S&, José. (2018) esta metodologia
maximiza la eficiencia, reduccion de defectos en productos, otorga mayor
seguridad en los puestos de trabajo mejorando también la calidad de vida y moral

del trabajador.
Se ha planteado el siguiente problema general de nuestra investigacion:

¢De qué forma la metodologia de las 5 “S” mejorara la productividad del taller

mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 20227
Los problemas especificos son:

¢De qué forma la metodologia de las 5 “S” mejorara la eficiencia del taller
mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 20227

¢De qué forma la metodologia de las 5 “S” mejorara la eficacia del taller mecénico

de la empresa Kampfer, Arequipa, 20227

Tiene justificacion por conveniencia ya que una vez implementada esta

herramienta metodologica va aumentar la productividad, reduciendo sobrecostos



de produccién, mejorando los espacios de trabajo, agilizando la ubicacién y
ordenamiento de los insumos, herramientas y equipos de trabajo, generando un
mejor ambiente y clima laboral que sera reflejo de un incremento significativo de

la productividad.

La presente investigacion tiene como justificacion metodolégica que segun
Gallardo (2017, pag. 33), se refiere a la utilizacibn de estrategias, nuevas
técnicas, y la propuesta metodologica de implementacion que genera informacion

certera.

Tiene como justificacion de implicaciones practicas y de desarrollo ya que con el
desarrollo de la herramienta de las 5S podremos dar solucion al problema o
podremos proponer estrategias que con su aplicacion y concientizaciéon a todo el

personal del area se va a contribuir a la eliminacion o disminucion del problema.
La investigacion presenta el siguiente objetivo general:

Determinar la mejora de la productividad con la aplicacion de la metodologia de

las 5s en el taller mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa 2022.
Los objetivos especificos son los siguientes:

Determinar la mejora de la eficiencia con la aplicacion de la metodologia de las 5s
en el taller mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022.

Determinar la mejora de la eficacia con la aplicacién de la metodologia de las 5s

en el taller mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022.
La investigacién presenta la siguiente hipétesis general:

La aplicacién de la metodologia de las 5s mejora la productividad del taller

mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022
Siendo las hipétesis especificas:

La aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia del taller mecanico

de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022

La aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficacia del taller mecanico de

la empresa Kampfer, Arequipa, 2022.



I. MARCO TEORICO
Boyer (2020) en su investigacion Implementacion de la metodologia 5S para la
mejora de la productividad en el area de almacén de la empresa Sermasi
E.I.R.L. se trazo el objetivo principal de aumentar la productividad partiendo de la
implementacion de la metodologia 5S en el area de almacén de la empresa
SERMASI E.I.LR.L., con un disefio de investigacion cuasi experimental, la cual tuvo
como poblacion las guias de despachos realizados por semana la cual utilizo data
del mes de enero hasta el mes de marzo en el pre test y del mes de abril a junio
para el post test, en la investigacion fueron utilizados los siguientes instrumentos:
una guia de auditoria y una hoja de registro, obteniendo resultados favorables ya
que la implementacién de la metodologia de las 5S en el almacén de la empresa
Sermasi aumento el nivel de productividad, que inicialmente fue de 0.4483 en el
pre test, la cual en el post test llegb a 0.7575, generando un incremento

porcentual de la productividad del 68.97 %.

Casas y Nimboma (2019) en su investigacién Aplicacion de la metodologia 5's
para la optimizacién en la gestion del almacén en una empresa importadora
de equipos de laboratorio. Dicha investigacién fue realizada en el area de
produccion trazando el objetivo de establecer de qué manera la implementacién
de la metodologia 5s aumenta la productividad en el area de produccién de la
empresa Jasatec Peru S.A.C. Con tipo de investigacién aplicada, con un disefio
cuasi experimental, teniendo como poblacion a los transformadores eléctricos
producidos en la empresa Jasatec Perl SAC, y la muestra los trasformadores
eléctricos producidos desde el mes de septiembre de 2019, utiliz6 como
instrumentos la medicion del valor de los indicadores de cada dimension de la
metodologia 5S mediante las guias de evaluacion, la cual obtuvo como resultado
el aumento de la productividad en un 42 %, generando una relacién
beneficio/coste de 1.4, asi se logré mejorar los procesos y el desenvolvimiento de

los trabajadores.

Villanueva (2018) en su investigacion Implementacién de la Metodologia 5S en

el area de produccion de la empresa Calzados Viarelli para la mejora de la



productividad en el distrito El Porvenir 2018 tuvo como objetivo Implementar la
metodologia 5S para mejorar la productividad de la empresa Calzados Viarelli
2018. Con disefio de investigacion Pre Experimental, con una poblacion de 35526
salidas de calzados en 30 dias, la muestra es la misma que la poblacién, se utilizd
como instrumentos la aplicacion de una guia diagnostica de evaluacion de la
metodologia 5S y guia de andlisis documental de la planta, obteniendo como
resultado el aumento del indice de productividad de 1.32 inicial a 1.52 después de
la implementacion, de tal forma que se aumenta significativamente un 15% de
productividad en comparaciéon con el indice de productividad antes de

implementar la metodologia.

Paico (2019) en su investigacion Implementacién de las 5s para mejorar la
productividad en el almacén de la empresa distribuidora comercial Alvarez
Bohl SRL, Piura 2019, tuvo como objetivo principal determinar como la
implementacion de las 5S mejora la productividad en el almacén de la empresa
Distribuidora Comercial Alvarez Bohl SRL con disefio de la investigacién cuasi
experimental, toma como poblacién al total de despachos por dia del area
almacén (pedidos de los clientes), la muestra es el mismo dato tomado en un
periodo de 30 dias. Los instrumentos de recoleccion de informacién fueron el
cuestionario, fichas de observacion, formatos de auditoria y reportes diarios.
Obteniendo como resultado el incremento de la productividad en el area de
almacén de la empresa que en un inicio tenia un indice de productividad de 0.71,
luego de la implementacion de la metodologia de las 5S la productividad es de
0.96, con un incremento promedio de la eficiencia de 81 % a 98 % aumentando
asi en 17 % y la eficacia aumenté de 88 % a 98 % aumentando asi en 10 %,

generando asi una mejora de la productividad de un 25 %.

Castro (2019) en su investigacion Impacto de implementar 5s en la
productividad en el area de produccion de manufactura “Handy Shoes”, con
el objetivo principal de implementar las 5S para aumentar la productividad en el
area de produccién de manufactura “Handy Shoes”, investigacion del tipo aplicada
con metodologia de investigacion en tres pasos, diagndstica, preparatoria y la

posterior implementacion, la poblacion fue la produccion de calzados de nifias,



tomaron muestras que constan de diez observaciones para las cinco sub areas de
produccién en un periodo de diez dias, tomando como instrumentos de
recoleccion de datos los documentos del Check List de aplicacion de 5S, base de
datos de informacion de la empresa (produccion semanal, cantidad de
trabajadores, horas trabajadas, maquinarias, equipos, etcétera), concluyendo que
luego de la implementacion de la metodologia 5S se logr6 aumentar la
productividad en 4.98 %, también se logré disminuir los tiempos de
busqueda de herramientas e insumos, recuperando un area de 23.64 m2 en las

areas de produccion.

Yantalema (2020) en su investigacion Implementacién de la metodologia 5S
en el taller mecanico de una industria de alimentos ubicada en Guayaquil.
Se plante6 el objetivo principal Mejorar la productividad de un taller mecanico de
una industria de alimentos ubicada en la ciudad de Guayaquil, en base a la
implementacion de la metodologia 5S, aplico el tipo de investigacion de enfoque
mixto (cuantitativo y cualitativo) Para realizar el calculo mediante el método
Kurosawa se recolect6 datos del tiempo real estdndar del proceso de restauracion
y mantenimiento en taller tomando como horas de trabajo por jornada 7 horas,
luego de haber implementado la metodologia de las 5S, hubo un incremento de la
productividad de 32.5 % al 77.43 %, manteniendo el niumero de horas de trabajo
normal, disminuyendo los tiempos muertos en el proceso; incrementando el
namero horas efectivas en promedio. También, se increment6 en 44.93 % la
eficiencia del proceso, también crecié en 20 % la eficiencia del trabajador medida
de forma individual y la productividad global se mostraron mejoras que van de
0.03 vy el 0.09 %. Adicional, también destaca una disminucion de los costos

mensuales en 79 %.

Velasco y Acosta (2021) en su investigacion Implementacion de la
metodologia de las 5S para el almacén de segundas de la empresa Vecol
S.A, con objetivo general: Realizar una propuesta para implementar la
metodologia de las 5s en el almacén de segundas de Mantenimiento, como base
fundamental para el desarrollo de modelos de mejora continua en la empresa

Vecol S.A. Teniendo una metodologia de investigacion cuantitativa con enfoque



experimental, la poblacion es el almacén de repuestos de Vecol S.A, la muestra
son los Repuestos Eléctricos, Mecénicos, de plomeria e instrumentacion desde el
mes de Marzo a Mayo, como instrumentos de recoleccion de datos se tiene un
modelo de almacenamiento ideal del almacén de repuestos, el software AS400,
mediciones de tiempo y acceso a histograma del almacén, se realizé un pre test
de medicién de tiempo de busqueda de respuestas de forma aleatoria en el
almaceén, se concluye que la implementacién de la metodologia 5S beneficia a la
empresa reduciendo tiempos de busqueda en 18 horas al mes, asi se reducen
costes innecesarios por hora-hombre de trabajo de $168750 al mes, y en el
balance de ingresos y egresos se obtiene un valor a favor de $22561000

(unidades en pesos colombianos).

Cortez y Segovia (2019) en su investigacion Mejoramiento de la productividad
de una empresa cartonera en el area de mantenimiento mecénico en base a
la implementacion y desarrollo de la metodologia 5s que tiene el objetivo
general de aumentar la productividad en una empresa cartonera en el area de
mantenimiento mecénico en base al desarrollo e implementacion de la
metodologia de las 5s con enfoque mixto e investigacion aplicada. La principal
fuente de recoleccion de datos fue la informacion seleccionada de manera directa
de las entrevistas con el personal técnico y los jefes de cada area, también
mediante la técnica de observacién directa. La poblacion es el area de
mantenimiento de la empresa, tomando como muestra la infraestructura, los
procesos de produccion, equipos, recursos y personal técnico, en un periodo de
42 dias, obteniendo como resultados el aumento de la eficiencia de 85.5 % a 94.5
% incrementando asi en 9 %, incrementando también la eficiencia de los
trabajadores desde 6 % y 12 % de manera individual, y aumentando también la
productividad global de trabajo desde 10 %y 14 %.

Ebuetse (2018) en su investigacion Implementation of 5S at a Survey
Laboratory in Western Kentucky University el cual tuvo como objetivo
estandarizar y mejorar la ergonomia del laboratorio topografico en WKU mediante
la implementacion de la técnica 5S. Utiliz6 un disefio experimental de tipo pre

experimental donde se realiz6 un pre-test a través de un estudio estructurado



como instrumento para determinar el estado actual del laboratorio basado en las
medidas de desempefio previas a la implementacion de las 5S. Ya implementada
la metodologia de las 5S, se realizé una encuesta posterior a la prueba para
investigar los beneficios percibidos de implementar 5S. De esta forma se mejoro
la eficiencia inicial de 4.001 a 4.63 %, también se consiguid reducir el tiempo de
bdsqueda de equipos en los laboratorios en 11 %, reduciendo asi tiempos

muertos.

Zhang (2021) en su investigacion Implementation of 5S Management in
Battery Industry, Stavenger. El cual tuvo como objetivo mejorar el entorno de
trabajo y maximizar los beneficios y los planes para acrecentar la imagen general
de la empresa. Fomentar que los empleados desarrollen un buen
comportamiento y habitos de trabajo duro a través del estricto cumplimiento de
los reglamentos y normas de la empresa, esta implementacion ha demostrado
gue la gestion de las 5S puede mejorar enormemente el entorno de trabajo de
las empresas, establecer la mentalidad de las 5S en los empleados y crear un
entorno organizado para los operadores. Redujo directamente la cantidad de
baterias en cortocircuito, especialmente durante el proceso de apilamiento. Esta
implementacion trajo como resultados el aumento en la capacidad instalada de
las baterias, que fue de aproximadamente 115.21 GWh, teniendo un aumento
interanual del 22 %. Al siguiente afio la capacidad instalada de las baterias de
energia fue de aproximadamente 137 GWh, generando un aumento interanual
del 17 %.

Las 5S son una herramienta de gestién procedente de Japon que se centra en
crear un buen ambiente en la empresa, garantizar el cumplimiento de las normas
y, en el proceso, promover el espiritu de mejora continua (Sati, 2019, p.805). Es
una filosofia japonesa que significa limpieza y orden para aportar maxima
productividad y calidad (Kumari, 2018, p.2)

La metodologia comprende de los siguientes pasos:

Seiri (Clasificar), Segun Purba (2019) se define como apartar lo innecesario con lo
que se necesita 0 apartar y desechar lo innecesario en el trabajo, y segun Riskya

(2019) es la clasificacion, el traslado y el almacenamiento de mercancias son



necesarios 0 no para la produccién en el lugar de trabajo. La aplicacion de Seiri
es un proceso de clasificacion mediante la seleccion de los articulos que no son
utilizados y se eliminaran o los bienes que se reutilizaran de nuevo. En el taller, la
aplicacion del Seiri se realiza etiquetando los bienes agrupandolos en 2 partes,
bienes inutilizables y bienes que todavia se puede reutilizar. Los bienes que ya no
se utilizan, por ejemplo, los bienes residuales de la pequefa soldadura que no se
utilizan de nuevo. Modelo de tarjeta roja.

Seiton (Ordenar), Segun Anggarini (2020), es colocar las cosas y poder ubicarlas
facilmente cuando se necesitan, después de hacer la primera S, ordenar los
elementos necesarios, es decir, mediante la agrupacion de articulos de acuerdo a
uso. Todos los articulos deben tener un nombre, una direccién y una cantidad
determinados. Con la finalidad de almacenar nuestros equipos, herramientas,
insumos, etcétera de la forma mas eficiente y eficaz posible, donde se puedan
ubicar y gestionar todo lo necesario para la produccién o prestacién de servicios
de forma rapida y ordenada, en un ambiente organizado.

Seiso (Limpiar), Segun Ashraf (2017, p.1792) una vez que se ha tirado lo
innecesario y se ha clasificado y ordenado, el siguiente paso es la fase de la
limpieza. Un equipo interfuncional debe acordar cuéles son las normas de
limpieza. A veces se denomina fase shine o barrido, en la que los equipos
eliminan a fondo el desorden y arreglan los equipos o los componentes del
edificio. El objetivo presente en esta etapa es la identificacion y eliminacion de la
causa raiz de la suciedad, los residuos y las alteraciones, del mismo modo
manteniendo limpios las areas trabajo.

Seiketsu (Estandarizar), Segun Haslinda (2018) define como la accion de
desarrollar las mejores practicas con el fin de conseguir que cada miembro del
grupo de trabajo establezca las mejores practicas en igual forma. Este paso se
centra en identificar el mejor proceso para mantener las mejoras y seguir
aportando nuevas mejoras. Mantener la estandarizacion en la industria ayudara a
aumentar la seguridad y a reducir la contaminacion. La estandarizacién es la
forma de mantener las tres primeras S, y convertirlo en un método estandar. La
estandarizacion también aporta las tres "S" a las tareas habituales del trabajo.
Shitsuke (Disciplinar/Autodisciplinar), es implementar la capacidad de hacer las

cosas como se debe, ejecutando las 4S anteriores de forma continua y haciendo



de esta actividad un habito y una necesidad en todo el proceso (Zadry, 2020, p.5).
No es una actividad aislada, se utiliza para medir el progreso, planificar la mejora
continua y analizar los resultados de los controles rutinarios (Hiwale, 2018, p.62).
Siendo efectiva cuando el personal tome conciencia y mantenga un ciclo continuo
de desarrollo de buenas practicas de la metodologia en la organizacion.
Productividad, es una relacion entre la produccion, en términos de bienes y
servicios, hacia los insumos, en términos de recursos utilizados en un proceso de
produccion. Por lo tanto, se puede lograr un aumento de la productividad
disminuyendo el input con una cantidad fija de output, 0 aumentando el output con
una cantidad fija de input (Hanif et al, 2019, p.98)

Eficiencia, la revista Espacios (2018) la define como un criterio econémico el cual
demuestra la capacidad de administracion para producir la mayor cantidad con los
recursos minimos necesarios, tiempo, fuentes de energia, lo cual se entiende
como la optimizacion del uso de recursos en disposicibn para obtener los
resultados planeados.

La eficacia también se puede definir como aquella capacidad que posee una
organizacion para alcanzar sus metas que también incluyen la eficiencia y otras
constantes del entorno, también se define como la capacidad propia que tiene una
organizacién con objeto de lograr satisfacer a sus clientes teniendo correctamente
identificadas sus necesidad y expectativas, con la finalidad de deducir segun las

caracteristicas que debe tener su producto para que sea de su satisfaccion.
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Il. METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion

La presente investigacion tendra enfoque cuantitativo, que segun Hernandez y
Torres (2019) probaremos la hipotesis y preguntas de investigacion mediante
analisis de datos numéricos y recoleccién de datos,

El tipo de investigacion es aplicada ya que segun Alvarez (2020, p.3), es donde la
investigacion esta orientada a adquirir nueva informacién y conocimientos que le
pueda permitir dar solucion a problemas practicos u conflictos dentro de la
empresa. Siendo el caso de la presente investigacion que mediante la aplicacion
de la metodologia 5S se conseguira mejorar la productividad del taller de la
empresa.

Segun su nivel es de tipo explicativo, ya que estan vinculados a responder a las

causas del porgué ocurren ciertos fendbmenos.

Disefio de investigacion

Es de disefio experimental de tipo pre experimental que segun Alban (2020,
p.168) es una serie de procedimientos en donde estan sometidos objetos o
conjunto de individuos que tienen en algunas condiciones determinadas,
recibiendo algun estimulo o tratamiento (variable independiente) en donde
posteriormente se observara las reacciones o efectos producidos (variable
dependiente), con tipo pre experimental que segun Masid (2017, p.160) es
conocido como disefio de grupo en donde se realiza un pre test inicial y un post
test final. Donde la variable independiente sera manipulada y luego seran

evaluados los cambios o reacciones en la variable dependiente.

Variables y Operacionalizacion
Variable Independiente: Metodologia de las 5S
Definicion Conceptual

La metodologia de las 5S es una filosofia de trabajo la cual nos permitira disefiar
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un plan sistematico para ejecutar continuamente las etapas del clasificar, ordenar
y la limpieza, esto nos permitirdA generar un aumento inmediato en la
productividad, mejorar la seguridad en el trabajo, el ambiente laboral, la
motivacion, la calidad, la eficiencia también aumentara y por ende, la

competitividad de la organizacién (Chourasia, 2019, p.1795).

Definicion Operacional

La metodologia 5s conseguira generar un aumento en la productividad que segun
Veres et al. (2018) cuenta con las siguientes dimensiones: clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar, disciplinar.

Como instrumentos trabajaremos con diagrama de Ishikawa, Pareto, diagramas
de flujo, reportes de produccién, registro de productividad, fichas de registro,

Check List de auditorias, fotografias, videos, laptop.

Dimensiones:

e Clasificar
Segun Veres et al. (2018) esta fase se encarga de organizar de manera
eficiente el area de trabajo, donde se medira el nivel de distribucién de
equipos, herramientas e insumos en el taller mecanico, podemos
representarla de la siguiente manera:

_coc
" CEC

IC * 100%
Doénde:

IC: Indicador de dimensién Clasificar.

COC: Calificacion Obtenida en auditoria Clasificar.

CEC: Calificacion Esperada en auditoria Clasificar.

e Ordenar

Segun Anggarini (2020), se colocaran los elementos clasificados en lugares
estratégicos previamente estudiados y clasificados segun su tipo dentro del
proceso para su facil ubicacion durante la produccion, podemos medirla de la

siguiente manera:
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(00]¢)

10="%r0

* 100%

Dénde:
|O: Indicador de dimension Ordenar.
COQO: Calificacion Obtenida en auditoria Ordenar.

CEO: Calificacion Esperada en auditoria Ordenar.

Limpiar

Segun Veres et al. (2018) esta fase se hara cargo de realizar limpiezas
programadas para reducir desechos en el area de trabajo de manera
continua, segun la evaluacion el check List de la auditoria se medira de la

siguiente forma:

COL

L= CaL

* 100%

Donde:

IL: Indicador de dimension Limpiar.

COL: Calificacién Obtenida en auditoria Limpiar.
CEL: Calificacion Esperada en auditoria Limpiar.

Estandarizar

Segun Haslinda (2018) define como la accién de desarrollar las mejores
practicas con el fin de conseguir que cada miembro del grupo de trabajo
establezca las mejores practicas en igual forma, mediante la evaluacion del

check List de la auditoria se medira de la siguiente forma:

_ COE
~ CEE

IE * 100%

Dénde:
IE: Indicador de dimensidn Estandarizar.
COE: Calificacion Obtenida en auditoria Estandarizar.

CEE: Calificacion Esperada en auditoria Estandarizar.

Disciplinar
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Es implementar la capacidad de hacer las cosas como se debe, ejecutando
las 4S anteriores de forma continua y haciendo de esta actividad un hébito y

una necesidad en todo el proceso (Zadry, 2020, p.5).

CoD

ID'=ZEp

* 100%

Donde:
ID: Indicador de dimension Disciplinar.
COD: Calificacion Obtenida en auditoria Disciplinar.

CED: Calificacion Esperada en auditoria Disciplinar.

Variable Dependiente: Productividad
Definicién Conceptual

Segun Ronkainen (2019, p.10) la productividad suele definirse como la eficiencia
de la transformacion de los recursos de entrada en resultados econdémicos o
simplemente la relacion entre la produccion real y los recursos de entrada durante

un periodo de tiempo. Se puede determinar de la siguiente manera:

Productividad = Eficiencia * Eficacia

Definicién Operacional

Segun Schuh et al. (2018, p.2) la productividad se define con la medida de las
unidades producidas por la unidad del tiempo, manteniendo un control de la
eficiencia en la utilizaciébn de recursos e insumos, y la eficacia obteniendo los
objetivos planteados, se utilizara una ficha de registro como instrumento para

medir la productividad.

e Eficiencia
Segun Rojas (2018) es un término que medira las cualidades o capacidades
del desenvolvimiento de algun sistema con la finalidad de hacer cumplir el

objetivo que esta determinado, reduciendo el uso de los recursos durante el
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proceso, podemos medir la dimension de la siguiente forma:

If = 1R 100%
= — %
TT 0

Dénde:
If: Indice de Eficiencia

TR: Tiempo Real
TT: Tiempo Total

e Eficacia
Capacidad de una organizacién para lograr los objetivos, incluyendo la
eficiencia y factores del entorno, podemos medir la dimension de la

siguiente forma:

Ic = % * 100%
PR
Donde:
Ic: Indice de Eficacia
PE: N° pedidos entregados

PR: N° pedidos requeridos

3.3 Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis
Poblacion:

Segun Ventura (2017, p.648) la poblacién estd definida por un determinado
namero de elementos los cuales reunen caracteristicas especificas que seran
estudiadas. Donde dicho nimero de elementos a estudiar en la presente
investigacion son el numero de pedidos realizados en el taller en un periodo de

tres semanas para el pre test y tres semanas para el post test.

e Criterios de inclusion: El criterio de inclusion esta dado por los dias
laborales habiles de dos meses de lunes a viernes considerando la jornada
laboral de 10.5 horas al dia.

e Criterios de exclusién: Los dias de exclusion que se consider6 fueron los

dias domingos y feriados.
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Muestra:

Segun Graus (2018, p.6) la muestra vendria a ser un subconjunto de nuestra
poblacién al que tenemos acceso, siendo representativa ya que en ella es donde
haremos nuestras mediciones respectivas. En la investigacion la muestra sera
igual a la poblacion en estudio 0sea la cantidad de pedidos en el periodo de tres

semanas.

Muestreo:

Segun Valderrama (2013, p.123), cuando la muestra es igual a la poblacion en
estudio, no se requiere muestreo.

Unidad de analisis:

La unidad de analisis son los registros diarios de productos fabricados en el taller

mecanico.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas de recoleccion de datos
Segun Mendoza (2020, p.52) las técnicas de recoleccion de datos estan
comprendidas en procedimientos los cuales obtienen informacion necesaria al
investigador para responder su problema o pregunta de investigacion. Se usaron
las técnicas de:
Andlisis documental.- Donde se recopilara los tiempos de cada actividad en el
proceso de metal mecanico, revisando los registros de producciéon de productos
entregados y por entregar.
Segun Ipanaque (2019. p.22) los instrumentos son mecanismos necesarios que
permiten reunir y recolectar la informacion, lo cual quedara registrado y validado,
para lo cual se eligieron los siguientes:
Se utilizaron los siguientes instrumentos:

e Registro solicitud de pedidos

e Guia de analisis documental

¢ Ficha de registro productividad

e Registro de inventario

¢ Reportes de produccién
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e Ishikawa
e Diagrama Pareto

e Diagrama de operaciones

Observacion directa.- donde se hara seguimiento a todo el proceso de
produccion en el taller mecanico observando las hojas de registro, diagramas del
proceso, diagrama de Ishikawa, recopilando informacion necesaria y haciendo
levantamiento de informe a través de reportes.
Se utilizaron los siguientes instrumentos:

e Histograma

e Auditorias de las 5S

e Entrevistas

e Toma de fotografias, videos.

e Check List

Validez y Confiabilidad

Validez

Hace referencia a la validacion utilizada en la investigacion donde nuestros
instrumentos utilizados han sido validados por 3 asesores con especialidad en
ingenieria industrial mediante el juicio de expertos (anexo 6)

Confiabilidad

Se refiere en que la aplicacién al mismo objeto de estudio o persona de forma
repetitiva o en periodos de tiempo diferentes, se obtendran resultados iguales o
muy similares.

La confiabilidad de los datos recolectados es informacién veridica, ya que la
informacion recolectada para la eficiencia y eficacia fue proporcionada por la

empresa Kampfer, siendo informacion oficial.

3.5 Procedimientos

Segun Gallardo (2017, p.18) son fases asignadas a una investigacion con el fin de
llevarla a cabo, manteniendo el orden y veracidad.

A continuacion detallaremos dichas etapas del procedimiento para el desarrollo de

la investigacion:
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Primera Etapa: Identificacion del Problema

Se inici6 la identificacion del problema mediante la realizacion del diagrama de
Ishikawa, donde mediante las posibles causas se identifica el principal problema
del area Taller mecanico que es la baja productividad, luego dichas causas son
evaluadas junto a las frecuencias mediante el diagrama de correlacion para ser
tabuladas en orden mayor a menor y graficar el diagrama de Pareto, posterior se
elige la mejor alternativa mediante la matriz de priorizacion con la cual
determinamos que la mejor alternativa para aumentar la productividad es la

aplicacion de la metodologia de las 5s en el taller mecéanico.

Segunda etapa: Recoleccion y procesamiento de datos

En esta etapa recolectaremos los datos del pre-test, luego de la aplicacion de la
metodologia de las 5S se recolectara los nuevos datos post-test, donde se podra
observar el mejoramiento de la productividad del area en estudio.

Luego comprobaremos la hipotesis planteada mediante un analisis descriptivo e
inferencial con la compilacion de datos obtenidos anteriormente, se utilizara el

programa estadistico SPSS.

Tercera etapa: Discusién y conclusiones

Los resultados obtenidos seran puestos en discusién con otras investigaciones y
articulos previamente analizados, luego se determinan las conclusiones y
recomendaciones de la investigacion.

3.5.1. Desarrollo de la propuesta

Se dara a conocer la situacion actual de la empresa Kampfer, los aspectos
principales de la baja productividad del area Taller mecanico, para proponer las
actividades de implementacion de la metodologia que dara solucion al problema
principal, luego se analizan los resultados obtenidos para su posterior

interpretacion.

Generalidades de la empresa
La empresa peruana Kampfer SAC es una contratista industrial que presta
servicios de tercerizacion en el rubro minero desde el afio 2015, ubicada en la

ciudad de Arequipa, liderando trabajos de calidad en &reas de ingenieria,

18



mantenimiento, proyectos y construccion en el sector minero, metal mecanica y
demas sectores industriales. Respaldado por un buen equipo de profesionales y

técnicos multidisciplinarios.

Descripcion general de la empresa

La empresa contratista Kampfer desarrolla sus actividades de mantenimiento en
la minera Cerro Verde en el proceso de produccion en los equipos de las areas de
fajas transportadoras chutes, cajones distribuidores, molienda, zarandas
hamedas, tuberias, spools, entre otros en paradas de programadas de
mantenimiento, cuentan con un area de produccion, el taller mecanico que fabrica
y elabora componentes para los mantenimientos e implementacion de proyectos

de la minera Cerro Verde.

Tabla 1. Datos de la empresa Kampfer
BASE LEGAL
Razoén social: KAMPFER S.A.C.
Tipo Empresa: Sociedad An6nima Cerrada
Actividad(es) Econbmica(s): Actividades de arquitectura e ingenieria y
actividades conexas de consultoria técnica
Transporte de carga por carretera
Alquiler y arrendamiento de vehiculos
automotores
Sector: Arquitectura e ingenieria
UBICACION
Provincia: Arequipa
Distrito: Arequipa
Domicilio fiscal: Mza. B Lote. 24 Urb. Campifa Dorada (Fte.
Inst. Educativa Santa Dorotea) Arequipa -
Arequipa - Arequipa
CONTACTO
Correo: informes@kampfer.pe
Teléfono: 992953421 - 959306435
Pagina web: www.kampfer.pe
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Fuente: Elaboracion propia, informacion empresa Kampfer

Rleare /‘ / ’ 9

Figura 1. Ubicacién de la empresa

Fuente: Google Maps

Aspectos estratégicos

Mision

Contribuir al desarrollo y éxito de nuestros clientes, resolviendo sus necesidades
de forma inmediata, precisa y eficiente, para que las empresas y personas que
trabajan con nosotros puedan seguir protegiendo lo que mas aman.

Vision

Convertirnos en la primera linea de accion del sector minero, brindando un

servicio especializado, efectivo y oportuno en el sur del Pera.

Valores

Calidad

Manejamos una exigente calidad en nuestros trabajos, en cada uno de los
servicios o0 productos que brindamos, enfocandonos mas all4 de la satisfaccion
del cliente, preservando los controles de un eficiente trabajo.

Respeto

Es de vital importancia mantener una relacion Optima y clara con los clientes,
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manteniendo un lazo de familiaridad, tomando cada detalle en temas técnicos,

gustos y necesidades del cliente, haciéndolos sentir como en casa.

Trabajo en equipo

Se labora con la participacion de todo el grupo de trabajo, manteniendo lazos de

confianza y buena comunicacion, de esta forma aseguramos productos y servicios

optimos, de calidad y entregas en tiempos establecidos.

Compromiso

La empresa cumple con su clientela, el personal esta involucrado en todas las

actividades generando una sola fuerza que avanza cada vez mas, entregando

esmero y pasion en cada trabajo realizado.

Organigrama de la empresa

A continuacién se presenta como esta constituida corporativamente la empresa

ALEXANDER MARROQUIN
GERENTE TECNICO

v

v

y

¥
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Jefe SSOMA
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Logistica

Coordinador

Comercial

Contadora

| Operarios

Figura 2.

Mapa de Procesos

Fuente: Elaboracion Propia

Organigrama de la empresa Kampfer

v

Asistente de
Contabilidad

En el siguiente diagrama se puede observar como se interrelacionan los procesos

de la empresa, demostrando la importancia de cada area.
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PROCESOS ESTRATEGICOS
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Figura 3. Mapa de Procesos

Fuente: Elaboracion propia

Portafolio de Productos
Se muestran los servicios y productos que realiza la empresa Kampfer, en la
Tabla 2 se muestran los servicios que presta el &rea de mantenimiento, y en la

Tabla 3 se muestran los productos que fabrican el area de Taller mecéanico.
Tabla 2. Servicios del area de mantenimiento de la empresa Kampfer

Servicios Areas Especificas
Zarandas
Mantenimiento Bomba Wet End
Mantenimiento nido de ciclones
Housing
Chute de alimentacion
Spider y portaspider
Mantenimiento 53|55 de lubricacion
Celdas de flotacion

Remolienda
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Espesadores

Planta Moly

Montaje y desmontaje de estructuras y
spools de gran diametro

Relaves

Fuente: Elaboracién propia, informacion Kampfer

Tabla 3. Servicios del area de Taller mecanico de la empresa Kampfer
Servicio Productos
Estructuras de mediano
tonelaje
Produccidon Estructuras de gran tonelaje
Plataformas

Equipos y componentes

Fuente: Elaboracion propia, informacion Kampfer

Principales Clientes

El principal cliente de la empresa Kampfer es la unidad minera Cerro Verde de
Arequipa, a la cual presta servicios de mantenimiento en diversas areas de su
planta procesadora de mineral, asi como también implementaciéon de proyectos y

fabricacion de estructuras y componentes para la minera.

Descripcién del proceso productivo

El proceso productivo no es un proceso general para todo el taller, sino que varia
dependiendo del tipo de pedido que le haya asignado el cliente, ya que son
diversos elementos o componentes para las distintas areas de la minera, desde
estructuras de gran tonelaje, tuberias, hasta pequefios accesorios que puede
fabricar el taller metal mecanico, pero se pueden mencionar sus equipos de

fabricacion y algunos procesos de manera general:
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Tabla 4. Procesos de manufactura o produccion en el taller mecéanico
PROCESO PROCEDIMIENTO EQUIPOS
Dependiendo del tipo de material se Cortadora de planchas
usara el equipo, aqui se cortan o dan Guillotinas o cizallas de
forma a los insumos como planchas mesa
Cortado metalicas, tubos o estructuras, segtn Amoladoras fijas
las medidas en planos del componente Amoladoras de mano
a fabricar. Esmeriladora
Chamfercord
Oxicorte
Luego de cortar las piezas se Dobladora de tubos
proceden a dar forma segun planos del Dobladora de planchas
Conformado componente a fabricar, se usan los Prensa hidraulica
o Maquinado diversos equipos segun tipo de Amoladoras
material y componente.
Luego ya listos los materiales se Maquinas de soldar
Union de proceden a unir, dependiendo del Remachadoras

componentes material y componente se elige el tipo  Perneria

Acabado

de union, por lo general para

accesorios se usa la soldadura

eléctrica, y si es un componente mas

grande y desmontable se usa la

perneria.

Luego del montaje del componete Airless eléctrico para
fabricado, se procede a dar el acabado | pintado
final, primero se pulen o lijan los Pulidoras
bordes filudos que pueden dejar la Lijadoras
etapa de cortado o salpicaduras de

soldadura del proceso de soldeo, luego

se recubre con pintura para que el

metal no sea corroido por el ambiente

expuesto al que sera sometido en la

planta de procesamiento de la minera.

Fuente: Elaboracion propia, informacion Kampfer
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Diagrama de Bloques Taller mecanico (PRE-TEST)

’.Ké_mpfer DIAGRAMA DE BLOQUES
Empresa Kampfer SAC Area Taller mecanico
Método PRE-TEST Proceso [Fabricacion
Elaborado Bautista Zela, Falcao Producto [Varios
por:
OPERACION 1 CORTADO
. CONFORMADO O
OPERACION 2
MAQUINADO
OPERACION 3 UNION DE
COMPOMENTES
OPERACION 4 ACABADOS

Figura 4. Diagrama de bloques taller mecanico PRE TEST

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 5. Barandas a fabricar

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) -PRE-TEST

DOP
Empresa Kampfer SAC Area Taller mecanico
Método PRE-TEST Proceso Fabricacion
Elaborado Bautista Zela, Falcao Producto |Varios
por:
Seleccion de insumos
Llenado de documentacion
Trazado
Cortado de materiales
Conformado / maquinado
Unién de componentes
Inspeccion de elemento
fabricado
Acabados
RESUMEN Despacho
Q| -
"B
Total 8

Figura 6. Diagrama de Operaciones del Proceso PRE-TEST

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de Operaciones del Proceso (DAP) -PRE-TEST

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (DAP)

Empresa Kampfer SAC Area Produccién Leyenda Pre-Test |Post-Test
Método PRE-TEST Proceso Fabricacion [Operacion <)
Producto Barandas Tiempo(min) |153 Inspeccion [ |
Elaborado por: Bautista Zela, Falcao Distancia 51 Transporte =)
Espera )
Almacenamiento v
N° Proceso Actividades Distancia Tiempo Simbologia Observaciones
(m) (min) | [l [=> D V¥
1 Seleccion de materiales e insumos 10 7 ?
2 Seleccion Seleccion de equipos y herramientas 7
3 Inspeccion de equipos y herramientas 5
4 Llenado de documentacion 5 5 —~
5 Documentacion | Aprobacion por area operativa 6 I
6 Aprobacion por SSOMA 6 —
7 Trazado Medicion ydemarcacion 10 7 r/
8 Se realizado el trazado 7 ~._
~
9 Cortado Se lleva al area de corte 7 3 '/>
10 Se realiza el corte con equipos 10 <\
11 Conformado / Se traslada al area de conformado 7 3 :>
12 Magquinado Se realizan los conformados y/o maquinados 13 <:
13 Se traslada al area de soldadura 7 4 :)
14 Uniones Se procede con la soldadura 15 f/’
15 Se hacen las uniones empernadas 14
16 Supernvision realiza la inspeccion 5 10
17 Acabados Se pulen areas maquinadas 15 f/
18 Se realiza el pintado 16 .

Figura 7. Diagrama de Operaciones del Proceso PRE-TEST

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 6 se observa el Diagrama de operaciones del proceso de un producto
elegido para la investigacion, ya que el taller mecénico produce diversos
elementos con diferentes frecuencias de fabricacion dependiendo al requerimiento
de los clientes, se eligio la fabricacion de barandas metélicas, las cuales se
fabricaran al ejecutar un proyecto de la unidad minera Cerro Verde, el cual consta
en la implementacion de Barandas en diversas fajas transportadoras de la planta,
las cuales ya estan siendo fabricadas desde los meses octubre, y seran
implementadas los meses posteriores, para esto se determind una fabricacion de
barandas diaria como meta de 4 por dia, informacién que sera detallada con el
andlisis de la variable dependiente - productividad y sus indicadores.

Layout del area

|

SOLDADURA

-
ll/;—-r
CONFORMADO

MAQUINA)

MAQUINADO

CORTE

?““‘\

MATERIALES
INSUMOS

MATERIALES E
INSUMOS

OFICINAS GARAJE

o

— =

Figura 8. Layout del Taller Mecanico
Fuente: Elaboracion propia
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Pre-Test

Variable Independiente: Metodologia de las 5S

Se realiz6 el Check List de auditoria con respecto a la metodologia de las 5S en el

area donde se implementara, de acuerdo a esta evaluacién obtendremos una

calificacibn de cada dimision, la cual sera comparada y evaluada con la

calificacion que se espera tener de forma ideal, dichos valores se muestran en la

tabla de recoleccién de datos de las 5S, la cual serd mostrada a continuacion

junto con el modelo de Check List auditoria.

Tabla 5. Check List de auditoria de las 5S

CHECK LIST - AUDITORIA 58

Empresa Kampfer Calificacion Obtenida

Area Taller Mecanico

Responsable Falcao Bautista Calificacion Esperada

Fecha

Item 1"S" CLASIFICAR Puntaje

¢ El area de trabajo esta libre de elementos innecesarios? 2

2 ¢ El area de trabajo esta libre de insumos de fabricacion 1
innecesarios?

3 ¢ Estan las herramientas e insumos almacenados correctamente? 2

4 ¢Se pueden ubicar las herramientas e insumos de manera rapida? | 1

5 ¢ Se puede transitar por el area de trabajo de manera segura? 2

Calificacion Obtenida 8

Calificacién Esperada 25

Item 2"S" ORDENAR Puntaje

1 ¢ Se tiene un lugar adecuado para cada herramienta de trabajo? 2

2 ¢ El area de trabajo mantiene zonas de transito sefializadas? 1

3 ¢3e colocan las herramientas en su lugar después de ser usadas? | 2

4 ¢ Los estantes o lugares de acopio estan sefializados o 1
etiquetados?

5 ¢ Es facil la reconocer la ubicacion de las herramientas? 2

6 ¢ Los estantes estan en un adecuado lugar que facilite la 3
realizacion del trabajo?

Calificacién Obtenida 11

Calificacién Esperada 30
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Item 3 "S™ LIMPIAR Puntaje
1 éSe encuentra el area de trabajo limpia al iniciar la jornada? 2
2 ¢ Los estantes de las herramientas acumulan se mantienen 2
limpios?
3 ¢Se colocan las herramientas en su lugar después de ser usadas? | 1
4 ¢ Es facil ubicar las herramientas de limpieza del area de trabajo? 2
5 ¢.Se cumple con el cronograma de limpieza del area de trabajo? 2
6 ¢ Existe personal responsable de la limpieza del area de trabajo? 1
Calificacion Obtenida 10
Calificacion Esperada 30
item 4 "S" ESTANDARIZAR Puntaje
1 ¢ La empresa promueve la generacion de ideas de mejora para el 2
area de trabajo?
2 ¢ El area tiene los procedimientos escritos estandarizados de los 1
trabajos?
3 ¢ Existen planes de mejoramiento del area a futuro? 1
4 ¢ Se tienen actividades cotidianas para mantener las 3 primeras S? | 1
Calificacion Obtenida 5
Calificacion Esperada 20
item 5 "S"AUTODISCIPLINAR Puntaje
1 ¢ El personal de taller tiene conocimientos acerca de la metodologia | 1
de las 587
2 ¢Se encuentran las herramientas e insumos de fabricacién 2
almacenados correctamente?
3 ¢ El area de taller cumple con los procedimientos de las 5s y se 1
hacen sus seguimientos?
4 ¢ El personal de taller esta capacitado para realizar los trabajos 2
diarios?
5 & El personal de taller se siente motivado en el su area de trabajo? 2
6 ¢El personal de taller respeta los procedimientos de seguridad? 2
Calificacién Obtenida 10
Calificacion Esperada 30

Fuente: Elaboracion propia

Se observa el instrumento de la técnica de recoleccion de datos: el check List de

auditoria de las 5S aplicada en el taller mecanico de la empresa Kampfer, en la

cual se pueden ver los puntos analizados y evaluados en cada proceso de la

metodologia, a continuacion mostraremos la tabla de recoleccion de datos:
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Tabla 6.

Resultados Pre-test 5S

TABLA RECOLECCION DE DATOS AUDITORIA 55 - PRE TEST

Empresa Kampfer
Area Taller Mecanico
Responsable Falcao Bautista
Fecha
Calificacion | Calificacion .
. L. ) Indicador
ftem| Denominacién Formula Obtenida Esperada
cocC
1 | Clasificar IC = ol 100% 8 25 32%
Coo
2 | Ordenar 10 = o = 100% 11 30 37%
COL
3 | Limpiar IL = = 100% 10 30 33%
CEL
4 | Estandari IE COE 1009 5 20 25%
standarizar = * A
CEE
5 | Autodisciplinar ID = EEDD = 1009% 10 30 33%

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar en la tabla los valores de los indicadores de las dimensiones

de las 5S, reflejando el estado actual del area a implementar, a continuacion

mostraremos una figura para mejor visualizacion y andlisis:

100%

80%

60%

40%

20%

0%

Clasificar

METODOLOGIA 35S

Ordenar Limpiar Estandarizar

Figura 9. Indicadores Pre-Test 5S

Fuente: Elaboracion propia

Autodisciplinar
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Variable Dependiente: Productividad

Se calcula la productividad del taller mediante la medicién de los indicadores

eficiencia y eficacia, los cuales los mostramos a continuacion:

Eficiencia

El calculo de la eficiencia se hizo mediante el tiempo real utlizado en la

fabricacion de un producto (baranda) con respecto al tiempo total que se tiene

para fabricarlo, los datos fueron recolectados durante la produccion en el mes de

diciembre del 2021, los cuales los exponemos:

Tabla 7. Eficiencia - Pre Test
EVALUACION EFICIENCIA - PRE TEST
Empresa Kampfer Mes: Dic Afio 2021
Area Taller Mecanico Férmula ~
If = — * 100%
Elaboracion | Falcao Bautista
TR 1T
Dias Tiempo Real Tiempo Total Eficiencia
(min) (min)

1 306 630 49%
2 459 630 73%
3 306 630 49%
4 306 630 49%
5 459 630 73%
6 153 630 24%
7 459 630 73%
8 306 630 49%
9 306 630 49%
10 306 630 49%
11 153 630 24%
12 306 630 49%
13 459 630 73%
14 306 630 49%
15 306 630 49%
X 52%

Fuente: Elaboracion propia
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Eficacia

El calculo de la eficacia se obtuvo con la informacion de las cantidades de

productos terminados y entregados en relacion con los productos requeridos, los

datos fueron recolectados durante la produccion en el mes de diciembre del 2021,

los cuales los exponemos:

Tabla 8.

Eficacia Pre — Test

EVALUACION EFICACIA - PRE TEST

Empresa Kampfer Mes: Dic Afio: 2021

Area Taller Mecanico Formula: -

Elaboracién | Falcao Bautista Ic = —— * 100%

PE PR
Dias N° Pedidos N° Pedidos Eficacia
entregados Requeridos

1 2 4 50%
2 3 4 75%
3 2 4 50%
4 2 4 50%
5 3 4 75%
6 1 4 25%
7 3 4 5%
8 2 4 50%
g 2 4 50%
10 2 4 50%
11 1 4 25%
12 2 4 50%
13 3 4 75%
14 2 4 50%
15 2 4 50%
X 53%

Fuente: Elaboracion propia

La productividad fue calculada teniendo los valores de sus dimensiones eficiencia

y eficacia durante el mes de diciembre del 2021, calculando en la siguiente tabla

la productividad mediante el producto de los mismos.
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Tabla 9. Productividad Pre- Test
EVALUACION PRODUCTIVIDAD - PRE TEST
Empresa Kampfer Mes: Dic Afio: 2021
Area Taller Mecanico Formula: Eficiencia * Eficacia
Elaboracion Falcao Bautista
Dias Eficiencia Eficacia Productividad
1 49% 50% 24%
2 73% 5% 55%
3 49% 50% 24%
4 49% 50% 24%
5 73% 5% 55%
8 24% 25% 6%
7 73% 5% 55%
8 49% 50% 24%
9 49% 50% 24%
10 49% 50% 24%
11 24% 25% 6%
12 49% 50% 24%
13 73% 5% 55%
14 49% 50% 24%
15 49% 50% 24%
X 28%

Fuente: Elaboracion propia

Propuesta de mejora

Luego de la realizacion del Pre-Test, se realiz6 una propuesta de mejora con la

implementacion de las 5S en el area taller mecanico para dar solucion a las

causas que originan la baja productividad, siendo las principales las mencionadas

en la siguiente figura:
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Tabla 10.  Causas principales segun diagrama de Ishikawa

CAUSAS PRINCIPALES

Inadecuada coordinacion de trabajos

Falta de orden en areas de trabajo

Falta de capacitacion al personal de taller
Falta de equipos adecuados para los trabajos

No existe plan de limpieza de las areas

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo en cuenta las principales causas de la baja productividad, se propuso la

metodologia de las 5S para mejorar la productividad del taller mecanico,

desarrollando los siguientes procedimientos de mejora:

NO

Tabla11. Propuesta de mejora

ACTIVIDADES DE
IMPLEMENTACION PASOS
Reunién con jefes de area

Presentacion de los resultados de la
investigacion Pre-test de las operaciones
del area y la metodologia 55

Notificacion de la implementacion
de la metodologia a los jefes de

area
Aprobacion y anuncio de la
implementacion de la metodologia 5S
Creacidon de equipo de trabajo para
2 | Formacion de comité de delegar las responsabilidades de Ila
implementacion implementacion
Charlas a todos los trabajadores del area
3 | Comunicado general al resto del acerca de la implementacion de Ila
area metodologia, y formacion de grupos de
trabajo
Capacitaciones al comité y resto de
4 | Capacitaciones personal del area acerca de Ia
metodologia de las 5S
Elaboracion de programa de Disefio de actividades del programa
5 | implementacion en el Taller

Elaboracién de  cronograma  de

mecanico . .
actividades

35



|dentificacion de zonas o areas de trabajo
a mejorar

6 Implementacion 1°5 / Clasificar - — - -
P ldentificacion de elementos innecesarios

para su posterior clasificacion

Uso de tarjetas rojas

Definir acciones correspondientes de
7 | Implementacién 2°S / Ordenar elementos con tarjeta roja.

Creacion e implementacion de rétulos

Definir o reubicar elementos para agilizar
su utilizacidn y facil ubicacion

Elaboracién cronograma de limpieza

8 | Implementacion 3°S / Limpiar Definir encargados de limpieza

Definir zona de limpieza

Asegurar el correcto funcionamiento del
Implementacién 4°S / Estandarizar | proceso a largo plazo

Verificar la aplicacion de las primeras 35

10 | Implementacion 5°S / Concientizar al personal de mantener el
Autodisciplinar proceso de mejora continua en la empres

Fuente: Elaboracion propia

En la anterior tabla se muestra el proceso paso a paso y sus actividades de
implementacion de la metodologia de las 5s en el Taller mecanico, hasta la

auditoria final donde se registra la nueva informacién con indicadores mas altos.

Aplicacion de la Metodologia:

Actividades previas

¢ Notificacidon de laimplementacion de la metodologia a los jefes de area
Reunion con jefes de area, se presenta los beneficios de la implementacion
de la metodologia 5S en el area taller mecanico, para que se asuma un
compromiso y concientizaciéon de parte de todos, otorgando los permisos,
accesos Yy recursos necesarios para una correcta implementacion.
Presentacion de los resultados de la investigacion Pre-test de las operaciones
del area y la metodologia 5S, se muestra la situacion actual del area a
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implementar, para lo cual se exponen los beneficios que se tendria en las
operaciones con la implementacion, solucionado las causas principales que
generan una baja productividad actual.

Aprobacién y anuncio de la implementacion de la metodologia 5S, se
proclama la aprobacién de la implementacion del proyecto, se anuncia la
iniciacion de las actividades, se establece la concientizacion y compromiso

para lograr los objetivos.

Formacion de comité de implementacion

Se desarrolla de forma organizacional un esquema donde personal del area
con cualidades especificas se encarguen del monitoreo y cumplimiento de las
actividades de ejecucion, en la figura se muestra los integrantes del comité de
implementacion de las 5S:

Jefe de Taller

Asistente de Taller

QOperario Operario

Figura 10. Comité 5S

Fuente: Elaboracion propia

Comunicado general al resto del area

Se realizé una charla al inicio de la jornada laboral, para comunicar a los
trabajadores del area operativa sobre la implementacion de la metodologia de
las 5S en el taller mecéanico, exponiendo los beneficios que se conseguiran
tanto para la empresa como para los trabajadores, de esta forma concientizar

a asumir el compromiso que sera en benéfico de todos.
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Capacitaciones

Se citd al personal de taller a unas reuniones externas dependiendo de la
disponibilidad del personal por via zoom para poder capacitarlos en los
procedimientos de implementacion paso a paso, absolver dudas con respecto
a la metodologia, ademas de concientizar al personal y crear una cultura de
mejora continua que servira para mantener constante la participacion y
aplicacion de los procedimientos.

Las capacitaciones se realizaron entre la segunda y tercera semana de
diciembre, tocando los siguientes temas:

- Concepto de las 5S

- Dimensiones de las 5S

- Beneficios de las 5S

- Actividades de Implementacion

- Roles y funciones

Se absuelven dudas, y se programan segun cronograma de ejecucion las

actividades ya designadas al personal.

Figura 11. Capacitacion presencial al personal

Fuente: Elaboracion propia
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Elaboracién de programa de implementacién en el Taller mecéanico

Luego se realiza el programa de implementacién mostrado en la tabla 12, el
cual serd la guia de ejecucion o plan de accién para el desarrollo y
seguimiento de las actividades, se muestra cada etapa previa y la ejecucion
paso a paso de la metodologia de las 5S (Clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar, Autodisciplinar), con las fechas estimadas de ejecucion para

realizar monitoreo y cumplimiento de las actividades.

Tabla 12. Cronograma de implementacion de actividades de mejora

DICIEMBRE EMERO FEERERC MARTC
ACTIVIDADES || m| |~ m]|w] ]| m]| | ] m]|

glalaldld| GGG E G 8 2 S F 5

vl vi|o|v|v|v|v|v|v|v|wv|w|wv]|w

Matificacion de la implementacion de
la metodologia a los jefes de area
Formacion de comité de
implementacion

Comunicado general al resto del
area

Capacitaciones

Elaboracion de programa de
implgmemacién en el Taller
mecanico

Implementacion 1°5 § Clasificar
Identificacion de zonas o areas de
trabajo a mejorar

Identificacion de elementos

innecesarios para su posterior
clasificacicn

Uso de tarjetas rojas
mplementacion 2°5 { Ordenar
Definir acciones correspondientes
de elementos con tarjeta roja
Creacion e implementacion de
rotulos

Definir o reubicar elementos para
agilizar su ufilizacion y facil
ubicacion

mplementacian 3°3 / Limpiar
Elaboracion cronograma de
limpieza

Definir encargados de limpieza

Definir zona de limpieza
mplementacion 4°3 [ Estandarizar

Asegurar el correcto
funcicnamiento del proceso a
largo plazo
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Verificar 1a aplicacion de las
primeras 35

mplementacion 5°5 f
Autodisciplinar

Concientizar al personal de
mantener el proceso de mejora
continua en la empres
Capacitacion de reforzamiento
Evaluacion Post-Test

Fuente: Elaboracion propia

Presupuesto de la implementacion

Para la implementacion de la metodologia de las 5S, se requirié un presupuesto
necesario en la realizacion de las actividades, tanto en recursos humanos como
en materiales e insumos.

Se necesitd el siguiente presupuesto en recursos humanos, detallando
primeramente el costo por hora del personal involucrado:

Tabla 13. Recursos humanos

Especialidad Funcion Tiempo | Sem. Costo- Total
Hrs

Colaborador 1 | Actividades 15 Hrs. 4 S/.8.00 S/. 480.00

Colaborador 2 | Actividades 15 Hrs. 4 S/.8.00 S/.480.00

Supervisor Capacitaciones 10 Hrs. 3 S/.9.00 S/.270.00

Auditor Auditorias 5 Hrs. 2 S/.10.00 S/.100.00

Total S/.1,330.00

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién se detallan los materiales necesarios en las etapas de la

implementacion, siendo de diversos tipos para cada proceso:
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Tabla 14. Recursos materiales

Concepto Costo
Cronometro de mano PS50 S/ 53.00
USB 16 GB 5/ 20.00
Rotulados S/ 25.00
Impresiones documentos S/ 20.00
Herramientas de limpieza S/ 65.00
Lapiceros S/ 5.00
Manuales S/ 35.00
Micas 5/ 9.00
Sefialéticas S/ 20.00
\Archivador S/ 50.00
[Transporte desechos S/ 50.00
Restauracion estantes S/ 80.00
Total Sl 432.00

Fuente: Elaboracion propia

Luego mostramos la tabla del presupuesto total, donde incluimos los recursos

humanos y los recursos materiales:

Tabla 15.  Presupuesto total

Descripcion Total Costo Total
Recursos Humanos S/ 1330.00
Recursos Matenales =/ 432 .00

Fuente: Elaboracién propia
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Ejecucién de las 5S

Seiri — Clasificar

En la 1° “S”, eliminaremos los elementos que son innecesarios de los que si
son necesarios, los que no tienen ubicacion, los que no pertenecen al area,
segun marcados con la tarjeta roja para su posterior evaluacion y toma de
decisién con respeto al elemento, se seguira el siguiente esquema:

Tabla 16.  Actividades de implementacién 1”S”

Identificacion de zonas o areas de trabajo a

mejorar
Implementacion 1°S / |dentificacion de elementos innecesarios para su
Clasificar posterior clasificacion

Uso de tarjetas rojas

Fuente: Elaboracion propia

Figura 12. Presencia de residuos de insumos en areas de trabajo
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Fuente: Elaboracion propia
Identificacion de zonas o areas de trabajo a mejorar, se registran fotografias

gue evidencias las zonas donde se necesita la clasificacion de elementos:

Figura 13. Presencia de elementos sin ubicacion ni clasifiacion

Fuente: Elaboracidon propia

Identificacion de elementos innecesarios para su posterior clasificacion, se
muestran elementos sin ubicacion, elementos de otras areas, o elementos en
mal estado, los cuales son clasificados y se tomara accion de ellos segun su
evaluacion.

Uso de tarjetas rojas, se muestra la tarjeta roja que fue disefiada para la

identificacion de los elementos hallados para su clasificacion:
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TARJETA ROJA 5 "S"

Figura 14. Tarjeta Roja de clasificacion 1'S

Fuente: Elaboracién propia

Se muestra elementos con tarjeta roja, los cuales seran evaluacion segun

condicién para tomar accion de ellos:
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Figura 15. Elementos con tarjeta roja

Fuente: Elaboracion propia

Seiton — Ordenar

Este paso ordenar es fundamental para lograr la estandarizacién, de nada sirve
mantener un lugar ordenado si no lo puedo mantener, asi que el area de
trabajo debe estar plenamente ordenado para poder aplicar cualquier
estandarizacion, entonces se procede a ordenar los elementos clasificados en

el anterior proceso, teniendo como fundamento el conseguir acceso mas
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rapidos a los elementos de trabajo tanto herramientas como insumos,
ordenandolos por frecuencia de uso y tipo de elemento, librando espacios

dejando mayor area de trabajo libre y seguro.
Tabla 17.  Actividades de implementacion 2”S”

Identificacion de zonas o areas de trabajo a

mejorar
Implementacién 1°S / Identificacién de elementos innecesarios para su
Clasificar posterior clasificacién

Uso de tarjetas rojas

Fuente: Elaboracion propia
Definir acciones correspondientes de elementos con tarjeta roja, los elementos

hallados fueron enumerados en una lista en la cual se evallan y toma accion

de ellos, los cuales son mostrados en la siguiente fotografia:
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Tabla 18.

Elementos con tarjeta roja o sin ubicacién

Manguera neumatica G X

rManguera de agua 2 Averiado
Extension 360 V. 4 X

Tubo metalico 12 Eliminar
Llaves mixtas 7 X

Llaves Allen 5 X

Caja de carton 1 Eliminar
Comba de & Lb. 1 X

Electrodos diversos 20 Eliminar
Desarmador de golpe 4

Escobilla de acero 3 X

Estructuras metalicas 7 Reubicar
Amoladora 7" 2 X

Maquina de soldar 1 Averiado
Traje de cuero dafiadas | 2 Eliminar
Traje de cuero operativo | 3 X

Cilindro de acetileno 3 X

Extension 220 V. 2 X

Documentos varios X Reubicar
Comba de 4 Lb. 2 X

Desarmador estrella 4 X

Cilindro de oxigeno 1 X

nMaquina dobladora 1 Averiado
Amoladora 4 %" 3 X

Distribuidor de corriente | 2 Averiado
Extintor 9 Kg 2 X

Dados de impacto 15 X

Tecles de palanca 1 X

Plancha metalica 3 Reubicar
Metales oxidados X Eliminar
Arco de sierra 2 X

Plasticos X Eliminar
Maderas X Eliminar
Envases metalicos X Reubicar

Creacién e implementacion de rotulos, para un mejor ordenamiento de
elementos se designo rétulos para poder encontralos de manera mas rapida, al
igual que para devolverlos a su posicion inicial.
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‘ PINTURAS

b

Figura 16. Estanterias rotuladas

Fuente: Elaboracién propia
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Definir o reubicar elementos para agilizar su utilizacion y facil ubicacion

Figura 17. Gases comprimidos sin ubicacion especifica

Fuente: Elaboracion propia

=

)

\\ AREA DE GASES
COMPRIMIDOS

y‘

Figura 18. Despues area de gases comprimidos

Fuente: Elaboracion propia
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Aplicacion de medidas de ordenamiento:

Figura 19. Antes y despues, Area con insumos de fabricacion ordenados

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en las imagenes se puede verificar que se elimind diversos
elementos de diferente tipo, siendo el area de mayor desorganizacién y la que
mas dificultaba el acceso a los insumos, ya que por el desorden no se podian
encontrar con facilidad, se clasifico por tipo de material, forma, delimitaciéon y

frecuencia de uso.
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Figura 20. Antes y despues registros de control documentario

Fuente: Elaboracion propia

Figura 21. Antesy despues mesas de trabajo

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 22. Antes y despues tornillo de banco

Fuente: Elaboracion propia

Figura 23. Antes y despues, estante para guardar trajes de soldadura

Fuente: Elaboracidon propia
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Figura 24. Reubicacion de cascos en lugar fijo cercano a area de soldadura

Fuente: Elaboracion propia

e Seiso - Limpiar
Las actividades de limpieza nos proporcionan el estandar de como deberian
mantenerse los equipos y areas de trabajo de forma permanente, estas
actividades de limpieza deberian hacer que mantengamos el estandar de

limpieza del area asi como la encontramos al inicio de cada jornada laboral.

Tabla 19.  Actividades de implementacion 3”S”

Elaboracion cronograma de limpieza

Implementacion 3°S /

Definir encargados de limpieza
Limpiar

Definir zona de limpieza

Fuente: Elaboracion propia

Elaboracion cronograma de limpieza, para verificar la limpieza realizada cada
jornada, areas y zonas de limpieza, se muestra documento llenado en la

siguiente figura:
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’ Ka FORMATO N° 4
h ampfer CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE SSHH
AREA:

Figura 25. Documento de seguimiento de limpieza de los SSHH ya en uso

Fuente: Elaboracion propia

Definir encargados de limpieza, para que se cumplan las actividades de

limpieza establecidas en la siguiente tabla:
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Tabla 20.  Actividades de limpieza

PLAN DE LIMPIEZA

ZONAS TAREA RESPONSABLE | FRECUENCIA
Superficies » Barrer Colaborador Diario
» Trapear
Ventanas » Lavar Colaborador Diario
s Desempolvar
Herramientas » Limpiar suciedad y = Colaborador Diario
residuos de trabajo
Estantes * Desempolvar Colaborador Diario
Insumos * Limpiar area de Colaborador Diario
almacenaje
Baiios e Trapear Personal de Diario
» Desinfectar limpieza /

colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

Figura 26. Personal realizando limpieza de su area de trabajo

Fuente: Elaboracidon propia
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Figura 27. Verificacion de documento de limpieza

Fuente: Elaboracién propia

Definir zona de limpieza, se dispuso de cilindros los cuales fueron pintados

segun colores estandarizados para su correcta clasificacion y disposicion final.

Figura 28. Clasificacion de residuos

Fuente: Elaboracion propia
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Seiketsu — Estandarizar

El fin de este cuarto paso, es mantener una estabilidad en el funcionamiento de
las actividades planteadas en los anteriores tres primeros pasos, manteniendo
todo lo implementado y aprobado en cada etapa.

Tabla 21.  Actividades de implementacion 4”S”

Asegurar el correcto funcionamiento del
Implementacién 4°S/  proceso a largo plazo
Estandarizar

Verificar |la aplicacién de las primeras 3S

Fuente: Elaboracion propia

Asegurar el correcto funcionamiento del proceso a largo plazo, se verificara el
cumplimiento de las actividades implementadas, seguimiento a la
documentacion y verificacion de registro de las acciones rutinarias en las areas
de trabajo.

Se crearon dos grupos de limpieza los cuales realizaran las actividades de

limpieza segun el cronograma elaborado de forma rotativa:

Grupo 1Limpieza

Lider G1 Colaborador 1 Colaborador 2 Colaborador 3

Grupo 2 Limpieza

Lider G2 Colaborador 4 Colaborador 5 Colaborador 6

Figura 29. Grupos de limpieza

Fuente: Elaboracion propia
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CRONOGRAMA DE TRABAIO
Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
Grupo G1 G2 Gl | G2 Gl G2 G1 G2 Gl | G2
Superficies
Ventanas
Herramientas
Estantes
Insumos
Barfios
Oficinas

Figura 30. Cronograma de trabajo

Fuente: Elaboracién propia

Luego se propuso dentro de los temas de las charlas diarias de seguridad que
se dan antes de iniciar una jornada laboral tanto en el taller como con el
personal de mantenimiento que sube a la minera Cerro Verde, ya que también
se dispone de ese personal de forma eventual en el taller y su produccion, para
recordar y hacer énfasis en los beneficios de la metodologia, la cual sera dada

por lo menos una vez al mes.

Figura 31. Charlas diarias en ambos turnos con el personal de mina

Fuente: Elaboracion propia

Shitsuke — Autodisciplinar

Las etapas de clasificar, ordenar, limpiar y estandarizar las pueden visualizar
de forma directa, lo cual no es posible con la disciplina, es una capacidad que
esta presente dentro de cada persona, mental y a voluntad de cada uno, que
se demuestra mediante la conducta y acciones, ante esto, se crearan

condiciones que impulsen la practica de gran valor de la disciplina.
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Tabla22. Actividades de implementacién 5”S”

Implementacién 5°S/ Concientizar al personal de mantener el
Autodisciplinar proceso de mejora continua en la empresa
Capacitacion de reforzamiento

Fuente: Elaboracion propia

La empresa Kampfer, en el area de taller mecanico, ademas de incluir como
uno de los temas del area de SSOMA en las charlas diarias antes del inicio de
cada jornada, también realizara capacitaciones cada tres meses a su personal
acerca de la filosofia 5S, con el propésito de aumentar el nivel de produccion,
en todos los aspectos, siendo el principal beneficiado los clientes al recibir de

manera mas conforme sus pedidos a tiempo y con mayor calidad.

COMPROMISO

CAPACITACION > CON LAS 55

| DIRECCION DEL
COMITE 58

h 4
.l EQUIPO DE
AUDITORES
v
EQUIPO DE
TRABAJO

DISCIPLINA

h 4
» PERSONAL

Figura 32. Esquema de capacitacion Autodisciplinar
Fuente: Elaboracion propia
Se ve en la figura que se hace énfasis en el compromiso y disciplina hacia el
personal de todos los niveles jerarquicos, compromiso que se asumié desde la
reunion inicial, la cual se mantendra para seguir obteniendo el mayor beneficio en

la organizacion y se vera reflejado en los indicadores de productividad.

Posterior monitoreo y seguimiento de la mejora.
Se realiza la evaluacion al terminar la implementacion en cada etapa, usando el

check List de auditoria de las 5S, los cuales fueron difundidos dentro de las
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instalaciones del taller haciendo de conocimiento general la nueva situacién actual
de la empresa.

Se realiza nueva charla con la exposicion de los resultados siendo favorables,
logrando concientizar al personal para contribuir a los procesos de mejora
continua, haciendo que el personal asume el compromiso de no tomar atajos y
hacer siempre lo correcto en beneficio de toda la organizacion.

Figura 33. Personal de taller asumiendo el compromiso

Fuente: Elaboracion propia

Post Test

Luego de haber realizado las implementaciones de la metodologia, se procede a
presentar los indicadores de nuestras variables, mostrando primero nuestro nuevo
diagrama de analisis del proceso, pudiendo ver que el tiempo total de fabricacion
de un producto en este caso una baranda se logro reducir gracias a las mejoras
implementadas y también el check List de auditoria 5S, donde también se ven
grandes mejorias, como se mostrara en la siguiente figura, que es el Diagrama de
Operaciones del Proceso (DOP) se encuentra que el tiempo total de fabricacion
de un producto en este caso una baranda, disminuyo de 151 minutos a 125

minutos,
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% Kampfer

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO (DAP)

Empresa Kampfer SAC Area Produccion Leyenda Pre-Test |Post-Test
Método POST-TEST Proceso Fabricacion [Operacion )
Producto Barandas Tiempo(min) |125 Inspeccién B
Elaborado por: Bautista Zela, Falcao Distancia 50 Transporte =)
Espera »
Almacenamiento v
N° Proceso Actividades Distancia Tiempo Simb_ologia Observaciones
(m) min) | ©[[=[D [V
1 Seleccion de materiales e insumos 9 5 ?
Z Seleccion Seleccién de equipos y herramientas 5
3 Inspeccion de equipos y herramientas 5
| 4 | Documentacion Llenado de documentacion 5 2
5 Aprobacion por area operativa y SSOMA 5 =
| 7 | Trazado Medicion y demarcacion 10 5 r
8 Se realizado el trazado 5 o«
| 9 | Cortado Se lleva al area de corte 7 3 D»
10 Se realiza el corte con equipos 8 L
| 11 | Conformado / Se traslada al area de conformado 7 3 >d
12 Magquinado Se realizan los conformados y/o maquinados 8 <
| 13 | Se traslada al area de soldadura 7 4 > ]
| 14 | Uniones Se procede con la soldadura 15 (
15 Se hacen las uniones empernadas 14
| 16 | Supervision realiza la inspeccion 5 10
| 17 | Acabados Se pulen areas maquinadas 13 (
18 Se realiza el pintado 15 d

Figura 34. DAP Post test.

Fuente: Elaboracion propia

Variable Independiente 5 S

Se realizd la auditoria final luego de ser implementadas todas las actividades

propuestas de la metodologia 5s, la cual mostramos los resultados obtenidos:
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Tabla 23. Check List - auditoria 5s Post

Empresa Kampfer Calificacion
Area Taller Mecanico Obtenida
Responsable Falcao Bautista Calificacion
Fecha Esperada
item 1"S" CLASIFICAR Puntaje

1 ¢ El area de trabajo esta libre de elementos innecesarios? 4

2 ¢ El &rea de trabajo esta libre de insumos de fabricacion 4

innecesarios?

3 ¢ Estén las herramientas e insumos almacenados 4

correctamente?

4 ¢,.Se pueden ubicar las herramientas e insumos de manera 4

rapida?

5 ¢, Se puede transitar por el area de trabajo de manera segura? 5
Calificacién Obtenida 21
Calificacion Esperada 25
Item 2 "S" ORDENAR Puntaje

1 iSe tiene un lugar adecuado para cada herramienta de 4

trabajo?

2 i El area de trabajo mantiene zonas de transito sefializadas? 3

3 iSe colocan las herramientas en su lugar después de ser 4

usadas?

4 ¢ Los estantes o lugares de acopio estan sefializados o 4

etiquetados?

5 ¢ Es facil la reconocer la ubicacién de las herramientas? 4

6 ¢ Los estantes estan en un adecuado lugar que facilite la 3

realizacion del trabajo?
Calificacién Obtenida 22
Calificacién Esperada 30
Item 3 "S" LIMPIAR Puntaje

1 i Se encuentra el area de trabajo limpia al iniciar la jornada? 5

2 ¢ Se acumula suciedad en los estantes de las herramientas? 3

3 ¢ Se colocan las herramientas en su lugar despues de ser 4

usadas?

4 ¢ Es facil ubicar las herramientas de limpieza del area de 4

trabajo?

5 i Se cumple con el cronograma de limpieza del area de 4

trabajo?

6 ¢ Existe personal responsable de la limpieza del area de 5

trabajo?
Calificacion Obtenida 25
Calificacion Esperada 30
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Item 4 "S" ESTANDARIZAR Puntaje
1 ¢ La empresa promueve la generacion de ideas de mejora para 3
el area de trabajo?
2 ¢ El area tiene los procedimientos escritos estandarizados de 3
los trabajos?
3 ¢ Existen planes de mejoramiento del area a futuro? 3
¢ Se tienen actividades cotidianas para mantener las 3 4
primeras S?
Calificacion Obtenida 13
Calificacion Esperada 20
Item 5 "S"AUTODISCIPLINAR Puntaje
1 ¢ El personal de taller tiene conocimientos acerca de la 4
metodologia de las 5S?
2 ¢ Se encuentran las herramientas e insumaos de fabricacion 4
almacenados correctamente?
3 ¢ El area de taller cumple con los procedimientos de las 5s y 5
se hacen sus seguimientos?
4 ¢ El personal de taller esta capacitado para realizar los trabajos 4
diarios?
5 . El personal de taller se siente motivado en el su area de 4
trabajo?
6 ¢ El personal de taller respeta los procedimientos de 4
seguridad?
Calificacién Obtenida 25
Calificacion Esperada 30

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 24. Resultados Post test 5S

TABLA RECOLECCION DE DATOS AUDITORIA 53 - POST TEST

Empresa Kampfer
Area Taller Mecanico
Responsable Falcao Bautista
Fecha
Calificacion | Calificacion indicador
item | Denominacion Formula Obtenida | Esperada
ifi IC = coc = 1009%¢
1 | Clasificar = CEC Y0 21 25 84%
2 [Ord 10 = 0. 1009 22 30 73%
rdenar = TED 0 ()
impi IL = * 100094
3 | Limpiar CEL (1 25 30 83%
4 | Estandarizar IE = COE +« 100% 13 20 65%
CEE
5 | Autodisciplinar | ID = = 100% 25 30 83%
CED

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla un aumento significativo de los indicadores de la 5 S, en
gran medida por las capacitaciones, ya que asi se logré concientizar al personal a
que se realice dia a dia el avance y seguimiento de las actividades de
implementacion.
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5 " S "
100%

84% 83% 83%
80% 73%
65%
60%

40%
20%

0%
Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar Autodisciplinar

Figura 35. Post test grafica 5S
Fuente: Elaboracion propia

Variable Dependiente: Productividad
Eficiencia

Como se observa en los resultados de la siguiente tabla hay un aumento
significativo del valor de la eficiencia el cual llego a 59%, tomando como valor del
tiempo total de 630 minutos al dia, el cual es deducido de las 10.5 horas que se
trabajan por dia, sobre el tiempo total de fabricacién que es el tiempo que se toma
en fabricar los productos en el transcurso del dia, se realiz6 el analisis

comparativo en el siguiente capitulo.
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Tabla 25.

Eficiencia — Post Test

Eficacia

Fuente: Elaboracion propia

Empresa Kampfer Mes: Feb Ano: 2022

Area Taller Mecéanico Formula

Elaboracién | Falcao Bautista If = % * 100%

TR 1T
Dias Tiempo Real Tiempo Total Eficiencia
(min) (min)

1 375 630 60%
2 375 630 60%
3 500 630 79%
4 250 630 40%
5 375 630 60%
6 375 630 60%
7 375 630 60%
8 375 630 60%
9 375 630 60%
10 500 630 79%
11 250 630 40%
12 375 630 60%
13 375 630 60%
14 375 630 60%
15 375 630 60%
X | 59%

Como se observa en los resultados de la siguiente tabla hay un aumento

significativo del valor de la eficacia el cual llego a 75%, el cual representa el

numero de pedidos terminados y entregados en relacion al niumero de pedidos

requeridos por el cliente, el cual se programé un total de 4 por dia, se realiz6 el

analisis comparativo en el siguiente capitulo.
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Tabla 26. Eficacia — Post test

EVALUACION EFICACIA - POST TEST

Empresa Kampfer Mes: Feb AhRo: 2022

Area Taller Mecanico Férmula o

Elaboracion | Falcao Bautista le= PR * 100%

PE PR
Dias N° Pedidos N°® Pedidos Eficacia
entregados Requeridos

1 3 4 75%
2 3 4 75%
3 4 4 100%
4 2 4 50%
5 3 4 75%
6 3 4 75%
7 3 4 75%
8 3 4 75%
9 3 4 75%
10 4 4 100%
11 2 4 50%
12 3 4 75%
13 3 4 75%
14 3 4 75%
15 3 4 75%
X 75%

Fuente: Elaboracion propia

Productividad

Como se observa en los resultados de la siguiente tabla hay un aumento
significativo del valor de la productividad el cual llego a 46%, dicho valor fue
obtenido mediante el producto del valor de la eficiencia por la eficacia, se realizo

el analisis comparativo en el siguiente capitulo.
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Tabla 27. Productividad — Post test

EVALUACION PRODUCTIVIDAD - POST TEST

Empresa Kampfer Mes: Feb  Afo: 2022

Area Taller Mecanico Foérmula: Eficiencia * Eficacia

Elaboracion Falcao Bautista

Dias Eficiencia Eficacia Productividad

1 60% 75% 45%
2 60% 75% 45%
3 79% 100% 79%
4 40% 50% 20%
5 60% 75% 45%
6 60% 75% 45%
7 60% 75% 45%
8 60% 75% 45%
9 60% 75% 45%
10 79% 100% 79%
11 40% 50% 20%
12 60% 75% 45%
13 60% 75% 45%
14 60% 75% 45%
15 60% 75% 45%
X 46%

Fuente: Elaboracion propia

Andlisis Comparativo
Variable Independiente: Metodologia de las 5S

Luego de la implementacién de la metodologia 5S, y de la posterior evaluacién
Post-Test, se procede a realizar la comparacién de los resultados para observar
los nuevos valores de cumplimiento de las dimensiones de la variable
independiente, los cuales son favorables, en la siguiente tabla se observan el

comparativo de los valores porcentuales:

68



Tabla 28.  Comparativo valores Pres test y Post test 5S

Denominacion | Pre-Test | Post-Test
Clasificar 32% 84%
Ordenar 37% 73%
Limpiar 33% 83%
Estandarizar 25% 65%
Autodisciplinar 33% 83%

Fuente: Elaboracion propia

METODOLOGIA 58

100%
80%
60%
40%
20%

0%
Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar  Autodisciplinar

Pre-Test Post-Test

Figura 36. Comparativo del cumplimiento 5S Pre y Post Test

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la figura N°35 los niveles de cumplimiento de las
dimensiones de la metodologia 5S ha aumentado considerablemente, esto fue
posible gracias a las capacitaciones realizadas a los trabajadores y el compromiso
asumido en la realizacién de los procedimientos para la implementacion de la

metodologia.
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Variable Dependiente: Productividad

Se muestra en la siguiente tabla el comparativo de los valores porcentuales de la
productividad Pre y Post-Test:

Tabla 29. Comparativo de la productividad

PRODUCTIVIDAD

Dia Pre Post
1 24% 45%
2 24% 45%
3 55% 79%
4 24% 20%
5 24% 45%
6 24% 45%
7 24% 45%
8 24% 45%
9 24% 45%
10 55% 79%
11 24% 20%
12 24% 45%
13 24% 45%
14 24% 45%
15 24% 45%
X 28% 46%

Fuente: Elaboracion propia

PRODUCTIVIDAD

100%
80%

60%

40% Sg% o

20%
0%
Pre Post

Figura 37. Comparativo productividad Pre y Post-Test

Fuente: Elaboracion propia

Se observa graficamente los valores porcentuales de la productividad Pre y Post-
Test, siendo de 28% y 46% respectivamente, obteniendo un aumento significativo

de 18% en el valor porcentual de la productividad.
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Indicador: Eficiencia

Se muestra en la siguiente tabla el comparativo de los valores porcentuales de la

eficiencia Pre y Post-Test:

Tabla 30. ComEarativo de la eficiencia

Dia Pre Post
1 49% 60%
2 49% 60%
3 73% 79%
4 49% 40%
5 49% 60%
6 49% 60%
7 49% 60%
8 49% 60%
9 49% 60%
10 73% 79%
11 49% 40%
12 49% 60%
13 49% 60%
14 49% 60%
15 49% 60%

X 52% 59%

Fuente: Elaboracion propia

EFICIENCIA

100%

80%

60% 52%

40%

20%

0%

Pre

59%

Post

Figura 38. Comparativo Eficiencia Pre y Post-Test

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se puede observar que antes de la implementacion se tenia

un valor de eficiencia era de 52% y luego de en el Post Test se logra medir una

eficiencia de 59%, obteniendo un aumento de 7%.
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Indicador: Eficacia

Se muestra en la siguiente tabla el comparativo de los valores porcentuales de la

eficacia Pre y Post-Test:

Tabla 31. ComEarativo de la eficacia

Dia Pre Post
1 50% 75%
2 50% 75%
3 75% 100%
4 50% 50%
5 50% 75%
6 50% 75%
7 50% 75%
8 50% 75%
9 50% 75%
10 75% 100%
11 50% 50%
12 50% 75%
13 50% 75%
14 50% 75%
15 50% 75%
X 53% 75%

Fuente: Elaboracion propia

EFICACIA

100%
80%

60% 53%

40%

20%

0%

Pre

5%

Post

Figura 39. Comparativo Eficiencia Pre y Post-Test

Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se puede observar que antes de la implementacion se tenia

un valor de eficacia era de 53% y luego de en el Post Test se logra medir una

eficacia de 75%, obteniendo un aumento de 18%.
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Anélisis Econédmico — Financiero

Demostraremos como la implementacion de la metodologia de las 5S al ser

implementada en el taller mecanico de la empresa Kampfer logro disminuir el

tiempo de fabricacion de uno de sus productos, lo cual significé un aumento en la

productividad, y genero un ahorro mensual.

Tabla 32.

Ahorro de la implementacion

Comparacion tiempo Estandar
Tiempo Pre - Test Post - Test
Minutos 153 125
Ahorro tiempo
Minutos 28 min.
Horas 0.47 Hrs.
Produccion mensual
maxima 95 unid.
Ahorro tiempo
Tiempo Unid Ahorro
0.47 Hrs. 95 unid./ mes 45 Hrs./mes
Beneficio
Dias / Mes Ahorro / mes Costo / Hora | Ahorro / mes
22 dias 45 Hrs. / mes 5/.8.00 5/.360.00

Fuente: Elaboracion propia

Evaluacion econdémica de la aplicacion de la metodologia 5s

En la implementacion de la metodologia se utilizé recursos humanos y materiales,

los cuales generaron un costo, los cuales seran detallados en la siguiente tabla:
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Tabla 33.Costos de la implementacion

Recursos Humanos

Concepto Costo
Costo Hrs / Hombre S/.1330.00
Total S/.1330.00
Recursos Materiales
Concepto Costo
Costo de materiales a usar S/.432.00
Total 5/.432.00
Presupuesto total
Descripcion Costo
Recursos humanos S/.1330.00
Recursos Materiales S/.432.00
Total S/. 1762.00

Fuente: Elaboracion propia

La inversion total en recursos humanos y recursos materiales asciende a

S/.1762.00, y en las tablas anteriores se puede observar el calculo del ahorro de

tiempo y dinero, el cual haciende a S/. 330.88 por mes.

Dicho valor seréa plasmado con las deméas sumas monetarias en el siguiente flujo

de caja:
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Tabla 34. Flujo de caja

Fuente: Elaboracién propia

MESES
Meses 0 1 2 3 4 6 7 8 9 10 11 12
Ahorro mensual S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 (S/. 360.00|S/. 360.00|S/. 360.00(S/. 360.00(S/. 360.00|S/. 360.00
Beneficio total S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 |S/. 360.00|S/. 360.00|S/. 360.00|S/. 360.00S/. 360.00|S/. 360.00
Inversién S/. 1,762.00
Flujo econémico | S/. -1,762.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00 | S/. 360.00S/. 360.00|S/. 360.00|S/. 360.00|S/. 360.00[S/. 360.00|S/. 360.00
Flujo econémico
lad S/. -1,762.00 | S/. -1,402.00 | S/. -1,042.00 | S/. -682.00 |S/. -322.00(S/. 38.00|S/. 398.00(S/. 758.00|S/. 1,118.00|S/. 1,478.00 | S/. 1,838.00 | S/. 2,198.00 | S/. 2,558.00

acumulado

TEA 3%

TEM 0.25%

VAN S/. 2,489.54

TIR 8%

blc Sl. 2.41

En la tabla 34, se puede observar que la inversion se va a recuperar y generara ganancias a partir del quinto mes, y que la

implementacion de la metodologia 5S genera un ahorro mensual de S/. 360.00, esto con una inversion de S/.

1762.00 se

calculé el flujo de caja obteniendo los siguientes resultados: el valor del VAN el cual es S/. 2,489.54, TIR es 8%, y el B/C

asciende a S/. 2.41, lo cual nos indica la factibilidad del proyecto.
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3.6 Método de analisis de datos

Se utilizd el software SPSS para el analisis de datos de los indicadores de
nuestras variables y sus dimensiones.

Se va a realizar la prueba de normalidad de Shapiro Wilk ya que el nimero de
datos es menor a 30, al ser una investigacion pre experimental se hacen un
analisis de datos pre y post implementacion de la metodologia, posterior se
realizan las pruebas de hipétesis para determinar si los datos indicadores de
productividad (la eficiencia y eficacia) son paramétricos o no paramétricos, la
aplicacion de la metodologia generara un cambio o variacion en los indicadores
mencionados, los cuales deben ser a favor y en beneficio de la productividad de la

empresa.

3.7 Aspectos éticos

Se puede afirmar que toda la informacion manifestada proveniente de fuentes
nacionales e internacionales utilizadas en el desarrollo de la presente
investigacién que fueron obtenidas de fuentes confiables y con veracidad, siendo
correctamente citadas y descritas en la bibliografia, respetando los derechos de
autor y aspectos éticos de la universidad, asegurando una investigacion con

originalidad, autenticidad y ética profesional.
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RESULTADOS

Andlisis Descriptivo

El andlisis descriptivo consta en realizar la comparacion de los resultados
obtenidos de nuestras variables dependiente e independiente junto con sus
dimensiones respectivas.

Variable Dependiente: Productividad

El analisis descriptivo de la variable dependiente productividad fue realizado
mediante el software SPSS, donde se analizaran las caracteristicas de la
variable, mediante la media de los resultados del Pre y Post Test, poniendo en
comparacion la situacion antes y después de haber implementado la
metodologia 5S.

Tabla 35.  Andlisis descriptivo productividad

Productividad a | Productividad d
ntes espues

N Valido 15 15
Perdidos 0 0

Media 28,1333 46,2000
Error estandar de la media 2,81639 4,10598
Mediana 24,0000 45,0000
Moda 24,00 45,00
Desviacion estandar 10,90784 15,90238
Varianza 118,981 252 886
Asimetria 2,405 709
Error estandar de asimetria 580 580
Curtosis 4,349 1,828
Error estandar de curtosis 1,121 1,121
Rango 31,00 59,00
Minimo 24,00 20,00
Maximo 55,00 79,00
Suma 422,00 693,00
Percentiles 25 24,0000 45,0000
50 24,0000 45,0000

75 24 0000 45,0000

Fuente: Elaboracion propia
Como se puede observar en la anterior tabla que la media de la productividad
antes de la implementacion era de 28.13 y luego de la implementacion es de
46.2, de esta forma se evidencia un 18.06 de aumento en la media de la

productividad.
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Dimensién 1: Eficiencia

Se procede a realizar el analisis descriptivo de la dimension 1 de la

productividad, la eficiencia, usando el software SPSS se ponen en analisis la

variabilidad de los resultados segun la media de los datos calculados en el Pre

y Post Test.

Tabla 36.  Analisis descriptivo Eficiencia

Eficiencia_antes

Eficiencia_desp

ues

N Valido
Perdidos

Media

Error estandar de la media

Mediana

Moda

Desviacidon estandar

Varianza

Asimetria

Error estandar de asimetria
Curtosis

Error estandar de curtosis

Rango

Minimo

Maximo

Suma

Fercentiles 25
50
75

15

0
52,2000
2,18043
49,0000
49,00
8,44478
71,314
2405
580
4,349
1,121
24,00
49,00
73,00
783,00
49,0000
49,0000

49,0000

15

0
59,8667
268190
60,0000
60,00
10,42570
108,695
122
580
1,622
1,121
39,00
40,00
79,00
898,00
60,0000
60,0000

60,0000

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la anterior tabla que la media de la eficiencia antes

de la implementacion era de 52.20 y luego de la implementacion es de 59.86,

de esta forma se evidencia un 7.66 de aumento en la media de la eficiencia.
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Dimension 2: Eficacia
Se procede a realizar el analisis descriptivo de la dimension 2 de la
productividad, la eficacia, usando el software SPSS se ponen en analisis la

variabilidad de los resultados segun la media de los datos calculados en el Pre

y Post Test.
Tabla 37.  Andlisis descriptivo Eficacia
Eficacia_despue
Eficacia_antes 5

N Valido 15 15
Perdidos 0 0

Media 53,3333 75,0000
Error estandar de la media 2,27128 3,45033
Mediana 50,0000 75,0000
Moda 50,00 75,00
Desviacion estandar 879664 13,26306
Varianza 77,381 178,571
Asimetria 2,405 ,000
Error estandar de asimetria 580 580
Curtosis 4345 1,615
Error estandar de curtosis 1,121 1,121
Rango 25,00 50,00
Minimo 50,00 50,00
Maximo 75,00 100,00
Suma 800,00 1125,00
Percentiles 25 50,0000 75,0000
50 50,0000 75,0000

75 50,0000 75,0000

Fuente: Elaboracion propia
Como se puede observar en la anterior tabla que la media de la eficacia antes de
la implementacion era de 53.33 y luego de la implementacién es de 75.00, de esta

forma se evidencia un 21.67 de aumento en la media de la eficacia.
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Andlisis Inferencial

Para realizar el analisis de la hipotesis, como primer paso se verifican el tipo de
comportamiento de los datos que se obtuvieron en el Pre y en el Post Test, si
son de comportamiento paramétrico o no parametrico, entonces como el nimero
de datos es menor a 30 (15 datos) procederemos a efectuar la prueba de

normalidad con Shapiro-Wilk.

Siguiendo la regla de decision que nos plantea sobre la significancia:
Si pvalor < 0.05, comportamiento no paramétrico.

Si pvalor > 0.05, comportamiento paramétrico.

Tabla 38.Prueba de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia_productividad 479 15 000 544 15 ,000
Diferencia_eficiencia 410 15 000 514 15 ,000
Diferencia eficacia 514 15 000 413 15 ,000

Fuente: Elaboracion propia

Debido a que la significancia (sig.) en todos los valores puestos en evaluacion son
menores a 0.05, segun la regla de decision la productividad, la eficiencia y la
eficacia tienen comportamiento no paramétrico, para lo cual se usara la prueba de
Wilcoxon.

Constatacion de la hipoétesis general

Ho: La aplicacion de la metodologia de las 5s no mejora la productividad del taller
mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022

Ha: La aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la productividad del taller
mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022.
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Regla de decision
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 39. Productividad — Prueba de Wilcoxon

Productividad_despu
es -
Productividad_antes
Z -3,393b

Sig. asintética (bilateral) ,001

Fuente: Elaboracion propia

Como observamos en la tabla anterior, tenemos un valor de significancia en la
prueba de Wilcoxon de 0.001 la cual es menor a 0.05. De este modo rechazamos
la hipotesis nula y aceptamos la hipétesis alterna: La aplicacion de la metodologia
de las 5s mejora la productividad del taller mecénico de la empresa Kampfer,
Arequipa, 2022.

Primera Hipotesis especifica

Ho: La aplicacién de la metodologia de las 5s no mejora la eficiencia del taller
mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022
Ha: La aplicacibn de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia del taller

mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022.
Regla de decision

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula
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Tabla 40. Eficiencia — Prueba de Wilcoxon

|Eficiencia_despues
- Eficiencia_antes
z -3,155b

Sig. asintética (bilateral) ,002

Fuente: Elaboracion propia

Podemos observar en la anterior tabla que la eficiencia tiene un valor de
significancia en la prueba de Wilcoxon de 0.002 la cual es menor a 0.05. De este
modo rechazamos la hipétesis nula y aceptamos la hipétesis alterna: La
aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia del taller mecanico de

la empresa Kampfer, Arequipa, 2022.

Segunda Hipétesis especifica

Ho: La aplicacion de la metodologia de las 5s no mejora la eficacia del taller
mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022
Ha: La aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficacia del taller

mecanico de la empresa Kampfer, Arequipa, 2022.
Regla de decision

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 41. Eficacia — Prueba de Wilcoxon

Eficacia_despues

- Eficacia_antes

z

Sig. asintotica (bilateral)

-3,606b
,000

Fuente: Elaboracion propia

Como observamos en la tabla anterior, tenemos un valor de significancia de la

eficacia en la prueba de Wilcoxon menor a 0.05. De este modo rechazamos la

hipotesis nula y aceptamos la hipotesis alterna: La aplicacion de la metodologia

de las 5s mejora la eficacia del taller mecénico de la empresa Kampfer, Arequipa,

2022.
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IV.  DISCUSION

En la presente investigacion, al ser implementada la metodologia de trabajo de
mejora continua 5S en el taller mecanico de las empresa Kampfer, luego de
analizar los resultados finales se acepta la hipotesis general y las hipoétesis
especificas, de esta forma se determin6 que la implementacion de las 5 S mejora
la productividad de la empresa Kampfer Arequipa 2022.

Lo cual pudo ser posible gracias al aumento del valor de la variable dependiente
gue se puede constatar revisando las cifras de la productividad en el Pre test y
Post test las cuales era de 28.13% y luego de la implementacion 46.2%
respectivamente, alcanzando un aumento de la productividad del 18.06%, siendo
verificado en el andlisis inferencial y descriptivo. Las actividades de mejora de la
implementacion de las 5s se basaron en eliminar de raiz o encontrar alguna
solucion que mejore la situacion actual de las areas en estudio y que el personal
mantenga dichos procedimientos implementados a los largo del tiempo u opten
por implementar alguna otra herramienta de mejora continua o actividades que
favorezcan al proceso. Se analizaron los trabajos y las areas con detenimiento
encontrando durante el proceso las principales causas que generaban el
problema de la baja productividad del taller mecanico como la inadecuada
coordinacion de los trabajos y falta de orden en las areas, lo cual afecta
directamente al proceso y también a los trabajadores generando retrasos e
incomodidades que limitan su correcto desenvolvimiento en la realizacion de
trabajos, también en las zonas donde se almacenan los insumos materiales para
los trabajos de fabricacion no se tenian lugares adecuados y especificos, de esta
forma se generaban pérdidas de tiempo, desorden y personal poco motivado en
sus labores, fue de esa forma que se implementd la metodologia de las 5s en el
taller mecéanico de la empresa Kampfer como alternativa de solucién a todas las
causas que originaban el problema de la baja productividad, fue entonces que la
metodologia 5S al ser implementada correctamente su gener0 resultados

positivos y favorables en la productividad de la empresa.

En la investigacion de Boyer (2020), la cual fue recolectada en los antecedentes,
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el cual logré generar un incremento de la productividad en el almacén de la
empresa Sermasi la cual inicialmente tenia un nivel de productividad de 0.4483 y
luego de la implementacion llego a 0.7575, obteniendo un incremento porcentual
de 68.97%. Mostrando de esta forma que esta metodologia de trabajo es muy
efectiva, enfocandose en las capacitaciones al personal que desconocia casi en
su totalidad esta metodologia de trabajo, de esta forma con un personal
capacitado y logrando un compromiso de parte del personal de toda la empresa
se pudo llevar a cabo la realizacion del proyecto y siguiendo documentos y

procedimientos se para su mantencion en el transcurso del tiempo.

Coincidiendo también con la investigacion de Villanueva (2018) la cual al realizar
la implementacion de la metodologia de las 5s en la empresa de calzado Viarelli,
logro obtener resultados muy favorables, aumentando el indice de productividad
gue en un estado inicial fue de 1.32 y que luego de la implementacién de la
metodologia de las 5 logro llegar a 1.52 demostrando asi un aumento en la
productividad de 15%, concordando que el uso de las capacitaciones continuas al
personal de toda la empresa sobre la metodologia es fundamental ya que se logra
concientizar a los trabajadores y opten de manera voluntaria por realizar los
procedimientos de trabajo correctos siguiendo un buen ordenamiento y
clasificacion de herramientas, correcta segregacion de residuos sin generar areas

sucias y con elementos que retrasen los procesos de produccion.

Respecto a los resultados que se obtuvieron de la eficiencia se determin6é que
implementar la metodologia de las 5S si mejora la eficiencia del taller mecéanico
de la empresa Kampfer S.A.C., puesto que los valores resultantes antes de
realizar la implementacion fueron en el pre test de 52.20% y en el post test fue de
59.86% de tal forma que resulta un aumento del 7.66%, teniendo un tiempo de
fabricacion por producto antes de la implementacion de 153 minutos y luego de la
implementacion fue de 125 minutos teniendo un ahorro de tiempo por producto de
28 minutos, ya que con la clasificacion y ordenamiento de herramientas en
insumos materiales se redujo cada etapa del proceso, concordando con la
investigacion realizada por Paico (2019) que logro con la implementacion de la
metodologia 5S un aumento de la eficiencia para la empresa Distribuidora

Comercial Alvarez Bohl SRL, la cual antes de la implementacion tenia un valor de
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88% y luego de la implementacion alcanzo un 98% obteniendo asi un aumento de
su eficiencia de 10%, la cual durante su proceso Yy realizacion de actividades de
mejora lograron alcanzar el 100% del ordenamiento de sus productos y la
realizacion de actividades de limpieza, generando mayor accesibilidad a las
herramientas e insumos, mayores &reas limpias y recuperacién de espacios,

agilizando de esta forma la eficiencia de los procesos.

De la misma forma también coincide con la investigacion de Yantalema (2020), la
cual implemento la metodologia de las 5s en un taller mecanico de una industria
de alimentos, que inicialmente la medicion la eficiencia del proceso era de 32.5%
y luego de la implementacién fue de 77.43%, usando como datos la recoleccién
de tomas de tiempo real estandar de los proceso de mantenimiento y restauracion
en el taller mecanico, realizando capacitaciones a todo el personal que labora en
el area, permitiendo escuchar sus opiniones logrando asi una aceptacion y
compromiso a la aplicacién de la metodologia, la cual fue implementada logrando
desechar todos los elementos clasificados como innecesarios, otros fueron
reubicados y trasladados a lugares con mayor acceso y con facilidad de ubicarlos,
fomentando asi una disciplina a nivel estructural que genero un ambiente de
trabajo mas adecuado para la realizacion de las actividades rutinarias de

mantenimiento y reparacion en el taller.

Luego de analizar los resultados que se obtuvieron de la eficacia se determind
gue implementar la metodologia de las 5S si mejora la eficacia del taller mecanico
de la empresa Kampfer S.A.C., puesto que los valores resultantes antes de
realizar la implementacion fueron en el pre test de 53.33% y en el post test fue de
75.00% de tal forma que resulta un aumento del 21.67%, dichos datos fueron
posibles de alcanzar debido a la utilizacién de las tarjetas rojas en los elementos
encontrados en el area del taller mecénico los cuales fueron clasificados y luego
se tomo accion de ellos para su reparacion, reubicacion, desecho o inspeccion,
clasificando de manera correcta toda el area para un buen ordenamiento y
estandarizacion de los elementos, generando un mayor y rapido acceso a
elementos e insumos contribuyendo reducir el tiempo de fabricacion por producto

y se pueda producir mas productos terminados por dia.
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Coincidiendo asi con la investigacion de Casas y Nimboma (2019) que en su
investigacion realizada en la empresa Jasatec Peru SAC, al implementar la
metodologia de las 5S, la cual tomé como muestra a los transformadores
eléctricos que fueron producidos durante el mes de septiembre del 2019, usando
como instrumentos de medicion los valores obtenidos en los indicadores de las
dimensiones de las 5S realizada por las guias de evaluacion, resultando un valor
de la eficacia en el pre test 43.75% y en el post test un valor de 61.87%
obteniendo un aumento en la eficacia de 18.30% demostrando asi que la
metodologia 5s mejord sus procesos los cuales se seguiran ejecutando las
medidas de la metodologia 5s implementadas para continuar con buen el
desenvolvimiento de sus trabajadores en las areas de la empresa.

Del mismo modo se coincide con Cortes y Segovia (2019) que al implementar la
metodologia de las 5 s para mejorar la productividad de una empresa de la
industria cartonera optimizaron los procesos del area de mantenimiento, la cual
abarca desde la infraestructura, procesos productivos, recursos, equipos Yy
personal técnico, manteniendo el numero de horas de trabajo habitual que era de
7.5 horas al dia por trabajador aumentando el nimero de horas efectivas en
promedio 8.75 horas por trabajador, manteniendo de mismo modo los insumos
totales, debido a la correcta aplicacion de las actividades de las 3 primeras S,
clasificar, ordenar y limpiar, posterior a ello se desarrollaron formatos para la
estandarizacion de los procesos realizados dentro del area de mantenimiento, lo
cual sera verificado con las auditorias implementadas para monitorear la

mantencion de las actividades aplicadas.
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V. CONCLUSIONES

La implementacion de la metodologia 5S mejora la productividad del taller
mecanico de la empresa Kampfer, puesto que se tenia una productividad
antes de la implementacion de 28.13% por causas como la inadecuada
coordinacion en los trabajos realizados, falta de orden en las areas y demas
causas, que luego de la implementacion de la metodologia de las 5s se logro
alcanzar una productividad de 46.2%, en gran parte por las capacitaciones al
personal sobre los procedimientos de la implementacion y sus beneficios, y
también gracias a la participacion de todo el equipo de trabajo y el
compromiso asumido desde el comienzo, cumpliendo de esta forma el

objetivo general de la investigacion.

Del mismo modo se concluye que la implementacion de la metodologia 5s
mejora la eficiencia en el taller mecanico de la empresa Kampfer, dado que
hubo un incremento de 7.66%, ya que en la medicidn realizada en el Pre test
era de 52.20% vy luego de la implementacién es de 59.86% del mismo modo
se analizd los valores estadisticamente aceptando la hipotesis especifica 1.
Todo gracias a la reduccion del tiempo de fabricacion de un producto debido a
la mejor planificacién de los trabajos y manteniendo un ordenamiento de los
insumos y herramientas que permiten un rapido acceso y reconocimiento de

los mismos, por lo cual se ahorré en promedio 28 minutos por producto.

Finalmente se concluy6 que la implementacién de la metodologia 5s mejora la
eficacia en el taller mecanico de la empresa Kampfer, dado que hubo un
incremento de 21.67%, y en la medicion realizada en el Pre test la eficacia era
de 53.33% y luego de la implementacion es de 75.00% del mismo modo se
analiz6 los valores estadisticamente, aceptando la hipétesis especifica 2. Se
pudo conseguir dicha mejora ya que se aumentd el numero de productos
fabricados al dia, se redujo pérdidas de tiempo por mala clasificacién de las
herramientas e insumos, desorden o falta de limpieza en las areas de trabajo,

de esta forma se pudieron fabricar mas productos por dia.
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VI. RECOMENDACIONES

Como se pudo demostrar que la implementacion de metodologia de las 5s en
una organizacion mejora la productividad, es recomendable hacer de uso
continuo los formatos de auditorias y demas que fueron desarrollados durante
la implementacion en el area de taller mecanico de la empresa Kampfer, para
seguir manteniendo la buena cultura organizacional y disciplinas de mejora

continua que fueron implementadas.

Para sostener el valor de la eficiencia, se recomienda que de parte del area
de planificacion y proyectos, haya una mejor coordinacion de los trabajos,
dando énfasis al abastecimiento de los insumos materiales como los tubos
metalicos, planchas metalicas, consumibles, etc. para evitar pérdidas de
tiempo en el proceso de fabricacion, ya que condiciona a la produccién
cuando no se encuentran disponibles o demoran en abastecer, y muchas

veces se tiene personal sin poder realizar trabajos por falta de insumos.

Se recomienda que para sostener el valor de la eficacia, se sigan realizando
las capacitaciones en el taller junto con las charlas acerca de la metodologia
antes de cada inicio de jornada laboral tanto en taller como en mina, de esta
forma el personal que encargado de la fabricacion de los productos podra
seguir con las actividades y medidas implementadas, manteniendo el
ordenamiento de las herramientas e insumos, areas limpias y asi seguir

cumpliendo con los requerimientos de los clientes.

Es recomendable también realizar charlas o actividades motivadoras a los
trabajadores al inicio de la jornada laboral, incentivarlos con algun
reconocimiento por el desempefio o buen desenvolvimiento, de esta forma se

genera un gran compromiso y grato ambiente laboral.
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Anexo 1:

Causas de la baja productividad

ITEM CAUSAS

Cl | Falta de orden en é&reas de trabajo

C2 | Inadecuada coordinacién de trabajos

C3 | Falta de capacitacion al personal de taller

C4 | Equipos e instrumentos de trabajo en mal estado

C5 | Falta de equipos adecuados para los trabajos

C6 | Falta de mantenimiento preventivo en los equipos de
trabajo

C7 | Mala ubicacion de las herramientas de trabajo

C8 | Falta de formatos de control de insumos, materiales y
EPPs para el personal

C9 | Mala ubicacion de Materiales e insumos

C10 | No existe codificacion de los materiales e insumos

C11 | No existe plan de limpieza de las &reas

C12 | Personal poco comprometido a los trabajos de taller.

C13 | Ruido excesivo en area de produccién

Cl4 | Falta de sefializaciéon en areas de trabajo

C15 @ Trabajadores fatigados

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 2:

Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3:

Matriz de correlacion

Puntaje
Causa Cl|C2|C3|c4|C5|C6|C7|C8|C9|Cl10|C11|C12|C13|C14]|C15 de
influencia
1 | Faltade orden en c1 slo|3flz2]1l2|2|2]|3|22]2]|3] 3 29
areas de trabajo
Inadecuada
2 | coordinacion de C2 | 3 1121323 ]|]2]3 2 3 2 3 2 2 33
trabajos
3 |Faltade capacitacion | og | 4 | 5 3|l1]|3|2|2]|2|12|3|3|2]0] 2 26
al personal de taller
Equipos e
4 | instrumentos de C4|2]111|0 3(3|J]0|0|JO0] O 0 1 1 0 2 13
trabajo en mal estado
Falta de equipos
5 | adecuados para los C5 1213|013 of1f(ofof oo 1 1 3 0 3 17
trabajos
Falta de
p | Mantenimiento c6 o113 ]12 olofolo|l2]lo]lo]|o] o 8
preventivo en los
equipos de trabajo
Mala ubicacién de las
7 | herramientas de C7|3|3|1l2]0{|0O of1] o0 1 1 1 0 2 15
trabajo
Falta de formatos de
g |control deinsumos, | ogt 4 | 5 | o fglo]o]|o 1l1lo]lo]oflo]o 5
materiales y EPPs
para el personal
g | Mala ubicacion de co|3|oloflololo]o]|o tlofl1]o]z1]| 1 7
Materiales e insumos
No existe codificacion
10 | de los materiales e cioj1f(1)J]0j0|J]O0O]J]OfO]1]3 0 0 0 0 0 6
insumos
11 | No existe plan de cit|3|ofofl1]ofo|l1|o|1] o0 1]o0]o] 1 8
limpieza de las areas
Personal poco
12 | comprometido a los cCi2(3|2|0|2]J]0|1)2|0|12] O 0 0 0 1 12
trabajos de taller.
| Ruido excesivo en ci3|1|1]|1]|2|3]|2]o|lofo]ofo]1 o 1 12
area de produccion
14 | Faltade senalizacion | o 5 1 9 | g fofo|o|2fof1| 2|00 o 0 8
en areas de trabajo
15 | Trabajadores cis| 22212 olofloflo]lo|o|1]o0]fo0 9
fatigados
TOTAL 281221 6 12311312 |13| 5 |15 9 12 | 14 | 12 6 18 208
Frecuencia| Puntaje
Alta 5
Media 3
Baja 1

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 4:

Puntaje de priorizacién

- Puntaje de , Puntaje
Causas que originan el problema | . . | Frecuencia
influencia total

Inade_cuada coordinacién de 33 5 165
trabajos
Falta_de orden en &reas de 29 5 145
trabajo
Falta de capacitacion al personal 26 5 130
de taller
Falta de equipos adecuados para 17 3 51
los trabajos
Mala ubicacién de las
herramientas de trabajo 15 1 15
Equipos e instrumentos de
trabajo en mal estado 13 3 39
Personal' poco comprometido a 12 1 12
los trabajos de taller.
Ruido excesivo en area de 12 3 36
produccion
Trabajadores fatigados 9 1 9
Falta de mantenimiento
preventivo en los equipos de 8 1 8
trabajo
No existe plan de limpieza de las 8 5 40
areas
Falta de.senahzamon en areas 8 3 24
de trabajo
Mala ubicacion de Materiales e 7 3 21
insumos
No existe codificacion de los

) . 6 3 18
materiales e insumos
Falta de formatos de control de
insumos, materiales y EPPs para 5 1 5

el personal

Frecuencia| Puntaje
Alta 5
Media 3
Baja 1

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 5: Grafica de priorizacion por causas
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Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 6: Encuesta a trabajadores del area para determinar frecuencia

Causas que originan el

problema E1 |E2 |E3 |E4| E5 |E6|E7 |E8|E9|E10 | Total | Frecuencia
Inadecuada coordinacion

de trabajos 5 4 1341314134 |5] 4 39 5
Falta de orden en areas de

trabajo 4 3141513 |4|5]4]14] 4 40 5
Falta de capacitacion al

personal de taller 3 4 | 3|3|2|3|3|2|5]| 3 31 5

Falta de equipos
adecuados para los

trabajos 4 314 |3| 521223 29 3
Mala ubicacion de las

herramientas de trabajo 2 1 (2|11 |3|1|2|2]| 1 16 1
Equipos e instrumentos de

trabajo en mal estado 2 113|112 1|2 |2|1]| 1 16 3

Personal poco
comprometido a los

trabajos de taller. 1 1|11 )11 (1|1|1|1]1 10 1
Ruido excesivo en area de

produccion 2 1 (3|11 ]2]|]1]2]|]1]1 15
Trabajadores fatigados 1 10120120l 1l2l11212121 1 10 1
Falta de mantenimiento

preventi\_/oen los equipos 1 1l1l1l1l1l1l1l1l1 10 1
de trabajo

No existe plan de limpieza

de las areas 4 514 (3|5 |4|5|5|4]| 3 42 5
Falta de sefalizacion en

areas de trabajo 2 11|11 ]2]|]1]1]|]2]| 1 13 3
Mala ubicacién de

Materiales e insumos 3 21111 |1]2|1]1|1 14 3
No existe codificacion de

los materiales e insumos 2 212111 11(3[3|2|3]1 20 3
Falta de formatos de

control de insumos,

materiales y EPPs para el 1 111|111 (111 |1]| 1 10 1
personal

Frecuencia |Puntaje

Muy Alta 5

Alta 4

Media 3

Media Baja 2

Baja 1

Rangos Minimo Maximo Frecuencia Puntaje

Alta 31 50 Alta 5

Media 11 30 Media 3

Baja 1 10 Baja 1

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 7: Tabulacion de Puntajes Absoluto y relativo

Puntaje | Puntaje | % %

Problemas relativo | absoluto | relativo | absoluto
Inadecuada coordinacién de trabajos 165 165 |22.980% | 22.98%
Falta de orden en areas de trabajo 145 310 120.19% | 43.18%
Falta de capacitacion al personal de taller 130 240 |1811% | 61.28%
Falta de equipos adecuados para los trabajos 51 491 710% | 68.38%
No existe plan de limpieza de las areas 40 531 557% | 73.96%
Equipos e instrumentos de trabajo en mal estado 39 570 543% | 79.39%
Ruido excesivo en area de produccién 36 606 5.01% | 84.40%
Falta de sefializacion en areas de trabajo 24 630 3.34% | 87.74%
Mala ubicacién de Materiales e insumos 21 651 292% | 90.67%
No existe codificacion de los materiales e insumos 18 669 251% | 93.18%
Mala ubicacién de las herramientas de trabajo 15 684 2.09% | 95.26%
Personal poco comprometido a los trabajos de taller. 12 696 167% | 96.94%
Trabajadores fatigados 9 705 1.25% | 98.19%
Falta de mantenimiento preventivo en los equipos de trabajo 8 713 111%| 99.30%
Falta de formatos de control de insumos, materiales y EPPs

para el personal 5 718 | 0.70% | 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 8: Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 9: Validaciéon de Instrumentos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE METODOLOGIADE LAS 5§

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia’ | Claridad’ Sugerencias
DIMENSION 1  Seiri - Clasificar Si No Si No | Si | No
1
coc
IC = o5 * 100% / v d
DIMENSION 2 Seiton - Ordenar Si No Si No | Si | No
* coo
10 = m +100% / / l/
DIMENSION 3 Seiso - Limpiar Si No Si No | Si | No
3
CoL
IL = Gpy * 100% 4 v 4

DIMENSION 4 Seiketsu - Estandarizar Si No Si No | Si | No

4
COE 4
DIMENSION 5 Shitsuke - Disciplinar Si No Si No | Si | No
5
_cop v v 4
ID = ﬁ . loo%

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar sl hay suficlencia): ﬁa/‘/ S\Aﬁum P

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [)q Aplicable después de corregir [ ]

No apiicabie [ |
Apelidos y nombres dol Juez validador. Or m:M S Hechst Anhroi @ Sou W oni. 2368%L76.......

/ : . ) ;
Especialidsd  del nlm.‘/ﬁj?uﬁ"f”"p OO, MV Y, GCenty [t abin fo 1M peraitrns
. N Y a sk

Lo Bt

....... el 2022

'Pertinencia: B liem corresponde al conoepto tedrico formulado. e em——— B
'Relevancia: ! flem es aproplado para representar a componsnie o

fimonsion especifica del construcio Firma

'Claridad: Se entende sin dificutad alguna of enunciado del item, es

20NGis0, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficlencia cuando los flems planteados
s0n suficlentes para medir la dimension



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Poni"nneh Eucu;amu cm:cu Sugerencias
DIMENSION 1 Eficiencia Si | No | Si |No| Si [ No
6
If = I_—'; x 100% P b 7
DIMENSION 2 Eficacia Si | No | Si |No| Si | No
7
Ic= % X 100% / / 7~
Observaciones (precisar si hay suficiencia): ﬂﬁ/‘f n f’ utn & ”
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ )<] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
7 " L :
Apellidos y nombres del juez validador, Dr/ Mg: /{{a./f‘é"",é"h‘“ f?..@![;g.‘ﬁ‘.'.‘l““/omz...0.3..5.3.‘/./...75 .....
Especiaiidad del validador:, .2 7“5"“ 5”“00”/‘“‘”5””’2“&”“)”%“““9”"* N s
IS Fs el PN Lt s
e o . A P candi® del 2022

*Relevancla: £1llem s apropiado para rep al componente o i

A de

¥Clarldad: Se antiende sn difcultad agunael enunciado def tem, es %
conciso, axacto y direcio

Nota: Suiciencia, se doe suficiencia cuando los items pianteados m
300 suficientes para medir [a dmension




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIAELE INDEPENDIENTE METODOLOGIADE LAS § S

N°® DIMENSIONES | items Pertinencia” | Relevancia® | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Seiri - Clasificar Si No Si No Si [ No
1 I X I
IC= coc + 100%
" CEC
DIMENSION 2 Seiton - Ordenar Si No Si No Si [ No
2 Ix X I
10 = oo « 100%
~ CEO
DIMENSION 3 Seiso - Limpiar Si No Si No | Si [ No
3 Ix X I
IL= @ = 100%
~ CEL
DIMENSION 4 Seiketsu - Estandarizar Si No Si No Si | No
4 X X X
IE = E* 100%
" CEE
DIMENSION 5 Shitsuke — Disciplinar Si No Si No Si No
5 X X X
ID = cop 100%
e’

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: ...Davila Laguna RONAId.....ueeeeeerereririrrririrmrmriresmrmrssmmmsmsssssssssssssssssssssssssssnsns

DNL:...... 22423025 v e e e

... Especialidad del validador:......INQENIETD INQUSTIIAL.. .. v ve cee cer e cas men e e srm vns cae sen sns srs e es n e erm sms ma srs sns 200 50m sns wan sem sms wre sma e 2en sen sen 2um ens sms are sen

Sy [ de...05........ del2022

yézz% e
_,,_—"i-__ .-.

1Pertinencia; B item coresponds al concspio tedrice formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para represeniar 3l components o
dimension especifica del construcio

2Claridad: Se ertiende =in dificultad alguna el enunciada del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteades
son suficientss para medir la dimension

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABL E DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMEMSIONES ! items Pertinencia [Relevancia
1 2

Claridad Sugerencias
]

DIMENSION 1 Eficiencia Si Mo Si | No| 5i | No

TR
If = — x 100
7T > 100%

DIMENSION 2 Eficacia Si No Si | No

51 | No

le = 25 » 100%
= m—
© = TR

Observaciones (precisar si hay suficiencia):__Si hay suficiencia

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable después de corregir[ 1 Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: ...... Davila Laguna Ronald...........cceeeveeeresnssessessssnens [ | S 22423025 aecinrinannn
Especialidad del validador:...Ingeniero INdustrial...oc s mesrsm o ss i ss s sms s ss o s s msnsmns snsssns sns mens s s s s nessons ss s s s snnensasn s
“parinanci: 1 e comespons s concepta e e, 21 de...03........del 2022

aRalGvancia: E e 5 apeopiace fars fepresentar & Compenente o
dimanzian especidca oel consrusto

3claridan: Se entisncs sin dificukad Sguns =1 enunciato del iem, &5
Concisn, EXSCin y oirectn

Nota: Suficiencs, s2 dice sufciencia cusnda los fems plsnteados
50'1=uﬁae-r|5par madi I3 dmensiin

Firma del Experto Informante



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE METODOLOGIA DE LAS § §

Ne° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1  Seiri - Clasificar Si No Si No Si | No
] coc
= 9 A Z
IC = o+ 100% y .
DIMENSION 2 Seiton - Ordenar Si No Si No Si | No
2
e (o{0]¢] -
I0 = CEO * 100% / o /
DIMENSION 3 Seiso - Limpiar Si No Si | No | Si | No
3
IL= ot * 100%
T CEL 7 7 v /
DIMENSION 4 Seiketsu - Estandarizar Si No Si No | Si [ No
4
COE s
IE = o+ 100% J 7 2
DIMENSION 5 Shitsuke - Disciplinar Si No Si No Si No
5 7
ID = cop 100% = / -
ECED e

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

7 ey
Observaciones (precisar si hay suficiencia) _S l \MV\ 9LLC encie
J
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [\s] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: M@”\%&‘\eL £O.... 5058, ... S-ke‘ft’_ .................... DN Heoailsis
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'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
PRel ia: El item es apropiado para rep al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exactoy directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia [Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si | No | Si | No
Y TR
== 9 v
If = = x 100% . o
DIMENSION 2  Eficacia Si No Si | No| Si | No
7
Ic = = X 100%
foR ¢ / S H
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si L\M’ ullencio
Opini6én de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:_.f.(an:\.’!..«.e.g.n’......is.s.e.,...S:h'.. NC.

PN L2 28130

Edpetiliaanabivantador s e el ey

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medirla dimension
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Anexo 10:

Tabla 1. Matriz de Operacionalizacion
MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
VARIABLE DEFINICION DEFINICON OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL
Las 5S son una filosofia de | El aumento de la productividad coc
trabajo que permite se conseguird mediante la IC = CEC = 10084
desarrollar un plan metodologia 5s que segun
sisteméatico para mantener | Veres et al. (2018) cuenta con CLASIFICAR Raz
continuamente la las siguientes dimensiones: Donde: azon
clasificacion el orden y la clasificar, ordenar, limpiar, IC: Indicador de dimensién Clasificar
= i limpieza, lo que permite estandarizar, disciplinar. CC: Calificacion Obtenida en auditoria Clasificar
E (<_ED aumentar inmediatamente | Como instrumentos : o o -
530 la productividad, mejorar la | trabajaremos con diagrama de CCE: Calificacion Esperada en auditoria Clasificar
E 5' seguridad, el clima laboral, |Ishikawa, Pareto, diagramas de
& 8 la motivacién, la calidad, la | flujo, hojas de verificacion, o
% m eficiencia 'y, en fichas de registro, auditorias, 10 = —— « 100%
- = consecuencia, la Fotografias, videos, laptop. CED
competitividad de la
ORDENAR Razén

organizacion (Chourasia,
2019, p.1795).

Donde:

IO: Indicador de dimensién Ordenar

COR: Callificacién Obtenida en auditoria Ordenar
CCE: Calificacion Esperada en auditoria Ordenar




LIMPIAR

COL
IL =

= CEL = 100845

Donde:
IC: Indicador de dimension Limpiar
CCR: Calificacion Obtenida en auditoria Limpiar

CCE: Calificacion Esperada en auditoria Limpiar

Razén

ESTANDARIZAR

E . 100
= Cgg " 100%

IE
Donde:
IC: Indicador de dimensién Estandarizar
CCR: Calificacién Obtenida en auditoria Estandarizar
CCE: Calificacion Esperada en auditoria Estandarizar

Razén

DISCIPLINAR

CoD

D= Ep

= 10083

Donde:
IC: Indicador de dimensién Disciplinar
COD: Callificacién Obtenida en auditoria Disciplinar

CED: Calificacién Esperada en auditoria Disciplinar

Razén




DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Segun Ronkainen (2019,
p.10) a productividad suele
definirse como la eficiencia
de la transformacién de los
recursos de entrada en
resultados econémicos o
simplemente la relacién
entre la produccién real y
los recursos de entrada
durante un periodo de
tiempo.

Segun Schuh et al. (2018, p.2)
la productividad se define con la
medida de las unidades
producidas por la unidad del
tiempo, manteniendo un control
de la eficiencia en el uso de los
recursos e insumos, y la
eficacia obteniendo los
objetivos planteados, se
utilizara una ficha de registro
como instrumento para medir la
productividad.

EFICIENCIA

If TR 1009%
= =— X

TT ‘
Donde:

If: indice de Eficiencia
TR: Tiempo Real
TT: Tiempo Total

Razén

EFICACIA

PE
Ic = PR X 100%

Donde:

Donde:

Ic: indice de Eficacia

PE: N° pedidos entregados
PR: N° pedidos requeridos

Razén

Fuente: Elaboracion propia




