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Resumen

El objetivo del estudio fue determinar como la aplicacion de la metodologia 5’S
mejora la productividad de los trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU.

El tipo de investigacidbn fue aplicada con enfoque cuantitativo y disefio pre
experimental, desarrollando un pre-test y post-test. La poblacion estuvo conformada
por 30 observaciones para el pre-test y 30 para el post-test, recogido durante el

proceso de empalmes por termofusion.

Se utilizé la técnica de observacion cuantitativa, cuyo instrumento empleado fue la
ficha de observacion para la variable dependiente, y para el cumplimiento de la

variable independiente se utiliz6 la encuesta cuyo instrumento fue el cuestionario.

La validez de los instrumentos fue a través del juicio de expertos y su confiabilidad se
calculd mediante el coeficiente Alfa de Cronbach, cuyo resultado para la ficha de
observacion fue 0.807 para la eficiencia y 0.814 para la eficacia, y para el

cuestionario empleado fue de 0.939.

La conclusion principal fue, que la metodologia 5’S mejora significativamente la
productividad de los trabajos de termofusién de la empresa SMED PERU, con una
prueba de hipotesis que resultd significativa (sig=0.000<0.05), observandose un

incremento de la productividad de 15.62%.

Palabras clave: Metodologia 5S, Productividad, eficiencia y eficacia.
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Abstract

The objective of the study was to determine how the application of the 5'S
methodology improves the productivity of thermofusion works in the SMED PERU

company.

The type of research was applied with a quantitative approach and pre-experimental
design, developing a pre-test and post-test. The population consisted of 30
observations for the pre-test and 30 for the post-test, collected during the

thermofusion splicing process.

The periodic observation technique was elaborated, whose instrument was the
observation sheet for the dependent variable, and for the fulfilment of the
independent variable, the survey was elaborated, whose instrument was the

guestionnaire.

The validity of the instruments was through expert judgment and their reliability was
calculated using Cronbach's Alpha coefficient, whose result for the observation sheet
was 0.807 for efficiency and 0.814 for effectiveness, and for the questionnaire used it
was 0.939. .

The main conclusion was that the 5'S methodology significantly improved the
productivity of the thermofusion works of the company SMED PERU, with a
hypothesis test that was significant (sig=0.000<0.05), observing an increase in
productivity of 15.62%.

Keywords: 5S Methodology, Productivity, efficiency and effectiveness.
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I. INTRODUCCION

Actualmente, muchas empresas reconocen la importancia de la productividad
como un indicador que permite conocer, de qué modo se consumen los recursos en
la busqueda de los objetivos empresariales (Fontalbo et al., 2017) y por ello, buscan
implementar estrategias y herramientas que les permitan un mejor desempefio de
sus procesos de productivos. Muchas empresas trabajan desordenadamente, y
descuidan aspectos relacionados a la gestion de procesos productivos, calidad,
seguridad y salud laboral, ocasionando que tanto la eficiencia como la eficacia de

dichos procesos sean afectados negativamente

A nivel internacional, en empresas Latinoamericanas, existe alto nivel de
heterogeneidad en materia de productividad. El 2016, la productividad promedio de
una empresa mediana, era menos de la mitad de una empresa grande, en las
empresas pequefias era el 23% del de las grandes, y las microempresas solo un 6%.
En el mismo afio, en paises europeos, la productividad promedio de empresas
medianas era 76% del de las grandes y 42% en las microempresas (OIT 2022). A
nivel global, a raiz de la pandemia COVID-19 las brechas de productividad entre

economias segun su nivel de ingreso se han ampliado.

En América Latina, empresas del sector construccion incluidos pequefias y
medianas, con el objetivo de ser mas competitivos, buscan mejorar su productividad,
y para ello requieren estrategias 0 metodologias préacticas, econdémicas y de facil
implementacion, que les aporte un mejor ordenamiento y aumento de su
productividad, que les conlleve a una mayor satisfaccion general, crecimiento

empresarial, y mayor rentabilidad (OIT 2022).

En Colombia, el Programa de Transformacion Productiva (PTP), identificé en 480
empresas entre noviembre 2017 y marzo 2018, problemas internos que les impedian
ser mas productivas, y entre ellos se destacan; la acumulacién innecesaria de
inventarios, desorden en sus areas de trabajo, desperdicio de materias primas y

tiempos en la produccion, falta de control de factores de productividad, desconexion



con los proveedores, falta de procesos estandarizados, equipos innecesarios,

ineficientes y mal usados, entre otros.

A nivel nacional, la productividad de una empresa promedio en Peru es 5% del
promedio mundial, y similar a los registrados en Colombia 5,5% y México 8,5%,
donde Peru presenta un alto nivel de dispersion de productividad de sus empresas
(Banco Mundial 2016). Las empresas peruanas, también presentan problemas de
baja productividad, relacionados al desorden, falta estandarizacion y control de
procesos, desperdicios en tiempo y materiales, uso inadecuado y falta de
mantenimiento de equipos, entre otros. Pese a que las empresas buscan ser
competitivos y alcanzar una adecuada eficiencia y eficacia en sSus procesos

productivos y generar sostenibilidad (Céspedes et al. 2016).

Por otro lado, tomando en cuenta que los servicios de telecomunicaciones e
ingenieria civil, han agregado la mayor parte de la productividad general en su sector
(Céspedes et al. 2016), se hace necesario e importante, que las empresas peruanas
implementen herramientas metodologicas que les permita tener una mayor
productividad, y de esta manera, ademas de ser mas competitivos, ayudaran a
contribuir en el desarrollo del pais.

A nivel local, la empresa SMED PERU, es una empresa privada ubicada en la
Av. Cajamarquilla, Huachipa, Lima, dedicada al rubro de obras civiles y construccién,
gue tiene entre sus actividades productivas, trabajos de termofusion en tuberias de
polipropileno. Durante sus actividades de empalmes entre tuberias y accesorios
(pegas) por termofusion, se detectdé un bajo nivel de eficiencia y eficacia de sus
procesos de trabajo, que conllevaba a una baja productividad, y el manejo llevado a
cabo, no garantizaba completamente el uso racional de sus recursos ni el control

adecuado para una produccioén 6éptima, lo cual generaba retrasos en sus procesos.

El area de trabajo presentaba materiales y objetos innecesarios en sus espacios
de produccién, necesitaba mayor orden y estandarizacion de sus materiales, la
limpieza era insuficiente, y presentaba una distribucion poco eficiente. Requeria una

sefalizacion adecuada para limitar los espacios de trabajo, almacenes, y rutas



peatonales, algunos materiales obstaculizaban los accesos, y algunos desechos se
acumulaban. Se evidenciaba desperdicios de tiempo al realizar ciertas actividades,
entre las que destacaba el traslado desde el area de produccién hacia los
almacenes. Tal situacion traia como consecuencia, exceso de mermas y pérdidas de
horas hombre, afectando su servicio, rentabilidad, y competitividad. Por tal motivo,
para dar solucion a dichos problemas, la empresa tuvo la necesidad de implementar
una metodologia que le permitiese optimizar sus procesos, reduciendo sus
desperdicios y mejorar sus tiempos de produccion, decidiendo implementar la 5’S

como alternativa para mejorar su productividad.

Respecto al problema general, se formuld con la siguiente interrogante ¢De qué
manera la aplicacién de la metodologia 5S mejora la productividad de trabajos de
termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 20227, y los especificos con las
siguientes: (a) ¢De qué manera la aplicacion de la metodologia 5S mejora la
eficiencia de trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 20227, (b)
¢De qué manera la aplicacién de la metodologia 5S mejora la eficacia de los trabajos
de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 20227?.

La investigacion tiene justificacion teorica, porque contribuird aportando al
enriguecimiento de la literatura cientifica, tomando en cuenta que para la presente
investigacién, buscamos la creacién de nuevos conocimientos a partir de la
fundamentacion tedrica de nuestras variables de estudio, como son las definiciones
de la productividad (Gutiérrez, 2014) y la Metodologia 5S (Hernandez y Vizan, 2013),
y para su desarrollo, empleamos nuestros instrumentos a una nueva poblacion de
estudio, obteniendo nuestros propios resultados, lo cual conllevara al aporte de

nuevos aspectos teoricos.

Presenta justificacion practica, porque busca solucionar un problema real de la
empresa, a través de la aplicacion de una metodologia practica como la 5’S, para
mejorar su productividad de trabajos de termofusion, empleando fuentes de
informacion cuantificable Gtiles para determinar la eficacia y eficiencia. Asi también,

con la aplicaciéon de la metodologia 5s, contribuimos con informacién técnica que



pueda ser util a empresas que deseen obtener mejores resultados de productividad
en sus procesos de negocios, y que podrian utilizarse para cualquier empresa. Tal
justificacion debe considerar el enfoque de la problematica y planteo de estrategias

para ser llevado a una situacion real (Bernal 2016).

Tiene justificacion social, porque busca establecer mejoras en el entorno de la
empresa, y que dependen del movimiento generado por su desarrollo productivo en
un potencial mercado. Tomando en cuenta, que con la metodologia 5’S, se logra
mejorar las condiciones del entorno laboral, dentro y fuera de ella, creando un
ambiente mas ordenado de trabajo, limpio y sobre todo seguro, en beneficio de la
empresa, formando hébitos de disciplina para una mejor calidad de vida, y dando a

los empleados un mejor desarrollo profesional, personal, y familiar.

El objetivo general fue; determinar como la aplicacion de la metodologia 5S
mejora la productividad de trabajos de termofusién en la empresa SMED PERU,
Lima 2022, y los especificos fueron: (a) Determinar como la aplicaciéon de la
metodologia 5S mejora la eficiencia de trabajos de termofusion en la empresa SMED
PERU, Lima 2022, (b) Determinar como la aplicacién de la metodologia 5S mejora la
eficacia de trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.

La hipétesis general fue: La aplicacion de la metodologia 5S mejora
significativamente la productividad de trabajos de termofusion en la empresa SMED
PERU, Lima 2022. Las especificas fueron: (a) La aplicacion de la metodologia 5S
mejora significativamente la eficiencia de trabajos de termofusion en la empresa
SMED PERU, Lima 2022, (b) La aplicacion de la metodologia 5S mejora
significativamente la eficacia de trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU,
Lima 2022.



II. MARCO TEORICO

Recogiendo informacion, referente a como mejorar la productividad dentro del
funcionamiento de una empresa u organizacion a travées de la metodologia
propuesta, y tomando en cuenta la problematica planteada, citamos los siguientes

antecedentes:

Como primer antecedente nacional, mencionamos a Vargas y Camero (2021),
con su trabajo de investigacién titulado: Aplicacion del Lean Manufacturing (5’s y
Kaizen) para el aumento de la productividad en el area de produccién de adhesivos
acuosos de una empresa manufacturera, empresa que presenté descenso de su
productividad, con valores menores al valor promedio esperado de (5 Kg/h-h). Para
dicho estudio, aplicaron una metodologia que incorpora la 5’S, obteniendo resultados
de productividad con valor promedio de (5.58 Kg/h-h) mayor al del afio anterior (4.37
Kg/h-h), incrementando su productividad en (27.7%). En conclusion, con dicha
metodologia, se logré un aumento de su productividad por encima de los valores

promedio esperado.

Como segundo antecedente nacional, tenemos Chilon et al. (2017), Quienes con
su trabajo de investigacion titulado: Implementacion de las 5S para incrementar la
productividad en una planta embotelladora de agua, de disefio experimental, cuya
poblacion fueron datos de productividad, investigacion que concluyd que gracias a la
implementacion, hubo un incremento de productividad en un 29% de agua ozonizada

por hora, es decir, su produccién ascendio de 103.41L a 133.39L.

Como tercer antecedente nacional, citamos a Harriet et al. (2020), Cuyo trabajo
de investigacion denominado: Las 5S Herramienta Innovadora para Mejorar la
Productividad aplicado al area de almacén en una empresa bananera en Piura, de
enfoque cuantitativo y disefio experimental, siendo su objetivo, comprobar la mejora
de productividad, bajo un analisis pre y post test, de los cuales con la metodologia
5’S, se obtuvo resultados de productividad mejorados desde un 21% a un 84% con
un incremento significativo de 63%, asi también la eficiencia mejor6é de un 37% a

89% con un incremento de 52%, y la eficacia mejoro de un 56% a 94% con un



incremento 38%, por lo que se recomendé a todas las empresas que tienen

problemas de almacén para aportar a la mejora continua.

Otro antecedente nacional, nos presenta Boyer (2020), cuyo trabajo de
investigacion tuvo por finalidad mejorar la productividad en el area de almacén de la
empresa SERMASI E.I.R.L. a partir de la aplicaciéon de la metodologia 5’S, realizando
un analisis pre y post test para la determinacion de la eficiencia y eficacia que fueron
los indices de la productividad, y evaluando el cumplimiento de la metodologia. Se
concluyd que a través de esta aplicacion, hubo mejora de productividad en 68.97%,
también se increment6 la eficiencia en 28.80% y la eficacia en 30.58%, con un

cumplimiento de la metodologia que ascendi6 en 17%.

Finalmente, como antecedente nacional citamos a Tello (2017), quien presentd
en la Universidad César Vallejo su tesis titulada, Aplicacion de la metodologia 5’S
para la mejora de la productividad del departamento técnico de la empresa Belpac
S.A.C., Callao, 2017; cuyo objetivo general fue mejorar la productividad del
departamento técnico, comprendiendo la importancia de un buen clima laboral que
mejore el desempefio de los empleados, generando mejor nivel de productividad y
atencién a sus clientes. Concluyendo que, con dicha aplicacion, la productividad
incrementd en 48%, ademas, de incrementar la eficiencia en 24%, y la eficacia en
20%.

Con respecto a los antecedentes internacionales, citamos a Pifiero et al. (2018)
quienes en su trabajo de investigacion documental titulada: Programa 5’S para el
mejoramiento continuo de la productividad y la calidad en los diversos puestos de
trabajo, en Ecuador, cuyo objetivo fue realizar el estudio sobre la influencia de la
metodologia en la mejora de la productividad y calidad de manera continua, el cual
permiti6 demostrar la expansién e importancia de su aplicacién en otros paises, y los
principales beneficios obtenidos a nivel de América Latina, concluyendo, en el
contexto internacional, el evidente interés de la implantacion de las 5’S, como inicio
de la excelencia de empresas, y que dicha metodologia, es parte de las técnicas de

la gestiébn de produccién, relacionados con la mejora continua en los puestos de



trabajo, y su éxito esta en funcién del compromiso y participacién de la organizaciéon

y liderazgo de la alta gerencia.

Otro antecedente internacional tenemos con Pérez y Quintero (2017), en su
trabajo para la revista de ciencias estratégicas titulado: Metodologia dinamica para la
implementacion de 5S en el area de produccion de las organizaciones, Medellin
Colombia, donde proponen una metodologia para implementar la metodologia a
través de enfoques como el Justo a tiempo, Kanban y Kaisen, usando diagramas de
Pareto, causa-efecto y flujo de procesos, también, capacitaciones, chequeos, matriz
de identificacion, y otros. Concluyendo que la implementacion de las 5’S conlleva a
organizaciones mas eficaces y eficientes disminuyendo desperdicios, reprocesos,
costos, accidentes, manteniendo un area limpia y ordenada, usando racionalmente
los recursos, asegurando un control adecuado de la produccion. Asi también, las 5’S
representa una herramienta moderna para asegurar la calidad total orientada a la

mejora continua.

Hernandez et al. (2015), en su trabajo de investigacion titulado: Impacto de las
5’S en la productividad, calidad, clima organizacional y seguridad industrial en
Caucho Metal Ltda., describiendo su impacto en el area manufacturera de empresas
pequefias y medianas de Colombia. En este trabajo, se estudié el caso de una
empresa ubicado en la ciudad de Bogota, para evaluar si funciona la metodologia
como herramienta efectiva para la mejora de empresas manufactureras. Los
resultados, evidenciaron un acrecentamiento de la calidad y productividad, mejora
del ambiente de la organizaciéon y reduccion de riesgos. Se concluyd que los factores
de productividad humana y factor de productividad total, mostraron resultados
positivos mejorando su desempeiio, reduciendo los retrabajos y desperdicios,
ademas del mejoramiento de la seguridad industrial del taller. A corto plazo se
incrementd el valor de los factores evaluados, confirmando los efectos positivos

sobre la productividad, calidad, seguridad industrial.

Arévalo et al. (2018), México, en su trabajo de investigacion de tipo exploratorio,

transversal y descriptiva titulado; Las 5’s como herramienta para la mejora continua



en las empresas, trabajo cuyo objetivo es evaluar la herramienta 5’'s para lograr
mayor competitividad, con respecto a la calidad de servicio en las empresas,
concluyendo que mediante la involucracion de los empleados en los diversos
procesos de mejora, se consigue como resultados una mayor productividad y menos
productos defectuosos, averias, excesos de inventarios, movimientos y traslados
inatiles, prevencion de accidentes, y un corto tiempo para el cambio de herramientas.
Se concluy6é que con dicha aplicacion como herramienta, sirve para analizar las
situaciones internas del entorno de la organizacion, genero a mejorar la calidad de

servicio.

Finalmente, como antecedente internacional citamos a Medrano et al. (2019),
cuya investigacion titulada: Implementacion de la metodologia 5S en un almacén de
refacciones, desarrollada en una empresa dedicada a la fabricacion de empaques
flexibles, México, se implement6 la metodologia con el objetivo de lograr una mejora
del area en mencion, que sea continua y conlleve al adecuado manejo y control de
materiales. Se tuvo como conclusiébn que, gracias a la implementacion, se
incremento progresivamente la eficiencia del personal, con un resultado significativo

de 93% con respecto a la prueba inicial que fue de 48%.

En cuanto a las teorias que sustentan la investigacion, como fundamento y base

de la variable dependiente Productividad podemos mencionar los siguientes:

La productividad resulta del producto de eficiencia por la eficacia, donde la
primera optimiza recursos procurando el minimo de desperdicio, y la segunda es el
grado que implica el uso de recursos para lograr objetivos trazados, (Gutiérrez,

2014). Es decir, lo podemos expresar con la siguiente expresion matematica.
Productividad = eficiencia x eficacia

Si se quiere incremento de productividad, se debe mejorar la eficiencia con la
reduccion de tiempos desperdiciados causados por distintos factores que la afectan,

como falta de materiales o retrasos en el suministro de insumos, paradas de equipos



por mantenimiento o reparaciones, desbalance de capacidades, entre otros.
Eficiencia = (Tiempo promedio) / (Tiempo total) x 100 (Gutiérrez, 2014).

Asi también, para optimizar la productividad, se debe mejorar la eficacia, y con
ello lograr los objetivos, disminuyendo los productos defectuosos, fallas en los
procesos, deficiencias en materiales, disefios y equipos, buscando mejorar las
habilidades mediante programas que ayuden a hacer mejor el trabajo: Eficacia =
(Productos realizados) / (Total de productos requeridos) x 100 (Gutiérrez, 2014).

Por otro lado, Cruelles (2012), nos indica que la productividad puede medir el
grado de beneficio de cada recurso que se utiliza para obtener un producto
determinado, y para ello, sera necesario su medicion y control, teniendo en cuenta

gue a mayor productividad los costos de produccidén seran menores.

Finalmente, Galindo y Viridiana (2015), definen a la productividad como una
medicion del grado de eficiencia con la que utilizamos nuestro capital y trabajo para
producir valor econémico. Es decir, producir mucho valor econémico con poco
trabajo o capital implica tener una alta productividad, en otras palabras, incrementar

la productividad es producir mas con los mismos recursos.

En cuanto a las teorias tomadas en cuenta como fundamento y base de nuestra

investigacién, respecto a nuestras dimensiones, mencionamos los siguientes:

De acuerdo a lo sefialado por Cegarra (2015), determinar la eficiencia, requiere
establecer la relacion entre recursos empleados y resultados recibidos en un
determinado tiempo para una determinada labor, acotando que la eficiencia se
evalla a partir de comparaciones. Su estudio incluye a los recursos, a diferencia de
la eficacia y efectividad que no los incluyen. Asi también, para la eficiencia se

considera los gastos y costos relacionados con la eficacia o efectividad alcanzados.

Lam y Hernandez (2008), consideran la eficiencia como el logro de objetivos
mediante la seleccion de alternativas que generan el mayor beneficio y se puede
expresar como una relacion de resultados obtenidos, en relacion con el valor de los

recursos empleados para lograr los objetivos anteriores.



Es importante mencionar a Lopez (2012), quien considera a la eficiencia como el
factor primordial de la productividad, que permite medir el grado de beneficio o uso
inadecuado de energia, cuyo principal objetivo es poder reducir los desperdicios que

se generen en los recursos materiales e intangibles.

Teniendo en cuenta a los sistemas productivos, la definicion de eficiencia, nos
hace referencia a una manera més adecuada para el uso de los recursos, empleando

la tecnologia y productos existentes, Marini & Di Masso (2018).

En cuanto a la eficacia, Garcia (2014), sefiala que es la relacién entre resultados
obtenidos y metas fijadas, encaminadas al cumplimiento de un objetivo, en un
determinado tiempo, es decir, el grado de ejecucion de actividades planteadas

logrando resultados planeados.

Por otro lado, de acuerdo a Lam y Hernandez (2008), que definen a la eficacia,
como la relacion que hay entre los objetivos, respecto de los resultados en
condiciones ideales.

Se entiende que la eficacia en las organizaciones, se define como el grado en
gque se van cumpliendo los objetivos trazados, relacionados con la calidad que
perciben los usuarios. La eficacia, es la capacidad para alcanzar el efecto esperado,
sin privarse del empleo de recursos o medios, es decir, que la eficacia esta referido a
la obtencion de resultados, sin tomar en cuenta los recursos empleados, (Eraso et
al., 2017).

Finalmente, Fleitman (2007), sostiene que la eficacia es un factor mas definitivo
en comparacion con la eficiencia, ya que puede medir los esfuerzos requeridos para
lograr objetivos planteados, y tiene como elementos al tiempo, costo, uso de los

materiales y la mano de obra.

Con respecto a la variable independiente metodologia 5’S, de acuerdo a lo
seflalado por Hernandez y Vizan (2013), a través de su libro titulado: Lean
Manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion, el cual trata sobre la alternativa

del Lean Manufacturing para empresas que buscan mayor competitividad en el
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mercado. En este estudio, sostienen que la metodologia 5'S, se refiere a la
aplicacion de principios béasicos de limpieza y orden, que de cierta forma
asistematica, ya se encontraban presentes dentro del funcionamiento tradicional de
medios de produccion en la organizacion, y sus etapas corresponden a las iniciales
japonesas de las cinco herramientas, cuyas palabras comienzan con la letra “S”, las
cuales son: i) seiri (seleccion), ii) seiton (orden), iii) seiso (limpieza), iv) seiketsu
(estandarizacién) y v) shitsuke (disciplina), que conllevan a la provision de recursos,

adaptacion a la cultura organizacional y mejora de aspectos humanos.

Anvari et al. (2011), sostienen que la metodologia 5S, estad referido a un
concepto de negocio, que tiene por objetivo reducir tiempo y recursos empleados en
procesos de fabricacion y demas actividades, enfatizando la eliminacion de toda

forma de desperdicio.

Asi también, Manzano y Gisbert (2016), definieron a la metodologia 5'S, como
herramienta de Lean Manufacturing, el cual establece y estandariza rutinas de orden
y limpieza en el trabajo, buscando mediante mejorar el espacio de trabajo, la eficacia
y eficiencia en las operaciones, logrando extenderse al mejoramiento del resto de

areas.

Por su parte, Gutiérrez (2014), en su libro denominado: Calidad total y
Productividad, destaca la importancia de la metodologia 5S orientado a la busqueda
de mejora continua para las organizaciones, destacando que dicha metodologia,
permite mantener los lugares de trabajo funcionales, ordenados y limpios. Su
enfoque fundamental, sefiala que para que exista calidad, ante todo debe haber
orden y disciplina, y que permita atender los problemas presentes en oficinas,
espacios de trabajo y en la rutina diaria, donde los desperdicios, frecuentemente son
generados por el desorden de las herramientas de trabajo ubicados en lugares

incorrectos y entremezclados con otros elementos innecesarios.

Finalmente, Rajadell y Sanchez (2010), en su libro Lean Manufacturing, realizado
para brindar modelos, herramientas y criterios factibles y econdémicos, para las

empresas que busquen mejorar sus actividades de negocio tanto a largo como a
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corto plazo. Nos sefalan que la aplicacion de las 5’S sigue un proceso en cinco
fases: i) seiri (seleccion), ii) seiton (orden), iii) seiso (limpieza), iv) seiketsu
(estandarizacion) y v) shitsuke (disciplina), que conllevan a la provision de recursos,

adaptacion a la cultura organizacional y mejora de aspectos humanos.
. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

Fue de tipo aplicada, proponiendo una alternativa de solucion para
mejorar la variable productividad para trabajos de termofusion de la empresa
SMED PERU, brindando, ademas, conocimientos que pueden ser usados

como antecedente en investigaciones futuras.

La aplicada toma como base a la investigacion béasica, fundamental o
pura, de ciencias facticas o formales, para formular problemas e hipétesis
gue permitan resolver situaciones problematicas de la vida productiva
(Naupas et al., 2018).

La investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, al respecto, el enfoque

cuantitativo es secuencial y probatorio (Hernandez 2018).
3.1.2. Disefio de investigacion

Fue de disefio pre experimental, y considera el desarrollo de un pre test
y post test, antes y luego de aplicar la metodologia 5'S, para realizar las

comparaciones de los cambios ocurridos.
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Figural. Esquema del disefio:

Ge: 014— X — 02

Doénde:

G.. Grupo-experimental

0,: Medicién previo a la aplicacién de la metodologia (Pre test)
0,: Medicién posterior a la aplicacion de la metodologia (Post test)

X: Tratamiento

3.2. Variables y operacionalizacion
Variable Independiente: Metodologia 5S

Definicibn Conceptual. Es la aplicacion de principios de orden y limpieza,
que de cierta forma asistematica, ya se encontraban presentes dentro del
funcionamiento tradicional de medios de produccion en la organizacion, y sus
etapas corresponden a las iniciales japonesas de las cinco herramientas, cuyas
palabras comienzan con la letra “S”, las cuales son: i) seiri (seleccidn), ii) seiton
(orden), iii) seiso (limpieza), iv) seiketsu (estandarizacion) y v) shitsuke (disciplina),
los cuales son necesarios para crear un habito. (Herndndez y Vizan, 2013).

Definicién Operacional. La aplicacion de las 5’S involucra la provisién de
recursos y adaptacion a la cultura de la organizacién, y que considere el
mejoramiento de aspectos humanos. Las 5S esta conformado por cinco
dimensiones: i) seiri (seleccibn), ii) seiton (orden), iii) seiso (limpieza), iv) seiketsu
(estandarizacion) y v) shitsuke (disciplina).

Variable dependiente: Productividad de los trabajos de termofusion

Definicion conceptual. Resulta del producto de la eficiencia por la eficacia,

la primera trata de optimizar recursos procurando la eliminacién de desperdicios, y
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la segunda es el grado en la que implica el uso recursos para el logro de objetivos,
(Gutiérrez, 2014).

Definicion operacional. La productividad, se determina considerando sus

dimensiones: eficiencia y eficacia.

Eficiencia de los trabajos de termofusion (Efi): Ef=%x100, Tiempo
promedio (Tp), Tiempo total (Tt).

Eficacia de los trabajos de termofusion (Efi): Efi =%x100, Productos
realizados (Pr), Total de productos requeridos (Tpr).
Productividad (P): P = EfixEf

3.3. Poblacion, muestra y muestreo
3.3.1. Poblacion

Constituida por 30 observaciones para el pre-test y 30 en el post-test,

informacion recogida durante los procesos  de empalmes por termofusion.

La poblacion es el total de las unidades de estudio, pudiendo ser
personas, objetos o hechos que muestran caracteristicas necesarias para la

investigacion (Naupas, et al. 2018).

El criterio de inclusion adoptado, fue de acuerdo a los registros
pertenecientes a los periodos sefialados para el pre-test (10mar2022 al
20abr2022) y post-test (20may2022 al 30jun2022), y la no inclusién a los que
no pertenecen a dichos periodos de estudio.
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3.3.2. Muestra

La muestra fue censal, es decir igual a la poblacién, constituida por 30
observaciones para el pre-test y 30 para el post-test

La muestra es una parte de la poblacibn con caracteristicas
necesarias para el estudio, al pertenecer a una poblacion finita, y estando
estos elementos por debajo de 100 se recomienda tomar la totalidad de la

poblacion (Naupas, et al. 2018).

Tablal. de la Investigacion

Muestra Cantidad (Dias)
Observaciones de trabajos por termofusion
30
(Pre Test)
Observaciones de trabajos por termofusion
30
(Post Test)
Total 60

Fuente: Elaboracion propia
3.3.3. Muestreo

Fue no probabilistico, seleccionada e intencionada por conveniencia,

de acuerdo a las necesidades del estudio, en la empresa SMED PERU.

El muestreo determina la eleccion de las componentes de
investigacion que van a transigir la muestra, con el propdsito de recopilar

informacion necesarios al estudio (Naupas, et al. 2018).

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad

Técnicas

La técnica de recoleccion utilizada fue la observacion cuantitativa, para

conocer el manejo de la variable productividad. La observacion se basa en
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recolectar informacién de manera ordenada, valida y confiable de los procesos
observables con el uso de los indicadores (Hernandez, 2018).

Para el cumplimiento de la variable independiente Metodologia 5’S se utilizd
la encuesta. Esta técnica busca conseguir informacion directa de las personas
gue estan relacionadas con el objeto de estudio, y puede ser a través de

cuestionarios, test o pruebas de conocimiento (Useche, et al., 2019)
Instrumento

El instrumento utilizado para la variable productividad fue la ficha de
observacion, en el que se registro informacion de tiempos de produccion para la
eficiencia y nimero de productos realizados para la eficacia, en los trabajos de

termofusion, para medir el nivel de productividad.

El instrumento utilizado para la variable independiente metodologia 5S, fue el
cuestionario, donde se recogio informacion de cumplimiento y control de los

criterios establecidos en la implementacion de la metodologia.

Los instrumentos son medios necesarios para recopilar informacién que
corresponda a la investigacion, pudiendo ser guias de entrevista, escalas de
actitudes, formatos de cuestionario u opinion y fichas (Fidias, 2012).

16



Tabla 2. Ficha técnica de Instrumento de la variable productividad

Nombre del instrumento
Autor
Afo de elaboracion

Objetivo

Muestra

Estructura

Aplicacion

Baremo

Ficha de observacion
Cesar Abel Cuellar Tello
2022

Determinar cémo la aplicacion de la metodologia
5S mejora la productividad de trabajos de
termofusion en la empresa SMED PERU, Lima
2022

Numero de observaciones de trabajos por
termofusion, 30 dias pre-test y 30 dias post-test.
La variable se ha dividido en dos dimensiones:

. Tiempo promedio (min)
Eficiencia = - x100
Tiempo real total

Eficaci _ Productos realizados (und) 100
ficacia = Productos promedio (und) X

Directa presencial

Nivel Bajo < 46.36 - 64,18> Nivel Regular < 64,19—
82.11> Nivel Alto > 82.12

Fuente: Elaboracion propia

Validacion del instrumento

Se validaron los instrumentos por juicio de expertos, quienes evaluaron y

revisaron las variables, dimensiones e indicadores utilizados. La validacion

comprueba si el instrumento mide lo que se pretende medir (Fidias, 2012).

Tabla 3. Juicio de expertos

N° Nombre del Experto Tipo Determinacion
1 Jaime Fernando Vidal Morales Metodolégico Aplicable
2 Jackelyn Ayuque Mendoza Tematico Aplicable
3 Liliam Ingaroca Valenzuela Estadistico Aplicable

Fuente: Elaboracion propia
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Confiabilidad del instrumento

Se realiz6 mediante la prueba piloto con una muestra compuesta de 10
registros, y por medio del software SPSS v.25 se determiné la fiabilidad, cuyo
resultado obtenido para el instrumento que midio la eficiencia fue de 0,807, y
para el instrumento que mide la eficacia se obtuvo un 0,814 de fiabilidad

respectivamente.

La confiabilidad es referida al grado donde su aplicacion repetida al mismo

individuo u objeto provoca resultados similares (Herndndez, 2018).
3.5. Procedimientos

El modo de recoleccion de los datos, se dio mediante observaciones
realizadas mediante pre-test y post-test, evaluadas en el area de termofusién de
la empresa SMED PERU.

Para la variable productividad, se recogi6 informacion de pre test y de post
test mediante una ficha de observacion, donde se levanté informacion de tiempos

y unidades de produccién para las dimensiones eficiencia y eficacia.

Para la variable Metodologia 5S, se recogid informacion mediante un
cuestionario, antes de la aplicacion de esta metodologia, para conocer las
condiciones iniciales existentes en el area de trabajo, que sirvi6 como linea base

para los controles posteriores del cumplimiento de la implementacion.

Con respecto a la manipulacion de la metodologia 5S que es nuestra variable
independiente, esta se aplico en el area de produccién de trabajos de
termofusion, y con ello se pudo controlar el nivel de productividad de estos
trabajos, y para el control de cumplimiento de la variable independiente, se utilizd

el cuestionario de la metodologia 5S para su control y seguimiento.

Con respecto a las coordinaciones institucionales, se obtuvo un documento
de autorizacién para realizar la investigacion dentro de las instalaciones de la

empresa.
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3.6. Método de analisis de datos

El andlisis y el procesamiento, se realiz6 mediante instrumentos aplicados a
la muestra debidamente recolectada y ordenada, se cre6 una base de datos y
con el software estadistico SPSS v.25, su analisis respectivo. Para la estadistica
descriptiva se realizo un reporte de tablas y figuras, para la estadistica inferencial
la prueba de hipotesis fue a través de la prueba no paramétrica de Wilcoxon para
la comparacién de grupos.

3.7. Aspectos éticos

Garantizamos la originalidad de la presente investigacion, con un estudio
elaborado honestamente siguiendo los estandares éticos propuestos por la
Universidad Cesar Vallejo, los cuales fomentan la autenticidad de esta
informacion. Ademas, para el desarrollo de esta investigacion, se empleara las

codificaciones establecidas por las normas APA.

Con respecto a la autenticidad del contenido para esta investigacion, se
asumié el compromiso de politicas de uso juridico y ético, con respeto debido a
su privacidad. Ademas, para verificar la autenticidad de los datos recolectados y
respetar las politicas anti-plagio, se utilizé el software Turnitin, como herramienta

Ccuyo uso sirve para estos efectos.
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IV. RESULTADOS

Tabla 4. Tabla cruzada Prueba por Nivel de productividad de trabajos de termofusion

Nivel - Productividad de Trabajos de

Termofusion Total
.Bajo .Regular Alto
Pre-T Recuento 13 8 9 30
% de prueba 43,3% 26,7% 26,7% 100,0%
Prueba Recuento 2 10 18 30
Post-T % de prueba 6,7% 33,3% 60,0%  100,0%

Figura 2. Prueba por Nivel de productividad de Trabajos de Termofusion

Nivel de productividad

Grupos

B PreTest
M FosTest

B0,0% |0
50,0% [
40,0% (&

30,0% [0

Porcentaje

20,0% [&

10,0% [

0%

Productividad Productividad Productividad
Bajo Reqular Alto

Niveles
Interpretacion

Segun se observd en la tabla 4 y la figura 2, la prueba en el pre test, mostré que
43.3% se encuentra en nivel bajo, 30.0% nivel alto y un 26.7% nivel regular, asi
también, la prueba post test, 60.0% mostro un nivel alto, 33.3% nivel regular y un
6.7% en el nivel bajo, acerca del nivel de productividad de Trabajos de Termofusion
en la empresa SMED PERU, Lima 2022.
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Tabla 5. Tabla cruzada Prueba por Nivel de eficiencia de trabajos de termofusion

Nivel - Productividad de Trabajos de

Termofusion Total
.Bajo .Regular Alto
Pre-T Recuento 15 3 12 30
© % de prueba 50,0% 10,0% 40,0% 100,0%
Prueba

Recuento 5 3 25 30

Post-T
% de prueba 6,7% 10,0% 83,3% 100,0%

Figura 3. Prueba por Nivel de eficiencia de Trabajos de Termofusion

Prueba*Nivel de eficiencia

Grupos

[E PreTest
W PosTest

100,0% [0
80,0% [0

50,0% [0

Porcentaje

40,0% 18

20,0% (8

/
0% =
Eficiencia Eficiencia Eficiencia
Bajo Regular Alto
Niveles

Interpretacion

Segun se observo en la tabla 5 y la figura 3, la prueba de pre test, mostré un 51.0%
nivel bajo, 10.0% tanto en el nivel bajo como en el nivel regular, asi también, en el
post test, indicé un 83.3% nivel alto, 10.0% nivel regular y 6.7% nivel bajo, obtenidos
sobre el nivel de eficacia de Trabajos de Termofusion de la empresa SMED PERU,
Lima 2022.
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Tabla 6. Tabla cruzada Prueba por Nivel de Eficacia de trabajos de termofusion

Nivel - productividad de Trabajos de

Termofusion Total
.Bajo .Regular Alto
Pre-T Recuento 6 9 15 30
Prueba % de prueba 20,0% 30,0 50,0% 100,0%
Recuento 0 5 25 30
Post-T % de prueba 0,0% 16,7% 833%  100,0%

Figura 4. Prueba por Nivel de Eficacia de trabajos de termofusion

Prueba*Nivel de Eficacia

Grupos

@ PreTest
M PosTest

100,0% [0
80,0% [0

50,0% [&

Porcentaje

40,0% 10

20,0% &

0% =

Eficacia Eficacia Eficacia
Bajo Regular Alto
Niveles

Interpretacion

Segun muestra la tabla 6 y figura 4, en la prueba pre test, los resultados mostraron
que el 50.0% estuvieron en el nivel alto, 30.0% nivel regular y un 20.0% nivel bajo,
mientras que, en el post test, 83.3% mostro nivel alto, 16.7% nivel regular y 0% nivel
bajo, acerca del nivel de eficacia en Trabajos de Termofusién en la empresa SMED
PERU, Lima 2022.
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Estadistica Inferencial

Normalidad

Tabla 7. Prueba de Normalidad, Shapiro — Wilk

Variables de analisis Shapiro-Wilk Observacion
Estadistico gl Sig. Sig < 0.05
Eficiencia de Trabajos de Termofusion (Pre test) ,770 30 ,000 No normal
Eficacia de Trabajos de Termofusion (Pre test) , 701 30 ,000  No normal
Productividad de Trabajos de Termofusion (Pre test) ,695 30 ,000  No normal
Eficiencia de Trabajos de Termofusion (Post Test) ,466 30 ,000  No normal
Eficacia de Trabajos de Termofusién (Post Test) , 758 30 ,000  No normal
Productividad de Trabajos de Termofusion (Post Test) ,452 30 ,000  No normal

Segun la tabla 7, los valores de las variables en pre y post-test, muestran un sig

(0,00) < 0.05, concluyéndose que los datos presentan distribuciones no normales.
Prueba de la hipotesis

Se consider6 la prueba no paramétrica Wilcoxon, para la comparacién de grupos,
antes y después del tratamiento, teniendo en cuenta que los datos recogidos en los
instrumentos son cuantitativitos. El nivel de significancia en la investigacién es de

0,05.

En tal sentido, el p valor es significativo si:

p valor = Sig. < 0,05

Lo que quiere decir:

Si el p valor (Sig) es menor a 0,05, entonces rechazamos la hipotesis nula.

Si el p valor (Sig)es mayor e igual a 0,05, entonces aceptamos la hipotesis nula.
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Prueba de la hipo6tesis general

H,: La aplicacion de la metodologia 5S, no mejora significativamente la productividad

de los trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.

H,: La aplicacion de la metodologia 5S, mejora significativamente la productividad de

los trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.

Tabla 8. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon, para el nivel de productividad

Rangos
Rango Suma de

N prom. rangos

Rangos negativos 4° 7,25 29,00
e b

Productividad Post-T — Rangos positivos 24 15,71 377,00
Productividad Pre-T Empates 2°
Total 30

a). Productividad Post-T < Productividad Pre-T
b). Productividad Post-T > Productividad Pre-T
¢). Productividad Post-T = Productividad Pre-T

Tabla 9. Estadisticos de prueba® - Prueba del Nivel productividad

Estadisticos de prueba®
Productividad Post —
Productividad Pre
z -3,963"

Sig. Asintética (bilateral) ,000

a). Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b). Se basa en rangos negativos.

De acuerdo con la tabla 8 y 9, la prueba de Wilcoxon, resultd ser significativa con un
Sig. =0,000 < 0,05, rechazamos H,, y se aceptamos H,. Concluimos que la aplicacion
de la metodologia 5S, mejora significativamente la productividad de los trabajos de

termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.
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Hipdtesis especifica 1

H,: La aplicacion de la metodologia 5S, no mejora significativamente la eficiencia de

los trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022

H,: La aplicacién de la metodologia 5S, mejora significativamente la eficiencia de los

trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.

Tabla 10. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon, para el nivel de eficiencia

Rangos
Rango Suma de
N prom. rangos
Rangos negativos 6% 6,75 40,50
Eficiencia Post-T — Rangos positivos 20° 15,53 310,50
Eficiencia Pre-T Empates 4°
Total 30

a). Eficiencia Post-T < Eficiencia Pre-T
b). Eficiencia Post- T > Eficiencia Pre-T
c). Eficiencia Post -T = Eficiencia Pre-T

Tabla 11. Estadisticos de prueba® Prueba del Nivel eficiencia
Estadisticos de prueba?®
Eficiencia Post T —
Eficiencia Pre T
z -3,431°
Sig. Asintotica (bilateral) ,001
a). Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b). Se basa en rangos negativos.

De acuerdo con la tabla 10 y 11, la prueba de Wilcoxon, resulto ser significativa con
un Sig. =0,001 < 0,05, rechazamos H,, y aceptamos H;. Concluyéndose que la
aplicacion de la metodologia 5S, mejora significativamente la eficiencia de los

trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.
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Hipotesis especifica 2
H,: La aplicacion de la metodologia 5S, no mejora significativamente la eficacia de

los trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.

H;: La aplicacion de la metodologia 5S, mejora significativamente la eficacia de los

trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.

Tabla 12. Rangos del nivel de eficacia de trabajos de termofusion

Rangos
Suma de
N Rango prom. rangos
Rangos negativos 28 9,00 18,00
Eficacia Post- T — Rangos positivos 19° 11,21 213,00
Eficacia Pre-T Empates 9°
Total 30

a). Eficacia Post-T < Eficacia Pre-T
b). Eficacia Post-T > Eficacia Pre-T
¢). Eficacia Post-T = Eficacia Pre-T

Tabla 13. Estadisticos de prueba® - Prueba del Nivel eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia Post-T —
Eficacia Pre-T
z -3,415°
Sig. Asintotica (bilateral) ,001
a). Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b). Se basa en rangos negativos.

Segun los resultados de la tabla 12 y 13, la prueba de Wilcoxon, resultdo ser
significativa Sig. =0,001 < 0,05, rechazamos la H,, y aceptamos H,. Concluyéndose
que, la aplicacion de la metodologia 5S, mejora significativamente la eficacia de los

trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, Lima 2022.
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V. DISCUSION

El propésito del estudio esta alineado a mejorar la productividad de los trabajos
de termofusion de la empresa SMED PERU, mediante la aplicacion de la
Metodologia 5’S. La finalidad del estudio se centra en reducir los tiempos promedio

de produccién y mejorar niveles de productividad.

En referencia a los puntos evidenciados del primer objetivo especifico, se
confirma la aceptacion de la hipotesis que indica que, la metodologia 5S mejora la
eficiencia promedio de los trabajos de empalmes por termofusion (pegas), sin la
aplicacion de la 5S la eficiencia obtenida fue de 77.85% a diferencia de la eficiencia
obtenida luego de su aplicacion que fue de 89.11%, observandose un incremento de
la eficiencia de 11.25% en relacion con la eficiencia inicial, esto debido a diversos
factores relacionados a la falta de limpieza y orden, clasificacibn de materiales,
equipos y herramientas, entre otros, factores mencionados anteriormente y que
fueron encontrados en la evaluacion de la situacion inicial del area de termofusion de
la organizacion. Los tiempos reales en promedio se redujeron en 2.43 minutos por
empalme, que representa una reduccion del 12.63% del tiempo empleado para el
proceso de produccién de las pegas, permitiendo asi una reduccién de horas hombre
del personal a cargo, que conlleva a una reduccién de los costos operativos. Dichos
resultados tienen relacibn con lo sostenido por Harriet et al. (2020), quienes
confirmaron que gracias a su aplicacion en el area de almacén de una empresa
bananera en Piura, la eficiencia mejoré de un 37% a 89% con un incremento de 52%,
y de la misma forma se confirma por Boyer (2020), quien sefiala que con la
implementacion de la 5’S al sector de almacenamiento de la empresa SERMASI
E.ILR.L., la eficiencia incrementdé en un 28.80% respecto a su situacion inicial sin
dicha implementacion. Y por ultimo, nuestros resultados son acordes con lo
sostenido por Tello (2017), quien confirmo que con su aplicacién, se logrd

incrementar la eficiencia en un 24%.

Con respecto al segundo objetivo especifico, se confirma la aceptacién de la

hipétesis, que indica: la metodologia 5’'S mejora el promedio de eficacia en los
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trabajos de empalmes por termofusion (pegas), si no se aplica las 5’S se obtiene una
eficacia de 86.00% a diferencia de la eficacia obtenida luego de su aplicacion que fue
de 92.67%, observandose un incremento de la eficacia de 6.67% en relacion con la
eficacia inicial, esto debido a diversos factores relacionados a la falta de limpieza y
orden, clasificacion de equipos, materiales y herramientas, entre otros, factores que
fueron mencionados anteriormente y que fueron encontrados en la evaluacion de la
inicial situacion del area de termofusion de la organizacion. Con respecto al nUmero
de unidades producidas (pegas) reales, en promedio se obtuvo un incremento de
1.67 por dia, permitiendo asi una mayor cantidad de unidades producidas, lo cual
generaria que, en dos semanas, se podria incrementar una cantidad adicional de
empalmes de termofusién (pegas), equivalente a un dia adicional de produccién, lo
cual conlleva a una mayor rentabilidad del negocio. Dichos resultados son acordes a
los obtenidos por Harriet et al. (2020), quien luego de aplicar la metodologia 5S al
sector de almacén en la empresa bananera de Piura, obtuvo una mejora de la
eficacia de un 56% a 94% con un incremento 38%, y también es acorde con los
resultados obtenidos por Boyer (2020), quien determiné un incremento de la eficacia
en un 30.58%, después de que sei mplemente la metodologia 5S al area de almacén
en la empresa SERMASI. Y finalmente nuestros resultados también son acordes con
los obtenidos por Tello (2017), quien obtuvo un incremento de la eficacia de 20%,

luego de aplicar la metodologia 5S al area técnica de la empresa Belpac.

Con respecto al objetivo general, se confirma nuestra hipétesis, que la
metodologia 5S mejora significativamente la productividad de los trabajos de
termofusion en la empresa SMED PERU. En razdn de que, sin aplicar la metodologia
5S, la productividad obtenida es de 66.96% a diferencia de la productividad obtenida
luego de su aplicacion que fue de 82.57%, observdndose un incremento de la
productividad de 15.61% en relacién con la productividad inicial, esto debido a
diversos factores relacionados a la falta de limpieza y orden, clasificacion de
materiales, herramientas y equipos, entre otros, factores que fueron mencionados
anteriormente con la evaluacion inicial de situacion del area de termofusion de la

empresa. Lo que en resumen se traduce que con la aplicacion de dicha metodologia,
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se mejora la productividad y por lo tanto una mejor competitividad y rentabilidad del

negocio.

Estos resultados guardan relacion con lo sostenido por Vargas y Camero (2021),
quienes al aplicar la metodologia de Lean Manufacturing, que usa herramientas
similares a la metodologia 5S aumenté la productividad de una empresa
manufacturera de adhesivos acuosos, concluyeron que se obtuvo un aumento de la
productividad por encima de los valores promedio esperados, obteniéndose un valor
promedio de 5.58 Kg/h-h mayor al obtenido un afio anterior que fue de 4.37 Kg/h-h
gue representa el incremento de su productividad de 27.7%, es decir, que dicha
metodologia que incorpora la 5S como parte de su aplicacion, logré un aumento de
su productividad por encima de los valores promedio esperado, al reducir los tiempos
innecesarios, y cuyos resultados pueden generalizarse para mejorar la productividad,
el indice de las ventas, mayor rentabilidad y de satisfaccion tanto en los clientes
como en los empleados. Asi también los resultados guardan relacién con lo sefialado
por Chilén et al. (2017), quienes luego de Implementacion las 5s en una planta
embotelladora de agua, concluyeron que, con dicha implementacién, la productividad
incrementd de 103.41L a un 133.39L de agua ozonizada por hora, es decir 29% de

incremento.

También Tello (2017), concuerda con nuestros resultados de aumento de
productividad al aplicar la metodologia 5S del area técnica de la empresa en estudio,
obteniendo un mejora significativa de productividad de 48%, y de manera similar
Boyer (2020), obtuvo resultados acordes con el mejoramiento de la productividad en
el sector de almacén en la empresa SERMASI a partir de la implementaciéon de la
metodologia 5S, logrando mejorarla en un 68.97%, y por lo tanto en los tres casos se
mejoro tanto la eficiencia como la eficacia. Asi mismo coincidimos con los resultados
y aportes de Harriet et al. (2020), Cuyo trabajo de investigacion denominado: Las 5S
herramienta innovadora para la mejora de la productividad, aplicado al area de
almacén de una empresa bananera de Piura, obtuvo que la productividad mejor6 de

un 21% a un 84% con un incremento significativo de 63%, por lo que su
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recomendacion fue en el sentido que apliquen la metodologia a todas las empresas

gue tienen problemas y que deseen aportar a la mejora continua.

Nuestros resultados respecto a la mejora de la productividad, también van acorde
con lo manifestado por Pifiero et al. (2018) quienes en su trabajo de investigacion
sobre las 5s para una mejora continua de productividad y calidad en diversos
puestos de trabajo en Ecuador, concluyeron ademés que en el contexto
internacional, el interés de la implantacion de las 5S va teniendo cada vez mas
acogida, en primer con la exploracién de la excelencia en la empresa, donde la
metodologia 5S, se considera como parte de sus herramientas de gestion de
produccion que se relacionan en la mejora continua, y cuyo éxito depende de la

participacion y compromiso de la organizacién y del liderazgo de la alta gerencia.

Por otro lado, nuestros resultados relacionados al uso de la metodologia 5S para la
mejora de productividad, eficiencia y eficacia, concuerda con lo sefialado por Pérez y
Quintero (2017), quienes en su trabajo sobre una metodologia dinamica para la
implementar las 5s del area de produccion de las empresas, tiene un enfoque en JIT,
Kaisen y Kanban, en el &rea de produccion, concluyendo que dicha implementacion,
conlleva a que las organizaciones sean mas eficientes y eficaces, en relacién a la
disminucién de desperdicios, reprocesos, sobrecostos, accidentes laborales,
conservar un area limpia y ordenada asegurando un racional uso de recursos y
control de produccion, y constituye una herramienta moderna para organizaciones

que quieren asegurar una calidad total, orientada en la mejora continua.

Nuestros resultados obtenidos también son confirmados por Hernandez et al. (2015),
en su estudio sobre el Impacto de las 5S en la productividad, clima organizacional,
seguridad industrial y calidad, en Caucho Metal Ltda. en el area manufacturera de
PYMES en Colombia, donde los resultados que obtuvieron, evidenciaron un
acrecentamiento de la calidad y productividad, desempefio, asi como una mejora del
ambiente organizacional, entre otros identificados, concluyendo que el factor total de
productividad y los factores humanos de productividad muestran resultados positivos,

reduciéndose notablemente los problemas de retrabajos y desperdicios,
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mejoramiento de la seguridad industrial del taller. A corto plazo evidencia que el valor
de la totalidad de factores evaluados incrementd, lo que confirma los efectos

positivos de esta metodologia respecto a la productividad, calidad y seguridad.

La misma concordancia se tienen con Arévalo et al. (2018), México, en su trabajo de
investigacion de tipo exploratorio, transversal y descriptiva sobre; Las 5’s como una
herramienta para una mejora continua de las empresas, trabajo cuyo objetivo fue
evaluar la herramienta 5’s para lograr mayor competitividad, con respecto a la calidad
de servicio en las empresas, concluyendo que mediante la involucracion de los
empleados en los diversos procesos de mejora, se consigue como resultados una
mayor productividad y menos productos defectuosos, averias, excesos de
inventarios, movimientos y traslados indtiles, prevencion de accidentes, y un corto

tiempo para el cambio de herramientas.

Finalmente, coincidimos con Medrano et al. (2019), quien en su investigacion
referente a la Implementacion de la metodologia 5S en el almacén de refacciones,
desarrollada de una empresa que se dedica a fabricar de empaques flexibles, en el
municipio de Atlacomulco de México. Se implementé las 5S para la mejora continua
del area de almacenamiento de refacciones que conlleven a un adecuado manejo y
control de materiales. Se concluye que se logré incrementar progresivamente la
eficiencia y el desempefio del personal, finalmente se muestra un resultado

significativo de 93% comparado con la prueba inicial de 48%.
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VI. CONCLUSIONES

Primero. Respecto a la productividad, la prueba de Wilcoxon de la estadistica no
paramétrica, demostré que la metodologia 5’S mejora significativamente la
productividad en los trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU
Lima, Peru, 2022, lo cual representa una prueba significativa con un sig=0.000
<0.05. Es decir, la productividad mejoro desde un 66.97% hasta un 82.57%
con un incremento de 15.60%, con la aplicacion de la metodologia que
considera aspectos de orden, clasificacion, limpieza, estandarizacion y
disciplina, que se mantuvo con la retroalimentacion y capacitacion a los

trabajadores de la empresa SMED PERU.

Segundo. Con respecto a la eficiencia, la prueba de Wilcoxon de la estadistica no
paramétrica, demostré que la metodologia 5’S mejora significativamente la
eficiencia en los trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU Lima,
Peru, 2022, siendo una prueba significativa con un sig=0.001 <0.05. Es decir,
gue la eficiencia mejor6 desde un 77.85% hasta un 89.11% con un incremento
de 11.26%, reflejandose en la reduccion de tiempos en la produccién de
empalmes por termofusibn desde 19.27 minutos a 16.83 minutos,
reduciéndose los tiempos improductivos de traslados de herramientas,
equipos, maquinarias y personal, evidenciando una mejor distribucion, orden y

sefalizacion de los espacios, ubicando los desechos en lugares adecuados.

Tercero. Sobre la dimension eficacia, la prueba de Wilcoxon de la estadistica no
paramétrica, demostré que la metodologia 5’S mejora significativamente la
eficacia en los trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU Lima,
Pera, 2022, representando una prueba significativa con sig=0.001<0.05. Es
decir, la eficiencia mejor6 desde un 86.00% hasta un 92.67% con un
incremento de 6.67%, reflejandose en un aumento de unidades de produccién
de empalmes por termofusion de 21 unidades a 23 unidades diarias, por una

mejor clasificacion y orden de materiales, equipos y herramientas, una buena
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disciplina del personal en sus labores, y sobre todo, manteniendo los criterios
establecidos en la metodologia.

VIl. RECOMENDACIONES

Primero. Respecto al resultado obtenido del objetivo general, el cual indica, que se
mejoro la productividad de la empresa SMED PERU, al haberse aplicado la
metodologia 5’S, en tal sentido recomendamos mantener el seguimiento y
control de la metodologia con el instrumento propuesto, y ampliar su
aplicacion en otras areas de la empresa, en base a las necesidades de mejora
de la productividad en la organizacién buscando siempre la mejora continua.
Del mismo modo recomendamos la aplicacion de esta metodologia a otras

empresas que busquen mejorar su productividad.

Segundo. Respecto al primer objetivo especifico, que trata sobre la eficiencia de los
trabajos de termofusion en la empresa SMED PERU, donde se demostré la
mejora de esta dimension desde un nivel bajo a un nivel alto, por lo que
recomendamos al jefe del area mantener el seguimiento y control de la
metodologia con el instrumento propuesto, y continuar con los registros de
tiempos de produccion con el instrumento de eficiencia, para su control
respectivo, coordinando con el personal a cargo para continuar con la toma de
datos histdricos y proyectar la tendencia de la eficiencia de los trabajos de

termofusion.

Tercero. Con respecto al segundo objetivo especifico, que trata sobre la eficacia de
los trabajos de termofusion de la empresa SMED PERU, donde se pudo
demostrar un incremento de esta dimensién de un nivel bajo a un nivel alto,
por lo que se recomienda al jefe del area mantener el seguimiento y control de
la metodologia con el instrumento propuesto, y continuar con los registros de
unidades de producciéon con el instrumento de eficacia, para su control
respectivo, asi también, recomendamos la aplicacion de los instrumentos de

eficacia a otras muestras con caracteristicas.
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ANEXOS

Anexo 1. Tabla de operacionalizacion de variables

VARIABLES

DEFINICION
CONCEPTUAL

DIMENSIONES

INDICADORES

INSTRUMENTO

ESCALA

VARIABLE
INDEPENDIENTE
Metodologia 5s

Corresponde a la
aplicacion de principios de
orden y limpieza que ya
existian dentro de los
conceptos tradicionales de
los medios de produccién.
Sus fases son: i) Seiri, ii)
Seiton, i) Seiso, iv)
Seiketsu y v) Shitsuke, que
significan, eliminar lo
innecesario, ordenar,
limpiar, estandarizar y crear
hébito. (Hernandez y Vizan,
2013).

- Clasificar

- Ordenar

- Limpiar

- Estandarizar

- Disciplina

Nivel de Cumplimiento de las 5S

Cuestionario

Porcentaje

VARIABLE
DEPENDIENTE
Productividad de los
trabajos de
termofusion

La productividad es el
producto de la eficiencia
por la eficacia, la primera
trata de optimizar los
recursos y procurar que no
haya desperdicio y la
segunda es el grado en la
que implica utilizar los
recursos para el logro de
los objetivos trazados,
(Gutiérrez, 2014)

Eficiencia de los trabajos
de termofusion

Tiempo promedio x 100
Tiempo total

Ficha de
observacién

RAZON

Eficacia de los trabajos
de termofusion

Productos realizados  x 100
Total productos requeridos

Ficha de
observacién

RAZON




Anexo 2. Matriz de consistencia

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA POBLACION
Problema General Objetivo General Hipotesis General Variables:
; : ) La aplicacion de la Enfoque de la
cDe  qué manera la | Determinar cémo la metodologia 5S mejora Investigacion:
aplicacion de la metodologia | aplicaciéon de la metodologia significativamente a Cuantitativo Poblacién:
5S mejora la productividad | 5S mejora la productividad - . Constituida por 30
. - . i productividad de trabajos p
de trabajos de termofusion | de trabajos de termofusion L Tipo de bservaciones d
de termofusién en la poade observaciones de
en la empresa SMED PERU, en la empresa SMED PERU, empresa SMED PERU Investigacion: trabajos por
Lima 20227 Lima 2022 Lima 2022 ' . Aplicada termofusion, 30
— — pp — — Variable . para pre-testy 30
Problemas Especificos Objetivos Especificos Hipotesis Especificos Independiente (X): Disefio de la en el post-test.

¢cDe  qué manera la
aplicaciéon de la metodologia
5S mejora la eficiencia de
trabajos de termofusion en la
empresa SMED PERU, Lima
20227

Determinar como la
aplicacion de la metodologia
5S mejora la eficiencia de
trabajos de termofusion en la
empresa SMED PERU, Lima
2022

La aplicacion de la
metodologia 5S mejora
significativamente la
eficiencia de trabajos de
termofusién en la empresa
SMED PERU, Lima 2022

¢cDe  qué manera la
aplicacién de la metodologia
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Metodologia 5S

Variable
Dependiente (Y):
Productividad de los
trabajos de
termofusion

Investigacion:
Pre experimental.

Técnica:
Observacién

Instrumento:

Ficha de Observacion
para la variable
dependiente

Cuestionario para la
variable
independiente

Muestra:

Estara
conformada por el
total de la
poblacién, es decir
por 30
observaciones
para el pre-testy
30 para el post-
test de trabajos
por termofusion.

Muestreo:
No Probabilistico




Anexo 3a: Certificado de Validez del Experto 01

FIFRHA
OIGTTAL

Certificado de Validacion del Instrumento de Recoleccion de Datos

VARIABLE /| DIMENSION Pertinencia 1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias

N® Variable: productividad de los trabajos de termofusion si N 5 N si No
Dimension 1: Eficiencia de los trabajos de termofusion ! o : o !

1 Dia X X X

2 Tp Tiempo promedio (Tpl X X X

3 B =3, =188 Tiempo total (Tt) X X X

4 Eficiencia (Ef) X X X

5 P = EfxEfi Produciividad (P] X X X
Dimension 2: Eficacia de los trabajos de termofusion

1 Dia X X X

2 Efi = Pr o0 Productos realizados (Pr] b b b

3 Tpr Total de producios requeridos (Tpr) X X X

4 Eficacia (E fi) x x x

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Es suficiente para la aplicacign

Opinidgn de aplicabilidad: Aplicable [X ]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos ¥y nombres del juez validador. Drf Mg: PMP. Ing. Jaime Fernando Vidal Morales.

DMI: 40457930

Especialidad del validador: PROJECT MAMAGEMENT PROFESSIONAL (PMP) — INGEMEIRD CIVIL

"Pertimencia: El fsm comesponde al concepio fednico formulada.
*Relevwancia: El ilem es apropiado para representr al companents o
dimensidn especifica del constnucto

*Claridad: 5= enfiende sn dficulad alguna el enunciado del ilem, es
Concisn, exachn y diec

Meta: Suicienca, se dice sufidencia cuando los ilems plenieados
son suficienies para medr la dimension

Firmada digitaimenie por

JAWE FERNAMDO WiDal
WIORALES

lative: Sey ol auiar del
TS ]

Facha: I90T/2032 14:47:20.0600

e it
JWE . VAL BVORALES
IHGEHIERD CHVIL

Fsg, CIP W7 03902

No aplicable [ ]

ot

Firma del Experto Informante.

26 de julio de 2022




Anexo 3b: Certificado de Validez del Experto 02

Certificado de Validacién del Instrumento de Recoleccion de Datos

= VARIABLE / DIMENSION Pertinencia1 | Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
N® [ Variable: productividad de los trabajos de termofusion si N 1 si N si N
“Dimension 1: Eficiencia de los trabajos de termefusién i 9 ) g B
LA Dia x Jl* X %
2 p Tiemge promedic (Tp) x X X
3| BSf=gx00 I Tiempo total (Te) x X x |
4 | Eficienda (Ef) X X x
L] P = EfxEfi Productividad (P) X x x
T Dimensién 2: Eficacia do los trabajos da termofusién f
1 Dia X | x X
2 — Pr 2100 Productes realizados (Pr) X | I X {
3 | ! Tpr Total de productos requerides {Tpr) X X x
4 | Eficacia (Efi) X x x
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Es suficiente para fa aplicacibn
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: JACKELYN AYUQUE MENDOZA
DNI: 42845125
Especialidad del validador: PROJECT MANAGEMENT
26 de JULIO dol 2022
Pertinencia; El ilem oomespende J soncep tednico formuedo,

Relevancia; El kom a3 spropiada para represantar al coemponaniz 0
¢ mensin especifica del constucd

Claridad: Se entierde sin difcutad grael erurciado ot llem, 08
concisn, exsclo y droch

Note: Suficienda, se dize suficienca cuando las tens planieedos
son sfceries para meci la Gimansiin

Beg CP I WITIS

Firma del Experto Informante.



Anexo 3c: Certificado de Validez del Experto 03

Certificado de Validacidon del Instrumento de Recoleccion de Datos

VARIABLE ! DIMEHSIOH Pertinencia1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
H" | varable: productividad delostrabajos detemmofusion . ] .
Dimension 1: Eficiencia de los trabajos determotusion Sl Ho Sl Ho Sl Ho
1 Dia X X X
2 Tp Tiempo promedio (T X L] L3
3 Ef = 7, 100 Tiempo totsl (TE X X X
4 Eficiencia (Ef) X X X
5 P = Ef+Efi Froductividad (P) " X X
Dimension 2: Eficacia de lostrabajos de termofusion
1 Dia X X X
2 P Productos redizados (P X L L
3 Eft = Tpr o100 T otal de productos requeridos (Tpe) " X X
1 Eficacial Efil X X X

Ohservaciones (precisar si hay suficiencia): Es suficiente para la apliicacion

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Apellidos y nombres del juez validador. D Mg Ing. Lillam Ingaroca Yalenzuela

DHI: 40848584

Pertinencia: Bl iterm corezponde al concepta teddon formulada .
FRelevancia: El itemes apropiado para representar al componeste o
dimenzidn expecifica del conztrudo

Llaridad: Se entiende it dificuttad alguna el enunciado del item, ez
cohciza, exado ydiredo

Mota: Suficienda, =e dice suficiencia cuando [0z itetre plarteados
zon suficientes para medis la dirmenzian

Aplicable después de corregir [ ]

Ho aplicahle[ ]

26 de julio del 2022

Firmadel Experto Informante.



Anexo 4a: Instrumento de Recoleccién de datos - Eficiencia

Ficha de observacion para la Dimension Eficiencia

Area: Produccién por termofusion

Paginaldel

Pre-Test [ | PostTest [ |

Investigador: Cesar Abel Cuellar Tello

Proceso observado: Tiempo de produccioén

Tiempo
Dia Fecha real
total (min)

, Eficiencia
U7 _ Tiempo promedio

promedio (min) x100

" Tiempo real total
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Anexo 4b: Instrumento de Recoleccién de datos - Eficacia

Ficha de observacion para la Dimension Eficacia

Area: Produccién por termofusion

Paginaldel

Pre-Test [ | PostTest[ |

Investigador:

Cesar Abel Cuellar Tello

Proceso observado:

Unidades producidas

S
S

Fecha

Cantidad
Productos
realizados

(und)

Total Eficacia
productos Productos realizados

requeridos (und) | ~ Total productos requeridos *

100

OO N0 (WIN P
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Anexo 5a. Certificado de Validez del Experto 01

Certificado de Validacion del Instrumento de Recoleccion de Datos

VARIABLE /DIMENSION

Pertinencia 1

Relevancia 2

Claridad 3

N Variable: Metodologia 55

Dimension 1: Clasificacion

Si

Ho

Si

Sugerencias

Ho Si Ho

Ho existen elementas o equipos innecesarios en el area de trabajo.

Los desechos son separados seqin su tipo

Las hemamientas de t@bajo wlimpieza cuentan conun lugar dedicado a su almacengje

Los operaros cuentan con los elementos de mayoruso 3 su alcance inmedigto

Los puestos de trabajo cuentan solamente con los matedales requerdos

Ho hay presencia de objetos obsaletos o dafiados en el 3rea de trabajo

=1 | T [k | |l Pl | =

Existen espacios de almacenamiento para insumos en el drea de trabajo

Bt B b A o o

Bt B b A o o

Bt B b A o o

Dimension 2: Ordenar

Los puestos de trabajo se encuentran debidamente identificados

Existe sefializacion en el rea (entrada, =alida, demarcaciones)

Mo hay objetos como cajas u otros que obstaculicen eltansito del personal

Los botes de basura estan en el lugar designada para estos

Existe un ficil acceso a todos los materiales cuando son requeridas.

Los almacenes cuentan con sehalizaciones para identificar el lugar de cada cosa

=0 |k | e | | P =

Todas las identificaciones en los estantes para material estan actualizadas v se respetan

o o o B A b oy

o o o B A b oy

o o o B A b oy

Dimension 3: Limpiar

Los puestos de trabajo s encuentran limpios de polvo y tiera

Las maquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas

En loz paszillos o vias no hayrestos de basuras o metales

Las hemamientas de trabajo se encuertran limpias

wh s o ra]—

Estantes ycajones se encuentran limpios &n su exteror & interor

o o o B o

o o o B o

o o o B o

Dimension 4: Estandarizar

Tados loz contenedores se encuentran sehalizados seqin su propdsito

H perzonal uza wvestimenta adecuada para |a realizacion de sus labores

En el drea se pueden encontrar quias wisuales sobre el arden v I3 limpieza

Se cuenta conun programa de limpieza

Existen en el drea de trabajo instructivos o guias de |3 comecta ejecucion de las labores

o |k [ oo | pa =

B personal cuenta con capacitacion en metodalogia 55

Bl o o b B oy

Bl o o b B oy

Bl o o b B oy

Dimension 4: Disciplina

B programa de limpieza se ejecuta seqin lo establecido

Se audita el cumplimiento de la metodolagia 55

Se mantiens yse hace sequimiento 3 los indicadores de las 65

B compromizso del personal se werfica en el cumplimiento de los procedimientos

[0 5 P 1oy e

B personal demuestra el conocimiento de cada una de las 65

B o b b e

B o b b e

B o b b e

Observaciones (precisar si hay suficiencia): £s suficiente parala apliicacion
Aplicable después de corregir [ ]

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X ]

Apellidos y nombres del juez validador. Ot Ma: PMP. Ing. Jaime Fernando Vidal Morales.

DHI: 40457930

Especialidad del validador: PROJECT MANAGEMENT PROFESSIONAL (PMP) —INGENEIRO CIVIL

Pertinencia: Eliterm corresponde al concepto tedrico forrmulado .
Relevancia: Eliterm ez apropiado para representaral componerte o
dimension especifica delconstructo

Hlandad: Se entiende zin dficultad alguna elenunciado delitem, es
concizo, exacto vdirecto

Hota : Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteado s
zon suficientes para medirla dirmenszion

No aplicable[ _1

e ---l""h'"‘.

""" T IAIME F, VIDAL MORALES
Al IHGENE RO T.:M.l
by oo Cip WC 102902

p

s 2bde lulio de 2022

e e

Firma del Experto Informante.




Anexo 5b. Certificado de Validez del Experto 02
Certificado de Validacidn del Instrumento de Recoleccidon de Datos

VARIABLE !DIMENSION Pertinencia 1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
H" Variable: Metodologia 55 . . .
Dimension 1: Clasificacion Si Ho Si Ho Si Ho
)l Ho existen elementos o equipos innecesarios en el drea de trabajo. X X X
2 Los desechos son separadas seqin su tipo x x x
3 Las hemamientas de trabajo vlimpieza cuentan conun lugar dedicado a su almacenaje X X X
4 Los operaros cuertan con los elementos de mayoruso a su alcance inmediato x x x
b} Los puestos de trabajo cuentan solamente con los matenales requeridos x x x
E Ho hay presencia de objetos obzaletos o dafiados en el drea de trabajo X X X
T Exizten espacios de almacenamiento para insumos en el area de trabajo X X X
Dimension 2: Ordenar
1 Los puestos de trabajo se encuentran debidaments identificados x x x
2 Existe sefializacion en el area (entrada, zalida, demarcaciones) x x x
3 Mo hay objetos como cajas u otros gue obstaculicen eltransite del personal x x x
4 Los botes de basura estan en el lugar designada para estos X X X
b} Existe un facil acceso a todos los matedales cuando son requeridos. x x x
E Los almacensas cuentan con sehalizaciones para ideritificar el lugar de cada cosa x x x
T Todas las idertificaciones en los estantes para material estan actualizadas v se respetan X X X
Dimension 3: Limpiar
1 Los puestos de trabajo se encuentran limpios de polva v tiemra x x x
2 Las maquinaz no presentan suciedad de grasas, aceites o pirturas X X X
3 En loz paszillas o wias no hay restos de basuras o metales x x x
4 Las hemamientas de trabajo se encuentran limpias x x x
3 Estantes ycajones e encuentran limpios en su exteror e interor X X X
Dimension 4 Estandarizar
1 Tades las cortenedores se encuentran sehalizados seqin su propasite x x x
2 B perzonal usa vestimenta adecuada para la realizacién de susz labores X X X
3 En el drea se pueden encontrar quias wisuales sobre el orden v 13 limpieza x x x
4 Se cuenta conun programa de limpieza x x x
3 Existen en el drea de trabajo instructivos o guias de la comecta ejecucion de las labores X X X
E B perzonal cuenta con capacitacion en metodolagia 55 x x x
Dimension & Disciplina
1 B programa de limpieza se ejecuta seqin lo establecido x x x
2 Se audita el cumplimiento de la metodalogia 55 X X X
3 Se mantiene v e hace sequimiento alos indicadores de las 55 x x x
4 B compromisoe del personal se werifica en el cumplimiento de los procedimientos X X X
3 H personal demuestra el conocimiento de cada una de las 55 x x x
Observaciones (precisar si hay suficiencia); £Es suficiente para fa apficacion
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable después de corregir [ ] Ho aplicable[ ]

Apellidos vy nombres del juez validador. Drf g JACKELYN AYUQUE MENDOZA.
DNI; 42845125 i
Especialidad del validador: PROJECT MANAGEMENT — INGENEIRO CIVIL 26 de Julio de 2022

Pertine ncia: Eliterm corresponde al concepto tednco formulado .
Relevancia: Elitem ez apropiado para representaral companerte o
dimension especifica del congtricto

FLlaridad: Se entiende sin dificultad alguna elenunciado delitem, es

SACKELNATUQUE HENDCIR

concizo, exacto ydirecto ﬁﬁEHin
Mota : Suficiencia, ge dice suficiencia cuando log items planteados Reg ORI IWTR
zon suficientes para medirla dimensian I ——————

====="Firma del Experto Informante.



Anexo 5c. Certificado de Validez del Experto 03

Certificado de Yalidacion del Instrumento de Recoleccion de Datos

VARIABLE /DIMENSION

Pertinencia 1

Relevancia 2

Claridad 3

Sugerencias

Variable: Metodologia 55

Dimension 1: Clasificacion

Si

Ho

Si

Ho

Si

Ho

Mo existen elementos @ equipos innecesaros en el rea de trabajo.

Los desechos son separados segin su tipo

Las herramiertas de trabajo wlimpieza cuertan conun lugar dedicado a su almacenaje

Los operanios cuentan con los elementos de mayoruso 3 su aleance inmediato

Los puestos de trabaje cuentan solamente con los materales requerdos

Mo hay presencia de objetos obzoletos o dafiados en el area de trabajo

-1 [ | | o o | =

Exizten espacios de almacenamiento para insumos en el drea de trabajo

el R el o o o

e [ o o [ o |

Rl B o o o b

Dimension 2: Ordenar

Los puestos de trabaje s encuentran debidamernts identificados

Existe sefializacion en el area (entrada, zalida, demarcaciones)

Mo hay objetos coma cajas u otros que obstaculicen el transito del personal

Lo= botes de basura estan en el lugar designade para estos

Existe un ficil acceso 3 todos los matedales cuando son requerdas.

Los almacenss cuentan con sefializaciones para identificar el lugar de cada coza

Bl (= [4.] PO IRY EUR] B

Todas lazidentificaciones en los estantes para material estin actualizadas v se respetan

o IO o TR e P P

o o o e o

o N O R O o

Dimension 3: Limpiar

Los puestos de trabaje se encuentran limpios de polve y tiera

Las maquinas no presertan suciedad de grazas. aceites o pinturas

En loz pasillos o wiaz no hay restes de basuas o metales

Las hermamiertas de trabajo se encuertan limpias

L] 1o 1] ALY

Estantes y cajones se encuentran limpios en su exteror & interor

ol N O

A

o N O P

Dimension 4: Estandarizar

Todos los contenedores se encuentran sehalizados segin su propdsita

B personal uza westimenta adecuada para la realizacion de sus labores

En &l Area se pusden encontrar quias wisuales sobre el orden y I3 limpieza

Se cuenta con un programa de limpieza

Existen en el area de trabajo instructivos o guias de 3 comecta gjecucion de las labores

o | on | oo | ra =

B personal cuerta con capacitacién en metodologia 55

N ER O O P

e | | |

[ [ e [ [

Dimension 4: Disciplina

B programa de limpieza se ejecuta segin lo establecido

Se audita el cumplimiento de la metodalogia 55

Se mantiens v e hace sequimients 3 los indicadores de las 65

B compromiso del personal =& werfica en el cumplimiento de los procedimientos

fon | g oo | Fa |

B personal demuestra o conocimisnto de cada una de las 55

ol E o o

P | o e fom

ol o o B o

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Es suficiente parafa apicacion
Opinidn de aplicabilidad:

Apellidos ¥ nombres del juez validador. D Mo:. Ing. Liliam Ingaroca Yalenzuela.

Aplicable [X ]

DHI: 408485384
Especialidad del validador: PMP - INGENEIRO CIVIL

Pertinencia: Elitem cormesponde al concepto tedrica formulado .
Relevancia: Elitem ez apropiada para repre sentaral componente o
dimenszion especifica del constructo

Tlandad: 3e entiende sin dificultad alouna el enunciado delitem, ez
cohcizo, exacto yvdirecto

Mota: Suficiencia, ze dice suficiencia cuandoloz temsz planteados
zon suficientes para medirla dimensidn

Aplicable después de corregir [ ]

Mo aplicable[ ]

26 de Julio de 2022

Firma del Experto Informante,




Anexo 6: Instrumento de evaluacion Metodologia 5S

Instrucciones:

El siguiente instrumento desea determinar el cumplimiento de los aspectos de la metodologia 5S, para
lo cual, debera marcar un aspa del 1 al 4, de acuerdo a su criterio que considere, donde 1 es la
calificaciébn mas baja y 4 la calificacibn més alta de cumplimiento de los aspectos mencionados.

| FICHA DE EVALUACION DE METODOLOGIA 5S |
[UBICACION:[AREA DE PRODUCCION DE TERMOFUSION [FECHA:  [3/03/2022 |
CALIFICACION

CRITERIOS DE EVALUACION

(%]

No existen elementos o equipos innecesarios en el area de trabajo.

Los desechos son separados segun su tipo
Las herramientas de trabajo y limpieza cuentan con un lugar dedicado a su almacenaje

Los operarios cuentan con los elementos de mayor uso a su alcance inmediato

Los puestos de trabajo cuentan solamente con los materiales requeridos

CLASIFICACION

No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en el area de trabajo

Existen espacios de almacenamiento para insumos en el area de trabajo

Puntaje:

Los puestos de trabajo se encuentran debidamente identificados

Existe sefializaciéon en el area (entrada, salida, demarcaciones)

No hay objetos como cajas u otros que obstaculicen el transito del personal

Los botes de basura estan en el lugar designado para estos

Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos.

ORDENAR

Los almacenes cuentan con sefializaciones para identificar el lugar de cada cosa

Todas las identificaciones en los estantes para material estan actualizadas y se respetal

Puntaje:

Los puestos de trabajo se encuentran limpios de polvo y tierra

Las maquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas

En los pasillos o vias no hay restos de basuras o metales

LIMPIAR

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

Estantes y cajones se encuentran limpios en su exterior e interior

Puntaje:

Todos los contenedores se encuentran sefializados segun su propésito

El personal usa vestimenta adecuada para la realizacién de sus labores

En el 4rea se pueden encontrar guias Visuales sobre el orden y la limpieza

Se cuenta con un programa de limpieza

Existen en el area de trabajo instructivos o guias de la correcta ejecucion de las labores

ESTANDARIZAR

El personal cuenta con capacitaciéon en metodologia 5S

Puntaje:

El programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido

Se audita el cumplimiento de la metodologia 5S

Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5S

El compromiso del personal se verifica en el cumplimiento de los procedimientos

DISCIPLINA

El personal demuestra el conocimiento de cada una de las 5S

Puntaje:

Puntaje total:
Calificacion final:

Guia de calificacién:
No hay cumpimiento
Cumplimiento menor al 33%
Cumplimiento entre el 34% a 65%
Cumplimiento entre el 66% a 99%
Cumplimiento al 100%

AlW[N|FR|O
1




Anexo 7. Prueba de confiabilidad para la variable Productividad

Productividad

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de
Cronbach N de elementos
,898 20
D1: Eficiencia

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos
,807 10
Estadisticas de total de elemento
Varianza de
Media de escala escala si el Correlacion total  Alfa de Cronbach
si el elemento se  elemento se ha de elementos si el elemento se
ha suprimido suprimido corregida ha suprimido
E1l 18,60 13,156 ,572 ,781
E2 18,80 11,956 ,630 772
E3 18,70 14,900 ,482 ,799
E4 18,90 11,433 672 , 765
E5 18,30 14,678 ,303 ,807
E6 18,70 12,900 ,516 , 787
E7 18,70 13,789 ,337 ,809
E8 18,90 14,100 412 , 798
E9 18,60 13,156 ,572 , 781
E10 19,00 13,778 426 797
D2: Eficacia
Estadisticas de fiabilidad
Alfa de
Cronbach N de elementos
,814 10
Estadisticas de total de elemento
Varianza de
Media de escala escala si el Correlacion total ~ Alfa de Cronbach
si el elemento se  elemento se ha de elementos si el elemento se
ha suprimido suprimido corregida ha suprimido
11 18,20 17,289 448 ,805
12 18,10 15,878 , 704 172
13 17,70 18,900 577 ,796
14 18,30 16,011 ,612 , 784
15 17,70 18,456 ,456 ,802
16 17,90 17,211 ,621 , 784
|7 18,00 17,778 ,452 ,803
18 18,10 18,989 314 ,816
19 17,80 19,956 212 ,823
110 18,20 17,733 ,642 ,785

Criterio: (0.01-0.2 muy baja), (0.61-0.8 baja), (0.41-0.6 moderada), (0.61-0.8 alta), (0.81-1 muy alta). (Ruiz, 1998)



Anexo 8. Prueba de confiabilidad de la variable Metodologia 5S

Variable: Metodologia 5S

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de
Cronbach N de elementos
,939 30

Estadisticas de total de elemento

Media de escala si Varianza de escala Correlacion total de  Alfa de Cronbach si

el elemento se ha  si el elemento se ha elementos el elemento se ha
suprimido suprimido corregida suprimido
11 81,00 204,667 571 ,937
12 81,00 205,778 ,643 ,936
13 80,50 213,389 ,242 ,940
14 80,20 215,956 ,151 ,941
15 80,70 200,678 ,654 ,936
16 80,00 204,889 ,688 ,936
17 80,80 186,844 774 ,935
18 81,20 210,178 ,468 ,938
19 80,90 204,989 ,675 ,936
110 80,40 209,600 472 ,938
111 80,80 214,844 ,146 ,942
112 80,70 200,678 ,654 ,936
113 80,00 204,889 ,688 ,936
114 80,80 186,844 774 ,935
115 81,00 207,778 ,540 ,937
116 80,40 211,378 ,378 ,939
117 80,60 198,267 775 ,934
118 80,30 210,011 ,536 ,938
119 80,60 196,267 ,856 ,933
120 80,40 215,822 ,225 ,940
121 80,70 196,011 ,837 ,934
122 80,20 212,400 ,267 ,940
123 80,80 198,844 ,824 ,934
124 80,90 210,989 ,515 ,938
125 80,40 211,378 ,378 ,939
126 81,20 202,622 ,709 ,936
127 80,60 216,044 ,146 ,941
128 80,60 198,267 775 ,934
129 80,30 210,011 ,536 ,938

130 80,60 196,267 ,856 ,933




Anexo 9a. Recoleccion de datos Pre test y Post test— Eficiencia

Ficha de observacion para la Dimension Eficiencia

Ficha de observacion para la Dimension Eficacia

rea: Produccion por termofusion

Pagina 1de 1

Pra-Test m Post Test D

Area: Produccion por termofusion

Pagina 1de 1

Pre-Test E Post Tast D

Investigador: Cesar Abel| Cuellar Tello
Proceso observedo: Tiempo de produccion
g Fecha ‘.J::dm Thempa "'Jm;g;;::::'ﬁm
total (min) promedio (W) | = Fimpa real ol ©10
q | tooerznEz 22 15 85.22
g [ 110EZIZZ 21 15 71.42
3 T AEE il | LE] 1143
4 | 130N 22 15 68 18
5 L T ] il | LE] 1143
g |17M0E0EE 15 15 TB.85
7 |7 B0 AOEE k] 5 [ilifeid
g |2V0EE0EZ 20 15 T5.00
g TEAITEL T 5 T1.43
qp |ZF0EEIEZ 15 15 TB.E5
11 SETATEITEL 3 5 [l
qp |2M0EE0EZ 18 15 §3.33
13 TR INEE 20 L] 1500
g4 |2EM0EE0ZZ 22 15 8522
15 | SoEENEE 21 15 T1.43
qg |3TM0@z0z2 20 15 75.00
47 | OTOATERE 21 15 1143
qp |D404Z0E2 22 15 8522
99 | PRI L] 15 T5.55
op |0EID4TZ0EZ 24 15 §2.50
21 |CTENE LE] 15 TEES
29 OBNDAr 2022 ZZ 5 8818
g | TVEHINE 18 15 n ]
4 | 120472022 21 15 71.42
25 |7 AT ADREE =3 LE] [l
g | 1470472022 20 15 T5.00
27 | THOATIIED EE:] 15 TEEE
ap | 180472022 21 15 T1.42
g | THOATIIED ] 15 TH.00
3p |2W04E0EZ 2 15 6E.18
Promedio: T2.21

Inwestigador: Cesar AbelCuellar Tello
Proceso observado: Unidades producidas
Contidad -
v | recna | Eroductec productos | __proaucwl veatizagos _
(e} requeridos (WA} | T Toral productos regueridos

1 | 102022 18 25 72.00
2 | 110202 LE] 25 T6.00
3 | THTEITELD 20 i 50.00
4 | 10 E0EZ FE] 5 T6.00
5 | TWTEITED 21 i 5400
6 | 17030 1 25 T2.00
7 | TRTEEITEL 1 i TZ.00
g8 |[Zvoaizizz 19 25 7600
) TOAEINEE 21 i1 5400
10 | 23032022 LE] 25 T6.00
11 | S8TRETED 20 i 50.00
12 | Z5/0EZ0Z2 18 5 T2.00
13 | SETHITED 21 i 5400
14 | Z0EZ0ZZ Iz 5 28.00
15 | SOVOETETEL L E:] il T6.00
16 [21/032022 1 5 84 .00
17 | TOEETEIE 0 i 50.00
18 | 47042022 i8 25 72.00
18 | OHE0EE L E] =5 T 00
20 | @04r2022 21 25 2400
aq [ TTedEREE LE] ] TG00
22 | BO4TE0ZZ T 5 BE.00
FE L ] 18 i TZ.00
24 | 12042022 1 5 84 .00
o5 | T30HENIZ 18 i TZ.00
26 | 1404/2022 19 25 7600
27 | OHENEE 1 i) [#:10]
28 | 1870472022 1 25 72.00
29 [ 1042022 ] 25 T6.00
a0 | S0 OdETED 1 i B8.00
Fromedic: TE.52




Anexo 9b. Recoleccion de datos Pre test y Post test — Eficacia

Ficha de observacion para la Dimension Eficacia

Area: Produccion por termofusion

Pagina 1de 1

Pre-Test D Post Test [E

Ficha de observacion para la Dimension Eficiencia
Area: Produccion por termafusion
Pagina 1de 1
Pre-Test D Post Test E
Investigador Ceszar Abel Cuellar Tello
Proceso observado: Tiempo de produccion
¥ Fech “::dm Tiempo -.-,m;;{‘;ij',;'ﬂim
N otal (min) promedlo (WIN) | =Firny rook sonat =100
1 | 2005202 21 15 T1.43
2 | ZW0E20EE 20 15 5.00
3 | ZHUEETEE | 5 Tl
4 | 25052022 20 15 75.00
§ | ZVOBETEE L] 5 T35
B |2T05r2022 19 15 TE.25
T [ FOUEEREE 18 5 5.3
8 | 3W0RZ0ZE 17 15 BE.24
[ R ein e i1 il iR
10 | 2082022 17 15 BE.24
11 | FOWZ0EE i1 il 5305
12 | @020z 16 15 8375
13 | TOmZ0IZ ik 15 d: 3]
14 | 8082022 16 15 375
15 | SOEITEI iri 5 2 e
16 | TVDB20E2 16 15 375
17 | TEEETEE 15 15 OO0
18 | 140872022 17 15 BE.24
10 | TSR 6 15 T35
20 | 1802022 16 15 8375
21 | T 1T 15 TEIE
22 | 2000672022 16 15 8375
23 | STORETEE 7 5 5524
24 | 0202 16 15 8375
FI T e i1 il 5305
26 | Z40E20Z2 15 15 100.00
a7 | SNOWENEE i 5 3
28 | ZEDE20Z2 16 15 8375
R i1 i1 [ X)
30 | IW0e20EZ 16 15 375
Promedio: £8.49

Investigador: Ceszar AbelCuellar Tello
Proceso observado: Unidades producidas
Contidad =
i Fecha ::;ﬂ"ﬂ;:i pn:;ulﬁu: . Pru.ntud:!fn‘:ﬂ;ndn: o
fund) requeridos (wnd) |~ Total productos requeridos
1 |200E020z2 0 5 20.00
2 |Z30siEnEz EE] 5 76.00
3 | ZHOHE0EL el 5 2400
4 | ZH0eENE2 20 25 80.00
e e i) 55.00
6 | ZTIohr20z2 22 25 £8.00
7 [FOOEENEE ez i) 0. 00
B | 31/0E2022 23 25 22.00
q fl el e i) 55.00
10 | 2082022 ] 5 52.00
11 | WOEETEE el 5 2400
12 | 8082022 ] 25 52.00
13 [ TRIETEE e i) 55.00
14 | B0BA2022 F] 25 92.00
15 | S0GRE0EE ez i) 0. 00
16 | 10/DEr2022 23 25 22.00
17 | THOEETEE ] i) SI 00
18 | 140672022 Iz 25 £B.00
19 | THOEENEE L) 5 5600
20 |tei0e20zE ] 25 52.00
FEI R 0 i) TELTD
22 | 200br20z2 24 25 06.00
FER e el i) 52.00
24 22082022 22 25 22.00
25 | L5 OnN2TED LS i) 50.00
26 2470872022 ] 25 22.00
27 |ZnoEZiEs ] = ]
28 |2B/082022 4 25 56.00
29 25082022 5 25 100.00
30 | SO 0L L i) 0. 00
Promedic: 20.80




Anexo 9c. Base de datos de la variable Productividad

Pos Test

Pre Test
DIMENSIONES
Eficiencia Eficacia
Tiempo Tiempo (Tiempo Cantidad de Total de (.Productos
real ) ) } realizados/ Total
promedio Promedio/ Tiempo productos productos

total (min.) total) * 100 realizados requeridos de productos

(min.) ' q requeridos) * 100
23 15 65.22 18 25 72.00
21 15 71.43 23 25 92.00
21 15 71.43 20 25 80.00
22 15 68.18 19 25 76.00
21 15 71.43 23 25 92.00
19 15 78.95 22 25 88.00
16 15 93.75 23 25 92.00
23 15 65.22 23 25 92.00
21 15 71.43 21 25 84.00
17 15 88.24 22 25 88.00
23 15 65.22 20 25 80.00
16 15 93.75 23 25 92.00
20 15 75.00 21 25 84.00
17 15 88.24 23 25 92.00
16 15 93.75 23 25 92.00
16 15 93.75 23 25 92.00
16 15 93.75 23 25 92.00
17 15 88.24 23 25 92.00
19 15 78.95 22 25 88.00
24 15 62.50 23 25 92.00
16 15 93.75 23 25 92.00
22 15 68.18 17 25 68.00
18 15 83.33 18 25 72.00
16 15 93.75 23 25 92.00
23 15 65.22 18 25 72.00
20 15 75.00 23 25 92.00
16 15 93.75 22 25 88.00
21 15 71.43 18 25 72.00
16 15 93.75 23 25 92.00
22 15 68.18 22 25 88.00

19.27 15 77.85 21.50 25 86.00

VARIABLE

Eficiencia*Eficacia

DIMENSIONES VARIABLE
Eficiencia Eficacia
Tiempo Tiempo (Tlemp-o Cantidad Total de (.Productos
K Promedio/ de realizados/ Total . . L
real total promedio _. productos Eficiencia*Eficacia
(min.) (min.) Tiempo total) productos requeridos de productos
* 100 realizados requeridos) * 100
17 15 88.24 23 25 92.00
16 15 93.75 20 25 80.00
17 15 88.24 24 25 96.00
16 15 93.75 23 25 92.00
17 15 88.24 23 25 92.00
16 15 93.75 22 25 88.00
18 15 83.33 24 25 96.00
17 15 88.24 23 25 92.00
18 15 83.33 22 25 88.00
17 15 88.24 23 25 92.00
18 15 83.33 21 25 84.00
16 15 93.75 23 25 92.00
17 15 88.24 24 25 96.00
16 15 93.75 23 25 92.00
17 15 88.24 24 25 96.00
16 15 93.75 24 25 96.00
15 15 100.00 23 25 92.00
22 15 68.18 22 25 88.00
16 15 93.75 24 25 96.00
16 15 93.75 23 25 92.00
17 15 88.24 25 25 100.00
16 15 93.75 24 25 96.00
17 15 88.24 23 25 92.00
16 15 93.75 23 25 92.00
16 15 93.75 24 25 96.00
15 15 100.00 23 25 92.00
17 15 88.24 23 25 92.00
22 15 68.18 23 25 92.00
15 15 100.00 25 25 100.00
16 15 93.75 24 25 96.00
16.83 15 89.11 23.17 25 92.67




Anexo 10. Recoleccion de datos del cumplimiento de la metodologia 5S

| FICHA DE EVALUACION DE METODOLOGIA 5S
[UBICACION:JAREA DE PRODUCCION DE TERMOFUSION [FECHA: 2/05/2022
S CRITERIOS DE EVALUACION CALIFICACION
0 1 2 3 4
No existen elementos 0 equipos innecesarios en el area de trabajo. X
z |Los desechos son separados segln su tipo X
\8 Las herramientas de trabajo y limpieza cuentan con un lugar dedicado a su almacenaje X
f:): Los operarios cuentan con los elementos de mayor uso a su alcance inmediato X
% Los puestos de trabajo cuentan solamente con los materiales requeridos X
é No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en el area de trabajo X
Existen espacios de almacenamiento para insumos en el area de trabajo X
Puntaje: 18 64%
Los puestos de trabajo se encuentran debidamente identificados X
Existe sefializacion en el area (entrada, salida, demarcaciones) X
E No hay objetos como cajas u otros gue obstaculicen el transito del personal X
E Los botes de basura estan en el lugar designado para estos X
E Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos. X
© Los almacenes cuentan con sefializaciones para identificar el lugar de cada cosa X
Todas las identificaciones en los estantes para material estan actualizadas y se respetal X
Puntaje: 0 64%
Los puestos de trabajo se encuentran limpios de polvo y tierra X
« |Las maguinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas X
E En los pasillos o vias no hay restos de basuras o metales X
% Las herramientas de trabajo se encuentran limpias X
Estantes y cajones se encuentran limpios en su exterior e interior X
Puntaje: 0 65%
Todos los contenedores se encuentran sefializados segln su propésito X
% El personal usa vestimenta adecuada para la realizacién de sus labores X
g En el area se pueden encontrar guias visuales sobre el orden y la limpieza X
% Se cuenta con un programa de limpieza X
E Existen en el area de trabajo instructivos o guias de la correcta ejecucion de las labores X
W |El personal cuenta con capacitacién en metodologia 5S X
Puntaje: 0 63%
El programa de limpieza se ejecuta segln lo establecido X
<Z’: Se audita el cumplimiento de la metodologia 5S X
E Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5S X
8 El compromiso del personal se verifica en el cumplimiento de los procedimientos X
& El personal demuestra el conocimiento de cada una de las 5S X
Puntaje: 0 55%
Puntaje total: 75
Calificacion final: 62%
Guia de calificacion:
0 = |No hay cumpimiento
= [Cumplimiento menor al 33%
= [Cumplimiento entre el 34% a 65%
= [Cumplimiento entre el 66% a 99%
4 = [Cumplimiento al 100%




FICHA DE EVALUACION DE METODOLOGIA 5S

[UBICACION: JAREA DE PRODUCCION DE TERMOFUSION [FECHA: | 16/05/2022 ]
S CRITERIOS DE EVALUACION CALIFICACION
1 2 3
No existen elementos o equipos innecesarios en el area de trabajo. X
= |Los desechos son separados segun su tipo X
8 Las herramientas de trabajo y limpieza cuentan con un lugar dedicado a su almacenaje X
(<_5 Los operarios cuentan con los elementos de mayor uso a su alcance inmediato X
% Los puestos de trabajo cuentan solamente con los materiales requeridos
é No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en el area de trabajo X
Existen espacios de almacenamiento para insumos en el area de trabajo
Puntaje: 23 82%
Los puestos de trabajo se encuentran debidamente identificados
Existe sefializacion en el area (entrada, salida, demarcaciones)
5(: No hay objetos como cajas u otros que obstaculicen el transito del personal X
E Los botes de basura estan en el lugar designado para estos X
E Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos. X
© Los almacenes cuentan con sefializaciones para identificar el lugar de cada cosa X
Todas las identificaciones en los estantes para material estan actualizadas y se respetal X
Puntaje: 0 9%
Los puestos de trabajo se encuentran limpios de polwo y tierra
o« [Las magquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas X
Z—E En los pasillos o vias no hay restos de basuras o metales X
% Las herramientas de trabajo se encuentran limpias X
Estantes y cajones se encuentran limpios en su exterior e interior X
Puntaje: 0 75%
Todos los contenedores se encuentran sefializados segun su proposito
%‘ El personal usa vestimenta adecuada para la realizacién de sus labores
E En el &rea se pueden encontrar guias visuales sobre el orden y la limpieza X
% Se cuenta con un programa de limpieza X
ﬁ: Existen en el &rea de trabajo instructivos o guias de la correcta ejecucion de las labores X
& El personal cuenta con capacitacion en metodologia 5S X
Puntaje: 0 75%
El programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido X
<z( Se audita el cumplimiento de la metodologia 5S X
E Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5S X
f,,) El compromiso del personal se \erifica en el cumplimiento de los procedimientos X
8 El personal demuestra el conocimiento de cada una de las 5S X
Puntaje: 0 65%
Puntaje total: 91
Calificacion final: 75%

Guia de calificacién:

0 = |No hay cumpimiento

1 = |Cumplimiento menor al 33%

2 = [Cumplimiento entre el 34% a 65%

3 = [Cumplimiento entre el 66% a 99%

4 = |Cumplimiento al 100%




FICHA DE EVALUACION DE METODOLOGIA 5S

[UBicACION:]AREA DE PRODUCCION DE TERMOFUSION [FECHA: | 23/05/2022 ]
S CRITERIOS DE EVALUACION CALIFICACION
0 1 2 3
No existen elementos o equipos innecesarios en el area de trabajo. X
=z |Los desechos son separados segln su tipo X
8 Las herramientas de trabajo y limpieza cuentan con un lugar dedicado a su almacenaje
(:): Los operarios cuentan con los elementos de mayor uso a su alcance inmediato X
% Los puestos de trabajo cuentan solamente con los materiales requeridos
é No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en el &rea de trabajo X
Existen espacios de almacenamiento para insumos en el area de trabajo
Puntaje: 24 86%
Los puestos de trabajo se encuentran debidamente identificados
Existe sefializacion en el &rea (entrada, salida, demarcaciones)
E:( No hay objetos como cajas u otros gue obstaculicen el transito del personal X
5 Los botes de basura estan en el lugar designado para estos X
@ Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos. X
© Los almacenes cuentan con sefializaciones para identificar el lugar de cada cosa X
Todas las identificaciones en los estantes para material estan actualizadas y se respetal X
Puntaje: 0 82%
Los puestos de trabajo se encuentran limpios de polvo y tierra
o |Las méaquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas X
g En los pasillos o vias no hay restos de basuras o metales X
% Las herramientas de trabajo se encuentran limpias X
Estantes y cajones se encuentran limpios en su exterior e interior X
Puntaje: 0 80%
Todos los contenedores se encuentran sefializados segin su propésito
?\(:1 El personal usa vestimenta adecuada para la realizacién de sus labores
g En el &rea se pueden encontrar guias Visuales sobre el orden y la limpieza X
% Se cuenta con un programa de limpieza X
E Existen en el area de trabajo instructivos o guias de la correcta ejecucion de las labores X
$ El personal cuenta con capacitacién en metodologia 5S
Puntaje: 0 88%
El programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido X
<z( Se audita el cumplimiento de la metodologia 5S
g Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5S X
8 El compromiso del personal se verifica en el cumplimiento de los procedimientos X
o El personal demuestra el conocimiento de cada una de las 5S X
Puntaje: 0 80%
Puntaje total: 100
Calificacion final: 83%

Guia de calificacion:

0 = |No hay cumpimiento

= [Cumplimiento menor al 33%

2 = |Cumplimiento entre el 34% a 65%

= [Cumplimiento entre el 66% a 99%

4 = |Cumplimiento al 100%




=

FICHA DE EVALUACION DE METODOLOGIA 5S

[UBICACION:]AREA DE PRODUCCION DE TERMOFUSION [FECHA: | 30/05/2022 |
S CRITERIOS DE EVALUACION CALIFICACION
0 1 2 3 4
No existen elementos o0 equipos innecesarios en el area de trabajo. X
z |Los desechos son separados segun su tipo X
\8 Las herramientas de trabajo y limpieza cuentan con un lugar dedicado a su almacenaje X
§ Los operarios cuentan con los elementos de mayor uso a su alcance inmediato X
L(7I; Los puestos de trabajo cuentan solamente con los materiales requeridos X
é No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en el area de trabajo X
Existen espacios de almacenamiento para insumos en el area de trabajo X
Puntaje: 26 93%
Los puestos de trabajo se encuentran debidamente identificados X
Existe sefializacion en el area (entrada, salida, demarcaciones) X
5(: No hay objetos como cajas u otros que obstaculicen el transito del personal X
5 Los botes de basura estan en el lugar designado para estos X
@ Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos. X
© Los almacenes cuentan con sefializaciones para identificar el lugar de cada cosa X
Todas las identificaciones en los estantes para material estan actualizadas y se respetal X
Puntaje: 0 96%
Los puestos de trabajo se encuentran limpios de polwo y tierra X
r |Las maquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas X
g En los pasillos o vias no hay restos de basuras o metales X
% Las herramientas de trabajo se encuentran limpias X
Estantes y cajones se encuentran limpios en su exterior e interior X
Puntaje: 0 90%
Todos los contenedores se encuentran sefializados segin su propésito X
% El personal usa vestimenta adecuada para la realizacion de sus labores X
E En el area se pueden encontrar guias visuales sobre el orden y la limpieza X
% Se cuenta con un programa de limpieza X
E Existen en el drea de trabajo instructivos o guias de la correcta ejecucion de las labores X
W |El personal cuenta con capacitacién en metodologia 5S X
Puntaje: 0 96%
El programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido X
<Z': Se audita el cumplimiento de la metodologia 5S X
E Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5S X
8 El compromiso del personal se \erifica en el cumplimiento de los procedimientos X
3 El personal demuestra el conocimiento de cada una de las 5S X
Puntaje: 0 85%
Puntaje total: 111
Calificacion final: 92%

Guia de calificacion:

0 = |No hay cumpimiento

= |Cumplimiento menor al 33%

2 = |Cumplimiento entre el 34% a 65%

= [Cumplimiento entre el 66% a 99%

4 = |Cumplimiento al 100%




Anexo 11. Autorizacion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
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Anexo 12. Propuesta de la metodologia 5s.
LA EMPRESA SMED PERU

La empresa SMED PERU, inicia sus actividades el 29 de abril del 2015, se
encuentra ubicada en la Av. Cajamarquilla, Huachipa perteneciente a la provincia de
Lima, dedicada al rubro de obras civiles y construccién, que tiene dentro de sus

actividades productivas, realizar trabajos de termofusion en tuberias de polipropileno.

LIDERES EN PROYECTOS DE INGENIERIA,
MECANICA - ELECTRICA1 OBRAS CIVILES
Y METALMECANICA.

A lo largo de su trayectoria, la empresa fue creciendo en su rubro, buscando
consolidarse siempre como una empresa soélida que presta servicios de calidad a sus
clientes, teniendo el desafio de incrementar su competitividad, y para ello, requiere
implementar una metodologia que le ayude a mejorar su productividad, para poder
responder y satisfacer de manera mas eficiente y eficaz, las demandas del mercado

nacional e internacional.

Dentro de sus principales objetivos, estan siempre el brindar productos y
servicios de calidad, manteniendo procesos productivos eficientes que le garanticen
una mayor rentabilidad, y para ello se propone como objetivo, minimizar los
desperdicios y tiempos muertos en sus procesos de produccion, utilizando
tecnologia, un adecuado ambiente y clima laboral, y personal debidamente
capacitado, motivado, disciplinado y especializado, en la busqueda de la mejora

continua.

Por este motivo, como parte de un proyecto de mejora para la empresa,
decidieron implementar la metodologia de 5’S en el area de trabajos de termofusion,
con el objetivo de mejorar sus resultados de productividad que habian obtenido en

dicha é&rea, generando los cambios positivos que se espera con dicha



implementacion, y que a su vez, esta experiencia positiva, se pueda replicar en todas
las areas de la empresa, mejorando de esta manera un mayor competitividad en el

mercado laboral.

Metodologia 5S en el area de produccion de termofusién de la
empresa SMED PERU

SEITON
Ordenar

< IS

SEIRI
Clasificar

o=¢ Termofusian Piping

SHITSUKE
Disciplina

SEIKETSU
Estandarizar

SEIKETSU
5STANDARIZA

Lin



AREA Y PROCEDIMIENTO DE TERMOFUSION

El area de termofusién es el lugar donde se ubica el taller de produccion
donde se realizan los trabajos de empalme de tuberias por el proceso de
termofusién, también conocidos como “pegas”, el area mencionada es libre y de
dimensiones adecuadas para realizar estos trabajos, no obstante, requiere de una
debida sefializacion con el fin de ordenar adecuadamente la disposicion de los
materiales, herramientas y equipos a utilizar, ademés se encontré almacenados en
los bordes del &rea de trabajo, algunos equipos grandes de otros trabajos, que
reducen el espacio, lo mismo ocurre con algunos materiales u objetos de otro uso o
fin, los cuales debieron ser reubicados para mejorar la circulacion del personal y
ampliar el espacio de trabajo. El area de produccion de termofusion, se encuentra
ubicado al lado posterior de las oficinas de la empresa, y tras de él, se encuentra el
area de almacén de materiales de usos diversos, el cual no corresponde al area de
termofusion, reduciendo aun mas el espacio de trabajo. Otro aspecto importante es
la cercania del &rea de produccion de termo fusion con el acceso vehicular, para el
cual requiere una sefalizacibn adecuada, que oriente a los trabajadores a
trasladarse y disponer los materiales y equipos usados de manera mas segura. Asi
también, el area de almacén de herramientas, se encuentra ubicado distante a la
zona de trabajo de produccién (al otro lado del acceso vehicular), lo cual ocasiona
demoras del traslado de personal y en el acarreo de sus herramientas. Todo lo
indicado, demuestra que se puede realizar la reubicacién de materiales y equipos de
otro uso, asi como la reubicacién de areas, con el fin de reducir los tiempos de
traslado. Por dltimo, se encontrd en el area de almacenes para termofusion, tanto de
materiales como herramientas, la falta de orden, clasificacion y rotulado de estos,
gue dificulta la ubicaciéon adecuada de materiales y herramientas en sus respectivos
lugares, esto nos indica que existe la necesidad de capacitar al personal cargo de la
importancia de contar con espacios ordenados, clasificados y debidamente rotulados
y que lleven un registro adecuado debidamente documentado. Por otro lado, se
observdé que algunos equipos manuales, no llevan un control documentado de

mantenimiento preventivo, para asegurar que estos se encuentren siempre en buen



estado, lo cual conlleva a eventuales fallas y retrasos en la produccion, por la falla de
estos equipos en las horas de produccién.

Con respecto al proceso de union por termofusion, el cual consiste en un
procedimiento de unidn entre tuberias o de tuberias con accesorios, por el cual
deben prepararse y alinearse las piezas de acuerdo a los planos de ensamble, luego
calentar las superficies a unir hasta un punto propicio de fusién con el fin de ser
fundidas simultaneamente con un calentador o maquina de termofusion, una vez
fundidas se retira el calentador y se ensamblan ambas piezas manteniéndolas unidas

bajo presion de este modo hasta que el material se enfrie.

Cuando el material derretido se enfria y solidifica, se forma una junta
monolitica y permanente. Este procedimiento de union de tuberias por termofusion,
requieren de herramientas y equipos especificos segun el tipo de fusion y los
tamafios de tuberia y partes a ensamblar.

Una fusién de calidad necesita cumplir todos los requerimientos de
herramientas y equipos, asi como seguir cada paso del procedimiento en una
secuencia indicada. La utilizacion de equipos inadecuados o defectuosos, el omitir
pasos, o realizar una secuencia distinta al procedimiento, pueden producir fusiones
imperfectas, de mala calidad, lo cual conlleva a pérdidas materiales y horas hombre.
Por ello, es importante que el personal cuente con la debida experiencia, el operador
debe ser diestro en el uso y operacién de la herramienta y equipo, asi como en el
procedimiento de fusion, debe estar ampliamente capacitado en el uso y operacion
de las herramientas y el equipo de trabajo, debido a que el manejo incorrecto de la
herramienta o el ejecutar secuencias erréneas produce fusiones de baja calidad

El tipo de union por termofusion mayormente usado en el taller de la empresa,
es la fusion a tope, y sirve para hacer uniones de extremo a extremo entre tubos y
partes de extremo liso que tienen el mismo didmetro externo y un grosor de pared
similar. Otro tipo de union realizada en el taller de la empresa, pero en menor

cantidad, es la fusion de socket, utilizada para unir tubos mas pequefios a partes.



El tipo de tuberia mayormente utilizada y solicitada con mayor frecuencia es
de material de polipropileno de diametro de 4”7, aunque también se realizan de
diametros menores desde 2” o mayores de hasta 8, pero son solicitados con menor

frecuencia.

Las tuberias polipropileno son materiales duros y resistentes, no obstante,
pueden sufrir dafios, por ello, es importante tener en cuenta un manejo correcto para
no dafar la tuberia, o afectar el desempefio del sistema, que puedan causar dafios
en la propiedad y otras lesiones. La tuberia debe descargarse y transportarse con un
manejo correcto y con el adecuado equipo de levantamiento, su almacenamiento

debe ser de modo que la posibilidad de dafio fisico sea minima.

Con respecto a la calidad de los productos, se espera que las uniones por
termofusion no deban tener fugas, debido a que cuando la red estd prezurizada, la
fuga en una unién defectuosa puede anteceder a una violenta ruptura de la tuberia y
provocar sacudimientos peligrosos de sus segmentos, asi como la expulsién bajo

presiéon de su contenido.

En la empresa por lo general se tienen horarios de trabajo de 8 horas diarias,
con un equipo de trabajo que consta de un supervisor de area, quien controla los
avances y la produccién diaria, asi como la calidad del producto terminado, un
dibujante, que realiza los planos de empalmes para cada pedido, dos operarios y dos
ayudantes en la parte operativa de la ejecucion directa de los trabajos de

termofusion.
FASE DE PLANIFICACION Y CONCIENTIZACION

Para el desarrollo de esta etapa, se llevo a cabo reuniones con la gerencia y
los supervisores encargados de la produccion en el area de termofusion, con el
objetivo de presentar la Metodologia 5'S y su programacién, dar a conocer los
posibles beneficios resultantes obtenidos con su implementacién, y de los efectos
positivos en la cadena de produccion y en el personal de la empresa, gracias a la

esfuerzo, disciplina, motivacion y constancia, como resultados favorables que se



obtendrian con la metodologia. Luego de ello, se puso en conocimiento de todos los
involucrados, sobre la metodologia 5'S, su planteamiento, las tareas a cumplir y
metas a alcanzar, planteandose un cronograma de actividades a realizar para
cumplir con esta implementacion de cada una de las 5’S, y luego de implementarlo,

realizar las evaluaciones y encuestas necesarias.

Luego, con el compromiso y participacién de todos los involucrados, se realizé
un analisis situacional del area de termofusion, para obtener datos iniciales o linea
base sobre la cual se trabajaria. Este andlisis se llevo a cabo tanto en el area de
produccion como en el éarea de almacenamiento de insumos, materiales,
herramientas y equipos utilizados para el trabajo, utilizando como herramienta el

principio de las 5°S, encontrandose los siguientes problemas:

Falta de orden en las zonas de almacenamiento de materiales de produccién y
productos finales, lo cual hace que estos se acumulen y queden expuestos a dafos,
ocasionando posteriores perdidas y reprocesos, empleando tiempos que podrian ser

dedicadas a otras labores productivas.

Falta de limpieza periddica en el area de taller y almacén, sumado a la poca
rigurosidad de los trabajadores con el orden y clasificacion de herramientas, insumos
y otros materiales al momento de realizar el almacenaje, conllevando a pérdidas o

extravios y por consiguiente a pérdidas econémicas.

La presencia de herramientas, equipos, materiales, y otros objetos ocupando
innecesariamente espacios como vias, estacionamientos vehiculares o pasillos
peatonales, obstruyendo y exponiendo al personal a posibles riesgos al transitar por

dichas zonas.

Necesidad de mejorar las capacidades del personal en aspectos de liderazgo,
iniciativa y conocimiento técnico, util para la linea de mando en los diferentes
procesos, y para el personal técnico en el mantenimiento y uso de equipos y

herramientas. Es decir, realizar capacitaciones con el fin de aprovechar al maximo el



talento humano con el que ya se cuenta, y reducir la posibilidad de que los
trabajadores sientan un bajo reconocimiento por sus capacidades.

Falta de programa de mantenimientos preventivos adecuados, pues las maquinas y
equipos sufren desperfectos, debido a que muchas veces, los equipos no son
intervenidos oportunamente ante la existencia de fallas menores, de igual modo, la
falta de limpieza de los equipos, lo cual origina que, a la larga, se produzcan dafios

en los componentes internos de las maquinas.

Desperdicio de tiempo considerable, cuando el personal realizaba la busqueda de
insumos y materiales necesarios para el desarrollo de los procesos de termofusion,
esto debido a la distancia de los almacenes hacia las zonas de produccion. Lo mismo

ocurria muchas veces con las herramientas manuales u equipos menores.

Por esta razdn, la evaluacién inicial del area de trabajo se realizé6 mediante
una lista de verificacion disefiada para medir el cumplimiento de cada aspecto de la
metodologia, el cual sirvi6 como punto de partida para el trabajo realizado y para
generar las propuestas de mejoras necesarias. Esta lista de verificacion se utilizé
como parte de una revision interna de las 5’S durante la fase de control de la

metodologia.

Para la ficha de evaluacion, se asignaron puntuaciones del 0 al 4 para cada
uno de los criterios evaluados. La puntuacion que recibié cada criterio se asigno en
base al nivel de cumplimiento evidenciado al momento de la evaluacion, para lo cual
se designo el valor de 0 como indicador de que no existia un cumplimiento del criterio
evaluado, el valor de 1 para un cumplimiento de hasta 33%, el valor de 2 para
cumplimientos comprendidos entre un 34% y 65%, el valor de 3 para cumplimientos
mayores a 66% pero menores a 100%, y el valor de 4 como indicador de que el

criterio se cumplia a completamente.

En la ficha de evaluacién, a cada criterio evaluado se le asigna una
puntuacion de 0 a 4. La calificacion obtenida para cada criterio se asigna en funcion

del nivel de cumplimiento determinado en el momento de la evaluacion. Se asigno el



valor de 0, cuando no existia cumplimiento del criterio, valor 1 para cumplimiento
hasta 33%, valor 2 para relevancia entre 34% y 65%, valor 3 para relevancia mayor a
66% pero menor a 100% y un valor de 4 indica que el criterio se cumple por
completo.

Nivel de cumplimiento de las 5S antes de su implementacién

r CALIFICACION n

28 ESPERADA osTEnDa  NIVEL DE CUMPLIMIENTO
CLASIFICAR 28 0 6%
ORDENAR 28 9 o
LIMPIAR 20 6 -
ESTANDARIZAR 24 1 129
DISCIPLINA 20 5 10%
TOTAL 120 30 o

Fuente: Elaboracion propia, (2022)

En la evaluacion inicial realizada se obtuvieron 30 puntos de un total de 120,
lo que porcentualmente representé un 24% del cumplimiento de la metodologia 5’'S
en el area de termofusion, este indicador fue suficiente para establecer que el area
no contaba de manera adecuada con un cumplimiento de los criterios que maneja la
metodologia 5’'S, y que en todo caso solamente se venia manejando el concepto de

orden, limpieza y una clasificacién insuficiente en relacién a la metodologia 5’S.



FICHA DE EVALUACION DE METODOLOGIA 5S

|UBICACION:|AREA DE PRODUCCION DE TERMOFUSION |FECHA: |3/03/2022
S CRITERIOS DE EVALUACION CALIFICACION
0 1 2 3
No existen elementos o equipos innecesarios en el area de trabajo. X
=z |Los desechos son separados segun su tipo X
8 Las herramientas de trabajo y limpieza cuentan con un lugar dedicado a su almacenaje X
(<_5 Los operarios cuentan con los elementos de mayor uso a su alcance inmediato X
(% Los puestos de trabajo cuentan solamente con los materiales requeridos X
é No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en el area de trabajo X
Existen espacios de almacenamiento para insumos en el area de trabajo X
Puntaje: 10 36%
Los puestos de trabajo se encuentran debidamente identificados X
Existe sefializacion en el area (entrada, salida, demarcaciones) X
g:: No hay objetos como cajas u otros que obstaculicen el transito del personal X
E Los botes de basura estan en el lugar designado para estos X
@ Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos. X
© Los almacenes cuentan con sefializaciones para identificar el lugar de cada cosa X
Todas las identificaciones en los estantes para material estan actualizadas y se respeta] X
Puntaje: 0 32%
Los puestos de trabajo se encuentran limpios de polvo y tierra X
o |Las méaquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas X
g En los pasillos o vias no hay restos de basuras o metales X
% Las herramientas de trabajo se encuentran limpias X
Estantes y cajones se encuentran limpios en su exterior e interior X
Puntaje: 0 30%
Todos los contenedores se encuentran sefializados segun su propésito X
% El personal usa vestimenta adecuada para la realizacién de sus labores X
ii( En el area se pueden encontrar guias visuales sobre el orden y la limpieza X
% Se cuenta con un programa de limpieza X
ﬁ: Existen en el area de trabajo instructivos o guias de la correcta ejecucion de las labores | X
(I-{-I) El personal cuenta con capacitacién en metodologia 5S X
Puntaje: 0 13%
El programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido X
<Z': Se audita el cumplimiento de la metodologia 5S X
g Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5S X
8 El compromiso del personal se verifica en el cumplimiento de los procedimientos X
& El personal demuestra el conocimiento de cada una de las 5S X
Puntaje: 0 10%
Puntaje total: 30
Calificacion final: 24%

Guia de calificacion:

0 = |No hay cumpimiento

1 = |Cumplimiento menor al 33%

2 = [Cumplimiento entre el 34% a 65%

3 = [Cumplimiento entre el 66% a 99%

4 = |Cumplimiento al 100%




Después de comprender la situacién inicial del area evaluada, se presentaron
los indicadores resultantes a la gerencia y a las partes interesadas, asi como un plan

para implementar la metodologia 5'S.

Posteriormente, se selecciond un comité y personal de 5S para realizar las

funciones de implementacion de 5S.

El comité 5’S fue integrado por el jefe del area y supervisores de produccion,
quienes serian los principales responsables de la implementacion control del
cumplimiento de los estandares implementados, por otro lado, el grupo de los
implementadores estaria conformado por los trabajadores que intervienen en el
proceso de trabajos de termofusion, quienes liderarian la ejecucion de las actividades
de las 5'S, para tal labor fueron elegidos los 4 trabajadores, quienes serian
responsables de velar por el cumplimiento de cada uno de los aspectos de la
metodologia.

El Comité 5'S estd compuesto por el jefe del &rea y supervisores de
produccion, quienes son los principales responsables de monitorear el cumplimiento
de los estandares implementados, por otro lado, el grupo de implementadores
incluye al personal conformado por los trabajadores que intervienen en el proceso de
trabajos de termofusién, quienes liderarian la ejecucion de las actividades de 5'S, y
para ello, se seleccionaron 4 empleados, que seran los responsables de garantizar el

cumplimiento de todos los aspectos de la metodologia.

A continuacion, se muestra imagenes de la situacion en la que se encontro el area de

termofusion, tomados durante la etapa de evaluacion inicial.



Almacenamiento y acumulacion objetos innecesarios en el area de termofusion

Fuente: Elaboracion propia (2022)



FASE DE IMPLEMENTACION

Implementacion de SEIRI (Seleccionar)

INCER [
) produccion
SEIRI Trabajos de
Clasificar termofusion

Como parte de esta primera mision, se realizd un recorrido por las areas de
produccion y almacenamiento de materiales, herramientas y equipos, tomando
fotografias del estado de las instalaciones para determinar qué elementos se
encontraban presentes y eran innecesarios en el area de trabajo y almacenes, y qué

elementos estaban ocupando espacios limitando el &rea de trabajo.

Luego, las areas se separaron para definir las funciones apropiadas a realizar
en cada espacio, y el espacio requerido para almacenar las herramientas necesarias
y las tareas de produccion. De igual manera, se identific6 un punto de acopio
temporal y se realizé un recorrido, en el cual, junto con los encargados del sitio, se
seleccionaron los elementos que debian permanecer en el lugar de trabajo y
elementos para ser transportados a otros lugares o, en su caso, despedidos que
fueron dados de baja por no tener utilidad. Con este propdésito, y para identificar
mejor los articulos que requeriran medidas especiales en el futuro, se ha colocado
una etiqueta roja en cada articulo antes de colocarlo en el acopio temporal, el disefio
de estas tarjetas se puede apreciar en la siguiente figura.



Tarjeta roja

Fecha:
Area:
Articulo

MEDIDAS
CORRECTIVAS

Reubicar
Reparar
Reciclar
Eliminar
Vender
Otro

Comentarios:

Defectuoso

No se necesita

Desperdicio

Contaminante

Otro

Fuente: Elaboracion propia (2022)

En el siguiente cuadro, se presenta el niumero de articulos con diferente

condicion, encontrados durante el recorrido realizado en el area de termofusion y las

acciones que se tomaron frente a tales hallazgos.



Listado de articulos innecesarios encontrados

DESCRIPCION CANTIDAD CONDICION ACCION

Pallets de madera 30 Innecesario Reubicar
Maguinas en desuso 5 Defectuoso Reparacion
EPP usados 8 Desecho Eliminar
Perfiles metalicos 22 Innecesario Reubicar
Listones de madera 15 Innecesario Reubicar
Herramientas 6 Innecesario Reubicar
Tubos metalicos 8 Innecesario Reubicar
Cajones de madera 5 Innecesario Reubicar
Botellas 7 Desecho Eliminar
moldes de concreto 10 Innecesario Reubicar
cajas de cartén 6 Desecho Eliminar
Caballetes en desuso 2 Innecesario Reubicar
Plasticos 6 Desecho Eliminar
Mallas raschel 2 Desecho Eliminar
Extintores 4 Desecho Eliminar
Extensiones eléctricas 3 Desecho Eliminar

Total: 139 ‘
Fuente: Elaboracion propia (2022)

Como se muestra en la tabla anterior, 139 elementos inutilizables se
encontraron dispersos en el area de trabajo, 36 de los cuales deben descartarse
porque son superfluos o ya no se necesitan. Hay que reubicar otros 98 articulos, ya

que todavia estan en uso.

Los 5 articulos restantes son objetos que necesitan otro mantenimiento o

reemplazo para un uso razonable.



Implementacion de SEITON (Organizar)

Area de

produccién

SEITON Trabajos de
Ordenar termofusion

Luego de identificar los elementos innecesarios en el area y quedarnos con
los utiles, se procedi6 a organizar el area de trabajo, donde analizamos su
distribucion y como afecta los movimientos que los empleados deben realizar durante
el dia y el normal flujo de los procesos. La siguiente figura muestra el disefio de las

areas de trabajo y almacenes antes de la implementacion de la segunda "S".



Distribucion inicial en planta del area de trabajo

ALMACEMN
MATERIALES
TERMOFUSION

ACCESO

OIS




De lo observado en la planta durante la primera visita, se pueden sefalar los

siguientes problemas:

El almacén donde se ubican las herramientas y materiales de termofusion, se
encuentran distantes del area de produccion, esto implica que cada trabajador debe
trasladarse a recoger las herramientas requeridas para sus actividades, lo cual
puede suceder en varias oportunidades durante el dia, por la naturaleza del trabajo a
realizar, lo mismo ocurre con el almacén de materiales, esta situacion conlleva el uso
de tiempos considerables en conseguir dichos materiales y herramientas, ademas de
la detencion del trabajo al no contar con los materiales y herramientas necesarias, de

manera rapida y oportuna.

Lo mismo se aplica al stock de equipos de proteccién personal (EPP), que se
encuentra alojado en el mismo almacén de herramientas del area de produccion.
Pero la larga distancia también genera retrasos en las actividades productivas

operativas.

Teniendo en cuenta la falta de una planificacion clara sobre la ubicacion de los
almacenes, se tomdé un nuevo enfoque para su ubicacion. Este enfoque fue
presentado al comité 5'S y luego de explicar los posibles beneficios se decidio
implementar una nueva distribucion de almacenes, como se muestra en la siguiente

figura.



Distribucion de planta después de la implementacién

AREA
PRODUCTION
TERMOFLISION ALMACTH
MATERIALES
TERMOFL SN

ACCESD

VEHICULAR

CIFICINA
2

QIFICINA
1

Mediante la implementacion de la nueva distribucion se logré minimizar los
tiempos que utilizaba el personal en desplazamientos para la busqueda de insumos,
materiales y herramientas, asi como para los EPP. Los cambios realizados fueron los
siguientes:

Gracias a la implantacion del nuevo sistema de distribucion se consigui6

reducir el tiempo de desplazamientos del personal, en busca de consumibles,



materiales y herramientas, asi como EPP. Los cambios se realizaron de la siguiente

manera:

Se intercambié el area de almacén de herramientas por el &rea de almacén de
otras areas no relacionadas a la termofusion, con el fin de que este almacén de
termofusion, se ubicara practicamente, en la misma area de produccion de
termofusién, lo cual ayuddé enormemente en la reduccion de horas perdidas por
traslado de personal, asi también, se liberé espacio significativo, lo cual agrando el

area de trabajo para mejor transitabilidad de los empleados.

Como resultado, el almacén de EPP, también se situé cerca del area de
produccion, lo que significa que los empleados ya no tienen que desplazarse
innecesariamente y esperar las entregas de sus implementos de seguridad, y debido
a que el almacén esta mas cerca, esto permite el acceso a los articulos de manera

mas rapida y facil, en cualquier momento del dia.

Como se indic6 anteriormente, el traslado del almacén de insumos y
materiales no relacionados a la termofusion, también agilizé las actividades de
produccion, al poder maniobrar con mayor facilidad, ademas de generar un mayor
orden en la zona de trabajo debido a que al tener el almacén cerca, ya no tenian
exceso de insumos en sus puestos de trabajo, sino que solo contaban con lo
necesario para su produccion y en caso tuvieran una necesidad de estos elementos

acudian al almacén a proveerse.

Dentro de los resultados, también se mejoré y amplio los espacios, ya que,
con ello, se pudo organizar mejor la ubicacion para cada objeto, y que la disposicion
sea tal que permita realizar un mejor control visual que conlleve a que el trabajador,

pueda realizar la limpieza y mantenimiento adecuado de los equipos.



Implementacion de SEISO (Limpiar)

Area de

) produccién

e
o/
w
SEISO “ L : Trabajos de

Limpiar termofusion

Como parte del plan de implementacion de las 5'S, se realizé una limpieza
general del sitio, donde se eligié un dia particular de la semana, durante el cual se
programé la parada de produccion por un dia, para que el personal de limpieza
pudiera retirar equipos, herramientas y lugares de trabajo, retirando el polvo, la
suciedad, la grasa y otros contaminantes, se presentan como el enfoque principal
para eliminar las fuentes de contaminacion, que en algunos casos también requieren
mantenimiento menor, reparacién de fugas o reparacion de fugas o repintado de

areas necesarias como sefalizaciones.

m!‘@\\

Se capturaron pruebas fotograficas de limpieza y se usaron para establecer el
estandar visual por el cual se debe mantener el espacio de trabajo en el futuro.

Ademas, se implementé un programa de limpieza diaria tanto del area de

produccién como del almacén para mantener la limpieza, lo cual se logré en esta



etapa de implementacion. El personal fue capacitado en los métodos de limpieza
adecuados y las acciones a tomar en caso de incidentes inusuales, como derrames,
fugas u otras fallas en los equipos que resulten en que el ambiente de trabajo se

dafie y se contamine con cualquier tipo de suciedad.

Implementacion de SEIKETSU (Estandarizar)

@ Area de
produccion

SEIKETSU

SEIKETSU ‘"anparizA
Estandarizar =ix B

Trabajos de
termofusion

En esta etapa, el objetivo principal fue mantener los logros alcanzados hasta
la fecha en la implementacién de las primeras tres "S". Esto se logré proporcionando

las herramientas necesarias y la retroalimentacion de los trabajadores.

Se realizaron varias capacitaciones para dar a conocer los estandares y
principios establecidos por el programa y la importancia de su cumplimiento por parte
de todos los colaboradores. También se realizan seminarios sobre mantenimiento de
equipos en el puesto de trabajo, cuyo objetivo por un lado es que los equipos no se
dafien por la acumulacion de averias insignificantes y esto pueda tener una rapida
solucion, y por otro lado, prevenir fuentes de se forme suciedad debido a mal

funcionamiento o desviaciones que puedan ocurrir durante la operacion.

En esta etapa fue importante preparar los documentos necesarios para
asegurar la implementacién de los procedimientos de acuerdo con la normativa
establecida, donde se prepararon los siguientes documentos junto con los

responsables de produccion:



Procedimientos para determinar el método de trabajo, las herramientas a utilizar,

el manejo de equipos y materiales a utilizar.

Orientacion visual para limpieza, dosificacion y ajuste de equipos para
estandarizar operaciones que no forman parte del proceso productivo, pero que
deben realizarse diariamente como parte de la limpieza y mantenimiento de los
equipos. Estandares visuales, por lo general imagenes del estado de como se
debia de mantener las areas de trabajo en cuestion de orden y limpieza, entre
otros.

Planos y/o mapas de sefalizacién, como vias vehiculares y pasos de peatones, y

para la delimitacion de lugares de trabajo y almacenes.



Implementacion de SHITSUKE (Autodisciplina)

Area de
e produccion
é;}j

SHITSUKE = 7= Trabajos de
Disciplina termofusion

Nos enfocamos en la aplicacion continua de los métodos y estandares
establecidos, promoviendo el cumplimiento y los esfuerzos para adoptar y aplicar la

mejora continua para crear habito y disciplina para todos los involucrados.

Ademas de las auditorias 5'S programadas como parte de la revisién del
programa, también se siguieron los programas de limpieza diarios, los informes de

fallas de equipos, las inspecciones diarias del contratista y las recomendaciones del

personal del area.

El trabajo de campo con los empleados se llevé a cabo a través de talleres
continuos de tutoria y retroalimentacion, donde el personal, obtuvo mayor motivacion
para mantener el orden y la limpieza en sus estaciones de trabajo, demostrandoles el

progreso obtenido, y se enfatizé la importancia de la mejora continua. Los resultados



fueron evidentes en el cambio de comportamiento y cultura que demostraron los

empleados a lo largo del proceso de implementacion.
FASE DE CONTROL Y EVALUACION

Después de la finalizacion de la implementacion de las 5, continda la fase de
seguimiento y evaluacion, durante la cual se realizan 4 auditorias con un intervalo de
una semana entre cada tiempo con el fin de analizar el estado de avance y las
caracteristicas del area, especialmente para medir el progreso, y si el personal aplicé

todos los aspectos del método.

Resultados de las evaluaciones del cumplimiento de la metodologia 5”’S”

Evaluacion
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Seleccion
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En la figura se observa que es necesario un tiempo de afianzamiento

de la

metodologia para conseguir mejoras tangibles y constantes en el tiempo, es

necesario mantener control del cumplimiento de los objetivos de todos los

involucrados.

Se observa una evolucién positiva en el nivel de cumplimiento en cada una de las

5°S, teniendo como punto de partida la evaluacion inicial que se realiz6 para conocer

el estado en que se encontraba antes de la implementacion, hasta la cuarta

evaluacion realizada después de la implementacion de la metodologia, parte de la

fase de seguimiento y control.
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