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Resumen
El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo principal mejorar la calidad
en el servicio de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C aplicando la
“Metodologia 6S”; Para el analisis de la variable dependiente “Calidad en el
Servicio” se utilizé la metodologia de tipo Aplicada, nivel Explicativo y enfoque
Cuantitativo, ademas, respecto al disefio del trabajo, este fue Experimental de tipo
Preexperimental, debido a que se verifico antes y después de la implementacion de

la metodologia.

La poblacién estuvo conformada por 430 materiales, con una muestra de 203
materiales, obtenidas por el método aleatorio simple, recopilando los datos en un
periodo de 8 semanas a través de las técnicas de observacion directa y analisis

documental.

Posterior a la aplicacion de la metodologia 6S, se obtuvo los siguientes resultados:
en el servicio a tiempo aumento en 34.34%, en capacidad de respuesta aumentoé
en 24.45% y en conformidad de servicio aumentd en 32.56%; en general, la calidad

en el servicio de la empresa aumento significativamente en un 31.87%.
Por ello, se concluyé que la implementacion de la Metodologia 6S mejord

significativamente la calidad en el servicio de la Empresa A&C ADEREZOS PERU
S.A.C.

Palabras Claves: Calidad, Metodologia 6S, Servicio a tiempo, Capacidad de

respuesta, Conformidad del servicio.
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Abstract
The main objective of this research work is to improve the quality of the service of
the company A&C ADEREZOS PERU S.A.C by applying the "6S Methodology". For
the analysis of the dependent variable "Quality in Service" the methodology of
Applied type, Explanatory level and Quantitative approach was used, in addition,
regarding the design of the work, this was Experimental of Pre-experimental type,

because it was verified before and after of the implementation of the methodology.

The population consisted of 430 materials, with a sample of 203 materials, obtained
by the simple random method, collecting data in a period of 08 weeks through direct

observation techniques and documentary analysis.

After the application of the 6S methodology, the following results were obtained: in
service on time it increased by 34.34%, in response capacity it increased by 24.45%
and in compliance with service it increased by 32.56%; In general, the quality of the

company's service increased significantly by 31.87%.
Therefore, it was concluded that the implementation of the 6S Methodology

significantly improved the quality of the service of the Company A&C ADEREZOS
PERU S.A.C.

Keywords: Quality, 6S Methodology, On-time service, Response capacity, Service

conformity.
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INTRODUCCION

Las empresas dedicadas a brindar servicios, hoy en dia se encuentran
compitiendo constantemente por lograr la fidelizacion de sus clientes, el cual
los conlleva a mejorar e innovar nuevos métodos y estrategias con la
finalidad de cumplir con la exigencia y estandares de calidad impuestos por
sus consumidores ya sea de sus productos y/o sus servicios; es asi que
(VELOZ, 2016) indica que, la falta de procesos relacionados con los servicios
prestados genera un impacto negativo en el cliente provocando

insatisfaccion percibida en el servicio.

Ademas, es relevante mencionar lo importante que son las MIPYME (Micro,
Pequefias y Medianas Empresas) o también conocidas como, unidades de
negocio en el desarrollo econdmico, las mismas que representan la mayor
fuente de trabajo, es asi que (Carlo, y otros, 2018) indica que, en América
Latina y el Caribe las MIPYME son los agentes econémicos con gran
capacidad para producir empleo, sin embargo, exhiben bajos niveles de

productividad y altos niveles de informalidad.

En América latina, las oportunidades de crecimiento de estas unidades de
negocio se multiplican exponencialmente cada afio, al igual que los desafios
que enfrentan para sobrevivir, incluida la integracion en el comercio regional,
la innovacion, la creatividad o la mejora de la calidad que crean. Las PYMES
latinoamericanas estan ampliamente presentes en todos los ambitos de la
produccion, comercio, industria, servicios, salud o el sistema financiero e
influye significativamente en la creacién de estructuras sociales, de hecho,
se estima que hay 60% de latinoamericanos trabajando en empresas de
cinco o menos empleados, el (Banco de Desarrollo América Latina, 2018),
sefala que en el Peru, estas MYPES son importante para la economia, para
la produccion y las exportaciones nacionales; También ayudan a aumentar
el Producto Interno Bruto (PIB) de Peru afio tras afo, por lo tanto, tenemos
microempresas que representan el 95,2% y pequefias empresas el 4,1% en
el sector empresarial formal. Del total de las MYPES, el 87.2% se dedica al

comercio y servicios, y el restante, 13.0%, a la industria manufacturera, como



lo indica (Ramiro, 2022). Dicho ello, las unidades de negocio al estar
constantemente en competencia dentro del mercado, se han visto obligadas
a mejorar la calidad en sus servicios y sus requisitos mencionados por sus
clientes, como sefiala (Juan, y otros, 2021) que, la calidad del servicio se
plantea como una alternativa de solucién para que las empresas logren
ventajas competitivas y sostenibilidad en el mercado. Las pequeias y
medianas empresas deben brindar una calidad de servicio superior a la de
las grandes empresas y asi gozar del favor de los clientes, también (MUNOZ
Ester, y otros, 2016) define que, la calidad en el servicio se utiliza en muchas
unidades de negocio como una herramienta que agrega valor, donde
lamentablemente solo unos pocos se dan cuenta de la importancia de esta,
observando como la competencia va aumentando significativamente en el

mercado local.

En ese contexto, dentro del grupo de empresas peruanas se encuentra la
empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C, identificado con RUC:
20521216396, ubicado en la Mz. H Lote. 4, en la Av. Santa Maria del Valle
3ra etapa, que inicid sus labores desde el 06 de marzo del 2009 hasta la
actualidad, conocido comercialmente en el mercado como “Aderezos 2
Banderas”, que elabora productos alimenticios en el rubro de aderezos, entre
los que destacan: aderezo para pollo a la brasa, pavo, pescado, ostion;
ademas de aderezos tipo: Adobo, criollo, oriental, tamarindo y pachamanca.
En tal sentido, y con el fin de identificar los problemas existentes en la
empresa, se analizaron las areas de administracion, produccion y almaceén,
para ello, se utiliz6 la herramienta “Diagrama de Ishikawa” (Anexo 6),
conocida también como: “Diagrama de causa - efecto y/o Espina de
Pescado”, el cual se desarroll6 mediante el método 6M (Maquinaria, Método,
Mano de obra, Material, Medio ambiente y Medicion), en la que se detecto la
deficiente calidad en el servicio como problema primordial en la empresa,
identificando 05 causas principales, las mismas que se clasificaron de la
siguiente manera: MAQUINARIA: Falta de mantenimiento de maquinarias y
equipos obsoletos; METODO: Inexistencia de procedimientos e

incumplimiento de la norma de SST; MANO DE OBRA: Exceso de confianza,
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falta de capacitacion y personal no comprometido; MATERIAL: EPP’s
obsoletos y deficiente abastecimiento de insumos; MEDIO AMBIENTE: Falta
de limpieza y orden, falta de anaqueles y falta de sefializacién en los
ambientes; MEDICION: Deficiente control de inspeccion, falta de indicadores
y falta de control de tiempos de entrega; posterior a ello, se codificaron las
causas gue ocasionaban la deficiente calidad en el servicio de la empresa,
tal como se aprecia en el Anexo 7; luego, se disefié la matriz de correlacion,
para tener una mejor vision del problema a estudiar, logrando establecer y
comprender que grado de correlacion existia entre las causas principales,
como se muestra en el Anexo 8. Posterior a ello, se realiz6 el ordenamiento
de las causas y se estructuré en forma vertical y horizontal, para luego
asignarles la valoracion correspondiente a cada una de ellas, teniendo como
criterio los siguientes valores: 0 = La causa no tiene relacion, 1 = La causa
tiene leve relacion, 2 = La causa tiene mediana relacion y 3 = La causa tiene
fuerte relacion. De acuerdo con los datos obtenidos de la matriz de
correlacion, se tabularon los datos encontrados, tal como se aprecia en el
Anexo 9, luego, se ordenaron las causas conforme a las frecuencias en las
que éstas se presentaron, desde los que tienen mayor frecuencia hasta los
gue tienen menor frecuencia, codificandolas con letras mayusculas desde la
“‘A” hasta la letra “O”; ademas, de acuerdo al analisis 80-20 del diagrama de
Pareto, se sectorizaron las causas identificadas, obteniendo asi 8 principales
causas que representa el 80%, 4 al 15% y finalmente 3 con el 5%,
determinando asi, las principales causas que afectaban a la calidad en el

servicio.

Es asi que, para un mejor entendimiento y visualizacion del comportamiento
de los datos obtenidos, se elabor6 el diagrama de Pareto, el mismo que se
puede apreciar en el Anexo 10, distinguiendo con mayor claridad cuéles
eran las causas que afectaban en mayor porcentaje al problema identificado;
posterior a ello, se convoco a reunion junto a la gerencia para plantear tres
alternativas que podrian ser la solucion al problema identificado, en las que

destacO la aplicacion de la metodologia 6S, debido a que era la mejor



alternativa de solucién de acuerdo a los cuatro criterios analizados dentro de

las propuestas planteadas, como se aprecia en el Anexo 11.

Habiéndose realizado el analisis situacional de la empresa, se identificé y
establecio el problema general del presente estudio de investigacién que es:
¢ En qué porcentaje la metodologia 6S mejora la calidad en el servicio de la
empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022?; Ademas, se
establecieron los problemas especificos: ¢ En qué medida la metodologia 6S
mejora el servicio a tiempo de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C.
Lima, 2022?, ¢En qué medida la metodologia 6S mejora la capacidad de
respuesta de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 20222, ¢En
gué medida la metodologia 6S mejora la conformidad del servicio de la
empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 20227

En contexto con lo mencionado anteriormente, el presente estudio tiene
como soporte la siguiente informacion: Segun (NAUPAS, y otros, 2018),
menciona que en la justificacibn metodoldgica se usan algunos instrumentos
y técnicas de investigacién que ayuden en un futuro a otras investigaciones,
como diagramas, cuestionarios, métodos, etc., cual sea el autor considere
atii en su investigacion; por ende, nuestro estudio se justifica
metodoldgicamente, porque proponemos utilizar herramientas de
investigacion existentes relacionadas a nuestras variables de estudio,
ayudando a determinar la confiabilidad de dicho instrumento para futuros
estudios, de igual manera, sera utilizado como trabajo previo o antecedentes

en proximas investigaciones sobre el tema estudiado.

Ademas, (Carlos, 2020), sefiala que, la justificacion teorica es una
explicacion de las razones por las que el autor quiere investigar la posicion
de autores reconocidos sobre un tema determinado, con el propésito de
confirmar proposiciones tedricas generales 0 proporcionar otras
proposiciones complementarias; por ello, de acuerdo a lo mencionado, el
trabajo de investigacion se sustenta teGricamente porque para su desarrollo,

se ha estudiado, analizado y evaluado teorias y conceptos relacionados con
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la metodologia 6S y la calidad del servicio. Ademas, se compararon los
resultados de estudios relacionados a nuestras variables.

También, (BERNAL, 2016), nos explica que la justificacion practica se da
cuando se desarrollan investigaciones que ayuden a solucionar uno mas
problemas, o sugerir algunas estrategias que, si se aplicaran, ayuden a
resolverlo; en ese sentido, nuestra investigacion coincide con lo sefialado
por el autor, porque la implementacién de la metodologia 6S busca darle

solucién a la empresa y mejorar la deficiente calidad de su servicio.

Habiéndose realizado la evaluacion y el analisis de la justificacion, se
establecio el siguiente objetivo general: Determinar como la aplicacién de la
metodologia 6S mejora la calidad en el servicio de la empresa A&C
ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022; ademas de los objetivos especificos
siguientes: Determinar como la aplicacion de la metodologia 6S mejora el
servicio a tiempo de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022;
Determinar como la aplicacion de la metodologia 6S mejora la capacidad de
respuesta de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022;
Determinar como la aplicacion de la metodologia 6S mejora la conformidad
del servicio de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.

Asimismo, habiendo identificado los objetivos del trabajo de investigacién, se
plante6 la siguiente hip6tesis general: Aplicar la metodologia 6S mejora
significativamente la calidad en el servicio de la empresa A&C ADEREZOS
PERU S.A.C. Lima, 2022; estableciendo también las siguientes hipétesis
especificas: Aplicar la metodologia 6S mejora el servicio a tiempo de la
empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022; Aplicar la metodologia
6S mejora la capacidad de respuesta de la empresa A&C ADEREZOS PERU
S.A.C. Lima, 2022; Aplicar la metodologia 6S mejora la conformidad del
servicio de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.



MARCO TEORICO

Para el desarrollo del estudio, se muestran las teorias relacionadas,
enfoques conceptuales e investigaciones previas sobre nuestras variables
de estudio. De igual manera se analizo los trabajos previos tanto nacionales
como internacionales, los cuales han sido tomados de referencia para la

presente investigacion.
A continuacioén, se presentaran los trabajos previos nacionales.

(LAGOS, 2019), indica que su objetivo principal fue determinar como al
aplicar las 5S mejora la Calidad del Servicio, su investigacion fue de tipo
aplicada, con enfoque cuantitativo, el cual realizé el disefio de Pre-test con
visitas diarias midiendo su poblacion de estudio, en el cual, utilizé la técnica
de observacion en el Pre-test, y utiliz6 como herramienta la base de datos
de financiamiento y archivo 5S, validado por el experto. Gracias a la
aplicacion de las 5S se mejora la calidad del servicio, se ha demostrado que
la calidad del servicio aumento después del Post- test en 84%, superior a la
calidad de atencion anterior que era de 62%, donde indica que se acepta la

hipétesis del investigador.

(RODRIGUEZ, 2019), en su estudio, realiz6 una investigacion
preexperimental, porque evalué antes y después de la implementacion, el
enfoque fue cuantitativo ya que se obtuvo los resultados mediante la
recoleccion de datos y estos se recaudaron antes de probar las hipétesis de
investigacion, su alcance es longitudinal por que brindaron los datos
recolectados, asimismo la muestra utilizada para esta investigacion fue
semejante a la poblacién. Los resultados obtenidos de la encuesta
concluyeron que la aplicacion del Método 5S ha incrementado la Calidad de
Servicio en el taller automotriz de ADFIM ya que en un principio era de 37%
y luego de la implementacion se incrementd a 79%, notando una mejora

significativa en la variable de estudio.

(MUNDACA, y otros, 2021), en su investigacion observé que las condiciones
organizativas e higiénicas en el area de trabajo no eran muy estables. Esto

ciertamente afecta la confiabilidad del cliente, ya que un negocio con servicio
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lento, ambiente sucio y desordenado afectara la calidad del servicio. Por lo
gue sefala que el objetivo principal de su estudio determina la medida en la
gue la aplicacion del método 5S va a mejorar la calidad del servicio. Este
trabajo utiliza técnicas de observacion, evaluacion directa y encuestas a
clientes como herramientas de recoleccion de datos. Tipo de estudio
aplicado, nivel explicativo, disefio pre-experimental y enfoque cuantitativo. Al
finalizar la investigacion se concluy6 que la aplicacion del Método 5S logro
un nivel de cumplimiento del 91%, es decir un aumento del 8% en
comparacién con la tasa inicial, los cuales recomiendan continuar con la
estandarizacion del método 5S para mejorar efectivamente la calidad del

servicio.

(HERNANI, 2021), define que su investigacion tiene como objetivo principal
mejorar la calidad en el servicio del area de compras y almacenes a traves
de la aplicacion del “Método 6S”. Por lo tanto, se necesita investigar y
analizar indicadores sobre: seleccionar, organizar, limpiar, seguridad,
estandarizar y disciplina. El tipo de investigacion es aplicada, nivel
descriptivo - explicativo y enfoque cuantitativo. En cuanto al disefio del
estudio, fue experimental del tipo pre-experimental. La poblacién consta de
600 repuestos, materiales y accesorios del area, la muestra fue determinada
por el muestreo probabilistico aleatoria simple de 235 repuestos, materiales
y accesorios del area. Luego de la implementacién mejoré la calidad del
servicio en un 27,60%, se incremento el servicio a tiempo en un 28,96%, se
incrementd la capacidad de respuesta en 27,75%, es decir, mejoro el
cumplimiento del servicio en 26,11%, los autores concluyeron que con este

método se mejoro la calidad en el servicio de la empresa.

(GIRON, 2021), identific6 el objetivo principal “mejorar la calidad del
servicio”, donde menciona las dimensiones del método de Deming a aplicar,
y de la variable dependiente que son: servicios a tiempo, la conformidad y la
capacidad de respuesta del servicio. La investigacion fue de tipo aplicada,
con un nivel descriptivo y un enfoque cuantitativo. La poblacion estuvo
constituida por 3.800 kg de calamares en paquetes, y la muestra, elegida por

muestreo aleatorio simple fue de 381 kg de calamares empaquetados, el
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tiempo de estudio fue de 4 meses. Los resultados obtenidos es que la calidad
de servicio mejoré 26.80%, la puntualidad del servicio mejoré 27.1%, el
cumplimiento de servicio mejord 28.10% y la capacidad de respuesta mejoro
en un 25.09%. Finalizando asi que la aplicacion de la metodologia elegida

ha mejorado exponencialmente la calidad del servicio.

Asimismo, se investigaron y analizaron los siguientes trabajos previos

internacionales.

(ILBAY, 2016), en su investigacion realizada en Ecuador, tuvo como objetivo
implementar las 6S para mantener ordenado la organizacion del lugar de
trabajo en el taller de mecénica industrial, generando la adopcién de buenos
habitos y costumbres en el trabajo, su implementacion contribuird a la mejora
del lugar de trabajo respetando las reglas 6S en las areas. La metodologia
utilizada es un estudio de disefio no empirico, el nivel de investigacion es
aplicado, la técnica de recoleccion de informacion es a través de
observacion. La investigacion concluy6 con la implementacion de 6S para
mejorar la organizacién de materiales y herramientas, sefializar la linea de
seguridad, eliminar las fuentes de polvo, aplicar la maquina en la posicion
correcta, cumplir con la normativa correspondiente para tener un ambiente

armonioso y garantizan la seguridad del area de trabajo.

(REYES, vy otros, 2017), en su estudio realizado en Ecuador tiene como
objetivo determinar si la aplicacion de la metodologia 5S tiene algan impacto
en la gestion de seguridad y salud ocupacional en las industrias, determina
gue el método 5S es una herramienta en la filosofia Lean manufacturing, con
el objetivo de mejorar continuamente los procesos de gestion y con el
objetivo de crear un entorno de trabajo altamente eficiente, limpio y
conveniente. La literatura nos dice que existe suficiente evidencia sobre las
aplicaciones de esta metodologia para sustentar su difusion en el contexto
ecuatoriano. Con base en estudios previos, identificaron las ventajas de
adoptarlo y los posibles obstaculos, nos menciona también que otros autores
van mas alla, incluyendo la sexta S de Seguridad, en el método,

renombrando asi la metodologia de las 6S. Es asi como el autor indica que



la implementacién correcta de la metodologia 5S genera un impacto positivo
en el desarrollo de iniciativas de seguridad laboral.

(MENEZES, y otros, 2020), los autores en su estudio denominado:
‘Implementation of '6S' practices adapted for an electrical assembly line”
hecha en la India, afirman que la metodologia 6S agregada con seguridad
se ha constituido en los principios de la metodologia japonesa '5S'. Sefialan
gue al implementar las 6S mejora la productividad de la maquina, el
mantenimiento de componentes, la reduccion de desperdicios innecesarios,
los costos, la seguridad de los trabajadores y la eficiencia general de una
gestion eficaz del lugar de trabajo. Esta investigacién intenta resaltar los
desafios en la implementacion de '6S' en un taller en funcién de los datos
previos y posteriores a la implementacion y en comparacion con los
accidentes industriales paramétricos, el tiempo y el costo del proceso.
Después de implementar las '6S', investigando sobre secciones de
produccion desorganizadas, el ambiente de trabajo incomodo, inventario
excesivo y falta de practicas de seguridad, los resultados de la post-
implementacion exhiben una reduccién en el tiempo de proceso, reduccion
en costos, reduccion de accidentes, mejora calidad de los procesos. Este
estudio muestra que la implementacion de 6S ha creado un efecto positivo
al elevar la moral de los trabajadores, bajar costos y disminuir el tiempo de

produccién.

(Sukdeo, 2017), describe en su estudio “The application of 6S methodology
as a lean improvement tool in an ink manufacturing company” realizado en
Singapur, que la metodologia 6S, se compone de 5S + seguridad, y es una
herramienta poderosa y eficaz de mejora aplicable a cualquier tamafio de
empresa. El tradicional 5S se amplié a 6S para incorporar el concepto de
conciencia de seguridad en la organizacién. Se puede adaptar a todos los
procesos dentro de cualquier organizacion o industria. Los pilares 6S son;
clasificar, poner en orden, limpiar, estandarizar, disciplinar y asegurar. El
propoésito de este trabajo es explorar la aplicacion de la metodologia 6S, con
el fin de reducir desperdicios, mejorar la calidad, aumentar la productividad

y mejorar el desempefio organizacional. Se utilizaron dos métodos de
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recopilacion de datos para garantizar la aplicacion de la metodologia 6S. En
el marco de este estudio, se evalu6 las dimensiones de las 6S durante 8
semanas y el puntaje de la auditoria evidencio un incremento de 50% en la
semana uno, a 90% en la semana 8 y se utilizé la fotografia organizacional
como herramienta de investigacion para indicar el antes y el después. Al
seguir la metodologia 6S, se puede lograr una mejora significativa en
seguridad, productividad, satisfaccion laboral, iniciativas de calidad,

eficiencia y limpieza.

(JIMENEZ, y otros, 2021), en el articulo “Extension of the Lean 5S
Methodology to 6S with An Additional Layer to Ensure Occupational Safety
and Health Levels” realizado en Espafia, nos propone una expansion de la
metodologia 5S, que incluye el concepto de Seguridad—Proteccion como 6S.
La implementacién se realizé mediante un proceso estandarizado probado
en un area piloto. La fase adicional 6S (Seguridad-Proteccién) revisa a fondo
todas las areas de una planta industrial analizando los riesgos en cada
puesto de trabajo, lo que permite dotar a los empleados de recursos de
proteccion en funcion de cada una de sus caracteristicas y garantizando la
seguridad del puesto de trabajo. El objetivo principal fue aumentar el alcance
de la metodologia 5S para dar respuesta a las necesidades de seguridad y
salud en el trabajo, para ellos es importante recordar que las empresas
deben garantizar que sus empleados utilicen equipos de proteccion en sus
puestos que los protejan adecuadamente de los riesgos para su salud y
seguridad, y que no pueden prevenirse o limitarse suficientemente mediante
el uso de medios de proteccion o adoptando medidas de organizacion del
trabajo. El autor concluye con que, hasta ahora, no se habido planeado
implementar una herramienta 6S en esta planta. Sin embargo, dado que
haya un riesgo de seguridad existente para operadores, la implementacion
ha llevado a obtener resultados oOptimos, que justifican el éxito de la
propuesta de la metodologia 6S. En definitiva, nos permite avanzar hacia el

objetivo de cero accidentes.

Dentro de la investigacion se recopilo los siguientes enfoques conceptuales

gue favorecieron al desarrollo del estudio.
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Metodologia 6S: Este Método tiene sus cimientos en la metodologia

japonesa de
continuacion.

Figura 1. Fases de la implementacion 5S.

las 5S, que consiste en 5 fases, que se muestran a

SEIKETSU
SEIRI SEITON SEIDO Seguimiento de SHITSUKI
Separary eli- Arreglar e Proceso diario log primeros 3 Construir el
minar wdentificar de limpieza PaSOS, ASCGUrar un habito
ambiente segurn
S.cpmfr ks Identificar los S Definir métodos Hac.er e.] Colen'y
articulos nece- : Limpiar cuan- : la limpieza con
A | articulos nece- : de orden y lim- 7
sarios de los Y do se ensucia il los trabajadores
no Necesarios P de cada puesto
Dejar solo Marcar dreas Aplicar el méto- !-‘ormaf *los
los articulos | = 3 operarios de
g ‘enelsuelo para  Limpiar perio- do general en
necesarios , cada puesto para
en ol lugar de elementos y dicamente todos los puestos LD
trabu? actividades de trabajo B
jo y limpieza
o | Desarrollar un Actualizar la
Eliminar los Poner todos los e 2 g 3
Z Limpiar siste- | estindar especi- | | formacion de los
SemenN prtiowios en maticamente fico por puesto operarios cuan-
s 10 lugar definido de trabajo do hay cambios
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periodicamen- | haya “un lugar maticamente exista un estan- | = ma de auditoria
tequenohaya | paracadacosa  lalimpiezade dar actualizado permanente de
elementos no y cada cosa en los puestos de en cada puesto planta visual
necesarios su lugar” trabajo de trabajo y5s

Fuente: Lean Manufacturing conceptos, técnicas e implantacion

Ademas de los 5 pilares que ya conocemos, (SARRALLE, 2020), nos indica
gue hay quien opta por afiadir un sexto factor: la seguridad. La seguridad
juega un papel importante en cualquier negocio que busque un entorno
seguro mediante la adopcion de los siguientes enfoques: Etiquetas, letreros
y otros letreros faciles de entender ayudan a crear un lugar de trabajo
intuitivo y seguro. Capacite a su personal sobre qué hacer en caso de
emergencia: desde incidentes menores como cortes y contusiones hasta
lesiones fatales e incendios. Asegurese de que los empleados tengan el

equipo adecuado: cascos, overoles, guantes y zapatos con punta de acero.
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Segun (Deepak, 2017), es el método comunmente utilizado en las
organizaciones para mejorar la calidad, reduccion de costos, reduccion de
desperdicio y mejorar la seguridad en la organizacion, esta herramienta
ayuda a crear y mantener ambientes bien organizados, ordenados y bien
limpios dentro del lugar de trabajo. Este método es una adicion de una nueva
caracteristica de seguridad en la metodologia 5S, por tanto, las 6S es un
meétodo para crear y mantener organizado, limpio y mas seguro el lugar de
trabajo. Se utiliza para proporcionar un entorno de trabajo mas seguro en
cualquier organizacion. Ayuda a lograr una alta calidad, reduccion de costos
y mayor satisfaccion del cliente. 6S es un sistema de gestion para minimizar
los residuos y mejorar productividad de cualquier organizacion, y nos

recuerda que la seguridad debe ser una prioridad.

Objetivos del enfoque 6S:
a. Para hacer un mejor control de procesos en la estacion de trabajo.
b. Reducir los costos de produccion y el tiempo de produccion
c. Para crear un ambiente de trabajo limpio y ordenado
d. Reducir las posibilidades de que ocurra algun accidente en el puesto
de trabajo

Maximizar el uso de recursos.

®

f. Reducir el desperdicio de recursos y materias primas.
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Figura 2. Ciclo de las fases de la metodologia 6S.

SUSTAIN SORT
A8
SAFETY SET IN
ORDER
STANDARDIZE SHINE

Fuente: (Deepak, 2017), Seis fases de la metodologia 6S.

SEIRI (Seleccionar) Segun (JARA, 2017), esto es para eliminar elementos

innecesarios en el area de trabajo y desecharlos.

(SARRALLE, 2020), nos indica que dentro de esta fase se identifican piezas
y herramientas innecesarias, no siempre es una tarea facil. Una herramienta
poderosa que podemos usar para ayudarnos en el proceso de clasificacion
es la tarjeta roja. Esta herramienta ayuda a identificar los articulos que deben
retirarse del lugar de trabajo porque las etiquetas de caducidad indican que,

si la herramienta no se usa, debe desecharse.

SEITON (Ordenar) Segun (DHOUNCHAK, y otros, 2017), es para mantener
todo el material, herramientas y maquinas en un orden estratégico en la
estacion de trabajo, en la que se pueda acceder a ellos con precision y

rapidez.

SEISO (Limpiar) segun (DHOUNCHAK, y otros, 2017), en esta fase, todas
las maquinas y herramientas presentes en el puesto de trabajo se deben
limpiar adecuadamente antes y después de su uso, incluyendo las areas de

trabajo.

SAFETY (Seguridad) Segun (DHOUNCHAK, y otros, 2017), seguridad es el
estado de estar a salvo, la condicion de estar protegido del dafio. La

13



seguridad utiliza algunas politicas y protecciones para proteger a los
trabajadores de cualquier lesion accidental en el lugar de trabajo.

SEIKETSU (Estandarizar) Segun (DHOUNCHAK, y otros, 2017), utiliza las
normas en el lugar de trabajo. Mantener constantemente el orden en el lugar

de trabajo.

Establece que cada empleado sabe qué hacer, cudndo y cédmo hacerlo

utilizando estos 3 pasos:

1. Asegurarse de que cada empleado conozca sus responsabilidades.
2. Hacerlas parte de la rutina diaria.

3. Realizar revisiones periodicas de cumplimiento.

SHITSUKE (Disciplina y Habito) Segun (JARA, 2017), formar a los
empleados para que las actividades se conviertan en un habito, manteniendo
exactamente los procesos creados por el compromiso de todos los

empleados.

A continuacién, se presenta los siguientes enfoques conceptuales referentes

a la variable dependiente:

Calidad en el Servicio: Segun (AGUIRRE, 2015 pag. 26), es lograr
satisfacer, con conformidad a la medida posible lo solicitado por cada cliente,
sus diferentes necesidades que tengan y los acuerdos ofrecidos por la
empresa. La calidad se logra a través de la compra, operacion y evaluaciéon
de los servicios que brindamos. Satisfaccion del cliente con todas las

acciones que constituyen al seguimiento en los diferentes niveles y alcances.

(ARRELLANO, 2017), nos dice que la calidad del servicio trae importantes

beneficios para la empresa, tales como:

e Mayor rentabilidad por ventas. En la venta puntual, la calidad del
servicio permite precios mas altos para que el cliente asocie lo que

paga con lo que obtiene y la calidad del servicio representa un valor
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gue hace que el costo sea pequefio y mas, cuando la diferencia con
los competidores no es significativa.

Lealtad. Los clientes vuelven cuando se les trata como quieren. Con
ello se consigue posicionamiento, valor de marca y distancia frente a
la competencia.

Vender un nuevo producto al mismo cliente. A pesar de las repetidas
compras, la calidad del servicio le permite a la empresa generar
seguridad y confianza en todo lo que ofrece.

Nueva generacion de clientes. Los clientes satisfechos comentan su
"buen momento" con el equipo, y esta promocion de "persona a
persona" genera mas ingresos de nuevos clientes con buenas
referencias personales, ventas fluidas e incluso aumentan el mercado
digital el total de re tweets.

Quejas y Reduccion de Quejas. No se puede proporcionar un servicio
perfecto, sin embargo, una buena politica de calidad de servicio
reduce significativamente las quejas y reclamos.

La ventaja competitiva se logra cuando se hace algo innovador en el
proceso o servicio tradicional de una unidad de negocio, que le otorga

ventajas sobre su competencia.

Capacidad de respuesta: Segun (PRADO, y otros, 2018), lo define como la

voluntad de la empresa de ayudar a los clientes y brindar servicios con

rapidez, asi como la respuesta de la empresa a eventos inoportunos durante

el servicio que puedan afectar la satisfaccion de los clientes.

Conformidad del servicio: Segun (MARTIN, 2018), es la precision con la

gue un producto o servicio cumple con ciertos estandares.

Servicio atiempo: Segun (GIRON, y otros, 2021), nos indica que el servicio

a tiempo calcula qué tan adecuadamente la empresa ejecuta sus servicios,

en relacion con el desarrollo de un servicio o la entrega de un producto, en

la fecha o tiempo acordado con el cliente.
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3.1
3.1.1

METOLOGIA

Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

Segun (ZAPATA, y otros, 2016) indica que, la investigacion aplicada esta
orientada a resolver un problema particular o responder preguntas en un
contexto particular. Asimismo, (ESPINOZA, 2015) nos indica que, la
investigacion estd enfocada en aplicar los conocimientos tedricos a

solucionar un problema de manera inmediata.

De acuerdo con lo expuesto previamente y con las bases teoricas
mencionadas, la presente investigacion se define como aplicada, ya que se
identifico un problema en la empresa y en respuesta a ello, se establecié una
alternativa de solucion que consiste en implementar la metodologia 6S, para
mejorar la calidad en el servicio de la empresa A&C ADEREZOS PERU
S.A.C.

Segun (CARAVINO, 2020) indica que, los estudios explicativos buscan
encontrar las causas o condiciones que determinan la ocurrencia de dos o
mas fendmenos, mas alla de la descripcion de los hechos o la
caracterizacion de la forma o modo entre ellos, el resultado seré un respaldo

de tipo regular.

Por ello, para el presente trabajo de investigacién el estudio es explicativo,
ya que se realizaron actividades como: la observacién directa, recopilacion
de datos en cada una de las tareas que desarrollaban los colaboradores, lo
gue nos permitié identificar y comprender las actividades en cada uno de los
procesos productivos y administrativos de la empresa, el cual nos ayudo a

corroborar nuestras hipotesis.

Segun (NAUPAS, y otros, 2018) indica que, el enfoque cuantitativo se
caracteriza por el uso de métodos y técnicas cuantitativas, por lo que implica
medicién, usar cantidades, magnitudes, observar, medir unidades de
analisis, muestreo y elaboracion de lista; Por ello, el enfoque para el presente
estudio es cuantitativo, ya que, al recolectar los datos se obtuvieron valores

numericos, a través de los diferentes calculos matematicos.
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3.1.2

3.2

3.2.1

Disefio de investigacion

(ALVAREZ, 2020) menciona que, el disefio experimental se da cuando los
datos se recopilan mediante la observacion de eventos identificados por el
investigador, de los cuales solo se manipul6é una variable y se esperaba la
respuesta de otra, dividiéndolos en: Pre-experimentales, Cuasi

experimentales y Experimentales puros.

En ese sentido, podemos indicar que el disefio de nuestro estudio es
experimental, debido a que, la finalidad del estudio es encontrar los cambios
que realiza nuestra variable dependiente cuando se aplique la metodologia
6S.

(RAMOS, 2021) sefiala que, en el disefio Pre-experimental la variable
independiente tiene solo un grupo experimental, recibiendo la intervencion
del autor, por otro lado, la variable dependiente debe ser medida por un

instrumento en dos momentos: antes y después de probar la aplicacion.

El presente estudio se ha realizado en base al disefio experimental, por ello,
esta enfocado en Pre-experimental, ya que se desarrollé en una evaluacion
Pre-test, y posterior a ello una evaluacion de Post-test, para poder identificar
la relacion que tiene la variable dependiente contra la independiente.

Variable y operacionalizacion
Se identificaron las variables con sus respectivas dimensiones descritas en

la matriz operacional (Anexo 1).

Variable independiente: “Metodologia 6S”

(Deepak, 2017) nos indica que, es el método comunmente utilizado en las
organizaciones para mejorar la calidad, reducir los costos, reducir los
desperdicios y mejorar la seguridad en la organizaciéon, esta herramienta
ayuda a crear y mantener bien organizado, ordenado y limpio el ambiente o
lugar de trabajo. Este método es una adicion de una nueva caracteristica de
seguridad en la metodologia 5S, es decir, las 6S es un método para crear y
mantener un ambiente organizado, limpio, de alto rendimiento y mas seguro,

en su mayoria se utiliza para brindad un ambiente de trabajo mas seguro,
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logrando una alta calidad, reduccion de costos y mayor satisfaccion del
cliente. Asimismo, se puede llamar a las 6S como un sistema de gestion para
minimizar los residuos y mejorar la productividad de cualquier organizacion,
y nos recuerda que la seguridad debe ser una prioridad que se debe

considerar al implementar la metodologia 6S.
DIMENSIONES:

1. Clasificar “SEIRI”
Segun (JARA, 2017) sefala que, en este paso inicial se debe identificar
elementos que no son necesarios o Utiles en el &rea de trabajo y
desecharlos.
indice de Clasificacion (IDC):

Formula:

N° de materiales clasificados

IDC = x 100

Total de materiales

Escala de medicién: La razéon

2. Ordenar “SEITON”
Segun (DHOUNCHAK, y otros, 2017) indica que, es mantener todo el
material, herramientas y maquinas en un orden estratégico en la estacién
de trabajo para acceder a ellos con precision y rapidez.
indice de Ordenamiento (IDO):

Formula:

N° de materiales ordenados
IDO = X 100

Total de materiales

Escala de medicién: La razéon
3. Limpiar “SEISO”

Segun (DHOUNCHAK, y otros, 2017) sefiala que, en esta fase todas las

maquinas y herramientas presentes en el puesto de trabajo se deben
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limpiar adecuadamente antes y después de su uso, incluyendo las areas
de trabajo.
indice de Limpieza (IDL):

Formula:

N°de actividades de limpieza realizadas

IDL = x 100

" Total de actividades de limpieza programadas

Escala de medicién: La razén

Seguridad “SAFETY”

Segun (DHOUNCHAK, y otros, 2017) indica que, la seguridad es el
estado de estar a salvo, la condicién de estar protegido del dafio. La
seguridad utiliza algunas politicas y protecciones para proteger a los
trabajadores de cualquier lesion accidental en el lugar de trabajo.
indice de Seguridad (IDS):

Formula:

N°de peligros analizados
IDS = petg X 100

Total de peligros identificados

Escala de mediciéon: La razéon

Estandarizar “SEIKETSU”

Segun (DHOUNCHAK, y otros, 2017) sefiala que, son las normas en el
lugar de trabajo. Mantener constantemente el orden en el lugar de
trabajo.

indice de Estandarizacion (IDE):

Formula:

IDE = N° de medidas estandarizadas implementadas 100
" Total de medidas estandarizadas implementadas

Escala de medicién: La razéon
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6. Disciplinar “SHITSUKE”
Segun (JARA, 2017) indica que, es formar a los empleados para que las
actividades se conviertan en un habito, manteniendo exactamente los
procesos creados por el compromiso de todos los empleados.
indice de Inspecciones (IDI):

Férmula:

N° de inspecciones realizadas
IDI = P X 100

Total de inspecciones programadas

Escala de mediciéon: La razon

3.2.2 Variable dependiente: “Calidad en el servicio”
Segun (AGUIRRE, 2015 pag. 26) sefiala que, es lograr satisfacer con
conformidad a la medida posible de los requerimientos del cliente, de las
diferentes necesidades que tiene y de las necesidades para las que hemos
sido contratados. La calidad se logra a través de la compra, operacion y
evaluacion de los servicios que brindamos y la satisfaccion del cliente con
todas las acciones que constituyen al seguimiento en los diferentes niveles

y alcances
DIMENSIONES:

1. Servicio a Tiempo
Segun (GIRON, y otros, 2021) nos indica que, el servicio a tiempo calcula
gué tan adecuadamente la empresa ejecuta sus servicios, en relacion
con el desarrollo de un servicio o la entrega de un producto, en la fecha
o tiempo acordado con el cliente.
indice de Servicio a Tiempo (IST):

Formula:

N°de servicios realizados a tiempo
IST = X 100

Total de servicios realizados

Escala de medicién: La razéon
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2. Capacidad de Respuesta
Segun (PRADO, y otros, 2018) sefala que, es la voluntad de la empresa
de ayudar a los clientes y brindar servicios con rapidez, asi como la
respuesta de la empresa a eventos inoportunos durante el servicio que
puedan afectar la satisfaccion de los clientes.
indice de Capacidad de Respuesta (ICR):

Formula:

N°de servicios planificados — N° de servicios no realizados

ICR = x 100

Total de servicios planificados

Escala de medicién: La razéon

3. Conformidad del Servicio
Segun (MARTIN, 2018) sefala que, es la precision con la que un
producto o servicio cumple con ciertos estandares.
indice de Conformidad de Servicio (ICS):

Formula:

N° de servicios ejecutados conformes

ICS = x 100

Total de servicios ejecutados

Escala de mediciéon: La razéon

3.3 Poblacién, muestra, muestreo y unidad de anélisis

3.3.1 Poblacion
(GALIANDO, 2020) menciona que, es también conocida como universo, es
el conjunto de todas las instancias que se relacionan con una cadena de

particularidades o caracteristicas.

Para el presente estudio, se establecié como poblacién a 430 materiales, los
mismos que forman del proceso productivo en la elaboracién de aderezos

(insumos, productos terminados, maquinas, herramientas y otros).
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3.3.2

3.3.3

3.34

Muestra
(CONTENTO, 2019) nos dice que, es un subconjunto representativo de la
poblacién, entendiendo que la caracteristica de la muestra debe hacer

referencia a lo que ocurre en la poblacion.

Segun lo expuesto por el autor, para nuestro estudio se establecié una
muestra de 203 materiales (insumos, productos terminados, maquinas,
herramientas y otros) para ello, se realiz6 el calculo de muestreo aleatorio

simple, el mismo que se detalla en el Anexo 12.

Muestreo

(OTZEN, y otros, 2017) menciona que, es la herramienta de la estadistica
mas utilizadas en el desarrollo de la investigacion, su aplicacién permite
seleccionar una muestra que representara a la poblacién, con el fin de
facilitar la toma de muestras, la recoleccién de datos y la extrapolacion de
los resultados, algunas de las técnicas mas usadas son el muestreo
probabilistico, que se basa en la seleccion de una muestra aleatoria y el no
probabilistico, que depende de las caracteristicas y criterios fijados por el
modelo dado por los investigadores.

De acuerdo con la informacion proporcionada por el autor, para la obtencion

de la muestras, se aplicé el muestreo aleatorio simple.

Unidad de Analisis

Segun (ESPINOZA, 2016), es el tipo de objeto del que emergen las variables
estudiadas, que tiene una probabilidad de seleccion que determina la
situacion en la que los resultados del estudio pueden generalizarse a toda la

poblacién.

En concordancia a lo expuesto por el autor, la unidad de andlisis elegida para
la investigacion fueron los diferentes materiales que se encontraron dentro
de la empresa, los mismos que forman parte directa o indirectamente del
proceso productivo en la elaboracion de aderezos como, los insumos,

productos terminados, maquinas, herramientas y otros.
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3.4

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

(USECHE, y otros, 2019) indica que, la técnica de recolectar datos es el
proceso o manera establecida de tener datos e informacion de una variable,
menciona algunas técnicas como: entrevistas, observaciones, verificacion de

documentos, encuestas, mediciones socioldgicas y sesiones de profundidad.

Segun (TORRES, 2019), la observacion directa se produce cuando el autor
recopila datos de la poblacion directamente, sin un cuestionario, por parte

del entrevistador.

De acuerdo con lo mencionado por el autor, se utilizd la observacién directa,
ya que se estudié y analiz6 las diversas actividades y procesos de la

empresa.

Segun (USECHE, y otros, 2019), latécnica de revision o analisis de datos
es una exploracion de textos y/o documentos sobre un tema en especifico.
Esta técnica se utiliza para seleccionar y sustraer informacion sobre la
variable a estudiar, desde las diferentes perspectivas analizadas, lo que les
permite profundizar en el conocimiento del tema y la variable en términos de
integracion y evidencia real. De acuerdo con lo sefialado por el autor,
también se utiliz6 el andlisis de documentos, permitiéndonos asi evaluar el

nivel de cumplimiento y revisién de los registros y archivos de la empresa.

Referente a los instrumentos para la recoleccién de los datos,
(HERNANDEZ, 2018) indica que, es una herramienta empleada por los
autores de una investigacion para registrar y/o apuntar los diversos datos de

las variables en estudio.

Para el desarrollo del presente estudio, se usaron instrumentos para
recolectar informacion, denominados: Formato para el dimensionamiento de
la “Variable Independiente: Metodologia 6S” y Formato para el
dimensionamiento de la “Variable Dependiente: Calidad en el servicio”, los

mismos que se aprecian en el Anexo 3.
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3.5

Segun (HERNANDEZ, 2018) afirmé que, la validez es la medida en que un
instrumento realmente calcula o determina el valor de una variable que se
necesita medir.

Los instrumentos utilizados son formatos para recopilar datos relacionados
a las variables estudiadas. Estos fueron aprobados mediante la “Validacion
de instrumentos por juicio de expertos” los cuales fueron verificados por 3

especialistas en el tema, los mismos que se ubican en el Anexo 4.

Respecto a la confiabilidad (SANTOS, 2017) seiiala que, al aplicar la
herramienta en reiteradas ocasiones al mismo objeto producird los mismos
resultados.

La confiabilidad de los instrumentos de nuestro estudio, ha sido tomada
como referencia de autores de gran trayectoria y aceptacién en su campo,
asi como también se tomd de referencia investigaciones anteriores

relacionadas a nuestras variables de investigacion.

Procedimiento

El desarrollo de esta investigacién se inici6 en coordinaciéon con la alta
direcciéon de la empresa, quien nos brind6 el permiso necesario para realizar
el presente estudio, autorizdndonos a través del documento denominado
“Carta de autorizacién”, que se visualiza en el Anexo 5, con ello, se inici6 la

recopilacion de informacion, la misma que detallamos a continuacion:

Descripcion de la empresa

La empresa donde se realizé el presente el estudio, tiene como nombre
juridico A&C ADEREZOS PERU S.A.C, identificado con RUC: 20521216396,
ubicado en la Mz. H, Lote 4, en la Av. Santa Maria del Valle 3ra etapa -
Asociacion Santa Maria del Valle SMP - Lima; la empresa es conocida
comercialmente como “Aderezos 2 Banderas”, empresa que lidera en la
elaboracion de aderezos procesados, que inicio sus labores desde el 06 de
marzo del 2009 hasta la actualidad; dedica a la elaboracion de productos

alimentarios en el rubro de aderezos, entre los que destacan productos
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como: Pollo a la brasa, pavo, pescado, ostion; ademéas de aderezos tipo:
Adobo, criollo, oriental, tamarindo y pachamanca.

Figura 3. Ubicacion de la empresa A&C ADEREZOS PERU SAC.
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Fuente: Google maps 2022

La empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C se encuentra organizada de la

siguiente manera:

Figura 4. Organigrama - Empresa A&C ADEREZOS PERU SAC.

ADEREZOS PERU SA.C.

ORGANIGRAMA

Gerente General
Administrador

Fuente: Archivo de la empresa A&C ADEREZOS PERU SAC
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Asimismo, se presenta la visidn y mision de la empresa:

Figura 5. Vision y Mision de la empresa A&C ADEREZOS PERU SAC.

Elaborar productos de alta calidad, que generen gran satisfaccién a los
clientes y consumidores, anticipandonos de forma coherente a las
expectativas del mercado, potenciando como ventaja competitiva |la calidad
e inocuidad de los productos y el desarrollo de marcas apreciadas por sus clientes.

Ser |la marca de aderezos empaquetados mas valorada por los clientes y consumidores
destacados por |la calidad de nuestros productos y por la imagen
diferenciada de la marca, siendo lideres en el mercado nacional y participando
activamente en los mercados extermnos.

Fuente: Archivo de la empresa A&C ADEREZOS PERU SAC

Productos

Entre los productos més conocidos en el mercado, destacan los
tradicionales: Pollo a la brasa, pavo, pescado, ostién; ademéas de aderezos
de tipo: adobo, criollo, oriental, tamarindo y pachamanca, entre otros tipos,

envasados en empaques de 80g, 90g, 100g y 300g.

Figura 6. Principales productos de la marca 2 Banderas.

Fuente: Pagina web de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C
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Figura 7. Presentacion del producto (90g.)
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Fuente: Archivo de la empresa A&C ADEREZOS PERU SAC

Entre sus principales clientes se encuentran: Supermercados Peruanos S.A.
propietarios de las marcas Plaza Vea, Vivanda, Mass y Makro, ademas del

Grupo Falabella, propietario de Supermercados Tottus.

Figura 8. Principales clientes de la marca.
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Fuente: Google.com

Diagnéstico de la empresa
Como parte inicial del diagnéstico situacional de la empresa, se realiz6 la

recopilacion de datos para poder tener una perspectiva de cual era el estado
en gue se encontraba la empresa y si ésta contaba con algunos principios
de la metodologia 6S, para ello, con ayuda de una lista de verificacion
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preliminar se conocié cuél era el estado situacional de la empresa con

relacion a la metodologia 6S, obteniendo como resultado la siguiente tabla:

Tabla 1. Evaluacion del cumplimiento de la metodologia 6S - Pre-test

CUADRO RESUMEN:

VERIFICACION DE LA METODOLOGIA 6S - PRE IMPLEMENTACION

A TOTAL DE ASPECTOS CUMPLIMIENTO PORCENTAJE DE
ARSI A EVALUAR CUMPLIMIENTO

CLASIFICAR 10 1 9 10%
ORDENAR 10 3 7 30%
LIMPIAR 10 3 7 30%
SEGURIDAD 10 4 6 40%
ESTANDARIZAR 8 0 8 0%
DISCIPLINAR 8 0 8 0%
TOTAL 56 11 45 20%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 9. Gréfico del cumplimiento de la metodologia 6S - Pre-test.
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Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 1 y la figura 9 se aprecia que, de los 56 aspectos evaluados
hemos identificado que 11 si cumplen con los pardmetros establecidos en la
evaluacion de la metodologia 6S y 45 no evidenciaron el cumplimiento, el
mismo que puede ser verificado con mayor detalle en el Anexo 13.
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A continuacioén, se detalla el analisis de las dimensiones identificadas en

cada una de las variables estudiadas.

Dimension 1: Clasificar “Seiri”

Para el andlisis del indice de clasificacion, previo a la aplicacion de la
“Metodologia 6S”, se considerd el nimero de materiales clasificados entre el
total de materiales, datos que fueron recopilados durante mayo y junio por 8
semanas, obteniendo como resultado del diagndstico del Pre-test un total de

39.66% para el indice de clasificacién, como se detalla a continuacion:

Tabla 2. Porcentaje de indice de clasificacion - Pre-test.

DIMENSION: Clasificar “SEIRI”

N° DE MATERIALES TOTAL DE iINDICE DE
SEMANA CLASIFICADOS MATERIALES CLASIFICACION

(X) Y) (X)/ (Y) * 100
1 Primera 89 203 43.84%
2 Mayo Segunda 36 203 17.73%
3 Tercera 96 203 47.29%
4 Cuarta 101 203 49.75%
5 Primera 89 203 43.84%
6 Junio Segunda 101 203 49.75%
7 Tercera 36 203 17.73%
8 Cuarta 96 203 47.29%
indice de clasificacién 39.66%

Fuente: Elaboracion propia

Dimension 2: Ordenar “Seiton”

Para el analisis del indice de ordenamiento, previo a la aplicacion de la
“Metodologia 6S”, se considerd el numero de materiales ordenados entre el
total de materiales, datos que fueron recopilados durante mayo y junio por 8
semanas, obteniendo como resultado del diagndéstico del Pre-test un total de

44.09% para el indice de ordenamiento, como se detalla a continuacion:
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Tabla 3. Porcentaje de indice de ordenamiento - Pre-test.

DIMENSION: Ordenar “SEITON”

) N° DE MATERIALES TOTAL DE iNDICE DE
ITEM | MES SEMANA ORDENADOS MATERIALES ORDENAMIENTO
(X) (Y) (X) 7 (Y) * 100
1 Primera 86 203 42.36%
2 Mayo Segunda 75 203 36.95%
3 Tercera 104 203 51.23%
4 Cuarta 93 203 45.81%
5 Primera 75 203 36.95%
6 Junio Segunda 93 203 45.81%
7 Tercera 86 203 42.36%
8 Cuarta 104 203 51.23%
indice de ordenamiento 44.09%

Fuente: Elaboracion propia

Dimension 3: Limpiar “Seiso”

Para el andlisis del indice de limpieza, previo a la aplicacion de la
“‘Metodologia 6S”, se consideré el nimero de actividades de limpieza
realizadas entre el total de actividades de limpieza programadas, datos que
fueron recopilados durante mayo y junio por 8 semanas, obteniendo como
resultado del diagndstico del Pre-test un total de 61.25% para el indice de

limpieza, como se detalla a continuacion:

Tabla 4. Porcentaje de indice de limpieza - Pre-test.

DIMENSION: Limpiar “SEISO”

N° DE ACTIVIDADES TOTAL DE ACTIVIDADES

iNDICE DE
iTEM | MES SEMANA LIMIEIEZ AS PRDgc!._llql\zi/:/EAZDAAs LIMPIEZA
REALIZADAS (X) (Y) B ) 10y
1 Primera 2 5 40.00%
2 Mayo Segunda 3 4 75.00%
3 Tercera 2 4 50.00%
4 Cuarta 4 5 80.00%
5 Primera 3 4 75.00%
6 Junio Segunda 2 5 40.00%
7 Tercera 2 4 50.00%
8 Cuarta 4 5 80.00%
indice de limpieza 61.25%

Fuente: Elaboracién propia
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Dimension 4: Seguridad “Safety”

Para el andlisis del indice de seguridad, previo a la aplicacion de la
“Metodologia 6S”, se recopilo los datos de total de peligros analizados entre
el numero de peligros identificados, datos que fueron recopilados durante
mayo Yy junio por 8 semanas, obteniendo como resultado del diagndstico del
Pre-test un total de 47.14% para el indice de seguridad, como se detalla a

continuacion:

Tabla 5. Porcentaje de indice de seguridad - Pre-test.

DIMENSION: Seguridad “SAFETY”

N° DE PELIGROS  TOTAL DE PELIGROS iINDICE DE
iTEM | MES SEMANA ANALIZADOS INDENTIFICADOS SEGURIDAD
*) 0 (X) 7 (Y) > 100

1 Primera 3 8 37.50%
2 Mayo Segunda 2 7 28.57%
3 Tercera 5 8 62.50%
4 Cuarta 3 5 60.00%
5 Primera 2 7 28.57%
6 . Segunda 5 8 62.50%
Junio

7 Tercera 3 5 60.00%
8 Cuarta 3 8 37.50%

indice de seguridad 47.14%

Fuente: Elaboracion propia

Dimensién 5: Estandarizar “Seiketsu”

Para el analisis del indice de estandarizacion, previo a aplicacion de la
“‘Metodologia 6S”, se recopilo los datos del namero de medidas
estandarizadas implementadas entre el total de medidas estandarizadas
programadas, datos que fueron recopilados durante mayo y junio por 8
semanas, obteniendo como resultado del diagnéstico del Pre-test un total de

34.17% para el indice de estandarizacion, como se detalla a continuacion:
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Tabla 6. Porcentaje de indice de estandarizacion - Pre-test.

DIMENSION: Estandarizar “SEIKETSU”

N° DE MEDIDAS TOTAL DE MEDIDAS

: ESTANDARIZADAS ESTANDARIZADAS IXIoliei2 bl
QA L eRkla IMPLEMENTADAS PROGRAMADAS EST&';‘P@';LZQCO'ON
X) )
1 Primera 1 4 25.00%
2 Mayo Segunda 2 3 66.67%
3 Tercera 1 5 20.00%
4 Cuarta 1 4 25.00%
5 Primera 1 4 25.00%
6 Junio Segunda 1 5 20.00%
7 Tercera 1 4 25.00%
8 Cuarta 2 3 66.67%
indice de estandarizacién 34.17%

Fuente: Elaboracion propia

Dimension 6: Disciplinar “Shitsuke”

Para el andlisis del indice de inspeccion, previo a la aplicaciéon de la
“‘Metodologia 6S”, se recopilo los datos del numero de inspecciones
realizadas entre el total de inspecciones programadas, datos que fueron
recopilados durante mayo y junio por 8 semanas, obteniendo como resultado
del diagndstico del Pre-test un total de 50.00% para el indice de inspeccion,

como se detalla a continuacion:

Tabla 7. Porcentaje de indice de inspeccion - Pre-test.

DIMENSION: Disciplinar “SHITSUKE”

N° DE

TOTAL DE INSPECCIONE INDICE DE
ITEM | MES SEMANA ”\F'{SE:E?ZCA(S'XES © PROGRASMAgisO ° INSPEC(::CIONES
) (Y) (X) / (Y) * 100
1 Primera 1 3 33.33%
2 Mayo Segunda 2 3 66.67%
3 Tercera 3 4 75.00%
4 Cuarta 1 4 25.00%
5 Primera 1 3 33.33%
6 Junio Segunda 3 4 75.00%
7 Tercera 1 4 25.00%
8 Cuarta 2 3 66.67%
indice de inspeccién 50.00%

Fuente: Elaboracion propia
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Variable dependiente: Calidad en el servicio

Dimension 1: Servicio a tiempo

Para el analisis del indice de servicio a tiempo de la empresa, antes de
implementar la “Metodologia 6S”, se recopil6 la informacién del nimero de
servicios realizados a tiempo entre el total de servicios realizados, durante
mayo Yy junio por 8 semanas, obteniendo como resultado del diagndstico del
Pre-test un total de 52.68% para el indice de servicio a tiempo, como se

detalla a continuacion:

Tabla 8. Porcentaje de indice de servicio a tiempo - Pre-test.

DIMENSION: SERVICIO A TIEMPO

N° DE SERVICIOS TOTAL DE

INDICE DE SERVICIO A

SOl e gEnioes M tewo
X) (Y)

1 Primera 4 7 57.14%
2 Mayo Segunda 1 5 20.00%
3 Tercera 11 14 78.57%
4 Cuarta 5 8 62.50%
5 Primera 2 6 33.33%
6 Junio Segunda 1 3 33.33%
7 Tercera 8 13 61.54%
8 Cuarta 6 8 75.00%

indice de servicios a tiempo 52.68%

Fuente: Elaboracion propia

Dimension 2: Capacidad de respuesta

Para el analisis del indice de capacidad de respuesta de la empresa, antes
de implementar la “Metodologia 6S”, se recopil6 la informacion de la
diferencia del numero de servicios planificados y el nimero de servicios no
realizados entre el total de servicios planificados, durante mayo y junio por 8
semanas, obteniendo como resultado del diagndéstico del Pre-test un total de
65.74% para el indice de capacidad de respuesta, como se detalla a

continuacion:
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Tabla 9. Porcentaje de indice de capacidad de respuesta - Pre-test

DIMENSION: CAPACIDAD DE RESPUESTA

) N° DE SERVICIOS = TOTAL DE SERVICIOS  INDICE DE CAPACIDAD
ITEM | MES SEMANA PLANIFICADOS NO REALIZADOS DE RESPUESTA
) ) ((X) - (¥)) / (X) * 100

1 Primera 11 4 63.64%
2 Mavo Segunda 9 4 55.56%
3 y Tercera 20 6 70.00%
4 Cuarta 12 4 66.67%
5 Primera 8 2 75.00%
6 Junio Segunda 5 2 60.00%
7 Tercera 19 6 68.42%
8 Cuarta 12 4 66.67%

indice de capacidad de respuesta 65.74%

Fuente: Elaboracion propia

Dimensién 3: Conformidad de servicio

Para el andlisis del indice de conformidad de servicio de la empresa, antes
de implementar la “Metodologia 6S”, se recopil6 la informacion del niumero
de servicios ejecutados conformes entre el total de servicios ejecutados,
durante mayo y junio por 8 semanas, obteniendo como resultado del
diagnostico del Pre-test un total de 55,99% para el indice de conformidad de

servicio, como se detalla a continuacion:

Tabla 10.Porcentaje de indice de conformidad de servicio - Pre-test.

DIMENSION: CONFORMIDAD DE SERVICIO

N° DE SERVICIOS TOTAL DE iNDICE DE
- EJECUTADOS SERVICIOS CONFORMIDAD DE
st | 141sS SN CONFORMES EJECUTADOS SERVICIO
(X) (Y) (X) 7 (Y) * 100

1 Primera 5 7 71.43%

2 Mavo Segunda 2 5 40.00%
3 Y Tercera 10 14 71.43%
4 Cuarta 4 8 50.00%
5 Primera 3 6 50.00%
6 Junio Segunda 1 3 33.33%

7 Tercera 9 13 69.23%
8 Cuarta 5 8 62.50%
indice de conformidad de servicio 55.99%

Fuente: Elaboracion propia
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Habiéndose obtenido los resultados de

las dimensiones mencionadas

anteriormente, se concluyé que el porcentaje del indice de la Calidad del

Servicio en la empresa antes de la implementacion de la metodologia 6S es

de 56.72%, como se detalla a continuacion:

Tabla 11.Porcentaje de indice de calidad del servicio - Pre-test.

. Servicio a
ITEM | MES SEMANA Tiempo
(X)

1 Primera 0.57
2 Mayo Segunda 0.20
3 Tercera 0.79
4 Cuarta 0.63
5 Primera 0.33
6 Junio Segunda 0.33
7 Tercera 0.62
8 Cuarta 0.75

Capacidad de
Respuesta

(v)
0.64
0.56
0.70
0.67
0.75
0.60
0.68
0.67

indice de calidad del servicio

Fuente: Elaboracion propia

Conformidad
de Servicio

@
0.71
0.40
0.71
0.50
0.50
0.33
0.69
0.63

64.07%
38.52%
73.33%
59.72%
52.78%
42.22%
66.40%
68.06%
56.72%

INDICE DE CALIDAD
EN EL SERVICIO
(Promedio)

Habiendo realizado el andlisis situacional de la empresa, se establecié un

cronograma de actividades para la implementacién de la metodologia 6S,

como se detalla en la figura 10; posterior a ello, se recolect6 la informacion

de cada una de las variables a través de la evaluacion del Post-test,

obteniendo resultados estadisticos para contrastarlos con la hipotesis

propuesta.

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

A través de la herramienta gréfica Diagrama de Gantt, se muestran las

actividades definidas para el periodo de implementacion del método 6S, las

gue se detallan en la figura 10:
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Figura 10. Diagrama de Gantt “Planificacion de actividades”
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Fuente: Elaboracion propia

En lafigura 10, se establecieron 30 actividades que dio inicio en la segunda
semana de mayo hasta la segunda semana de octubre, haciendo un total de
23 semanas de duracién, en ese sentido, de acuerdo a lo programado, el
Pre-test de la investigacion tuvo una duracion de 8 semanas (Semana 1 al
8), para la Implementacién de la metodologia 6S se consideré 8 semanas
(Semana 9 al 16) y finalmente, para la evaluacion del Post-test se considerd

8 semanas (Semana 16 al 23).

Cabe resaltar que, desde el inicio hasta el final de la implementaciéon se

programé el seguimiento y monitoreo de cada una de las actividades
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establecidas, con la finalidad de concientizar y reforzar la idea del cambio y
de mejora basado en el ordenamiento, la limpieza y la disciplina en la
empresa y en cada uno de los colaboradores, resaltando que se pueden
lograr grandes cambios si cada uno pone de su parte, obteniendo una mejor
cultura organizacional dentro de cada una de las areas de trabajo.

A continuacion, se detallan las actividades descritas en la figura 10:

PRIMERA ETAPA:

Actividad 1: Levantamiento de informacion

El levantamiento de informacion se realizd6 entre las fechas: Del lunes,
09.MAY.22 al viernes, 01.JUL.22, las mismas que se muestran en las tablas

del 2 al 11 de la presente investigacion.

Actividad 2: Primera reunion - Pre-implementacion
La primera reunion previa a la implementacion se realizo el lunes, 04.JUL.22,
de manera presencial en las instalaciones de la empresa, donde llegaron a

los acuerdos que se evidencia en las figuras 11y 12.

Figura 11. Acta de primera reunion

ACTA DE REUNION
N” 0012022

v Cotas Vesstuachl Shate
Bah Ivguriwe Inciotris

COMENT 8008

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 12. Acta de compromiso
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Fuente: Elaboracién propia

Actividad 3: Segunda Reunién - Plan de implementacion
En la segunda reunién, se definié y aprobd el plan de actividades para la
implementacion, concretandose asi, el dia miércoles, 06.JUL.22 en las

instalaciones de la empresa, la misma que se presenta a continuacion:

Figura 13. Acta de segunda reunién
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Fuente: Elaboracion propia
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En esta reunion también se acord6 difundir al personar sobre la decision de
la implementar la metodologia 6S en la empresa, a través de un comunicado,

gue se muestra a continuacion:

Figura 14. Comunicado al personal

ADEREZOSPERUSAC

COMUNICADO ‘

La Gerenca General de 13 empresa ASC Aderezos Pert SAC mediante s
presente mforma a odo ef personal que, ante Ia actual situacion de la empresa con
respecto a la baja calidad del serwcio, se ha wisto en la decsidn de imglementar a
Mitologia 8S. con el Bn de mejorar significativamente & servioo bendado por &
=mpresa Por tal motvo se agradece su parbcipacion con el desamolio de ias

actividades que comprende |a implemenlacdn de esta metodologla

Atentamenta

Gerenca General

Fuente: Elaboracidon propia

Actividad 4: Charla de sensibilizacion de las 6S al personal.

Como parte inicial de implementacion, el jueves, 07.JUL.22, se realiz6 una
charla de induccion general del concepto 6S y la implementacion que se
realizaria en las proximas semanas, en cumplimiento a las fechas

programadas en el cronograma de implementacion.
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Figura 15. Temario de la charla general de la metodologia 6S.

SEFE20% PERUSAL Temar‘O.
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% Conclusion

Fuente: Elaboracion propia

Actividad 5: Conformacion del comité

A efectos de implementar exitosamente la metodologia 6S en la empresa, el
dia jueves, 07.JUL.22 se realiz6 la conformacion del Comité de
Implementacion 6S, conformado por la gerencia general (GG), la
administracion (AD) y los colaboradores (CC) de la empresa; estableciendo

asi la estructura organizacional que se muestra a continuacion:

Figura 16. Estructura organizacional del comité de implementacion 6S

=
=
——

Fuente: Elaboracion propia
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El comité se encuentra integrado de la siguiente manera:
Lider de Comité: Gerente General (Lider)
Presidente: Administrador

Miembros titulares: Colaboradores

Funciones del comité:
- Dirigir y supervisar la implementaciéon de la metodologia 6S.
- Proponer las actividades para la implementacion.
- Generar informes y reportes del proceso de implementacion.

- Prever los recursos para la implementacion.

Actividad 6: Programa de capacitaciones para la implantacién
Habiéndose ejecutado la etapa inicial, se realiz6 un programa de
capacitaciones, en el cual se ejecutd durante el transcurso de la

implementacion.

Tabla 12.Cronograma de capacitaciones

ITEM ACTIVIDAD FECHA PROGRAMADA

1 Capacitaciéon Primera S - "Seiri" Viernes, 08.JUL.2022
2  Capacitaciéon Segunda S - "Seiton" Lunes, 18.JUL.2022

3  Capacitacion Tercera S - "Seiso" Lunes, 25.JUL.2022

4  Capacitacion Cuarta S - "Safety" Lunes, 08.AG0.2022
5  Capacitaciéon Quinta S - "Seiketsu" Lunes, 15.AG0.2022
6  Capacitacion Quinta S - "Shitsuke" Viernes, 22.AG0.2022
7  Capacitaciéon Genera de las 6S Viernes, 22.AG0.2022

Fuente: Elaboracion propia

INICIO DE LA IMPLEMENTACION: SEIRI (SELECCIONAR)

Actividad 7: Capacitacioén “Seiri”

De acuerdo con el cronograma de capacitaciones, el viernes, 08.JULIO.22,
se realiz6 la induccién de la Primera S, por lo que se utilizé un triptico con
informacion resaltante para la implementacion de esta actividad, el mismo

gue se muestra a continuacion:
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Figura 17. Triptico de Primera S “Seiri - Seleccionar
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Fuente: Elaboracion propia

Actividad 8: Identificacion y aplicacién de la tarjeta roja

Para el desarrollo de la actividad en mencion, primero se identifico todos
aquellos materiales, herramientas, Utiles de escritorio y equipos que no sean
requeridos o0 se encuentren inoperativos en las areas de trabajo; esta
actividad se realiz6 primero a nivel individual o de puesto de trabajo y luego

a nivel colectivo o por area.

Para el descarte de estos materiales, se utilizé la “Tarjeta roja” la misma que

se aprecia a continuacion:
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Figura 18. Modelo de Tarjeta Roja

TARJETA ROJA

Mombre del articulo:

Descripcion:

Elaborado por:

CATEGORIA

yHerramientas.

Mombre:

Dizposicion Final:

Fecha de Desicion:

Fuente: Elaboracion propia

El comité de implementacién debe disponer un lugar para los objetos de

descarte, este lugar se conoce como Zona roja 0 Zona de descarte.
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Actividad 9: Clasificacion de elementos identificados

En esta actividad, se logro identificar en cada una de las areas y puestos de
trabajo los elementos que eran innecesarios, desde los cajones de los
escritorios hasta las maquinas inutilizadas en el proceso de produccion de

aderezos.

Actividad 10: Eliminacion de elementos innecesarios
Una vez realizado la actividad anterior, donde los elementos ya se
encontraban identificados y clasificados con la “Tarjeta Roja”, se procedio

con la separacion y traslado a la Zona de descarte.

Actividad 11: Auditoria de la “Primera S”
Para la evaluacion de la “Primera S” post implementacion, se utilizé el Check

List de auditoria, como se evidencia a continuacion:

Figura 19. Check List de evaluacion de la Primera S

PRIMERA S: SEIRI "CLASIFICAR" CUMPLE

1 El personal de la empresa tiene conocimiento sobre la correcta

. ‘r p X
clasificacidn de los materiales.
2 | Los materiales de trabajo se encuentran en buen estado para su uso. X
3 | Los materiales estan correctamente distribuidos en las dreas. X
4 Los pasillos se encuentran libres de obstaculos para el transito del X
personal.
5 | La empresa cuenta con planos y sefialéticas actualizadas. X
6 Se mantienen las pertenencias (mochila, cartera, objetos de valor, etc.) X
en un area diferente a su zona de trabajo, casilleros.
7 El area esta libre de articulos y materiales innecesarios, objetos X

colgantes, materiales arrumados, vidrios rotos.

a Se cuenta con tachos para la disposicion de residuos. La basura y X
residuos estan correctamente clasificados.

9 Los materiales innecesarios estan identificados con sus tarjetas rojas y
ubicadas en el lugar correspondiente.

10 El personal del area se encuenira capacitado sobre |Ia
correcta clasificacion de los materiales.

Fuente: Elaboracion propia
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INICIO DE IMPLEMENTACION SEITON (ORDENAR)

Actividad 12: Capacitaciéon “Seiton”

De acuerdo con el cronograma de capacitaciones, el lunes, 18.JUL.22, se
realizo la induccion de la Segunda S, por lo que se utilizé un triptico con
informacion resaltante para la implementacion de esta actividad, el mismo

gue se muestra a continuacion:

Figura 20. Triptico de Segunda S “Seiton - Ordenar”

Principlos Seba 2ia 8
AERE20S MIRUSAC v

LOUE SON LAS 87 Campanas do is 2ds §

SEGUNDA S D Y

SEITAN

LU, V8B e o un shab
w1

Fuente: Elaboracidn propia

Actividad 13: Ubicacion de los elementos seleccionados
Habiéndose realizado las actividades de la Primera S, el ordenamiento se

aplico de acuerdo a los siguientes tres conceptos:

Figura 21. Principios del ordenamiento
Principio 1:

“Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar”.

Principio 2:

Una etiqueta para cada cosa o
lugar y cada cosa o lugar
con su etiqueta”
Principlo 3:

“Las cosas deben ser dispuestas
segun su frecuencia de uso,
de manera que se ahorre tiempo

y esfuerzo”.
Fuente: Elaboracién propia
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Considerando estos tres conceptos basicos para la implementacion de esta
actividad, se procedid a la ubicacion de los objetos de acuerdo con la

frecuencia de uso, teniendo en cuenta la siguiente informacion:
Figura 22. Ubicacion de objetos por frecuencia de uso

Coloca:j en el Colocar junto a
archivo la persona

Es
posible
que use

A cada
momento

Documentos, papeles, :

Colocar en el Algunas  mabiiario. e’qi‘mo? v‘éz;':zl Colocar cerca de
’ maternales, herramientas,

almacén veces otros o la persona

Algunas Varias
veces al  veces por
mes semana

Colocar en Colocar cerca al
areas comunes area de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

Actividad 14: Sefializacion de los ambientes y elementos.
Para el desarrollo de esta actividad se actualizaron los carteles dentro de la

empresa.
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A&C ADEREZOS PERU S.A.C. ﬂ

FOTOGRAFIA ANTES DE LA IMPLEMENTACION

Figura 23. Actualizacion de carteles

Fuente: Elaboracion propia

Actividad 15: Auditoria “Segunda S”

Para la evaluacion de la “Segunda S”, se utilizé el Check List de auditoria

ADEREZOS PERU S.AC.

roToGRAFIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

posterior a la implementacion de ésta S, como se evidencia a continuacion:

01

02

03

04

05

06

o7

08

09

10

Figura 24. Check List de evaluacién de la Segunda S

SEGUNDA §: SEITON "ORDENAR™ “m

El personal de la empresa tiene conocimiento sobre la correcta
clasificacién de los materiales.

Las areas se encuentran debidamente identificadas.

La distribucién de las dreas es adecuada y cuentan con un buen espacio
de trabajo.

Cada elemento tiene un lugar fijo en cajoneras, escritorios, estantes,

paneles, entre otros. Es facil reconocer el lugar de cada objeto.

Todos los objetos que necesiten identificacion cuentan con su rétulo
correspondiente.

Todos los equipos de limpieza estdn correctamente rotulados. Los
productos inflamables se encuentran en un ambiente seguro.

Cuenta con botiquin ordenado y con la posologia adecuada.

El  personal del é&rea vregresa los materiales a los
espacios designados.

Los colaboradores respetan la organizacion y distribucion final de las
areas.

El personal del area se encuentra capacitado sobre el
correcto ordenamiento de los materiales

Fuente: Elaboracion propia

X

X

X
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INICIO DE IMPLEMENTACION SEISO (LIMPIAR)

Actividad 16: Capacitacion “Seiso”

De acuerdo con el cronograma de capacitaciones, el lunes, 25.JUL.22, se
realizo la induccion de la Tercera S, por lo que se utilizd un triptico con
informacion resaltante para la implementacion de esta actividad, el mismo

gue se muestra a continuacion:

Figura 25. Triptico de Tercera S “Seiso - Limpiar”

Principles do I ders § —in— =g
o X i
AOEREDDS PERU SAC VI ——— -
et mmpe trwr g e 4

JOUE BOM LAS uaT

e e

TERCERA 8§ —_— iy el
b e 4 n e &

- —r ¥ —_—

Fuente: Elaboracién propia

Actividad 17: Asignacion de responsables

Para el cumplimiento de esta actividad, se designdé un responsable de
supervision y monitoreo del programa de limpieza para las diferentes areas,
considerando que los responsables de la limpieza en cada area seran

elegidos de manera rotativa.

Actividad 18: Limpieza general de los ambientes
Se elaboro el siguiente formato con la finalidad de tener un mejor control en
la organizacion y supervision de esta actividad; este formato sera actualizado

de manera mensual por el responsable de cada area.
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Figura 26. Formato de control de limpieza

FORMATO DE CONTROL DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA
OFICINA: ADMINISTRACION

RESPORSAILE IF LA LA

MESPURSARLE DS Ot TURE ).

MES | ANO
FRecypa LMK JVAEDL MM VISDLENIY SO LB COMMAINES
1 2340 32 5 70 NN OUMNSYTENYEDITDDRAELENT 3

LA LE SLLAS

UVPEIR OE ESORTORD

UARETA DE EQUP0E [E CORSUTD

RETIRD OF BASURA

LIVPE LA CE Sviins

LAFEDA O ESTANTERAS
SENMANAL | UVPETA DF ARDEVACCSE S

LIVETE2A DF. Prs0s

NENSUA. AGPRADD DE PEO

NOTA
Fuente: Elaboracion propia

Actividad 19: Auditoria “Tercera S”
Para la evaluacion de la "Tercera S”, se utilizé el Check List de auditoria

posterior a la implementacion de esta S, como se evidencia a continuacion:

Figura 27. Check List de evaluacion de la Tercera S

TERCERA S: SEISO "LIMPIAR" “m

01 El personal de la empresa tiene conocimiento sobre la X
correcta limpieza dentro de sus areas de trabajo.

02| Es adecuada la limpieza dentro del area de trabajo. X

03 El drea cuenta con un cronograma de limpieza, estableciendo %
actividades especificas y responsables.

Los cronogramas de limpieza son visibles y de conocimiento

04 de todo el personal involucrado. El colaborador conoce a la X

perfeccion el programa de limpieza elaborado.

Los trabajadores mantienen uwna imagen adecuada,

05 . - ; X
exponiendo limpieza y buen comportamiento.

06 El area dispone de los equipos, herramientas y materiales %
necesarios para hacer la limpieza.

07 Los pisos se encuentran secos, libres de derrames de X
liguidos.

08 El piso esta libre de polvo, basura y manchas, las paredes y X
techo se encuentran limpias, pintadas v libres de humedad.

09 Los equipos de limpieza estan organizados y son de facil X
ACCeso.

10 El personal del drea se encuentra capacitado sobre la correcta %

limpieza de los materiales v las areas de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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INICIO DE IMPLEMENTACION SAFETY (SEGURIDAD)

Actividad 20: Capacitacion “Safety”

De acuerdo con el cronograma de capacitaciones, el lunes, 08.AG0O.22, se
realizo la induccion de la Cuarta S, por lo que se utilizd6 un triptico con
informacion resaltante para la implementacion de esta actividad, el mismo

gue se muestra a continuacion:

Figura 28. Triptico de Cuarta S “Safety - Seguridad”

ADEREIOE PERUSAC

1 P mtpainy

=

4OMIE SOM LAS oY

-

Fuente: Elaboracion propia

Actividad 21: Identificacion de peligros y medidas preventivas
Para esta actividad se elabor6 una Matriz IPERC para el proceso de

elaboracion de aderezos, evidenciado en el Anexo 16.

Como parte de las medidas preventivas de seguridad y salud en el trabajo
se identificaron y enlistaron los equipos de proteccién personal (EPPS), asi
como las sefales de seguridad necearias para las diferentes actividades de
la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C.
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Tabla 13.Lista de EPPS

TIPO DE
PROTECCION

EPP IMAGEN

PARA OIDOS Tapones para oidos

PARA OJOS

Pantallas faciales

€
5
.L-»«Q.

FAGGUWE BRSNS Mascarillas o  Cubre "
RESPIRATORIO bocas s

Guantes de Vinilo o
Nitrilo

PROTECCION
PARA MANOS

Guantes térmicos

Delantales

) v A
Cofia . vl'

PROTECCION

PARA BRAZOS Y
CUERPO

Botas de hule |

Cubre zapatos ﬁ

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 14. Lista de carteles implementados

Tipo de sefal

Sefial de equipos
contra incendios

Significado de la

sefila

Extintor

02 Sefial de advertencia

Atencion de riesgo
eléctrico

03 Sefial de advertencia

Cuidado con sus
manos

0788 Sefial de obligacion

Uso obligatorio de
gorro y mascarilla

Sefial de obligacion

Uso obligatorio de
Guantes

58 Sefial de obligacion

Uso obligatorio de
proteger calzado

Uso obligatorio de
delantal

Uso obligatorio de

(IS Sefial de obligacion botas de seguridad
09 Sefial de evacuacion | Zona segura en

y emergencia casos de sismo
10 Sefial de evacuacion Salida

Oy& Sefial de obligacion
y emergencia

Fuente: NTP 399.010-1 2016

Ademas, en el botiquin de la empresa se implementé el formato de control

de medicamentos, el mismo que contiene la posologia, stock, fecha de
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vencimiento e indicaciones para el uso de cada medicamento, el mismo que

se visualiza en la siguiente figura:

Figura 29. Posologia de medicamentos

MEDICAMENTOS

GLOSARIO ACTUALIZADO AL MES DE "SETIEMBRE" DE 2022

ADEREZOS PERU 5.A.C.

5 5 5 S FECH, 5
ﬂ MEDICAMENTO  PESGRIPGIO INDIGAGIONES m VENCIMIENTD | STOCK

1

1z

13

14

16

w

Actividad 22:

ACIDO Analgézics,

ACETILSALICILICD | antiinflamatoris

[TADLETAL) y antipirétics

BISMUTOL

[TABLETAS) Antlacido

CLOHRFENAMINA

[TABLETAL) Antihlstaminio,

noLonRAan FoRTe | Antinflamaterls,

[TARLETASR) ahalghdleay
antipirétios.

DIMENHIDHINATD Antivertiginozo

ITABLETAY) u antlsmitios

MIGRALIVIA Analgesion

ITARLETASR) wasEnEntrlatn

NORFLEX PLUS

(TABLETAS) Anslgkrian

HANITIDINA Proteator

[(TADLETAS) gaztrios,

ANAFLEX Aalgerios,
%

[TABLETAL) Antiflamatara,

AGUA DE AZAHAR

(PRABES] Felajante

DICLOFENALD GEL Andlgesios,

[TuBo) Antiflamatorio,
ALCOHOL Antleeptive,
[ROTELLA) desinfectante
ALGODON Antizept
(BOLEA) piac
[h:;::;g:lnru Antigeprion
GASA ESTERIL

{EMPAGUE} Antizeptics
:gggpsgg] Antiseptivg
YENDAL

[BOLEA) Antigeption
YODOK AntiEeption
(FRASCO) disinfeotante

° Aligia doloies leves u lebie,

* Indigestion

° Aoidaz

" Malextar sctomacsl
Alluls | rinitle, |s rincrres; s urtlcars; o estormude; (s ploszén
de cjos, narz v gargants; la comezén por plosduras de
inEdatas. Wedis venenass u ionohas oausad s poi slimentas
o soemiticor,

Alivia s csfal dolores leves a modersdor u otrax
condiclones nflamatoilas de hatiiialecs no feumbtios. asl

anmo pars bajar s ek

Alivia lag nduseas, vamitas y mareos,

Alivia de forma electiva las celaleas , jagquecss v migrafes,

Flels|srite muzaulsr,

Ulcwra ducdenal, ulcsrs gestizs, reflujc gastrossofagics
[acides],

Alivla de forma sfective los dolores en las arlculsclones ulas
delores muzculstes, dolores de osbezs, de origen menztusl,

Capacidsd carminstive (syuds sliminsr gazes), lswsments
hiprdtica lavuda a conclllar el sueficl, sedante del slstema
neglogn w0 antespasmadion mugodler W
dezoontracturants] v colsrétios (suuds 5 purficsr = higada).

Golpes, sdemas, dolores por golpes &n plel

Permite mantener ® cusipe humano libre de germenss,
Insluyende en la desinfecoion de herldas v sxooraciones,

Fars cursciones de heridaz y golpss,

Fara curaciones di herdas y golpes,

Fara curacionss de heridas v golpes,

Fars Limpiezs de arejs y heridas,

Protege los apdsios u fijan las enremidades lesionadas,

Faradesiniectar heridas.

Fuente: Elaboracidon propia

Auditoria “Cuarta S”

01Tab, oada O hoias Jveces al dia

01 Tablets masticsbls
condicionado o e molestia,

01Tab. cada & horas [Produce
FOmnolencis)

01Tab. cada D hoias.

Candicionadn ala sintamatologia

Condicionads al dolar,

01 Tab, cads & horss Sveces sl dis

01 Tab, Cads 12 harss,

01Tab. cada & horas.

lzarbo

Candiclonads sl delar

Pt haildas

Un trozo por herids

Far tias

Ur cuadrants

1hizopa por implezs

Ur troza por herida

Far hetidaz

Para la evaluacién de la "Cuarta S”, se utiliz6 el Check List de auditoria

posterior a la implementacion de esta S, como se evidencia a continuacion:
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Figura 30. Check List de evaluacién de la Cuarta S

CUARTA 5: SAFETY "SEGURIDAD™

El personal de la empresa conoce y comprende los peligros y riesgos
a los que estd expuesto.

Cuenta con sefialéticas de sequridad adecuadas.

Cuenta con mapas de riesgos.

Cuenta con extintores wvisibles, en buen estado y correctamente
sefializados.

Cuenta con botiquin.

Cuentan con formatos de inspeccion de sequridad.

Los colaboradores cuentan con equipos de proteccion personal (EPP).
Los accidentes son registrados adecuadamente ]
informados a la gerencia de la empresa.

La infraestructura redne las condiciones adecuadas de seguridad
(Escaleras, pisos y pasadizos) y ademas que estén libres de
obstaculos.

El personal de la empresa se encuentra capacitado o concientizado
sobre la seguridad en el area de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia

EAR A A A -

INICIO DE IMPLEMENTACION SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Actividad 24: Capacitacion “Seiketsu”

De acuerdo con el cronograma de capacitaciones, el dia lunes, 15.AG0O.22,

se realiz6 la induccién de la Quinta S, por lo que se utilizé un triptico con

informacion resaltante para la implementacion de esta actividad, el mismo

que se muestra a continuacion:

Figura 31. Triptico de Quinta S “Seiketsu - Estandarizar”

ADEREZDS PERU SAC ==
NO =~

JOUE SON LAK S87T

Fuente: Elaboracion propia

wou o prawiste 89 et 1 M)

Piwes e ey —
. TS -

S e R

e setamizuac s somteme
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Actividad 25: Establecer cronogramas y procedimientos

En esta actividad se desarroll6 un procedimiento escrito de trabajo para el
proceso de elaboracion de aderezos y un catalogo para la estandarizacion
de los carteles y/o sefialéticas de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

Figura 32. Catélogo de estandarizacion de sefialéticas

CATALDGO ILUSTRATIVO PARA LA

IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA JAPONESA 65
= -:_-.- -~ - a I'.“l.(‘l' -a
= oo -
Ou=m - ® T ol 1o
O ===
c=—w
e a W e e
=
ra a0 "W . o
200 e o - .
::.—-'7(.‘ o o
L] iiiahe L L o —
- e sl - 4

Fuente: Elaboracion propia

Actividad 25: Auditoria “Quinta S”
Para la evaluacion de la “Quinta S” post implementacion, se utilizé el Check

List de auditoria, como se evidencia a continuacion:

Figura 33. Check List de evaluacién de la Quinta S

QUINTA 5: SEIKETSU "ESTANDARIZAR™ “m

01| El personal de la empresa tiene conocimiento sobre la estandarizacion. . X

02 Se aprecia los controles visuales y son sencillos de interpretar. X

03 Existen flujos y/o procedimientos y/o instructivos estandarizados de las X
actividades que se realizan.

04 Existe una adecuada sefializacion vy  delimitacion de X

los espacios de trabajo y ubicacidn de los materiales

Existe un instructivo yfo guia y/o manual acerca de las sefialéticas o
05 i X
carteles implementados dentro de la empresa.

06 El personal estd correctamente uniformado, de acuerde con lo ¥
establecido y con los equipos necesarios.

Existe el mantenimiento de remarcacidn, como sefializacién de X

07 muebles, espacios en transito y sefialética de seguridad.

08 El personal de la empresa se encuentra capacitado o concientizado ¥
sobre la estandarizacion en el drea de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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INICIO DE IMPLEMENTACION SHITSUKE (DISCIPLINA)

Actividad 26: Capacitacion General

De acuerdo con el cronograma de capacitaciones, el viernes, 22.AG0.22, se
realizd la induccidon de la Sexta S, por lo que se utilizé un triptico con
informacion resaltante para la implementacion de esta actividad, el mismo

que se muestra a continuacion:

Figura 34. Triptico de Sexta S “Shitsuke - Disciplina”

<OUE SOM LAS o7

SEXTAS

Fuente: Elaboracién propia

Asimismo, en cumplimiento con el cronograma de capacitaciones, se realizo

la charla de retroalimentacion de todas las S ya implementadas.

Figura 35. Triptico General de 6S”

EImm R
" L 0 arves

ADEREZOS PERU EAL

JQUE SOM LAS &8?

Lo pulivalidad
¢s el respeto
hacio el tiempo
de los demas

VaRARS. 15 BR A0PATH
)

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 27: Auditoria “Sexta S”
Para la evaluacion de la “Sexta S” post implementacion, se utilizé el Check

List de auditoria, como se evidencia a continuacion:

Figura 36. Check List de evaluacién de la Sexta S

SEXTA 5: SHITSUKE "DISCIPLINA™ nm

El perscnal de la empresa tiene conocimiento sobre el significado

1 disciplina y su importancia dentro de la empresa. X

2 Se evidencia un claro cumplimiento del personal en los habitos de orden X
y limpieza en el area.

3 El personal de la empresa realiza la limpieza de su area de trabajo de X
forma sistematica

4 | Cada que se usa un articulo se devuelve a su posicion inicial. x

5 Se organizan jornadas de limpieza regularmente con la paricipacion de X
todo el personal.

6 Se hace un reconocimiento de los trabajadores con mejor desempenio. X

7 Se programan reuniones de retroalimentacidén y seguimiento orientados X

a la mejora continua dentro del equipo.

El personal del &rea se encuentra capacitado sobre el
8 rmol que desempeia en la clasificacion, ordenamiento, X
limpieza, seguridad y estandarizacion dentro de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia

Actividad 28: Seguimiento y monitoreo de la implementacion

Habiéndose culminado la implementacién, el seguimiento y monitoreo se
realiz6 de manera constante durante la implementacion de la metodologia
6S, donde se elabord el programa de auditorias, el cual ayudara con el
sostenimiento de la metodologia implementada, programando dos auditorias

por mes para el periodo 2023.

ETAPA FINAL

Actividad 29: Reunion final posterior a laimplementacion.

Para el cumplimiento de esta actividad, el viernes, 30.SET.22, en las
instalaciones de la empresa se llevé a cabo la reunién final, dando a conocer
los resultados obtenidos de la implementacion, asimismo, la gerencia
general se comprometié en continuar con el mantenimiento y sostenimiento
de la metodologia 6S en sus instalaciones, como aprecia en la siguiente

imagen:
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Figura 37. Acta de reunion final
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Fuente: Elaboracidon propia

Actividad 30: Evaluacion de la implementacion del método 6S.
Siendo la actividad final, se procedi6 con el analisis del Check list realizado

posterior a la implementacion de la metodologia 6S.

Tabla 15. Evaluacién de cumplimiento de la metodologia 6S - Post-test

CUADRO RESUMEN DE LA VERIFICACION DE LA METODOLOGIA 6S - POST
IMPLEMENTACION

TOTAL, DE | ' CUMPLIMIENTO | pORCENTAJE DE

PARAMETROS ASEf/ifLaSF;A QY "PLEMENTACION
CLASIFICAR 10 10 0 100%
ORDENAR 10 10 0 100%
LIMPIAR 10 10 0 100%
SEGURIDAD 10 10 0 100%
ESTANDARIZAR 8 8 0 100%
DISCIPLINAR 8 8 0 100%
TOTAL 56 56 0 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 38. Evaluacién del cumplimiento de la metodologia 6S - Post-test.

CUMPLIMIENTO DE LA
METODOLOGIA 6S - POST TEST

12 99 10 10 10
10

CLASIFIC ORDENA LIMPIAR SEGURID | ESTANDA | DISCIPLIN
AR A\)) RIZAR

Si cumple ® No cumple

Si cumple

B No cumple

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la figura 38, se ha logrado cumplir con cada aspecto

evaluado en su totalidad.

A continuacién, se procedi6 a evaluar cada una de las dimensiones

estudiadas mediante la evaluacion del Post-test de la implementacion.

La recopilacion de datos se dio durante la cuarta semana de agosto y la
primera y segunda semana de octubre.

Dimension 1: Clasificar “Seiri”

Para el andlisis del indice de clasificacion, después de la aplicaciéon de la
“Metodologia 6S”, se considerd el nimero de materiales clasificados entre el
total de materiales, datos que fueron recopilados durante agosto, setiembre
y octubre en un periodo de 8 semanas, obteniendo como resultado del
diagndstico del Post-test un total de 94.95% para el indice de clasificacion,

como se observa a continuacion:
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Tabla 16. Porcentaje de indice de clasificacion - Post-test.

DIMENSION: SEIRI "Clasificar"

N° DE

SN VATERIALES \LToiEs  CLASIFICACION
0 ) (X) / (Y) * 100

1 Agosto Tercera 191 203 94.09%
2 Cuarta 186 203 91.63%
3 Primera 198 203 97.54%
4 Setiembre Segunda 196 203 96.55%
5 Tercera 196 203 96.55%
6 Cuarta 191 203 94.09%
7 Octubre Primera 186 203 91.63%
8 Segunda 198 203 97.54%

indice de clasificacion 94.95%

Fuente: Elaboracién propia

Dimension 2: Ordenar “Seiton”

Para el analisis del indice de ordenamiento, después de la aplicacion de la
“Metodologia 6S”, se considerd el numero de materiales ordenados entre el
total de materiales, datos que fueron recopilados durante agosto, setiembre
y octubre en un periodo de 8 semanas, obteniendo como resultado del
diagnéstico del Post-test un total de 92.86% para el indice de ordenamiento,

como se evidencia a continuacion:

Tabla 17. Porcentaje de indice de ordenamiento - Post-test.

DIMENSION: SEITON "Ordenar”

N° DE MATERIALES TOTAL DE INDICE DE

SEMANA ORDENADOS MATERIALES ORDENAMIENTO

(X) ) (X)/ (Y) * 100

1 Agosto Tercera 185 203 91.13%
2 Cuarta 178 203 87.68%
3 Primera 196 203 96.55%
4 Setiembre Segunda 195 203 96.06%
5 Tercera 178 203 87.68%
6 Cuarta 185 203 91.13%
7 Octubre Primera 195 203 96.06%
8 Segunda 196 203 96.55%
indice de ordenamiento 92.86%

Fuente: Elaboracion propia
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Dimension 3: Limpiar “Seiso”

Para el andlisis del indice de limpieza, posterior a la aplicacién de la
“‘Metodologia 6S”, se consider6 el niumero de actividades de limpieza
realizadas entre el total de actividades de limpieza programadas, datos que
fueron recopilados durante agosto, setiembre y octubre en un periodo de 8
semanas, obteniendo como resultado del diagnéstico del Post-test un total

de 88.75% para el indice de limpieza, como se observa a continuacion:

Tabla 18. Porcentaje de indice de limpieza - Post-test.

DIMENSION: SEISO "Limpiar"

TOTAL DE

N° DE a
SEVNUNMN ACTIVDADESOE  hcliupiezs  LplEza
REALIZADAS (X) PROGR(é;\AADAs (X) / (Y) * 100
1 Agosto Tercera 4 5 80.00%
2 Cuarta 3 4 75.00%
3 Primera 4 4 100.00%
4 Setiembre Segunda 4 4 100.00%
5 Tercera 4 5 80.00%
6 Cuarta 4 4 100.00%
7 Octubre Primera 3 4 75.00%
8 Segunda 4 4 100.00%
indice de limpieza 88.75%

Fuente: Elaboracidon propia

Dimension 4: Seguridad “Safety”

Para el analisis del indice de seguridad, posterior a la aplicacién de la
“Metodologia 6S”, se recopilo los datos de total de peligros analizados entre
el total de peligros identificados, datos que fueron recopilados durante
agosto, setiembre y octubre en un periodo de 8 semanas, obteniendo como
resultado del diagndstico del Post-test un total de 92.26% para el indice de

seguridad, como se evidencia a continuacion:
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Tabla 19. Porcentaje de indice de seguridad - Post-test.

DIMENSION: SAFETY "Seguridad"

N° DE

BN ecicros  ToTALEPtucros  fwoceoe

) (Y) (X) / (Y) * 100
1 Agosto Tercera 4 4 100.00%
2 Cuarta 6 7 85.71%
3 Primera 5 6 83.33%
4 . Segunda 4 4 100.00%
5 Setiembre Tercera 5 6 83.33%
6 Cuarta 4 4 100.00%
7 Octubre Primera 4 4 100.00%
8 Segunda 6 7 85.71%
indice de seguridad 92.26%

Fuente: Elaboracion propia

Dimension 5: Estandarizacion “Seiketsu”

Para el andlisis del indice de estandarizacion, posterior a la aplicacion de la
“‘Metodologia 6S”, se recopilo los datos del numero de medidas
estandarizadas implementadas entre el total de medidas estandarizadas
programadas, datos que fueron recopilados durante agosto, setiembre y
octubre en un periodo de 8 semanas, obteniendo como resultado del
diagnéstico del Post-test un total de 87.50% para el indice de

estandarizacion, como se observa a continuacion:

Tabla 20.Porcentaje de indice de estandarizacion - Post-test.

DIMENSION: SEIKETSU "Estandarizar"

N° DE MEDIDAS TOTAL DE MEDIDAS

" ESTANDARIZADAS  ESTANDARIZADAS INCISEDE
R 53 SN IMPLEMENTADAS PROGRAMADAS EST&';‘P@';LZQ%'ON
(X) (Y)
1 Agosto Tercera 3 4 75.00%
2 Cuarta 3 3 100.00%
3 Primera 3 4 75.00%
4 Setiembre Segunda 4 4 100.00%
5 Tercera 4 4 100.00%
6 Cuarta 3 3 100.00%
7 Octubre Primera 3 4 75.00%
8 Segunda 3 4 75.00%
indice de estandarizacion 87.50%

Fuente: Elaboracion propia
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Dimension 6: Disciplinar “Shitsuke”

Para el andlisis del indice de inspeccion, posterior la aplicacion de la
“‘Metodologia 6S”, se recopilo los datos del numero de inspecciones
realizadas entre el total de inspecciones programadas, datos que fueron
recopilados durante agosto, setiembre y octubre en un periodo de 8
semanas, obteniendo como resultado del diagnéstico del Post-test un total

de 86.67% indice de inspeccion, como se evidencia a continuacion:

Tabla 21. Porcentaje de indice de inspeccién - Post-test.

DIMENSION: SHITSUKE "Disciplina"

N° DE TOTAL DE

INSPECCIONES INSPECCIONES BIDICE P

SEMANA INSPECCIONES

REAL(%ADAS PROGR(é;\/IADAS ) / (Y) * 100

1 Agosto Tercera 3 3 100.00%
2 Cuarta 4 5 80.00%
3 Primera 2 3 66.67%
4 Setiembre Segunda 3 3 100.00%
5 Tercera 3 3 100.00%
6 Cuarta 2 3 66.67%
7 Octubre Primera 4 5 80.00%
8 Segunda 3 3 100.00%

indice de inspeccién 86.67%

Fuente: Elaboracion propia

VARIABLE DEPENDIENTE: CALIDAD EN EL SERVICIO

Dimension 1: Servicio a tiempo

Para el andlisis del indice de servicio a tiempo de la empresa, después de la
aplicacion de la “Metodologia 6S”, se recopild los datos del numero de
servicios realizados a tiempo entre el total de servicios realizados, durante
agosto, setiembre y octubre en un periodo de 8 semanas, obteniendo como
resultado del diagndstico del Post-test un total de 87.02% del indice de

servicio a tiempo, como se observa a continuacion:
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Tabla 22. Porcentaje de indice de servicio a tiempo - Post-test.

DIMENSION: SERVICIO A TIEMPO

N° DE SERVICIOS TOTAL DE a
iTEM MES SEMANA RELZADIOS /o SERVIGIOS INDICE ?lil\SAE(R)VICIO
TIEMPO REALIZADOS () / () * 100
(X) )
1 Agosto Tercera 9 10 90.00%
2 Cuarta 6 7 85.71%
3 Primera 13 15 86.67%
4 Setiembre Segunda 8 10 80.00%
5 Tercera 11 13 84.62%
6 Cuarta 9 10 90.00%
7 Octubre Primera 14 16 87.50%
8 Segunda 11 12 91.67%
indice de servicios a tiempo 87.02%

Fuente: Elaboracidon propia

Dimension 2: Capacidad de respuesta

Para el analisis del indice de capacidad de respuesta de la empresa,
después de la aplicaciéon de la “Metodologia 6S”, se recopild la informacion
de la diferencia del nimero de servicios planificados y el nimero de servicios
no realizados entre el total de servicios planificados, durante agosto,
setiembre y octubre en un periodo de 8 semanas, obteniendo como resultado
del diagnéstico del Post-test un total de 90.19% para el indice de capacidad

de respuesta, como se evidencia a continuacion:

Tabla 23. Porcentaje de indice de capacidad de respuesta - Post-test

DIMENSION: CAPACIDAD DE RESPUESTA

TOTAL DE

N° DE SERVICIOS INDICE DE CAPACIDAD

SERVICIOS
SEMANA PLANII(:)I(()ZADOS O B %;Z e ((%E-TE)??%XE)S*E%O

1 Agosto Tercera 11 1 90.91%
2 Cuarta 8 1 87.50%
3 Primera 17 2 88.24%
4 i Segunda 11 1 90.91%
5  Setlembre Lo cera 15 2 86.67%
6 Cuarta 11 1 90.91%
7 Octubre Primera 17 1 94.12%
8 Segunda 13 1 92.31%

indice de capacidad de respuesta 90.19%

Fuente: Elaboracion propia
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Dimension 3: Conformidad del servicio

Para el andlisis del indice de conformidad de servicio de la empresa,
después de la aplicacion de la “Metodologia 6S”, se recopilo los datos del
namero de servicios ejecutados conformes entre el total de servicios
ejecutados, durante agosto, setiembre y octubre en un periodo de 8
semanas, obteniendo como resultado del diagnéstico del Post-test un total
de 88.55% para el indice de capacidad de respuesta, como se observa a

continuacion:

Tabla 24. Porcentaje de indice de conformidad de servicio - Post-test.

DIMENSION: CONFORMIDAD DE SERVICIO

N° DE SERVICIOS TOTAL DE iNDICE DE

- EJECUTADOS SERVICIOS CONFORMIDAD DE
U2 135 SN CONFORMES EJECUTADOS SERVICIO

(X) (Y) (X) 1 (Y) * 100

1 Agosto Tercera 9 10 90.00%
2 9 Cuarta 6 7 85.71%
3 Primera 14 15 93.33%
4 Setiembre Segunda 9 10 90.00%
5 Tercera 12 13 92.31%
6 Cuarta 8 10 80.00%
7 Octubre Primera 15 16 93.75%
8 Segunda 10 12 83.33%
indice de conformidad de servicio 88.55%

Fuente: Elaboracion propia

De los resultados obtenidos de las dimensiones de la variable dependiente,
se concluy6 que el porcentaje del indice de la Calidad del Servicio en la
empresa posterior a la implementacion de la Metodologia 6S es de 88.59%,

como se evidencia a continuacion:

65



Tabla 25.Porcentaje de indice de Calidad del Servicio - Post-test.

" . . iNDICE DE
MES SEMANA STeir(\e/rlr%ooa C;%iﬂgggtge Cdoenfsoerrn\:ilgiid CASIEIBC%E)EL

x) ) @ (Promedio)

1 Agosto Tercera 0.9000 0.9091 0.9000 90.30%
2 Cuarta 0.8571 0.8750 0.8571 86.31%
3 Primera 0.8667 0.8824 0.9333 89.41%
4 Setiembre Segunda 0.8000 0.9091 0.9000 86.97%
5 Tercera 0.8462 0.8667 0.9231 87.86%
6 Cuarta 0.9000 0.9091 0.8000 86.97%
7 Octubre Primera 0.8750 0.9412 0.9375 91.79%
8 Segunda 0.9167 0.9231 0.8333 89.10%
indice de Calidad del Servicio 88.59%

Fuente: Elaboracion propia

ANALISIS ECONOMICO

Para el presente estudio, se considero el costo de la mano de obra, teniendo
en cuenta que durante la implementacion de la metodologia 6S, los
colaboradores consumieron horas hombre dentro de su horario normal de
trabajo, por ello, con la finalidad de desarrollar el presente estudio se
estandariz6 los sueldos del gerente general y el administrador de la
empresa, ya que éstos tienen sueldos diferentes, ademas, el horario de cada
jornada laboral es de lunes a viernes de 9:00 a 18:00, considerando un
periodo de 4 semanas laborables por cada mes, en tal sentido, se presenta

la siguiente tabla:

Tabla 26.Costo de horas hombre.

JORNADA LABORAL COSTO
REMUNERACION POR
SEMANA X MENSUAL HORA
PERSONAL HORAS MES TOTAL HOMBRE
GERENCIA Y
ADMINISTRACION $/.1,500.00 e L
COLABORADORES 48 4 192 S/. 1,100.00 S/.5.73

Fuente: Elaboracion propia

Inversion de la implementacion
De acuerdo con el clasificador econdmico de gastos para el afio fiscal 2022,
los recursos y presupuesto requerido para la aplicacion de la metodologia

6S se detalla a continuacion:
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Tabla 27.Recursos y presupuesto de aportes no monetarios
APORTE NO MONETARIO

2 o Unidad
Cddigo clasificador Cantidad e Cpstg
MEF unitario

medida

2.3.22 SERVICIOS BASICOS, COMUNICACIONES, PUBLICIDAD Y DIFUSION.

2.3.22.21
SERVICIO DE Celular 1 Unidad S/. 45.50 S/. 45.50
TELEFONIA MOVIL.
; 2.3.22.23
E
bi(ll:.:gsos y SERVICIO DE Internet 1 Unidad S/. 69.00 S/. 69.00
duraderos INTERNET
2.6.32 ADQUISICION DE MAQUINARIAS, EQUIPO Y MOBILIARIO.
2.6.32.31
EQUIPOS . S/.
COMPUTACIONAL Laptop 1 Unidad 2.500.00 S/. 2,500.00
ES Y PERIFERICOS
TOTAL S/. 2,614.50
2.1.11.1 PERSONAL ADMINISTRATIVO
211115 Personal Hora
RecUrsos PERSONAL CON Administrativo 33 Hombre S/.7.81 S/. 257.73
humanos CONTRATO A
PLAZO FIJO
(REGIMEN Personal Hora
LABORAL operario 127.5 Hombre S. 573 S/. 73058
PRIVADO)
TOTAL S/. 988.31
Materiales e
insumos,
asesorias
especializada No aplicable - 0 - S/.0.00 S/. 0.00
S y servicios,
gastos
operativos
TOTAL S/. 0.00

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 27, en el rubro “Equipos y bienes duraderos” el importe total
requerido fue de S/. 2,614.50 correspondientes a los servicios de telefonia,
internet y equipos de computo, asimismo, en el rubro “Recursos humanos”
el importe total fue de S/. 988.31, el cual se utilizd durante el proceso de
implementacion de la metodologia 6S en cada una de sus fases, pudiéndose
observar con mayor detalle en el Anexo 14.
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Tabla 28.Recursos y presupuesto de aportes monetarios

APORTE MONETARIO

Rubros Cédigo clasificador . Uireze Costo
ltems de I
MEF . unitario
medida
Equipos 'y
bienes No aplicable No aplicable 0 S/. 0.00 S/. 0.00
duraderos
TOTAL S/. 0.00
Eecursos No aplicable No aplicable 0 S/.0.00 S/.0.00
umanos
TOTAL S/. 0.00
2.3.27 SERVICIOS PROFESIONALES Y TECNICOS
2.3.27.11 OTROS SERVICIOS
2.3.27.11.6 Impresiones 15 Unid. S/.1.00 S/. 15.00
SERVICIO DE
IMPRESIONES,
ENCUADERNACION Y | Enmicados 20 Unid S/. 2.50 S/. 50.00
EMPASTADO
2.3.27 SERVICIOS PROFESIONALES Y TECNICOS
2.3.27.2 SERVICIOS DE CONSULTORIAS Y SIMILARES DESARROLLADOS POR
PERSONAS NATURALES
Matricula
23.97.29 académica 2 Personas | S/. 100.00 S/. 200.00
ESTUDIOS pension 2 Personas S/.900.00 S/.1,800.00
académica
2.3.15 MATERIALES Y UTILES
2.3.15.1 DE OFICINA
zzpe' bond 80g. 1 Paquete S.17.00  S/.17.00
Plumén .
permanente 2 Unid. S/.3.20 S/. 6.40
Lapiceros 5 Unid. S/.1.00 S/. 5.00
Etiquetas
. 2.3.15.12
Materiales e S e ERIA EN autoadhesivas 5 Paquete S/. 2.50 S/.12.50
insumos, g .
asesorfas | GENERAL, UTILESY | Cuadernos 3 Unid. S/. 2.50 S/. 7.50
AT MATERIALES DE i ;
especializadas OFICINA Folder plastificado 3 Unid. S/. 3.50 S/. 10.50
y s;;\s/;gls()s’ Tarjetas rojas 250 Unid. S/.0.50 S/. 125.00
operativos Sobre de manila 12 Unid. S/.0.70 S/. 8.40
Cinta adhesiva 3 Unid. S/. 3.00 S/.9.00
Micas plastificadas 12 Unid. S/.0.70 S/. 8.40
2.3.15 MATERIALES Y UTILES
2.3.15.3 ASEO, LIMPIEZA Y COCINA
Bolsas pléasticas 2 Paquete S/. 8.00 S/. 16.00
Trapeadores 4 Unid. S/.5.00 S/. 20.00
Tachos para .
LIMPIEZA'Y TOCADOR
f‘”a.”tes para 2 Unid.  S/.5.00 S/.10.00
impieza
Franelas 5 Unid. S/. 2.00 S/. 10.00
2.3.15 MATERIALES Y UTILES
2.3.15.99 OTROS
Espatulas 2 Unid. S/. 8.00 S/. 16.00
Pintura amarilla 1 Galén S/. 32.00 S/. 32.00
Brocha 3 Unid. S/. 5.00 S/. 15.00
Cinta reflectiva 1 Unid.  S.50.00  S/.50.00
amarilla

TOTAL Sl. 2,628.70
Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo con la informacién de los aportes monetarios identificados en la
tabla 28, en el rubro “Materiales e insumos, asesorias especializadas y
servicios, gastos operativos” el importe total fue de S/. 2,628.70
correspondiente a implementos de limpieza, utiles de oficina, asesorias,
implementos de ferreteria y otros servicios utilizados durante la
implementacion; por otra parte, no se consideraron importes en los rubros

“Equipos y bienes duraderos” y “Recursos humanos”.

Tabla 29.Resumen de inversion utilizada en la implementacion

INVERSION DE IMPLEMENTACION

APORTE APORTE NO
RUBRO MONETARIO MONETARIO

Equipos y bienes

duraderos S/.0.00 S/. 2,614.50
Recursos humanos S/. 0.00 S/. 988.31
Materiales e insumos,

asesorias especializadas y

servicios, gastos S/. 2,628.70 S/.0.00
operativos

SUB TOTALES S/. 2,628.70 S/. 3,602.81

IMPORTE TOTAL S/. 6,231.51

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, en la tabla 29, tenemos el importe total de S/. 6,231.51 que se
invirti6 para la aplicacion de la metodologia 6S en la empresa A&C
ADEREZOS PERU S.A.C, resultante de la suma de los aportes monetarios

y N0 monetarios.

Gasto de mantenimiento
Para el gasto de mantenimiento y sostenimiento de la metodologia
implementada, se consider6 algunos recursos como se muestran a

continuacion:
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Tabla 30.Costo para el mantenimiento

RECURSO IMPORTE

Capacitacion de personal S/. 150.00
Limpieza S/. 100.00
Auditorias S/. 150.00
Otros gastos S/. 200.00

IMPORTE TOTAL S/. 600.00

Fuente: Elaboracién propia

Uno de los puntos mas importantes después de la implementacion, es el
mantenimiento y sostenimiento de la metodologia, por ello, a través de la
tabla 30, se describen algunos recursos y el presupuesto mensual que
necesitara la empresa para no descuidar el éxito de la implementacion en

sus instalaciones.

Determinacion del ahorro

Aplicar la metodologia 6S en la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C.,
mostro un efecto positivo sobre los gastos producidos antes y después de la
implementacion, en ese contexto, se evidencia el analisis desarrollado con

relacion al ahorro.
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Tabla 31.Determinacion del ahorro de la aplicacion de la metodologia 6S

BENEFICIO (AHORRO) POR MES

. Bto 7mo
IMPLEMENTACION VS s
METODOLOGIA 6S 3IN
(ANTESDELA |\ o S o\ | S/.5:82000 | S/.582000| S/.582000 /582000 S/.582000 S/.582000 | S/.582000| S.582000 S/.582000 S/.582000 S.582000 | SI.5820.00
IMPLEMENTACION)
COSTO TOTAL DE LA ETAPA PRE-TEST | S/.5820.00  S/.5,820.00| S/.5820.00 S/.5820.00  S/.5820.00 S/.5820.00 S/.582000| S/.5820.00 S/.5820.00| S/.5820.00 S/.5820.00 S.5,820.00
éIS_Az'il?é AR S.21150 | S.211.50| S/.21150| S.211.50| S/.211.50|  S.21150 | S.211.50| S/.211.50| S.21150 | S.211.50 | S/.211.50| S/ 21150
eaiied S.190.11 |  S/.19011| S,19011| S.190.11| S.190.11| /10011 | S.190.11| S.190.11 |  S/.19041| S.19011|  S.190.11| S/ 190.11
METODOLOGIA 65 | oo, SEISO S.25730 | S.257.30 | S/.257.30 |  S.257.30| S.257.30 | SL257.30 | S/.257.30| S.257.30 | S/.257.30 | S/.257.30 | S/.257.30|  SI.257.30
(DESPUES DE LA | MEVR
IMPLEMENTACION) | &5 SAFETY SI.178.65 |  S.178.65| S/.178.65, S.178.65| S.178.65| S.178.65| S/.178.65| S.178.65 | S/.178.65| S/.178.65| S/.178.65| SI.178.65
5S: SEIKETSU
D A IDARIAR SI.228.65| S.228.65| S.228.65| S.228.65| S.228.65| S.228.65| S.228.65| S/.228.65| S.228.65| S.228.65| S/.228.65|  SI.228.65
g%g’;’;ﬁiﬁ S/.156.35 | S.156.35| S/ 156.35| S/.156.35| S/.156.35| S/ 156.35| S/.156.35| S/.156.35|  S/.156.35| S/.156.35| S/.156.35| S/ 156.35
COSTO TOTAL DE LA ETAPA POST-TEST | S/, 122256 | S/. 122256 S/.1,222.56 | SI.1,22256  S/. 122256 | S/.1,222.56 | SI.1.222.56  SI.1.22256 | S/.1,222.56 | S/.1,222.56 | S/.1,222.56  SI.1,222.56
TOTAL DEL BENEFICIO SI.4597.44 | SI.4507.44| S/.4597.44| SI.4597.44| SI.4597.44 | SI.4597.44 | SI.4597.44| SI.A597.44| SI.4597.44| SI.4597.44 | SI.4597.44| SI.4597.44
Fuente: Elaboracién propia

Los resultados obtenidos en la tabla 31, la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C antes de aplicar la metodologia 6S tenian

pérdidas econémicas que representaban mensualmente un promedio de S/. 5,820.00; luego de haber realizado la implementacion,

se generd un ahorro (beneficio) de S/. 4,597.44, el cual generd un Unico gasto de S/. 1,222.56.
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Determinacion del flujo de efectivo e indicadores financieros

Para determinar el flujo de efectivo se determind lo siguiente:

Tabla 32.Flujo de caja - Periodo mensual

FLUJO DE CAJA - PERIODO MENSUAL

()

INGRESOS
AHORRO SI.4,597.44 |  SI.4597.44 | S/.4597.44 | SI.4597.44| S/.4,507.44| S/.4597.44| SI.4,597.44 S1.4,597.44 |  SI.4597.44 |  S/.4597.44 |  SI.4597.44 |  SI.4,597.44
UL RISINERE208 SI.4597.44 |  S/.4597.44 | S/.4597.44 | SI.4597.44 | SI.4,597.44| S/.4597.44 |  S|.4,597.44 SI.4597.44 |  S/.4597.44 |  SI.4597.44 |  SI.4,597.44 SI. 4,597.44

EGRESOS

NETO

GASTOS DE
ELABORACION S/.5,903.61
DE PROPUESTA
GASTOS DE
IMPLEMENTACION S/.6,231.51
DE METODOLOGIA 6S
GASTOS DE S/. 600.00 S/.600.00 | /. 600.00 S/.600.00 |  $/.600.00 S/. 600.00 S/. 600.00 S/. 600.00 S/. 600.00 S/. 600.00 S/. 600.00
M s D o . 600. . 600. . 600. . 600. 600. . 600. . 600. . 600. . 600. 600. 600.
TOTAL DE(_)EGRESOS S/.12,135.12 S/.600.00 |  S/.600.00 |  S/.600.00|  S/.600.00  S/.600.00 S/. 600.00 S/. 600.00 S/.600.00 S/. 600.00 S/. 600.00 S/. 600.00
FLUJO DE EFECTIVO S.-1213512 |  S/.3997.44 | S/.3,097.44 | S1.3,997.44 | S/.3997.44| S/.3997.44 |  SI.3,997.44 SI.3,997.44 |  S1.3997.44 |  S/.3,097.44 |  SI.3,997.44 S/.3,097.44
FALULIO ERECTG SI.-12,135.12 | S/.-8,137.68 | SI.-4,140.24 | S/.-142.80 | S/.3,854.64 | S/.7,852.08 S/.11,84952 S/.15846.96 | S/.10,844.40 | S/.23:841.84 | S/.27,839.28 |  SI.31,836.72

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos en la tabla 32, se aprecia el flujo de caja mensual de los ingresos y egresos proyectados de la empresa

A&C ADEREZOS PERU S.A.C para un periodo de 11 meses, teniendo como resultado que el flujo de efectivo neto para el primer
mes es de S/. - 12,135.12 y para el mes 11 de S/. 31,836.72.
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3.6

Evaluacién de indicadores econémicos

A continuacion, se presenta el célculo de los indicadores econdémicos:

Tabla 33.Indicadores econémicos

TASA DE DESCUENTO 12.00%

VAN S/. 32,001.97

TIR 26%

Fuente: Elaboracién propia

Se considerd un 12.00% de tasa de descuento, en la cual se obtuvo un VAN
= S/. 32,001.97, es decir, el presente trabajo de investigacién recupera su
inversioén inicial, ademas el TIR = 26.00%, demuestra que tiene una mayor

tasa de descuento, concluyendo asi, que el estudio realizado es viable.

Método de anélisis de datos

Segun (HERNANDEZ, 2018), indico que el analisis de los datos se desarrolla
tomando en cuenta las medidas de cada variable y el nivel estadistico que
pueda tener cada una de estas variables, por lo tanto, en el presente estudio,
para analizar los datos recopilados de la variable independiente
“Metodologia 6S” y la variable dependiente “Calidad en el servicio” se uso el

nivel descriptivo e inferencial.

Segun (GRANERO, 2016), la estadistica descriptiva consiste en aplicar un
conjunto de técnicas y procedimientos para obtener resumenes elaborados
a partir de toda la informacion disponible en un estudio. La descripcion es el
primer paso en la fase de andlisis estadistico de un proyecto de investigacion
y se estructura en torno a las siguientes etapas: secuenciacion de datos,
categorizacion de observaciones, recopilacion de valores y resumen

(numérico y/o gréfico) de conjuntos de series.

De esta manera los resultados obtenidos a partir de medidas de tendencia

central (la media, la moda y la mediana) y medidas de variabilidad (la
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3.7

varianza, la desviacién estandar y el rango) se calculan a partir del desarrollo
del procesamiento estadistico.

Segun (GRANERO, 2016), la estadistica inferencial tiene como base aplicar
técnicas cuyo propésito es poder hacer inferencias, cuestionar hipotesis y
proponer evidencia cientifica sobre una poblacion fuente a partir de datos
registrados en una muestra particular. Los métodos de la estadistica
inferencial son la estimacion y el contraste de hipoétesis, que son importantes

para el estudio.

En el actual estudio se utilizé los métodos de la estadistica inferencial, que
son contraste y estimacion de las hipétesis planteadas, con lo que se
analizaran estadisticamente los resultados obtenidos de cada uno de los

indices de las variables en estudio.

Para el procesamiento estadistico de los resultados obtenidos del Pre-test y
Post-test se utilizara el software SPSS, este demostrara la aplicabilidad del

estudio para corroborar la hipétesis planteada y la viabilidad del estudio.

Aspectos éticos
Para el presente estudio se siguieron los lineamientos éticos de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo.

Cabe mencionar que se recibid la autorizacion pertinente de la alta direccién
de la empresa para poder tener acceso y procesar datos historicos de
caracter sensible que puede vulnerar la integridad de los duefios de la
empresa, asi como la autorizacion para la publicacion de la investigacion la
cual se puede visualizar en el Anexo 5. De igual manera el presente trabajo
cuenta con datos reales, no se modificaron ni fabricaron datos a

conveniencia, lo cual demuestra los valores de los estudiantes.

En este estudio se ha respetado la propiedad intelectual de todas las citas
tomadas de autores con investigaciones en el mismo campo, siendo asi

referenciadas para respetar su autoria y fuente original.
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RESULTADOS

Estadistica descriptiva

Para el andlisis estadistico descriptivo, se emple6 el software estadistico
“SPSS Statistics Vers. 227, en el que se ingresaron los datos recopilados
para cada dimension estudiada durante agosto, setiembre y octubre.

A continuacion, se analizar4 cada una de las dimensiones de la variable

independiente:

Dimension 1: Clasificar “Seiri” - indice de Clasificacion (IDC)

Para el andlisis, se procesaron los datos recolectados de la dimension
CLASIFICAR, donde se puede visualizar que antes de la implementacion
ésta dimension tenia una media de 0.3965 y posterior a ésta alcanzé un valor
de 0.9495 evidenciando la mejora obtenida, con lo que respecta a la
desviacion estandar, esta tenia un valor de 0.13716 previo a la
implementacion y posterior a ella obtuvo un valor de 0.02451 lo que

demuestra la disminucion de la desviacién estandar.

Tabla 34.Analisis descriptivo - Dimension: Clasificar “Seiri”

IDC IDC
ANTES DESPUES
8 8

N Valido

Perdidos 0 0
Media ,3965 ,9495
Mediana ,4557 ,9532
Moda ,182 ,922
Desviacion estandar , 13716 ,02451
Varianza ,019 ,001
Rango ,32 ,06
Minimo ,18 ,92
Maximo ,50 ,98

Fuente: Elaboracion propia

Dimension 2: Ordenar “Seiton” - indice de Ordenamiento (IDO)

Para el andlisis, se procesaron los datos recolectados de la dimension
ORDENAR, donde se puede visualizar que antes de la implementacién, ésta
dimensién tuvo una media de 0.4409 y posterior a ésta alcanzo un valor de

0,9286 evidenciando la mejora obtenida, con lo que respecta a la desviacion

75



estandar esta tenia un valor de 0.05553 previo a la implementacion y
posterior a ella obtuvo un valor de 0.03916 observando una disminucién de

la desviacion estandar.

Tabla 35. Analisis descriptivo - Dimension: Ordenar “Seiton”

N Valido 8 8
Perdidos 0 0

Media ,4409 ,9286
Mediana ,4408 ,9360
Moda ,372 ,882
Desviacion estandar ,05553 ,03916
Varianza ,003 ,002
Rango ,14 ,09
Minimo 37 ,88
Maximo 51 ,97

Fuente: Elaboracidn propia

Dimensidn 3: Limpieza “Seiso” - indice de Limpieza (IDL)

Para el andlisis, se procesaron los datos recolectados de la dimension
LIMPIEZA, donde se puede visualizar que antes de la implementacion ésta
dimensién tuvo una media de 0.6125 y posterior a ésta alcanzo un valor de
0.8875 evidenciando la mejora obtenida, con lo que respecta a la desviacién
estandar ésta tenia un valor de 0.17879 previo a la implementacion y
posterior a ella obtuvo un valor de 0.12174 observando una disminucién de

la desviacion estandar.

Tabla 36.Analisis descriptivo - Dimension: Limpieza “Seiso”

IDL IDL
ANTES DESPUES
N Vélido
Perdidos
Media ,6125 ,8875
Mediana ,6250 ,9000
Moda ,402 1,00
Desviacion estandar , 17879 , 12174
Varianza ,032 ,015
Rango ,40 ,25
Minimo 40 75
Maximo ,80 1,00

Fuente: Elaboracion propia
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Dimension 4: Seguridad “Safety” - Indice de Seguridad (IDS)

Para el andlisis, se procesaron los datos recolectados de la dimension
SEGURIDAD, donde se puede visualizar que antes de la implementacion
ésta dimension tuvo una media de 0.4714 y posterior a ésta alcanzo un valor
de 0.9226 evidenciando la mejora obtenida, con lo que respecta a la
desviacion estandar ésta tenia un valor de 0.15483 previo a la
implementacion y posterior a ella obtuvo un valor de 0.08323 observando

una disminucion de la desviacion estandar.

Tabla 37.Analisis descriptivo - Dimension: Sequridad “Safety”

IDS ' IDS
ANTES DESPUES

N Valido 8 8
Perdidos 0 0

Media A714 ,9226
Mediana ,4875 ,9286
Moda ,292 1,00
Desviacién estandar , 15483 ,08323
Varianza ,024 ,007
Rango 34 17
Minimo ,29 ,83
Maximo ,63 1,00

Fuente: Elaboracion propia

Dimension 5: Estandarizar “Seiketsu” - indice de Estandarizacion (IDE)
Para el andlisis, se procesaron los datos recolectados de la dimension
ESTANDARIZAR, donde se puede Vvisualizar que antes de la
implementacion ésta dimension tuvo una media de 0.3417 y posterior a ésta
alcanzo un valor de 0.8750 evidenciando la mejora obtenida, con lo que
respecta a la desviacion estandar ésta tenia un valor de 0.20179 previo a la
implementacion y posterior a ella obtuvo un valor de 0.13363 observando

una disminucién de la desviacion estandar.
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Tabla 38.Analisis descriptivo - Dimension: Estandarizar “Seiketsu”

IDE IDE
ANTES DESPUES

N Valido 8 8
Perdidos 0 0

Media 3417 ,8750
Mediana ,2500 ,8750
Moda 25 , 752
Desviacién estandar ,20179 , 13363
Varianza ,041 ,018
Rango A7 ,25
Minimo ,20 75
Maximo 67 1,00

Fuente: Elaboracion propia

Dimensidn 6: Disciplinar “Shitsuke” - indice de Inspecciones (IDI)

Para el andlisis, se procesaron los datos recolectados de la dimension
DISCIPLINAR, donde se puede visualizar que antes de la implementacion
ésta dimension tuvo una media de 0.5000 y posterior a ésta alcanzo un valor
de 0.8667 evidenciando la mejora obtenida, con lo que respecta a la
desviacion estandar ésta tenia un valor de 0.22714 previo a la
implementacion y posterior a ella obtuvo un valor de 0.15117 observando

una disminucién de la desviacion estandar.

Tabla 39. Analisis descriptivo - Dimensioén: Disciplinar “Shitsuke”

IDI IDI

ANTES DESPUES
N Vélido 8 8
Perdidos 0 0
Media ,5000 ,8667
Mediana ,5000 ,9000
Moda ,252 1,00
Desviacion estandar 22714 , 15117
Varianza ,052 ,023
Rango ,50 ,33
Minimo 25 67
Maximo .75 1,00

Fuente:

A continuacién, se analizara cada una de las dimensiones de la variable

dependientes:

Elaboracion propia



Dimension 1: “Servicio a tiempo” - indice de Servicio a Tiempo (IST)

Se proceso la informacion de la dimensién SERVICIO A TIEMPO, donde se
puede visualizar que antes de la implementacion ésta dimension tuvo una
media de 0.526763 y posterior a ésta alcanzo un valor de 0.870212
evidenciando la mejora obtenida, con lo que respecta a la desviacion
estandar ésta tenia un valor de 0.2131440 previo a la implementacion y
posterior a ella obtuvo un valor de 0.0371277 observando una disminucion

de la desviacion estandar.

Tabla 40. Analisis descriptivo - Dimension: Servicio a tiempo

IST | IST
ANTES DESPUES

N Valido 8 8

Perdidos 0 0
Media ,526763 ,870212
Mediana ,593400 ,870850
Moda ,3333 ,9000
Desviacién estandar ,2131440 ,0371277
Varianza ,045 ,001
Rango ,5857 , 1167
Minimo ,2000 ,8000
Maximo ,7857 ,9167

Fuente: Elaboracion propia

Dimension 2: “Capacidad de respuesta” - indice de Capacidad de
Respuesta (ICR)

Se proceso la informacién de la dimension CAPACIDAD DE RESPUESTA,
donde se puede visualizar que antes de la implementacion ésta dimension
tuvo una media de 0.657450 y posterior a ésta alcanzo un valor de 0.901963
evidenciando la mejora obtenida, con lo que respecta a la desviacion
estandar ésta tenia un valor de 0.0602136 previo a la implementacion y
posterior a ella obtuvo un valor de 0.0253330 observando una disminucién

de la desviacion estandar.
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Tabla 41.Analisis descriptivo - Dimension: Capacidad de respuesta

ICR ICR
ANTES DESPUES

N Valido 8 8
Perdidos 0 0

Media ,657450 ,901963
Mediana ,666700 ,909100
Moda ,6667 ,9091
Desviacion estandar ,0602136 ,0253330
Varianza ,004 ,001
Rango , 1944 ,0745
Minimo ,5556 ,8667
Maximo ,7500 ,9412

Fuente: Elaboracion propia

Dimensién 3: “Conformidad de servicio” - indice de Conformidad de

Servicio (ICS)

Se proceso la informacién de la dimension CONFORMIDAD DE SERVICIO,

donde se puede visualizar que antes de la implementacién ésta dimension

tuvo una media de 0.559900 y posterior a ésta alcanzo un valor de 0.885538

evidenciando la mejora obtenida, con lo que respecta a la desviacion

estandar ésta tenia un valor de 0.1481014 previo a la implementacion y

posterior a ella obtuvo un valor de 0.0502348 observando una disminucion

de la desviacion estandar.

Tabla 42. Analisis descriptivo - Dimension: “Conformidad de Servicio”

ICS ICS

ANTES DESPUES
N Valido 8 8
Perdidos 0 0
Media ,559900 ,885538
Mediana ,562500 ,900000
Moda ,50002 ,9000
Desviacion estandar , 1481014 ,0502348
Varianza ,022 ,003
Rango ,3810 ,1375
Minimo ,3333 ,8000
Maximo , 7143 ,9375

Fuente: Elaboracion propia
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Variable dependiente: “Calidad en el servicio”

Para el andlisis, se procesaron los datos recolectados de la variable
dependiente “CALIDAD EN EL SERVICIO”, donde se puede visualizar que
antes de la implementacion ésta dimension tuvo una media de 0.581375 y
posterior a ésta alcanzé un valor de 0.885838 evidenciando la mejora
obtenida, con lo que respecta a la desviacion estandar ésta tenia un valor de
0.1254792 previo a la implementacion y posterior a ella obtuvo un valor de

0.0189272 observando una disminucion de la desviacion estandar.

Tabla 43. Analisis descriptivo de la variable “Calidad en el servicio”

Calidad en el Servicio | Calidad en el Servicio
ANTES DESPUES

N Vélido 8 8

Perdidos 0 0
Media ,581375 ,885888
Mediana ,618950 ,884800
Moda ,38522 ,8697
Desviacion estandar ,1254792 ,0189272
Varianza ,016 ,000
Rango ,3481 ,0548
Minimo ,3852 ,8631
Maximo ,7333 ,9179

Fuente: Elaboracion propia

Estadistica inferencial
Para el andlisis estadistico inferencial del presente estudio, se aplicaron los
siguientes criterios:
Prueba de normalidad: Procesar estadisticamente la informacion de los
datos obtenidos en la evaluacion del Pre-test y Post-test de la Variable
Dependiente.
Elegir estadigrafo: Se eligio el estadigrafo de comparacion de medias,
considerando que la muestra cumpla con los siguientes criterios:
e Si la Muestra es > a 30 (Muestra grande): Aplicamos
KOLMOGOROV SMIRNOV.
e Sila Muestra es < a 30 (Muestra pequefia): Aplicamos SHAPIRO
WILK.
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Aplicar la regla de decision:
e Sipvalor > 0.05, es de distribucion “Normal” (PARAMETRICOS).
e Si pvalor = 0.05 es de distribucion “No Normal” (NO
PARAMETRICOS).
Finalmente, habiéndose identificado el tipo de dato, se procede a elegir el

tipo de estadigrafo, considerando los siguientes criterios:

Figura 39. Criterios de eleccién para el estadigrafo

Pre - evaluacion Post - evaluacion Utilizar lo siguiente
Datos paramétricos Datos paramétricos T - STUDENT
Datos paramétricos Datos no paramétricos WILCOXON

Datos no parameétricos Datos no paramétricos WILCOXON

Fuente: Arias, 2016 pag. 105

Contrastar la hipotesis: Para la hipotesis nula, se consideré la siguiente
regla de decision:
e Si pvalor (Significancia (bilateral)) > 0,05, la Ho es aceptada.

e Si pvalor (Significancia (bilateral)) < 0,05, la Ho es rechazada

A continuacion, se presenta la hipotesis general y las 3 hipotesis especificas

planteadas para el presente estudio:

Hipotesis General (HG)

Para el presente estudio se determind la siguiente hipotesis general:

“Aplicar la metodologia 6S mejora significativamente la calidad en el
servicio de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.”

Se proceso la informacion recolectada antes (Pre-test) y después (Post-test)
de la implementacion; para el cual se empleo el estadigrafo de comparacion
SHAPIRO WILK, ya que la muestra utilizada es menor a 30, dando como

resultado la siguiente tabla:
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Tabla 44. Prueba de Normalidad (HG)

KOLMOGOROV-SMIRNOV SHAPIRO-WILK
ESTADISTICO | GL SIG. | ESTADISTICO | GL SIG.
Calidad en el Servicio (Antes) ,182 8| ,200° ,921 8| ,441
Calidad en el Servicio (Después) ,179 8| ,200 ,944 8| ,654

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

Los resultados obtenidos que se aprecian en la tabla 44, fueron procesados
por el software informatico (SPSS), donde la significancia para la Calidad en
el servicio antes de la implementacion fue de 0.441 y posterior a ella fue de
0.654; por ello, aplicando el criterio de la regla de decision, ambos resultados
son PARAMETRICOS, y que, pvalor (Significancia) es > a 0.05, en ese
sentido y de acuerdo a la figura 39, se utiliz6 el estadigrafo para muestras
relacionadas T-STUDENT.

Contrastacion de la Hipotesis General:

Tabla 45.Estadistica de muestras emparejadas (HG)

. Desviacion Media de error
Media N . .
estandar estandar

Calidad en el Servicio (Antes) ,581375| 8 , 1254792 ,0443636

Calidad en el Servicio (Después) | ,885888| 8 ,0189272 ,0066918
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 45, se aprecian los resultados de la estadistica de muestras
emparejadas, donde la Calidad en el Servicio antes de la implementacion fue
de 0.581375 y posterior a ella fue de 0.885888, notandose claramente el

incremento de la media, concluyendo que la hipotesis nula es rechazada.

Tabla 46.Prueba de muestras emparejadas (HG)

DIFERENCIAS EMPAREJADAS

95% de intervalo de Sig.
Desviacion Media de error | confianza de Ia diferencia (bilateral)
Media
estandar estandar
Infenor Superlor

Callidets el el izluielie (s - -,3045125 11118225 ,0395352 -,3979985 2110265 | -7,702 | 7 ,000
Calidad en el Servicio (Después)

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 46. Se aprecia que el resultado de la Significancia (bilateral) es de
0.000, validando el criterio de la regla de decision para la Hipotesis nula,
comprobando que pvalor (Significancia (bilateral)) es < 0.05; demostrando
gue la aplicacion de la metodologia 6S mejora significativamente la calidad
en el servicio de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.

Hipotesis Especifica N.° 1 (HE1)

Para el presente estudio se determino la siguiente hipotesis especifica:

“Aplicar la metodologia 6S mejora el servicio a tiempo de la empresa A&C
ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.”

Se proceso la informacion recolectada antes (Pre-test) y después (Post-test)
de la implementacion; para el cual se empleé el estadigrafo de comparacion
SHAPIRO WILK, ya que la muestra utilizada es menor a 30, dando como

resultado la siguiente tabla:

Tabla 47.Prueba de Normalidad (HE1)

KOLMOGOROV-SMIRNOV SHAPIRO-WILK
INDICE ———————————
ESTADISTICO | GL SIG. ESTADISTICO
IST (Antes) 208| 8| ,200° 916| 8| ,399
IST (Después) 164| 8| 200 947| 8| 684

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos que se aprecian en la tabla 47, fueron procesados
por el software informatico (SPSS), donde la significancia para el Servicio a
Tiempo antes de la implementacion fue de 0.399 y posterior a ella fue de
0.684; por ello, aplicando el criterio de la regla de decision, ambos resultados
son PARAMETRICOS, y que, pvalor (Significancia) es > a 0.05, en ese
sentido y de acuerdo a la figura 39, se utilizo el estadigrafo para muestras
relacionadas T-STUDENT.
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Contrastacion de la Hipotesis Especifica 1:

Tabla 48.Estadistica de muestras emparejadas (HE1)

. Desviaciéon | Media de error
Media \ ., »
estandar estandar

IST (Antest) ,526763| 8 ,2131440 ,0753578

IST (Despuués) | ,870212( 8 ,0371277 ,0131266
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 48, se aprecian los resultados de la estadistica de muestras
emparejadas, donde el Servicio a Tiempo antes de la implementacion fue de
0.526763 y posterior a ella fue de 0.870212, notandose claramente el

incremento de la media, concluyendo que la hipotesis nula es rechazada.

Tabla 49.Prueba de muestras emparejadas (HE1)

DIFERENCIAS EMPAREJADAS

95% de intervalo de Sig.
Media de .
Media Desviacion e confianza de la diferencia (bilateral)
estandar tand
CREEEY Inferlor Superior

IST (Antes) — IST (Después) -,3434500 ,2113486 ,0747230 -,5201418 -,1667582 -4,596 7 ,002

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 49. Se aprecia que el resultado de la Significancia (bilateral) es de
0.002, validando el criterio de la regla de decision para la Hipotesis nula,
donde se comprueba que pvalor (Significancia (bilateral)) es < 0.05;
demostrando que la aplicacién de la metodologia 6S mejora el servicio a
tiempo de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.

Hipdtesis Especifica N.° 2 (HE2)

Para el presente estudio se determind la siguiente hipoétesis especifica:

“Aplicar la metodologia 6S mejora la capacidad de respuesta de la empresa
A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.”

Se proceso la informacion recolectada antes (Pre-test) y después (Post-test)
de la implementacion; para el cual se empleo el estadigrafo de comparacion
SHAPIRO WILK, ya que la muestra utilizada es menor a 30, dando como

resultado la siguiente tabla:
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Tabla 50.Prueba de Normalidad (HE2)

KOLMOGOROV-SMIRNOV
INDICE

SHAPIRO-WILK

| seswouls |

ESTADI’STICO‘ GL ‘ SIG. ‘ESTADI’STICO GL SIG.‘

ICR (Antes)

,186

,200°

,979

,958

ICR (Después)

,236

8

,200°

,940

,606

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos que se aprecian en la tabla 50, fueron procesados

por el software informatico (SPSS), donde la significancia para la Capacidad

de Respuesta antes de la implementacion fue de 0.958 y posterior a ella fue

de 0.606; por ello, aplicando el criterio de la regla de decisiébn, ambos
resultados son PARAMETRICOS, y que, pvalor (Significancia) es > a 0.05,

en ese sentido y de acuerdo a la figura 39, se utilizo el estadigrafo para

muestras relacionadas T-STUDENT.

Contrastacion de la Hipotesis Especifica:

Tabla 51.Estadistica de muestras emparejadas (HE2)

Desviacion Hecla s
Media N . error
estandar .
estandar
ICR (Antes) ,657450| 8 ,0602136 | ,0212887
ICR (Después) | ,901963| 8 ,0253330| ,0089566

Fuente: Elaboracidon propia

En la tabla 51, se aprecian los resultados de la estadistica de muestras

emparejadas, donde la Capacidad de Respuesta antes de la implementacion

fue de 0.657450 y posterior a ella fue de 0.901963, notdndose claramente el

incremento de la media, concluyendo que la hipétesis nula es rechazada.
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Tabla 52. Prueba de muestras emparejadas (HE2)

DIFERENCIAS EMPAREJADAS

95% de intervalo de t Sig.
Media Desviacion Media de error confianza de la diferencia (bilateral)
estandar estandar
Inferior Superior

ICR (Antes) — ICR (Después) -,2445125 ,0666225 ,0235546 -,3002103 -,1888147 | -10,381 7 ,000

Fuente: Elaboracion propia

Se aprecia que el resultado de la Significancia (bilateral) es de 0.000,
validando el criterio de la regla de decision para la Hipotesis nula, donde se
comprueba que pvalor (Significancia (bilateral)) es < 0.05; demostrando que
la aplicacidon de la metodologia 6S mejora la capacidad de respuesta de la
empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.

Hipotesis Especifica N.° 3 (HE3)

Para el presente estudio se determind la siguiente hipotesis especifica:

“Aplicar la metodologia 6S mejora la conformidad del servicio de la
empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.”

Se proceso la informacion recolectada antes (Pre-test) y después (Post-test)
de la implementacion; para el cual se empleé el estadigrafo de comparacion
SHAPIRO WILK, ya que la muestra utilizada es menor a 30, dando como

resultado la siguiente tabla:

Tabla 53.Prueba de Normalidad (HE3)

KOLMOGOROV-SMIRNOV SHAPIRO-WILK
INDICE

ESTADISTICO | GL SIG. ESTADISTICO GL SIG. ‘

ICS (Antes) ,189 8| ,200° ,895 8| ,260

ICS (Después) 238| 8| ,200° 904| 8| 315

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia
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Los resultados obtenidos que se aprecian en la tabla 53, fueron procesados
por el software informatico (SPSS), donde la significancia para la
Conformidad de Servicio antes de la implementacion fue de 0.260 y posterior
a ella fue de 0.315; por ello, aplicando el criterio de la regla de decision,
ambos resultados son PARAMETRICOS, y que, pvalor (Significancia) es > a
0.05, en ese sentido y de acuerdo a la figura 39, se utilizd el estadigrafo

para muestras relacionadas T-STUDENT.

Contrastacion de la Hipotesis Especifica 3:

Tabla 54.Estadistica de muestras emparejadas (HE3)

. Desviacion | Media de error
Media N ., »
estandar estandar

ICS (Antes) ,559900( 8 ,1481014 ,0523617

ICS (Después) ,885538( 8 ,0502348 ,0177607

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 54, se aprecian los resultados de la estadistica de muestras
emparejadas, donde la Conformidad de Servicio antes de la implementacion
fue de 0.559900 y posterior a ella fue de 0.885538, notandose claramente el

incremento de la media, concluyendo que la hipétesis nula es rechazada.

Tabla 55.Prueba de muestras emparejadas (HE3)

DIFERENCIAS EMPAREJADAS

95% de intervalo de Sig.
. Desviacién Media de error confianza de la diferencia (bilateral)
Media A .
estandar estandar —
Inferior Superior

ICS (Antes) — ICS (Después) -,3256375 ,1215390 ,0429705 -,4272466 -,2240284 -7,578 7 ,000

Fuente: Elaboracion propia
Se aprecia que el resultado de la Significancia (bilateral) es de 0.000,
validando el criterio de la regla de decision para la Hipétesis nula, donde se
comprueba que pvalor (Significancia (bilateral)) es < 0.05; demostrando que
la Aplicacion de la metodologia 6S mejora la conformidad del servicio de la
empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022.
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DISCUSION

Para dar inicio con la discusion, partiremos del andlisis de la presente
investigacion, donde se demostré que la “Aplicacion de la metodologia 6S
mejora significativamente la calidad en el servicio de la empresa A&C
ADEREZOS PERU S.A.C. Lima, 2022, donde se analizé y estudio los indices
de servicio a tiempo, capacidad de respuesta y conformidad de servicio antes
y después de la aplicacion de la metodologia 6S. El analisis de la variable
independiente, variable dependiente y sus respectivas dimensiones, se
realizé a través de la metodologia de tipo Aplicada, con nivel explicativo y
enfoque cuantitativo, ademas, con lo que respecta al disefio del trabajo, este
fue experimental de tipo preexperimental, debido a que se verifico antes y
después de la implementacidon de la metodologia, estableciendo una
poblacion de 430 materiales y una muestra de 203 materiales, obtenidas por
el método aleatorio simple, donde se recopilaron datos en un periodo de 08
semanas a través de las técnicas de observacion directa y analisis
documental. Posterior a la aplicacion de la metodologia 6S, se obtuvo los
siguientes resultados: en el servicio a tiempo aument6 en un 34.34%, en
capacidad de respuesta aumentd en un 24.45% y en conformidad de servicio
aumenté en 32.56%; en general, la calidad en el servicio de la empresa
aumentd significativamente en un 31.87%, por ello, se concluyé que la
implementacion de la Metodologia 6S mejoré significativamente la calidad
en el servicio de la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C. El resultado
logrado con respecto a la “Calidad en el servicio” guarda relacién con las
investigaciones realizadas por otros autores como: (LAGOS, 2019), que, en
su estudio tuvo como objetivo determinar como aplicar las 5S para mejorar
la Calidad del Servicio, su investigacion es de tipo aplicada con enfoque
cuantitativo, el cual realizo el disefio de Pre-test con visitas diarias medidas
a la poblacion del estudio, en el cual, se utilizd la técnica de observacion
directa en el Pre-test, y se utiliz6 como herramienta la base de datos de
financiamiento y el archivo 5S, validado por el experto. Gracias a la
aplicacion de las 5S se mejora la calidad del servicio, se ha demostrado que
la calidad del servicio aumento en el Post- test, resultando en un 84%,

superior a la calidad de atencién anterior que era de 62%, donde indica que
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se acepta la hipotesis de la investigacion; ademas, los resultados guardan
relacion con lo que expone (RODRIGUEZ, 2019) en su estudio, el cual
realizd una investigacion pre-experimental, porque existio un Pre-test y un
Post-test, fue de enfoque fue cuantitativo, ya que se obtuvo resultados
recaudando datos en dos tiempos y asi contrastar las hipotesis de
investigacion; Su alcance es de tipo longitudinal, debido a que brind6 los
datos recolectados, asimismo, la muestra utilizada para esta investigacion
fue semejante a la poblacion. Los resultados obtenidos de la investigacion
concluyeron que la aplicacion del método 5S ha incrementado la Calidad de
Servicio en el taller automotriz de ADFIM, ya que en un principio era de un
37% y luego de la implementacion se incrementé a un 79%, pudiéndose
notar una mejora significativa en la variable de estudio. Asimismo, como
menciona (MUNDACA, y otros, 2021) en su investigacion, quién observo que
las condiciones organizativas e higiénicas en el area de trabajo no eran muy
adecuadas. Esto ciertamente afecta la confiabilidad del cliente, ya que un
negocio con servicio lento, ambiente sucio y desordenado afecta la calidad
del servicio. Por lo tanto, el objetivo principal de este estudio determina la
medida en la que la aplicacion de la metodologia 5S va a mejorar la calidad
del servicio. Este trabajo utiliza técnicas de observacion, evaluacion directa
y encuestas a clientes como herramientas de recoleccion de datos. Tipo de
estudio aplicado, nivel explicativo, disefio pre-experimental y enfoque
cuantitativo. Al finalizar la investigacion se concluy6 que la aplicacion del
Método 5S logré un nivel de cumplimiento del 91%, es decir un aumento del
8% en comparacién con la tasa inicial, los cuales recomiendan continuar con
la estandarizacién de la Metodologia 5S para mejorar efectivamente la
calidad del servicio. Asimismo, estos resultados se relacionan con lo que
menciona (HERNANI, 2021), quien define que su investigacion tiene como
objetivo mejorar la calidad en el servicio del area de almacenes y compras a
través de la aplicacion del “Método 6S”. Por lo que, es necesario investigar
y analizar indicadores sobre: seleccionar, organizar, limpiar, seguridad,
estandarizar, disciplinar. El tipo de investigacion es aplicada, nivel
descriptivo y enfoque cuantitativo. En cuanto al disefio fue experimental del

tipo pre-experimental. La poblacién consta de 600 repuestos, materiales y
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accesorios del éarea, la muestra fue determinada por el muestreo
probabilistico aleatoria simple de 235 repuestos, materiales y accesorios del
area. Luego de aplicar la Metodologia 6S mejoré la calidad del servicio en
un 27,60%, se incremento el servicio horario en un 28,96%, se incremento
la capacidad de respuesta en 27,75%, es decir, mejordé el cumplimiento del
servicio en un 26,11%, los autores concluyeron que con este método se
mejoro la calidad en el servicio de la empresa. También se encontré mejoras
en la investigacion de (GIRON, 2021), quien en su estudio sefalé que el
objetivo principal es mejorar la calidad del servicio, mencionando las
dimensiones del método de Deming a aplicar, y de la variable dependiente
gue son: servicios a tiempo, la conformidad y la capacidad de respuesta del
servicio. La investigacion fue de tipo aplicativo, con un nivel descriptivo y un
enfoque cuantitativo. La poblacion se constituy6 por 3.800 kg de calamares
en paquetes, y la muestra, elegida por muestreo aleatorio simple fue de 381
kg de calamares empaquetados, el tiempo de estudio fue de 4 meses. De
los resultados obtenidos, concluyo que la calidad de servicio mejor6 26.80%,
la puntualidad del servicio mejor6 27.1%, el cumplimiento de servicio mejoro
28.10% vy la capacidad de respuesta mejor6é en un 25.09%. Finalizando asi,
gue la aplicacion de la metodologia elegida ha mejorado exponencialmente
la calidad del servicio; Ademas, comparando los resultados anteriores,
concuerdan con lo que menciona (IZQUIERDO AYALA, 2018), quien, en su
sefiala que el objetivo de su estudio es conocer como la Aplicacion de las 5S
mejora la calidad de atencion al cliente en el area de ventas de la empresa
“Tienda Escorpio”, tienda Lima, 2018. El criterio utilizado por los autores fue:
La poblacion y la muestra son iguales, por lo que el estudio es de tipo cuasi-
experimental, la poblacién esta conformada por las ventas diarias (pedidos
realizados por clientes) las cuales han sido recolectadas en un plazo de 26
dias habiles, las técnicas de recoleccion de datos son: la observacion directa
y una ficha de observacién que seria una lista de verificacion para medir el
nivel de 5S antes de la implementacion en el area estudiada. Se utilizo la
version 21 del software SPSS, el cual sirvio para analizar y comparar la
hipo6tesis general y las especificas; en conclusién, la implementacion de las

5S mejora la calidad de atencion en el area de ventas de la empresa “Tienda
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Escorpio”, Lima 2018 en un 0.4000 de la confiabilidad en el cliente, ya que
antes de la evaluacion el indice era 0.2310, ahora el indice es 0.0110, por lo
gue se puede concluir que la confiabilidad de los clientes a aumentado en un
22%. La satisfaccion de los clientes era de 0.3613 y ahora es de 0.9413, este
cambio se debe a la correcta aplicacion del método 5S, por lo que se puede
concluir que la satisfaccion del cliente ha mejorado en 0.5800; por lo que
recomienda se implemente en el area de ventas de las diversas unidades de
negocio con el fin de evaluar el impacto significativo de lo antes mencionado;
Ademas, de acuerdo a lo investigado por (Sukdeo, 2017), ésta guarda
relacion con nuestros resultados, ya que aplicé la metodologia 6S para
mejorar la calidad en el servicio en su estudio “The application of 6S
methodology as a lean improvement tool in an ink manufacturing company”
realizado en Singapur, quien sefiala que la metodologia 6S, esta compuesta
por la metodologia 5S + seguridad, ademas de ser una herramienta
poderosa y eficaz de mejora aplicable a cualquier tamafio de empresa. El
tradicional 5S se amplié a 6S para incorporar el concepto de conciencia de
seguridad en la organizacion. Se puede adaptar a todos los procesos dentro
de cualquier organizacién o industria. Los pilares 6S son; clasificar, poner en
orden, limpiar, estandarizar, disciplinar y asegurar, la investigacion tiene
como proposito explorar la aplicacion de la metodologia 6S, con el fin de
reducir desperdicios, mejorar la calidad, aumentar la productividad y mejorar
el desempefio organizacional. Se utilizaron dos métodos de recopilaciéon de
datos para garantizar la aplicacién de la metodologia 6S. En el marco de este
estudio, se evaluo las dimensiones de las 6S durante 8 semanas y el puntaje
de la auditoria mostré un aumento de 50% en la semana uno, a 90% en la
semana 8 y se utilizd la fotografia organizacional como herramienta de
investigacion para indicar el antes y el después. El autor concluyo que con
la metodologia 6S, se puede lograr una mejora significativa en seguridad,
productividad, satisfaccion laboral, iniciativas de calidad, eficiencia y

limpieza.
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VI.

CONCLUSIONES
A continuacion, el presente estudio concluye que:

. Al aplicar la metodologia 6S en la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

Lima, 2022, se logré mejorar notablemente la calidad en el servicio, ya que
en el resultado obtenido del andlisis del Pre-test se obtuvo un promedio de
56.72% y en el resultado del analisis del Post-test de 88.59%, comprobando

gue la calidad en el servicio increment6 en un 31.87%.

. Al aplicar la metodologia 6S en la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

Lima, 2022, se mejoré notablemente el servicio a tiempo, ya que en el
resultado obtenido del analisis del Pre-test se obtuvo un promedio de 52.68%
y en el resultado del andlisis del Post-test de 87.02%, comprobando que el

indice de servicio a tiempo incrementd en un 34.34%.

. Al aplicar la metodologia 6S en la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

Lima, 2022, se mejord notablemente la capacidad de respuesta, ya que en
el resultado obtenido del analisis del Pre-test se obtuvo un promedio de
65.74% y en el resultado del analisis del Post-test de 90.19%, comprobando

gue el indice de capacidad de respuesta increment6 en un 24.45%.

. Al aplicar la metodologia 6S en la empresa A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

Lima, 2022, se mejor6 notablemente la conformidad de servicio, ya que en
el resultado obtenido del andlisis del Pre-test se obtuvo un promedio de
55.99% y en el resultado del andlisis del Post-test de 88.55%, comprobando

que el indice de conformidad de servicio increment6 en un 32.56%.
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VII.

RECOMENDACION

El presente trabajo de investigacion recomienda lo siguiente:

Como parte del trabajo de investigacion, se realizdé un analisis de costo de
mantenimiento para la metodologia implementada, por lo que es
recomendable que la gerencia de la empresa A&C ADEREZOS PERU
S.A.C, continde con el seguimiento y mantenimiento de esta metodologia,
con la finalidad de garantizar su sostenibilidad en el tiempo, debido que ha
traido resultados positivos con respeto a los servicios brindados por la
empresa, los cuales, podran ir mejorando continuamente a lo largo del

tiempo.

Es importante considerar las contantes capacitaciones al personal de la
empresa respecto a la metodologia 6S, por lo cual, se recomienda que se
mantenga un programa de capacitaciones a lo largo del afio y éste sea
ejecutado en las fechas programadas, de igual manera, que se gestione para
el personal nuevo o visitantes a la empresa, el cual ayudara a concientizar y

fortalecer los conocimientos acerca de la metodologia implementada.

Para la implementacion de la metodologia 6S se formé un comité 6S,
conformado por tres integrantes, quienes se comprometieron durante todo
el proceso de implementacion, por lo que se recomienda, se mantenga este
comité 6S y se realice reuniones semanales y/o mensuales para darle
seguimiento constante y reforzar la importancia de cada una de las fases de
la metodologia 6S. En caso no se pueda mantener este comité, se debera
asignar un responsable encargado de dar seguimiento a la metodologia

implementada.

Como se menciond, el presente estudio es importe para la mejora continua
de la empresa, por lo que se recomienda a la alta direccion continuar
brindando los recursos necesarios para que el personal siga comprometido
con la metodologia 6S y que la empresa continte siendo competitiva en el
mercado, con un buen ambiente laborar y sobre todo caracterizada por

brindar un servicio de calidad a todos sus clientes.
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ANEXOS

ANEXO 1. Matriz de operacionalizacion de variables

METODOLOGIA
6S

DEPENDIENTE

CALIDAD EN EL
SERVICIO

(N. Sukdeo, 2017), indica que 6S
se compone de 5S + seguridad, y
es una herramienta poderosa y
eficaz de mejora que se puede
aplicar a cualquier tipo o tamafio de
organizacién, ademas sefiala que
el tradicional 5S se ampli6 a 6S
para incorporar el concepto de
conciencia de seguridad en la
organizacién, adaptando a todos
los procesos dentro de cualquier
organizacién o industria con sus
pilares que son: clasificar, poner en
orden, brillar, estandarizar,
sostener y asegurar, la
investigacion tiene como propdsito
explorar la aplicacion de la
metodologia 6S.

Segun (AGUIRRE, 2015 péag. 26)
sefiala que, es lograr satisfacer,
con conformidad a la medida
posible de los requerimientos de
cada cliente, de las diferentes
necesidades que tiene y de las
necesidades para las que hemos
sido contratados. La calidad se
logra a través de la compra,
operacion y evaluacién de los
servicios que brindamos.
Satisfaccion del cliente con todas
las acciones que constituyen el
mantenimiento en los diferentes
niveles y alcances.

Tabla 56.Operacionalizacion de variables

desarrollo  del
presente trabajo de
investigacion, referente al
estudio de la metodologia
6S en la empresa A&C
ADEREZOS PERU S.A.C.
se realizara a través de sus
6 principios, que son:
Clasificar, ordenar, limpiar,
seguridad, estandarizar y
disciplinar.

Para el

desarrollo  del
presente trabajo de
investigacion, referente al
estudio de la mejora de la
calidad en el servicio de la
empresa A&C ADEREZOS
PERU S.AC. se
desarrollara a través de tres
dimensiones, como son:
Servicio a tiempo, la
capacidad de respuesta y la
conformidad del servicio.

Para el

Clasificar
“Seiri”

Ordenar
“Seiton”

Limpiar
“Seiso”

Seguridad
“Safety”

Estandarizar
“Seiketsu”

Disciplinar
“Shitsuke”

Servicio a
tiempo

Capacidad de
respuesta

Conformidad del
servicio

DEFINICION CONCEPTUAL RSN 0 DIMENSIONES INDICADORES FORMULA DE
OPERACIONAL MEDICION

(IDC) indice de
Clasificacién

(IDO) indice de
Ordenamiento

(IDL) indice de
Limpieza

(IDS) indice de
Seguridad

(IDE) indice de
Estandarizacién

(IDI) indice de
Inspecciones

(IST) indice de
Servicio a
Tiempo

(ICR) indice de
Capacidad de
Respuesta

(ICS) indice de
Conformidad de
Servicio

Fuente: Elaboracion propia

“APLICACION DE LA METODOLOGIA 6S PARA MEJORAR LA CALIDAD EN EL SERVICIO DE LA EMPRESA A&C ADEREZOS PERU S.A.C, LIMA, 2022”
VARIABLES
ESTUDIO
INDEPENDIENTE

ESCALA

IDC = N° de materiales clasificados x 100
Total de materiales

IDO = N° de materiales ordenados x 100
Total de materiales

IDL = N° de actividades de limpieza realizadas x 100
Total de actividades de limpieza programadas

Razén
IDS = N° de peligros analizados x 100
Total de peligros identificados

IDE = N° de medidas estandarizadas implementadas x 100
Total de medidas estandarizadas programadas

IDI = N° de inspecciones realizadas x 100
Total de inspecciones programadas

IST = N° de servicios realizados a tiempo x 100
Total de servicios realizados

N° de servicios planificados —
ICR = N° de servicios no realizados x 100
Total de servicios planificados

Razon

ICS = N° de servicios ejecutados conformes x 100
Total de servicios ejecutados

99



ANEXO 2. Matriz de consistencia

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS

GENERAL INDEPENDIENTE

¢En qué
porcentaje la
metodologia 6S
mejora la
calidad en el
servicio de la
empresa A&C
ADEREZOS
PERU S.A.C.
Lima, 20227

ESPECIFICO DEPENDIENTE

¢En qué medida
la metodologia
6S mejora el

servicio a

tiempo de la
empresa A&C
ADEREZOS
PERU S.A.C.
Lima, 2022?

Determinar cémo la
aplicacion de la
metodologia 6S

mejora la calidad en
el servicio de la

empresa A&C
ADEREZOS PERU
S.A.C. Lima, 2022

Determinar cémo la
aplicacioén de la
metodologia 6S

mejora el servicio a

tiempo de la

empresa A&C
ADEREZOS PERU
S.A.C. Lima, 2022.

OGIA 6S PARA MEJORAR

VARIABLES DE
ESTUDIO

Aplicar la
metodologia 6S
mejora
significativamente
la calidad en el METODOLOGIA
servicio de la 6S
empresa A&C
ADEREZOS
PERU S.A.C.
Lima, 2022.

Aplicar la
metodologia 6S
mejora el servicio
a tiempo de la
empresa A&C
ADEREZOS
PERU S.A.C.
Lima, 2022.

CALIDAD EN EL
SERVICIO

Tabla 57.Matriz de consistencia

DEFINICION CONCEPTUAL

Segin (N. Sukdeo, 2017),
indica que 6S se compone de
5S + seguridad, y es una
herramienta poderosa y eficaz
de mejora que se puede
aplicar a cualquier tipo o
tamafio de  organizacion,
ademéas seflala que el
tradicional 5S se amplié a 6S
para incorporar el concepto de
conciencia de seguridad en la
organizacién, adaptando a
todos los procesos dentro de
cualquier  organizacion o
industria con sus pilares que
son: clasificar, poner en orden,
brillar, estandarizar, sostener y
asegurar, la investigacion
tiene como propésito explorar
la aplicacion de la metodologia
6S.

Segiin (AGUIRRE, 2015 péag.
26), sefiala que, es lograr
satisfacer, con conformidad a
la medida posible de los
requerimientos de cada
cliente, de las diferentes
necesidades que tiene y de las
necesidades para las que
hemos sido contratados. La
calidad se logra a través de la
compra, operacion y
evaluacion de los servicios
que brindamos. Satisfaccion
del cliente con todas las
acciones que constituyen el

DEFINICION
OPERACIONAL

Para el desarrollo del
presente trabajo de
investigacion, referente al
estudio de la metodologia
6S en la empresa A&C
ADEREZOS PERU S.A.C.
se realizara a través de sus
6 principios, que son:
Clasificar, ordenar, limpiar,

seguridad, estandarizar y
disciplinar.

Para el desarrollo del
presente trabajo de

investigacion, referente al
estudio de la mejora de la
calidad en el servicio de la
empresa A&C ADEREZOS
PERU S.AC. se
desarrollara a través de tres
dimensiones, como son:
Servicio a tiempo, la
capacidad de respuesta y la
conformidad del servicio.

IDAD EN EL SERVICIO DE LA EMPRESA A&C ADEREZOS PERU

DIMENSIONES

Clasificar

Ordenar

Limpiar

Seguridad

Estandarizar

Disciplinar

Servicio a tiempo

, LIMA, 2022”

INDICADORES

Indicador de
clasificacion

Indicador de
ordenamiento

Indicador de
limpieza

Indicador de
seguridad

Indicador de
estandarizacion

Indicador de
inspecciones

Indicador de
servicio a
tiempo

ESCALA
DE
MEDICION

METODOLOGI
A

Razén
Razén
Razoén
Razoén TIPODE
INVESTIGACION:
Aplicada
Razoén
NIVEL:
Explicativo
Razén
ENFOQUE:
Cuantitativo
DISENO DE
INVESTIGACION:
Experimental
Razoén
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¢En qué medida
la metodologia
6S mejora la
capacidad de

respuesta de la

Determinar la
aplicacion de la
metodologia 6S

mejora la capacidad

de respuesta de la
bt empresa A&C
PERU SAC. ADEREZOS PERU
Lima, 2022?

S.A.C. Lima, 2022.

¢En qué medida

Determinar cémo la

la metodologia aplicacion de la

6S mejora la metodologia 6S
conformidad del mejora la

servicio de la conformidad del
empresa A&C servicio de la
ADEREZOS empresa A&C
PERU S.A.C. ADEREZOS PERU
Lima, 20227

S.A.C. Lima, 2022.

Aplicar la
metodologia 6S
mejora la
capacidad de
respuesta de la
empresa A&C
ADEREZOS
PERU S.A.C.

Lima, 2022.

Aplicar la
metodologia 6S
mejora la
conformidad del
servicio de la
empresa A&C
ADEREZOS
PERU S.A.C.

Lima, 2022.

mantenimiento

en los
diferentes niveles y alcances.

Fuente: Elaboracion propia

Capacidad de
respuesta

Conformidad del
servicio

Indicador de
capacidad de
respuesta

Indicador de
conformidad de
servicio

Razoén

Razon
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ANEXO 3. Instrumentos de recoleccidn de datos.

ANEXO 3.1. Instrumento para la metodologia 6S, Dimension: Clasificar.

Figura 40. Instrumento para recoleccién de datos, Dimension: Clasificar.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 65

DIMENSION: SEIRI "Clasificar”

MATERIALES <
N° DE MATERIALES TOTAL DE INDICE DE

SEMANA AREA . MATERIALES CLASIFICACION
DESCRIPCION CLASIFICADOS (X)
{LUGAR DE TRABAJO) (44} {X) /(¥) * 100

10

i1

13
14
15
16 |
17 |
18
19 |
20 |

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)

102



ANEXO 3.2. Instrumento para la metodologia 6S, Dimension: Ordenar.

Figura 41. Instrumento para recoleccion de datos, Dimension: Ordenar.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 6S

DIMENSION: SEITON "Ordenar”

MATERIALES N° DE TOTALDE INDICE DE

Sk MATERIALES MATERIAL ORDENAMIEN
DESCRIPCION ORDENADOS  ES TO
(LUGAR DE TRABAJO) "
x) )  (x)/(¥)*100

10

11
12
13

14

16
17
18
19

20

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)
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ANEXO 3.3. Instrumento para la metodologia 6S, Dimension: Limpiar.

Figura 42. Instrumento para recoleccion de datos, Dimensién: Limpiar.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 6S

DIMENSION: SEISO "Limpiar"

MRS N° DEACTIVIDADES DE  TOTAL DEACTIVIDADES iNDICE DE

SEMANA AREA DESCRIPCIGN LIMPIEZA REALIZADAS ' DE LIMPIEZA PROGRAMADAS  LIMPIEZA
(LUGAR DE TRABAJO) (x) () (X) /7 (¥} * 100

10

11 -
12 .
13

14 V
15 .
16 '
17

18 »
19 .
20 A

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)
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ANEXO 3.4. Instrumento para la metodologia 6S, Dimension: Seguridad.

Figura 43. Instrumento para recoleccion de datos, Dimensién: Seguridad.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 65

DIMENSION: SAFETY "Seguridad"

AREA N* DE PELIGROS TOTAL DE PELIGROS iNDICE DE
ANALIZADOS INDENTIFICADOS SEGURIDAD
LUGAR DE TRABAIO!
¢ J ) ) 04/ () * 100

10

11
12
13
14
15
16
17
18
19

20

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)
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ANEXO 3.5. Instrumento para la metodologia 6S, Dimension: Estandarizar.

Figura 44. Instrumento para recoleccion de datos, Dimension: Estandarizar.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 65

DIMENSION: SEIKETSU “Estandarizar"

N® DE MEDIDAS TOTAL DE MEDIDAS in DE
SEMANA AREA ESTANDARIZADAS ESTANDARIZADAS SEGURIDAD
(LUGAR DE TRABAIO)  IMPLEMENTADAS PROGRAMADAS (X) / (Y) * 100

2 ()

10

11
12
13

14

16‘
17-
18-
19'
20.

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)
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ANEXO 3.6. Instrumento para la metodologia 6S, Dimension: Disciplina.

Figura 45. Instrumento para recoleccion de datos, Dimension: Disciplina.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S

DIMENSION: SHITSUKE "Disciplina"

N* DE INSPECCIONES =~ TOTAL DE INSPECCIONES INDICE DE
REALIZADAS PROGRAMADAS INSPECCIONES

00 M 0/ (0100

AREA
(LUGAR DE TRABAIO)

10

11'
124
13‘
14>
15‘
16‘
17‘
18>
19‘
20‘

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)
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ANEXO 3.7. Instrumento para la calidad en el servicio, Dimension: Servicio a
tiempo.

Figura 46. Instrumento para recoleccién de datos, Dimension: Servicio a tiempo.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE DEPENDIENTE: CALIDAD EN EL SERVICIO

DIMENSION: SERVICIO A TIEMPO

N* DE PEDIDOS TOTAL DE SERVICIOS | iNDICE DE SERVICIO A
N° DE PEDIDO | TIPO DE PEDIDO  REALIZADOS A TIEMPO REALIZADOS TIEMPO
(X) ) (X)/ (¥) * 100

AREA
(LUGAR DE TRABAIO)

10

11
12
13
14
15
16
17
18
13

20

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)
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ANEXO 3.8. Instrumento para la calidad en el servicio, Dimensién: Capacidad de
respuesta.

Figura 47. Instrumento para recoleccién de datos, Dimension: Capacidad de respuesta.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE DEPENDIENTE: CALIDAD EN EL SERVICIO

DIMENSION: CAPACIDAD DE RESPUESTA

N° DESERVICIOS ~ TOTAL DESERVICIOS  iNDICE DE CAPACIDAD
DESCRIPCION PLANIFICADOS NO REALIZADOS DE RESPUESTA
(x) ) (1x) - (¥)) / (x) * 100

AREA
{LUGAR DE TRABAIO)

10

11
12
13

14

16 '
17
18 .
19
20 '

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)
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ANEXO 3.9. Instrumento para la calidad en el servicio, Dimension: Conformidad de

servicio.

Figura 48. Instrumento para recoleccion de datos, Dimension: Conformidad de servicio.

FORMATO PARA EL DIMENSIONAMIENTO
VARIABLE DEPENDIENTE: CALIDAD EN EL SERVICIO

DIMENSION: CONFORMIDAD DE SERVICIO

AREA N* DE SERVICIOS TOTAL DE SERVICIOS CONIF':)(:;EII;)AED DE
EJECUTADOS CONFORMES EJECUTADOS
(LUGAR DE TRABAJO) SERVICIO

N u (X) /() * 100

10

11
12 |
13 4
14
15
16
17 ‘
18 ‘
19 -
20 |

Fuente: (HERNANI, y otros, 2021)
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ANEXO 4. Validacion de instrumentos por juicio de expertos.

Figura 49. Certificado de validez de contenido de instrumento.

w UNIVERSIDAD CESAR VALLLIJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ OE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO

VS SOURI e L N R AR B =
Disvansbn 8* 1 Claaliar “SERT"
s oe Cmaficacen JOC)
Formula
“.r.“‘-‘-- x x x
T e
Escals de madicion Lo reon
Dmamabon W* 2 Ovdenas “SEITON"
Indcn e Oridanarserts 000)
Foarmale
[-.'.;:-'m.mj L L L
s e madicin Lo rmoin
Dimension ¥* 3 Limplsr SERO"™
Inice de Limpezs J0L v
.,.J:""‘:":".:":“:‘;.m . , »
Esesta de modicien Lo rmon

Dimension N & Estandario “SERETIV
Inties de £ e won 00F)

Formata,

[. @ MUn meetides cdvatamiibos bep ot oot abes

] X Ll
R e T T " l“]

Evela de madichn La racon
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w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

VARABLE DEPENDIENTE ALDAD EN EL Semanir

Dimansién N° 1 Sarvice & Tempo
Iratico de Sarvicion reakzados a Tempo (15T):
ormuls

F
[.." W Ao onrniulng snalimadud o et g % |w]

THt el de servivios reatandes

Escta de mediclon La rain

Dimension N* 2: Capacidad de Respunsta
Indice de Capacidad de Ruapuesta (IC )
Formuls:

ICR * " Se snrvinion 3lanifastns <« N° Se servic i b rontiedon % 100
Tural e sarwiotos planifeaine

Evcats de medicion La et

Dimension N° 2 Corfamidad del Sarvci
frufice de Corfomidad de Serveia 0CS)

Formuls :
[u e W An s ithan eimcatnd an snafarmes % ‘“}

Tt al e mervh dan emeiitad on

Escala de madicion La raén

Fuente: Formato de la Universidad Cesar Vallejo

Figura 50. Certificado validado por el juez experto N° 1.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Ninguna.

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg./Dr.: Romel Dario Bazan Robles
Especialidad del validador: Maestro en Productividad y Relaciones Industriales

"Pertinencia: EI item corresponde al concept tedrico formulado.
*Relevancia: EI item &5 apropiado para representar al components o
dimengion especifica del constructo
'W&aﬁenﬂesindﬁcﬂadalgmelenmmdelkmes
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suiciencia cuando los items planteados
son suficientes para medir 13 dimension

DNI: 41091024

08 de agosto del 2022

P

.
Firma del Experto Informante

Fuente: Formato de la Universidad Cesar Vallejo
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Figura 51. Certificado validado por el juez experto N° 2.

W |} UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Roberto Farfan Martinez DNI: 02617308
Especialidad del validador: MAESTRO EN GERENCIA DE PROYECTOS DE INGENIERIA

Lima 11 agosto 2022
Partinencia: El itam comesponde al concepto tadnon fomulado.
*Relevancia: £l item es apropiado pars representar al components o dmension especifica del corstructo
*Claridad: Se enfiende sin dificultad alguna 2l enunciado del dem, es corciso, exacto y disecio

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuardo los items plantesdos son suficieniss para mede |a dimensicn

Firma del Experto

Fuente: Formato de la Universidad Cesar Vallejo

Figura 52. Certificado validado por el juez experto N° 3.

ol
- )

}] UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

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

Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: Baldeon Montalvo Melanie Yunnete DNI: 47460661

Especialidad del validador: Maestra en Administracion de Empresas

13 de Agosto del 2022
"Pertinencia: £1 item comesponde al conceplo tedrico formulado.
*Rell ia: £l ifem es aprop para represi al comp e 0
dimensitn especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad aiguna & enunciado de! item. es
conciso, exacto y dirsctn
Nota Suficenca se dice sufiaencia cuando Yos ltems planteados K
son sulicentes para medir i dimension

Firma del Experto Informante

Fuente: Formato de la Universidad Cesar Vallejo
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ANEXO 5. Autorizacion de la organizacién para publicar su identidad en los
resultados de las investigaciones.

Figura 53. Autorizacion firmada por el gerente de la empresa

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales

Nombre de la Organizacion:
ASC Aderezos Peri SAC RUC: 20521216396
Nombre del ‘Ww logal:
Carlos W. Wong Wong | DN 25793751

Consentirmesnto.

De conformidad con o establecido en o articulo 7%, Mteral ‘T del Cédigo de Etica en
Investigackin de la Universidad César Vallejo 0, autorizo [ X ], no autorazo [ | publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, #n % cual se leva a cabo la investgacion

Nombre del Trabajo de Investigacion:

Aplicacion de la metadalogla 6S para mejorar ln calidad en o ssnvico de la amprasa
AAC Aderezos Perd) SAC. Uma, 2022,

Nombre del Programa Academico:

Taller ce slaboracion de tesis.
Autor: Franz Carlos Macahuach! Shufia, DNI: 43560641
Autor; Yossl Yamunague Macedo, DNI: 70057620

En caso de aulorizarse, soy conscienle que la investigecidn serd alojads en el Repostono
Instilucional de fa UCV, la msma gue serd de acceso ablerto para los usuanos y podra ser
referenciada en futures Investigaciones, dejanco en claro gue los derechos de propredad
ntelectual comespanden exclusivamente al avtor (a) del estudio.

Lima, 15 de agosto de 2022 \ J\
oy

GERENTE GINERAL
l';m.um.uhmtbm‘ Ot Wkshe Abcae 20 Meas * 17 Pure @hendle & o les recaitades & un
o de et n-ununnwunu-wocuqm

W
*—--mhMm-hm.nnnwwL p—ibre g b o bl o, oy
oy

Fuente: Formato de la Universidad Cesar Vallejo
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ANEXO 6. Diagrama de Ishikawa

Figura 54. Diagrama de Ishikawa sobre la deficiente calidad en el servicio

METODO MANO DE OBRA

Exceso de
confianza dol personal

MAQUINARIA

Falta de mantenmients Inexitencs de

de magquinanas procedmisnios
Fafa o& capautackn -

. Incumplimients de la
= ¢ Y o pe0s — oy o
Equipos obsoletos nocma ds 551
Persanal no
comprometicdo

DEFICIENTE CALIDAD EN EL

SERVICIO DE LA EMPRESA
ASC ADEREZOS PERUSAC

Falts de orden y
limpieza

Defcients controd de

EPP s cbsoletos
INspacoIon

Faka o2 anaqueles  — Falta de inScadores
Deficiente abastecimianto

00 Insumos i
+ata de control do

bempns o enlregs

Fafta oe sedialzacion
en los ambenies

MATERIAL MEDIO AMBIENTE MEDICION

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 7. Organizacion de las causas

Tabla 58.Causas de la deficiente calidad en el servicio

N° CAUSA PRINCIPALES CAUSAS

C1 Falta de mantenimiento de maquinarias
Cc2 Equipos obsoletos

C3 Inexistencia de procedimientos

C4 Incumplimiento de la norma de SST

C5 Exceso de confianza del personal

C6 Falta de capacitacion

C7 Personal no comprometido

C8 EPP’s obsoletos

C9 Deficiente abastecimiento de insumos
C10 Falta de orden y limpieza

Cl1 Falta de anaqueles

C12 Falta de sefializacion en los ambientes

C13 Deficiente control de inspeccion

Cl14 Falta de indicadores

C15 Falta de control de tiempos de entrega

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 8. Correlacion de las causas

Tabla 59. Clasificacion por porcentaje ponderado - De mayor a menor

° CAUSA CAUSAS PUNTAJE % PONDERADO

Falta de orden y limpieza 15%

C13 Deficiente control de inspeccion 26 14%
Inexistencia de procedimientos 25 13%
Incumplimiento de la norma de SST 19 10%
Cl4 Falta de indicadores 19 10%
Falta de capacitacion 14 7%
Personal no comprometido 10 5%

4%
4%
4%
4%
3%
3%
2%
2%

Falta de control de tiempos de entrega

C9 Deficiente abastecimiento de insumos

C5 Exceso de confianza del personal

Cl1 Falta de anaqueles

C1 Falta de mantenimiento de maquinarias

Cc2 Equipos obsoletos

C EPP’s obsoletos

C12 Falta de sefializacién en los ambientes

Fuente: Elaboracidn propia

0O
fe¢)

W w o U1 o 0 0

Tabla 60.Matriz de correlacion

N e e e R
n 2 5 3%
1 n 2 0 0 0O 0O O 0 3 0 0 0 0 0 6 3%
3 3 2 0 2 0 2 3 2 1 1 2 2 2 25 13%
0o 2 2 “ 3 2 2 2 o0 2 0 0 2 2 0 19 10%
0 1 0 2 n 0 2 1 0 O 0 0 0 1 1 8 4%
1 1 2 3 1 “ 0o 2 1 2 0 0 1 0 0 14 7%
2 0 0 3 2 0 n 1 0 2 0 0 0 0 0 10 5%
0 0 0 3 0 0 O n 0 o 0 0 0 0 0 2%
0 0 2 0 1 0 0 O n 0 0 0 2 3 0 4%
B 2 3 3 3 0 0 0 3 2 “ 3 3 2 2 2 28 15%
8 0 2 0o 0 O O O 2 2 2 n 0 0 0 0 4%
¥ o0 0 O O O O O O 0 3 0 n 0 0 0 2%
k) 2 3 2 2 1 1 1 2 2 3 1 2 “ 2 2 26 14%
Y% 1 1 2 3 0 2 0 1 3 1 0 0 2 “ 3 19 10%
8 o o 1 0 O 1 O 0 3 1 0

0 o0 2“8 4%

100
%

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 9. Tabulacion de causas del problema

Tabla 61. Tabulacién de datos

FRECUENCIA FRECUENCIA
= CAUSA ORDENADA PONDERADD | ABSOLUTA | ACOMULADO

A  Falta de orden y limpieza 15% 15%
B peﬂueqtg control de 26 14% 54 28%
inspeccion
Inexistencia de 0 0
c procedimientos 25 13% & 42%
D Lnecgrgghmlento de la norma 19 10% 98 5204 A
(0% - 80%)
E Falta de indicadores 19 10% 117 62%
F  Falta de capacitacion 14 7% 131 69%
G  Personal no comprometido 10 5% 141 74%
H Eﬁlﬁi;: control de tiempos de 8 4% 149 78%
| :?;Ec;g;te abastecimiento de 8 4% 157 83%
J E;(;:Seos:a(lje confianza del 8 4% 165 87% .
81% - 95%
K  Falta de anaqueles 8 4% 173 91% ( )
L Falta Qe mantenlmlento de 6 3% 179 94%
maguinarias
M Equipos obsoletos 5 3% 184 97%
N  EPP’s obsoletos 3 2% 187 98% — _01000/)
o zﬂl{)&i\eﬁesseﬁahzauén en los 3 204 190 100%
Total 190 100%

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 10. Diagrama de Pareto

Figura 55. Representacion grafica: Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

Qg STeB% 100%
(]

91%
87%

_—

=
s]
2
w
o
O
w
3
[T

10 8

G H
CAUSAS

Seriesl Series? emmmmmSeries3

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 11. Evaluacion de acciones de mejora

Tabla 62. Criterios para evaluacion

VALOR DETALLE

0 No apropiado
1 Apropiado
2 Muy apropiado

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 63.Evaluacion de criterios para obtener la mejor alternativa

ALTERNATIVAS

DE SOLUCION Solucién al | Gatos de | Viabilidad de | Periodo de
problema | aplicacién | la aplicacién | aplicacion

Aplicacién de la

metodologia 6S 2 1 2 2 v
Gestidn por procesos 1 1 1 1 4
Ciclo de Deming 2 2 1 1 6

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 12. Célculo de la muestra

B N(Z)*xpxq
T EX(N—-1)+7Z%2 xp Xq

n

Fuente: (BERNAL, 2016)

Donde:

n = Tamafo de muestra
N = Poblacién del estudio
Z = Nivel de confianza

E = Error de estimacion

p = probabilidad de éxito

g = probabilidad de fracaso

La poblacion en el presente estudio estad conformada por un total de 430 materiales

(insumos, productos terminados, maquinas, herramientas y otros)
N=430 ; Z=95% =196 ; E=0.05; p=05y q=05
Reemplazando los valores:

_ 430(1.96)% x 0.5 x 0.5
~0.052(430 — 1) + 1.962 x 0.5 x 0.5

n

n = 203 materiales

De esta manera gracias a un muestreo aleatorio simple tenemos asi una muestra
de 203 materiales (insumos, productos terminados, maquinas, herramientas y
otros) para analizar en la empresa “A&C ADEREZOS PERU S.A.C”".
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ANEXO 13. Evaluacion del cumplimiento de la metodologia 6S - Pre-test.

Tabla 64. Criterios para la evaluacién del cumplimiento de la metodologia 6S - Pre-test

CHECK LIST DE EVALUACION GENERAL 6S - PRE-TEST

Empresa: A&C ADEREZOS PERU SAC

Fecha: Lima, 08 de julio de 2022

Franz Carlos Macahuachi Shufia.

Evaluadores: . .
- Yossi Yamunaqué Macedo.

PRIMERA S: SEIRI "CLASIFICAR" CUMPLE
'

El personal de la empresa tiene conocimiento sobre la correcta X

1 RS
clasificacion de los empaques.
Los empaques de trabajo se encuentran en buen estado para
2 X
Su uso.
3 Los empaques estan correctamente distribuidos en las areas. X
4 Los pasillos se encuentran libres de obstaculos para el transito X
del personal.
5 La empresa cuenta con planos y sefialéticas actualizadas. X
6 Se mantienen las pertenencias (mochila, cartera, objetos de X
valor, etc.) en un area diferente a su zona de trabajo, casilleros.
7 El area esta libre de articulos y materiales innecesarios, X
objetos colgantes, materiales arrumados, vidrios rotos.

8 Se cuenta con tachos para la disposicion de residuos. La X
basura y residuos estan correctamente clasificados.

9 Los materiales innecesarios estan identificados con su tarjeta X
roja y ubicado en el lugar correspondiente.

10 El personal del &area se encuentra capacitado sobre la X

correcta clasificacion de los materiales.

SEGUNDA S: SEITON "ORDENAR"
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11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

El personal de la empresa tiene conocimiento sobre la correcta
clasificacion de los materiales.

Las areas se encuentran debidamente identificadas.

La distribucién de las areas son las adecuadas y cuentan con
un buen espacio de trabajo.

Cada elemento tiene un lugar fijo en cajoneras, escritorios,
estantes, paneles, entre otros. Es facil reconocer el lugar de
cada objeto.

Todos los objetos que necesiten identificacién cuentan con su
rétulo correspondiente.

Todos los equipos de limpieza estan correctamente rotulados.

Los productos inflamables se encuentran en un ambiente
seguro.

Cuenta con botiquin ordenado y con la posologia adecuada.

El personal del é&rea regresa los materiales a los
espacios designados.

Los colaboradores respetan la organizacion y distribucion final
de las areas.

El personal del &rea se encuentra capacitado sobre el
correcto ordenamiento de los materiales

X

TERCERA S: SEISO "LIMPIAR"

21

22

23

24

25

26

27

El personal de la empresa tiene conocimiento sobre la correcta
limpieza dentro de sus areas de trabajo.

Es adecuada la limpieza dentro del area de trabajo.

El area cuenta con un cronograma de limpieza, estableciendo
actividades especificas y responsables.

Los cronogramas de limpieza son visibles y de conocimiento
de todo el personal involucrado. El colaborador conoce a la
perfeccion el programa de limpieza elaborado.

Los trabajadores mantienen una imagen adecuada,
exponiendo limpieza y buen comportamiento.

El area dispone de los equipos, herramientas y materiales
necesarios para hacer la limpieza.

Los pisos se encuentran secos, libres de derrames de liquidos.

X

X

X
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28

29

30

El piso esta libre de polvo, basura y manchas, las paredes y
techo se encuentran limpias, pintadas y libres de humedad.

Los equipos de limpieza estdn organizados y son de facil
acceso.

El personal del area se encuentra capacitado sobre la correcta
limpieza de los materiales y las areas de trabajo.

X

X

X

CUARTA S: SAFETY "SEGURIDAD"

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

El personal de la empresa conoce y comprende los peligros y
riesgos a los que esta expuesto.

Cuenta con sefialéticas de seguridad adecuadas.

Cuenta con mapas de riesgos y evacuacién actualizados.

Cuenta con extintores visibles, en buen estado vy
correctamente sefalizados.

Cuenta con botiquin.

Cuentan con formatos de inspeccion de seguridad.

Los colaboradores cuentan con equipos de proteccion
personal (EPP).

Los accidentes son registrados adecuadamente e
informados a la gerencia de la empresa.

La infraestructura relne las condiciones adecuadas de
seguridad (Escaleras, pisos y pasadizos) y ademas que estén
libres de obstaculos.

El personal de la empresa se encuentra capacitado o
concientizado sobre la seguridad en el area de trabajo.

X

X

X

X

QUINTA S: SEIKETSU "ESTANDARIZAR"

50

51

52

El personal de la empresa tiene conocimiento sobre la
estandarizacion.

Se aprecia los controles visuales y son sencillos de interpretar.

Existen flujos y/o procedimientos y/o instructivos
estandarizados de las actividades que se realizan.

X

X
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Existe una adecuada sefalizacion y delimitacion de X

53 . . o )
los espacios de trabajo y ubicacion de los materiales

54 Existe un instructivo y/o guia y/o manual acerca de las X
sefaléticas o carteles implementados dentro de la empresa.

55 El personal est4 correctamente uniformado, de acuerdo a lo X
establecido y con los equipos necesarios.

56 Existe el mantenimiento de remarcacion, como sefalizacion de X
muebles, espacios en transito y sefalética de seguridad.

57 El personal de la empresa se encuentra capacitado o X

concientizado sobre la estandarizacién en el area de trabajo.

SEXTA S: SHITSUKE "DISCIPLINA"

El personal de la empresa tiene conocimiento sobre el X

58 significado disciplina y su importancia dentro de la empresa.

59 Se evidencia un claro cumplimiento del personal en los habitos X
de orden y limpieza en el area.

60 El personal de la empresa realiza la limpieza de su area de X
trabajo de forma sistematica

61 Cada que se usa un articulo se devuelve a su posicién inicial. X

62 Se organizan jornadas de limpieza regularmente con la X
participacion de todo el personal.

63 Se hace un reconocimiento de los trabajadores con mejor X
desempeiio.

64 Se programan reuniones de retroalimentacion y seguimiento X

orientados a la mejora continua dentro del equipo.

El personal del area se encuentra capacitado sobre el
65 rol que desempefia en la clasificacion, ordenamiento, X
limpieza, seguridad y estandarizacién dentro de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 14. Costo de Horas Hombre.

Tabla 65. Costo de horas hombre durante la implementacion de la metodologia 6S

CANTIDAD TOTAL DE
ACTIVIDADES RESPONSABLE oD DE HORAS COEB%ZOR

COSTO
TOTAL POR

PERSONAS HOMBRE ACTIVIDAD

Primera reunién antes
de la implementacion  Gerencia 1 1 1 SI. 781 S/. 781
del método 6S.
Segunda reunion para
elaborar plan de

actividades para Gere_ngnay - 1 2 2 S/. 7.81 S/.15.62
. Administracion

implementar el

método 6S.

Charla de Colaboradores 1.5 7 10.5 S/. 5.73 S/.60.17 S/. 135.68
sensibilizacién sobre

las 6S al personal de ~ Gerenciay

la empresa. Administracion 15 2 3 SI. 781 | §/.23.43
Conformacion del

Comité. Colaboradores 1 3 3 S/. 5.73 S/.17.19
Programacion de

capacitaciones para Colaboradores 1 2 2 SI. 5.73 S/.11.46

la implementacion.

Inicio de la implementacion SEIRI = Clasificacion

Comité 6S 2 7 14 SI. 5.73 S/.80.22
Capacitacion "Seiri". ;
P Gerenciay 2 2 4 Sl 781 S/.31.24
Administracion
Identificacion y
aplicacion de tarjeta Comité 6S 1 2 2 SI. 5.73 S/.11.46
roja.
Clasificacion de S/. 151.57
elementos Comité 6S 1 2 2 S/. 5.73 S/.11.46
identificados.
Eliminacion de
elementos Colaboradores 1 2 2 S/. 5.73 S/.11.46
innecesarios.
Auditoria "Primera S". Comité 6S 1 1 1 S/. 573 S/. 5.73

Inicio de la implementacion SEITON = ORDENAR.

Comité 6S 2 7 14 S/. 5.73 S/.80.22
Capacitacion "Seiton". Gerencia y 3 5 5 2 s/, 781 S/ 3124
Administracion
Identificacion y
asignacion de la
ubicacion de los Comité 6S 1 1 1 S/. 573 S/. 5.73
elementos S/. 140.11
seleccionados.
Senfializacion de
ambientes y Colaboradores 15 2 3 S/. 5.73 S/.17.19
elementos.
'g,‘,‘d'm”a Segunda o its 6 1 1 1 S. 573 S. 573
Inicio de la implementacion SEISO = LIMPIAR.
Comité 6S 2 7 14 SI. 5.73 S/.80.22
Capacitacion "Seiso". Gere_n_uay 3 2 5 4 s/ 781 S/ 3124
Administracion
Asignacién de .
responsables. Comité 6S 1 1 1 S/. 573 S/. 573 S/. 157.30
Limpieza generalde oo radores 3 2 6 SI. 573 S/.34.38
los ambientes.
Auditoria "Tercera S". Comité 6S 1 1 1 S/. 573 S/. 5.73

Inicio de la implementacion SAFETY = SEGURIDAD.

Capacitacion "Safety”. Comité 6S 2 7 14 S/. 5.73 S/.80.22 S/. 128.65
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Identificar peligros y
desarrollar medidas
preventivas.

Auditoria "Cuarta S".

Gerencia y

Administracién 2 2 4 S/ 7.81 S/.31.24
Comité 6S 1 2 2 S/. 5.73 S/.11.46
Comité 6S 1 1 1 S/. 573 S/. 573

Inicio de la implementacion SEIKETSU = ESTANDARIZAR.

Capacitacion
"Seiketsu".

Establecer medidas
preventivas,
cronogramas y
mantenimientos.

Auditoria "Quinta S".

Comité 6S 2 7 14 S/ 5.73 S/.80.22
Gerenciay 2 2 4 SI. 781 S/.31.24
Administracion

S/. 128.65
Comité 6S 1 2 2 S/. 5.73 S/.11.46
Comité 6S 1 1 1 S/. 573 S/. 5.73

Inicio de la implementacion SHITSUKE = DISCIPLINA.

Capacitacion General.

Auditoria "Sexta S".
Seguimiento y
monitoreo de la
implementacion.
Reunién final,
posterior a la
implementacion del
método 6S.

Comité 6S 2 7 14 S/ 5.73 S/.80.22
Gerenciay 2 2 4 Sl 781 S/.31.24
Administracion
Comité 6S 1 2 2 SI. 5.73 S/.11.46
Gerencia St S
nciay 2 1 2 S/. 781 S/.1562
Administracion
Gerencia 1 1 1 S/. 781 S/. 7.81
TOTAL S/. 988.31

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 15. Resultados del software Turnitin.

Figura 56. Resultado del software de prevencion anti-plagio Turnitin.

TURNITIN 2022.pdf

NFOAME DE ORIGNALDAD

Tl 9% 3 65

INDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTERNET PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE

FUENTES PRIMARAS

repositorio.ucv.edu.pe 9%

Fuente de Intermet

Submitted to Universidad Cesar Vallejo 3 %

Trabaio del estudiante

H

www.coursehero.com <‘l
%

Fuents de Intermet

[

repositorio.uasf.edu.pe <1 5

Fuente de Intermet

&

Submitted to Universidad Nacional del Centro <1 "

del Peru
Trabajo del estudiants

]

repositorioacademico.upc.edu.pe <1 %

Fuente de Intermnet

~ B o

hdl.handle.net
Fuents de Intermest < 1 %
www.justiciasantafe.gov.ar

E Fuente dej Intermst g <1 %

Fuente: Software anti-plagio Turnitin
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ANEXO 16. Matriz IPERC
Figura 57. Identificacién de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de
controles

Q IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE RIESGOS Y DETERMINACION DE CONTROLES
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Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 17. PANEL FOTOGRAFICO — ANTES Y DESPUES

Figura 58. Panel fotogréfico

A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

ADEREZOS PERU S.A.C.

FOTOGRAFIA ANTES DE LA IMPLEMENTACION  FOTOGRAFIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Bl s

Fuente: Elaboracién propia

A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

ADEREZOS PERUS.A.C.

FOTOGRAFIA ANTES DE LA IMPLEMENTACION  FOTOGRAFIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Fuente: Elaboracion propia
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A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

ADEREZOS PERU S.A.C.

FOTOGRAFIA ANTES DE LA IMPLEMENTACION  FOTOGRAFIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Fuente: Elaboracidon propia
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ANEXO 18. Procedimiento para la elaboracion de aderezos

Figura 59. Procedimiento para la elaboracién de aderezos

| Revisian: |01

SPSTeTS—
PROCEDIMIENTO ESCRITO DE TRABAJO T Focha: Oct-2022 |
Codigo: AAC-AP-D01 |

ELABORACION DE ADEREZOS o {
ADEREZOS PERU SAC. Pagina: 1ded 1

PROCEDIMIENTO PARA LA
ELABORACION DE ADEREZOS

Fuente: Elaboracidon propia
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Revision: 01
PROCEDIMIENTO ESCRITO DE TRABAJO Fecha:  Oct-2022

Codi _ AAC-AP-001
ELABORACION DE ADEREZOS OOPE_

ADEREZOS PERUS.AC. Pagina:  2ded

1 OBJETIVO

Establecer el procedimiento y los requerimientos necesarios para la elaboracén de aderezos.

2 ALCANCE

£l presente procedimiento debe ser cumplido por todo el personal de la empresa.
3 RESPONSABILIDADES

31

32

33

3.4

Gerencia.

Otorgar y disponer de recursos necesanos para desarrollar los trabajos y operaciones bajo

los pardmetros de seguridad y salud ocupacional.

Supervisor
Bs responsabilidad del supervisor el proceso de fabncacon, dar a conocer este
pocedimiento a todas las personas involucradas que realizan las actividades
especificas descritas mas adelante y vigilar su cumplimients,

- Verificar que todos cuenten con sus EPPS,

- Avsar inmediatamente a la Gerencia cualquier anomalia que se presente en el rea,
ya sea de seguridad u operacional.

Trabajadores

= Reakzar un andlis's de riesgo para identificar los peligros y nesgos asociades con a
actvidad que realizan.

= Utizar todos los ddementos de proteceidn de aquellas condiciones o actos subestindar
con dafio a equipos y materiales que puedan generarse antes, durante y despuds de
las operaciones,

Trabajadores
-~ Supervisor
- Operario

4 EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

- Cofa
= Mascarily
Botas
= Uniforme blanco

- Tapores

Toda copia en papel &3 un documento No Cordrolado 3 excepcion de s copas y sal por ASC A PeruSAC

Fuente: Elaboracion propia
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Revision: 01
PROCEDIMIENTO ESCRITO DE TRABAJO Fecha:  Oct-2022
Codigo: | AAC-AP-001
ELABORACION DE ADEREZOS e
ADEREZOS PERUS.AC. Pagina:  3ded

5 PROCESO DE ELABORACION DE ADEREZOS

51

52

5.4

5.6

57

Recepcién de la materia prima

La matena prma, frescos, p ventes del campo de ks proveedores, es
transportada en vehlculos limpios y protegidos por toldos hasta la plata para su
procesamiento.

Durante |a recepcidn de insumos y matena prima, se venfica la informacidn téonica, las
condiciones de higene e inocudad, integridad del empaque, el color y &l olor de la matena
prima, de acuerdo a la ficha técnica del proveedor, En esta operacién se ha determinado la
aceptaddn o rechazo del lote.

Almacenamiento
En esta etapa del proceso, se clasifica de la siguiente manera:

- Insumos secos: Estos productos son almacenados en sus envases originales colocados
dentro de jabas lmpias y pnrihuehs de tal manera que evite &l contacto con el pso,
debidamente identificados,

- Insumos liquides: Su almacenarmients se realiza en sus propios envases, originsles,
colocados sobre parihuelas plasticas y limpias dentro da su drea de almacen de insumos,
debidamente identificados.

Formulacién
Esta operacidn implca la identificacidn y pesado de la matena prima y demds ingredientes
que se adicionan para la elaboracién del producto.

Homogenizado

Se mezcla en la licuadora industrial todes bos insumos, preservantes y establizantes, un buen
homogenizado y buena distribucidn de los insumos y aditivos anadidos: vinagre blanco
(aderezo cnollo, aderezo pavo, aderezo adobo, aderezo pachamanca) licor de cana (aderezn
orientas, aderezo de ostion) permitira lograr el PH final del producto final entre 4.2-4.7
despues del pasteurizado.

Pasteurizado
La pasteurizacion se realiza a una temperatura entre 85°C y S5°C por un tempo de 15
minutos, PH final del producto entre 4.2-4.7,

Enfriamiento

Solo si se requiere, se hace después de haber sido envasados, e! cual consiste en enfriar con
agua a temperatura ambiente para obtener el SHOCK TERMICO, asegurando la inocuidad
del producto terminade, Luego dejar orear y se seca.

Envasado y sellado

Las salsas y aderezos son envasados en sobres de aluminio y nylon trilammnado en caliente
a temperatura de B)°C a 90°C. Luego se procede al sellado, utilizando un maquina selladora
semi automatica.

Etiquetado y encajado

Se otulan las etiquetas con N° de lote, fecha de produccion y fecha de vencimento para su
identificacion y el control de trazabilidad y rotacion PEPS, (producto que entra producto que
sale) luego colocar las etiquetas adhesivas en los sabores y luege se mloca le producte en
cajas de cartdn ddplex por 12 unidades.

Toda copia en papel &3 un documento No Cordrolado o0 de s copas y sal! pot ASC A PeruSAC

Fuente: Elaboracidon propia
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Revision: 01
PROCEDIMIENTO ESCRITO DE TRABAJO Fecha:  Oct-2022

Codigo: | AAC-AP-001
ELABORACION DE ADEREZOS == ;
ADEREZOS PERU S.AC. Pigina:  dded

5.9 Almacenamiento de producto terminado
Los productos son alm dos a temperatura amrbiente en cajas de cartén corrugado
completamente cerrados, sobre sus respectivas panhuelas, a termperatura ambiente, para
que luego sean despachadas en el memento que se requieran.

5.10 Despacho
Se despacha en caja master de 10 docenas de unidad por 100 grs. c/u.

6 Riesgos asociados
- Corte con cuchille
- Golpes contra meson de trabajo

Caida del mismo nivel
Riesgo biologico

7 Honnukuwrld.d
Utilizar adecuadamente los elementos de Proteccion Personal estandarizados.
- Verificar que la superfice de trabajo este en buenas condiciones.
- Verificar que los equipos empleades este en buenas condidones.
- No comrer ni empujar durante las labores,
- Retirar o exceso de agua remanente que queda en el piso,
- No distraerse durante las labores manuales, detener e proceso se es necesario,

8 obli'ulous

Utilizar adecuadamente los elementos de proteccion personal,
Cumplir con las instrucciones operativas contenidas en este procedimiento de lnbap

«  Seguir las instrucciones y las recomendaciones entregadas por el supervisor del drea

- Womnrcondmnumbasﬁrﬂrsenddsmnlbdelsm

- Encaso de acadentes informar inmediatamente al supervisor a cargo.

- Cumplir con fas dispesiciones establecidas en el sistema de gestion del sistema de seguridad
y salud ocupacional,

s F|N DEL DOCUMENT O soves e

Toda copia en papel &3 un documento No Cordrolado 3 excepcion de s copas y sal por ASC A PeruSAC
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ANEXO 19. Manual para la implementacién de la metodologia 6S

Figura 60. Manual para la implementacion de la metodologia 6S

ADEREZOS PERU S.A.C.

MANUAL PARA LA IMPLEMENTACION DE
LA METODOLOGIA 6S

MANUAL

Elsvorado por Reassdo por Aprobiado por

#
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=
Bach. Yossi Yamunagué Macedo Bach, franz Macshuachi Shuha g J&Mﬁvmﬁrvnwu

" Codigo: A&C-AP-002
Version: 001

La reproduccion total o parcial de este documento, constituye una "COPIA NO CONTROLADA®

Fuente: Elaboracion propia
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MANUAL
# Varsion: 001
PERUSAC PARA LA INPLEMENTACION DE i e
LA METODOLOGIA 6S o »
INDICE
1,  OBJETIVO;
2. ALCANCE:
3.  BASE NORMATIVA:
REFERENCIAS
5. DEFINIOIONES Y ABREVIATURAS:
6. NORMAS GENERALES:
7. MECANICA OPERATIVA:

VR W W W W W
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2

1 OBJETIVO:

Codigo: ASC-AP-002
MANUAL
Version: 001
PARA LA IMPLEMENTACION DE
LA METODOLOGIA 6S g 3wt

Establecer os lineamientos para realizar la implementacion de las 65 garantzando ambientes
de trabajpe amoniosos, limpics y ordenados. promover la estandarizacion y ef criterio de “cero
defectos” y fortalecer la cultura de calidad de la empresa ADEREZOS PERU SA.C.

2 ALCANCE:

Este documento es de aplicacion para toda la empresa de ADEREZOS PERU SAC

3. BASENORMATIVA:
3.1. Reglamento de Organizacion y Fundones ROF

Nota: Los documentos mencionados son los vigentes incluyendo sus modificatorias.

4. REFERENCIAS

No aplica

5 DEFINICIONES Y ABREVIATURAS:

5.1. Definiciones:

511

68:

Es una técnica de gesticn |aponesa basada en & principlos. El objetivo es lograr
lugares de trabaje mejor organizados, mas impios ¢ naementar la cultura de
caidad en la organizacion de forma permanente para conseguir una mayor
preductividad y un mejor entorno faboral. Los 6 principlos aplicados son los
sguientes:

5111,

8112

5113

5114,

51.15.

51186,

SEIRI (Seleccionary Consiste en ldenlificar, selecoonar, separar o
eiminar del lugar de lrabajo todos los materiales nnecesarios,
conservando solo los materiales necesarios que se utifzan.

SEITON (Ordenar). Consiste en establecer la manera en que deben
ubicarse los materiales, herramientas, utensilios y demas recursos
necesarios para @ trabajo. incluyendo su identificacion. con el objetivo
de que cualquier persona que los neceste pueda ubicarios, ulilizaros y
reponerios de forma facd y rapida.

SEISO (Umpiar). Se trata de wentificar y eliminar las fuentes de
sudedad, asegurando que todo se encuentre siempre en perfecto
estado de uso

SAFETY (Seguridad): La seguridad juega un papel muy importante en
fa melodologia, ya que consiste en mantener a salwo a sus
trabajadores y protegerios de cualquier dafio dentro de la empresa. La
seguridad utilza algunas polibcas y protecciones para proteger a los
trabajadores de cualquier lesion accidental en el lugar de trabajo
SEIKETSU (Estandanzar). Se considera como una de las mas
importantes, porque asegura el sostenimiento del sistema y propicia la
mejora continua. Estandarizar. dentro de! contexto de las 6S, significa.
tomar acciones que permitan evitar cometer efrores y mantener un
nivel ya slcanzado.

SHITSUKE (Disapina): Al igual que la Estandanzacion, |a Disciplina se
constituye en una de las mas importantes actividades de 65 ya que en
efa radica la clave del éxito para sostener el sistema con el tiempo. La
creacidn o formacién de habios, asi como el cambio de Actitud de las
personas y la adopcion de una nueva cultura de vida y de trabajo en la
que se practiquen los valores morales es fundamental para lograr fa
implantacion total de las 6S.

La reproduccion tetal o parcial de este documento, constituye una “COPLA NO CONTROLADA"

Fuente: Elaboracion propia
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c ASC-AP-002
MANUAL e
@ Version: 001
msac  PARA LA IMPLEMENTACION DE g o
LA METODOLOGIA 6S St 1

512, Campana:
Conjunto de actividades realzadas por la unidad organica en un dia especifico
para realizar la implementacion de cada *S" Las campafias se reaizan en 6
oportunidades durante el periodo de implementacidn, Durante el pericdo de
mantenimiento pueden realizarse en varias oportunidades.

51.3. Control visual:
Distinguir facimente una sfuacion nomal de ofra ancrmal a través de
estandares compuestos por colores, figuras o letras. Estos estandares pueden
ser paneles, identificaciones, carfeles u olros segun se requieran.

514 Desperdicio:
Concepto que se aplica durante |a implementacion de fa 1° S — Seleccion. Se le
asigna esta identificacion a los materiales, heramientas o equipos que ya no se
puedan recuperar o cuyo destino final sea la eliminacion.

515 Tarjeta Roja:
Tarjela usada para la identificacion de materiales y equipos que se encuentren
&n desuso 0 NO Sean necesarios en un drea de trabajo.

5.16. Zona de descarte:
Area destinada para el aimacenamiento temporal de equipos y materiales que se
encuentren con tarjeta roja.

5.2.Abreviaturas:

521, Area de Administracion
522 Gerencia General

6. NORMAS GENERALES:

61,

6.2

83

64

65,

La presente metodologia debe ser aplicada paso a paso, para garantizar una correcta
implementacion y mantenimiento de las 6S.

Las areas y/o dependencias deberan promover el trabajo en equipo y |a participacion de
todos los colaboradores sin exciusion alguna.

A efectos de implementar las 8S en la empresa ADEREZOS PERU SA.C., se debera
conformar un comité de 6S integrado por GG y sus ejecutivos,

La aplicacion de las 65 en fa empresa ADEREZOS PERU S.A C.. se encuentra alineado
a la elaboracién de los diferentes produclos de la empresa (Aderezos), los mismos gue
son elaborados y controlados bajo normas HACCP.

Objetivo General.
Mantener, desarrollar e innovar las cualidades nutritivas de nuestros
productos en ambientes internos técnicos especializados que garanticen la
calidad del producto para los diversos mercados.

Preducto de la aplicacion de las 65 en la empresa ADEREZOS PERU SAC. se ha
determinado los objetivos de la metodologia de las 65,

Objetivo General 6S:
Mejorar las condiciones de trabajo, teniendo los ambientes mejor
organizados, ordenados, limpios y seguros

La reproduccion tetal o pardal de este documento, constituye una "“COPLA NO CONTROLADA®

Fuente: Elaboracion propia
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Objetivo Especifico 6S:
Eliminar todo aquellc innocesario que no genere valor para aumentar la
productividad.

7. MECANICA OPERATIVA:
Para |a implementacian de las 6S se considera |a aplicacion de los 6 pasos siguientes
PRIMERA FASE: Fase de Preparacion:

71. Paso 1. Anuncio de |a Gerencia General scbre su decision de implementar la
metodologia 65.

711, Através de reunion del Comité de 65, el Gerente General declara su intenaon
de iniclar para la puesta en marcha la implementacion de la metoedologia 6S.

712 E responsable de cada area debera comunicar esta decision a todos los
colaboradores, 8 Iravés de charlas motivadonales u olros medios. De esta
manera se asegura que los colaboradores comprendan fa importancis de la
implem entacion

7.13. Esle primer contacto de los colaboradores con las 6S debe contemplar por los
siguentes aspectos.

a  Definicion y etapas de las 85

b. Beneficios de las 65

¢. Decsion de implementar las 6S en |as dreas,

d. Tomas fotograficas actuales de los ambientes de trabajo

7.2 Paso 2: Crear una organizacion de promocion de las 65 en las dreas.
7.21.  Las areas deberan conformar comités de trabajo para la implementacion de las
6S.

7.22. E comite debera tener un lider que lo presida, pudiendo ser este &l responsable
del area o personal con la autondad para coordinar y tomar de decisiones.

7.23. Lafunciones gue debe cumplir el Comité 65 son las siguientes:

I} Coordinar las actiidades que sean necesarias para |a puesta en marcha de
la implementacion de las 6S.

#) Definir la composicion, estructura, alnbuciones y objelivos de fos comitds de
Implementacién.

i) Gestionar los recursos necesanos tanto economicos como humanos.

) Generar informes y reportes.

v) Dirigr y supenvisar la implementacion de las 65,

I} Proponer el Plan Maestro de implementacion,

i) Prever los recursos para la implementacidn

7.3. Paso 3. Disefiar el Plan Maestro de implementacién de las 8S.

7.3.1. El comité para la implementacién de 6S deberd Tormular & Plan Maestro de
Implementacion,
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En el Plan Maestro de implementacion se debe identificar |as actividades a poner
en practica para lograr los objetivos.

En el Anexo 1 se muestra un modelo referencial para Ia elaboracion del Plan
Maestro de Implementacion.

Una vez concluido y aprobado, el Plan Maestro de Implementacién de las 65
debe ser comunicado a todos los colaboradores del area.

El Pian Maestro de Implementacion debe ser aprobado por el comité 65

Crear una ¢rganizacion corperabva para maximizar la eficacia en la gestién de

los ambilentes,

741,

742

El comité de implementacion de 6S debera realizar lo siguiente:

a  Definir los indicadores de control para evaluar el grado de fa implementacion

b. Realizar la sectorizacion de las areas o ambientes de la unidad organica o
sede.

¢. Designacion de un lider, cuya funcion es &a de pr y motivar a sus
compafieros de trabajo sobre las buenas practicas implementadas por las

6S.
El comité de evaluacion formuiara un programa de auditoria de 6S para &
periodo de implementacion y mantenimiento.

SEGUNDA FASE: Fase de Implementacion

75 Pasos:

751

752

Fase de Implementacion.

La implementacion se debe realizar a través de campafias por cada *S". Como
regla general no se puede avanzar a la siguiente mientras no se encuentre
implementada la anterior, A través de una auditoria se puede validar la correcta
Implementacion.

El comité debe realzar una capacitacion con orientaciones generales para
preparar a los miembros de |3 unidad organica.

Campafia de 1" S: Fijar un dia para la campafa de lanzamiento de la 1°S en la
que todos los colaboradores hara el descarte. seleccion y clasificacion segun of
fiugo indicado en & Anexo 2,

Se deben descartar todos aquellos materiales, herramientas, equipos que no se
requieran en el drea de trabajo o se encuentren incperativos. Esta actividad se
realiza primero a nivel individual o de puesto de trabajo y luego a nivel coectivo o
de area. Es importante tener en cuenta los Ineamientos establecides por el area
de Administracion referente a bienes patrimoniales en caso de conservacion ylo
disposicion §na de bienes.

Para el descarte se debe identifficar aquellos materiales, herramientas o equipes
con una tareta roja segun modelo del Anexo 3. E) comité de implementacon
debe disponer un lugar para los cbjetos de descarte, Este kugar se concoe como
Zona Roja o de Descarte.

Campafia de 2" S Fijar un dia para la campafa de lanzamiento de la 2°S en
donde se deben aplicar los siguientes tres conceptos:

17 Un lugar para cada cosa y cada cosa en sy lugar
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2° Una etiqueta para cada cosa y cada cosa con su etiqueta

3% Las cosas deben ser dispuestas segun su frecuencia de uso, o de
manera que se shorre tiempo y esfuerzo. Para ello tomar en consideracidn
lo indicado en el Anexo 4

7.55. Campafia de 3° S. Fijar un dia para la pafia de lanzamiento de la 3°Sen la
que lodos los colaboradores realizardn laberes de limpieza de su ambiente de
trabajo y alrededores. El objetivo de esta campafa es sensibilizar a los
trabajadores sobre |a mportancia de fa limpieza no comeo una accion menor. sno
como una accion de autoinspeccion por medio del cual cada trabajador podra
verificar su espacio de trabajo y tomar medidas inmediatas.

7.56. Campafa de 4" S: Fijar un dia para la campaf\a de lanzamiento de 1a 4°S en la
que todos los colaboradores identificaran los riesgos y peligros que pueden o
podrian afectar en sus puestos de trabajo y arededores,

7.57. Campafa de 5° S: Fijar un dia para la campafa de lanzamiento de la 5°S, en la
que todos los colaboradores realizaran una verificacon de sus instalaciones e
identificaréa aquellas situaciones en donde se pueden generar emores y
retroceder en el avance de las 4 S anteriores. Algunos ejempios a aplicar se
pueden apreciar en al Anexo 5.

758. Campafia dela 6° S; Fijar un dia para la campafia de lanzamiento de la 6°S en la
que se reunira 2 los colaboradores y se mostrara los avances realizados a través
del antes y despues de la implementacon

7.59. El comité de evaluacion debe realizar audtorias a cada S implementada para ir
revisando s grado de aplicacion y efectividad. Las pautas para la realzacion de
las auditorias 6S se puaden apreciar en el Anexo 6.
TERCERA FASE: Fase de Consolidacion
7.6. Paso 6: Afanzar los niveles logrados y mejorar |as metas
76.1. Las capacitaciones a los colaboradores deban ser constantes y en temas de
mayor complejidad referentes a calidad como. normas internacionales de
cakdad, Kaizen, Métodos de solucion de problemas y siete (7) herramientas de
Calidad entre otros.

76.2. En esta etapa es posible implementar circulos de calidad como mecanismo de
mejoramiento del trabajo de cada area.

76.3. Elaboracion y participadon def informe de Postulacidn al Premio Nacional de las
58
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Anexo 1: Modelo de Plan Maestro de Implementacion 6S

ACTIVIDADES

Setumiazne Avance

SER NP Nk uN -

Anexo 2: Flujograma para realizar la seleccion y descarte (1ra S)

2S

Objatsc necacarice

Objetos dofades

bjetos obscletos u
Objetes de mas

Objetos de mas
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Anexo 3: Modelo de Tarjeta Roja

TARJETA ROJA
Nombre del Mticulo Folia

Fecha
Descripcidn

FLabor oo paor

CATEGORIA

AAZON

N

ALLION SUGBERIDA

PrOTSUIT wOy

FIAMA DE AUTORIZACION

Nosubi e
INepomeian ol

Fecha de Desieion
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Anexo 4: Ubicacion de objetos por frecuencia de uso

Colocar en el | Colocar junto a
archivo | la persona
o

posstiln

A cada

nomanto
awe use

Colocar en o Algunas - - Colocar cerca de

Simasan ywomn sl | == e 1a persona

Algu nan Vartes
veces sl veces por
nes semana
Colocar cerca al
@S COMURS drea ce rabap

Anexo 5. Ejemplos de estandarizacitn

sas “!'
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Anexo 6: Pautas para la realizacion de las auditonias 65

1. Perfll de los audtores 6S:
Para ser considerado como auditor para la evaluacion de las 6S se recomienda
como minimo tener conocimientos en la metedologia 6S.

2. Elaboracitn del Programa de auditoria;
El Pregrama de audtoria debe ayudar a conocer la cantidad de auditorias a realizar
durante el pericdo de implementacion en la unidad organica. Por lo que debe ¥ de
la mano con lo indicado en su Plan Maestro de Implementacion. La programacion
se realiza en el formato estandarizado en el sistema de gestion de calidad
"Programa anual de auditorias”™,

3. Planificacion de la auditoria 6S:
La planificacion de la auditoria consiste en determinar los iempos de duracion de la
auditoria, la distribucion de los audtores y cualquier otro insumo © material
necesario para realizar |a ejecucion de la auditoria sin inconvenientes.

Para la planificacion se debe realizar en el formato estandarizado en el sistema de
gestion de calidad “Plan de auditoria interna” vigente,

4. Ejecucién de la auditoria 6S:
Para la ejecucion de la audtoria se debe aplicar por lo menos los siguientes
métodos:

a. Verificacion visual. Consiste en hacer un recorrido por las instalaciones y
ambientes con el objetivo de identificar desviacicnes en los criterios empleados
para cada S. Es valido registrar con folografias en donde se considere
conveniente con tal que impacte positivamente en la comprensién del informe
de auditoria posterior.

b. Verificacion de documentos / registros: De considerarse pertinente se puede
reakizar una verfficacion de la documentacicn que sustente la operatividad de
las actividades ce la unidad organica pero con fa aplicacion de 6S.

c. Entrevistas: A los lideres de cada area o a los colaboradores de la misma para
peder conocer el conocimiento de las 6S en la unidad crganica,

d. Wtlizacion de Check List General 6S: Como herramienta de apoyo para poder
cuantificar el grado de cumplimiento de las 6S.

5. Informe de auditoria 6S
Finalizando la ejecucién de |la auditoria el auditor encargado debe preparar un
Informe de auditoria en el cual se detallen los hallazgos y las conclusiones
respectivas,
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ANEXO 20. Catélogo ilustrativo para la implementacion 6S

Figura 61. Catalogo ilustrativo para estandarizar sefaléticas y algunos procedimientos

CATALOGO ILUSTRATIVO PARA LA:
IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA JAPONESA 6S

Elsborado por

Bach. Franz Carlos Macshuachi Shuia

ADEREZOS PERU S.A.C.

Fuente: Elaboracién propia

Las 6S es una herramienta de gestion que
ayuda a8 mejorar el ambiente de trabajo
volviéndolo un lugar mas seguro, agradable y
altamente productivo de la mano con la
creacion y fortalecimiento de la cultura de
calidad institucional,
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" @© |  SEGUNDA*“S”

il
o ] PRIMERA “S” !\\6’5/’0/"
\&E/Rs = SEIRI - SELECCIONAR -
W Establecer 8l modo en que deben ubicarse e identificarse los
materiales necesarios, de manera que sea facil y répido
encontrarios, utifizarios y reponerios,

SEITON - ORDENAR

Seleccionar, identificar, organizar, separar y eliminar del

puesto de trabajo todos los materiales innecesarios, Principios:
conservando sblo aquellos requendos para la funcidn efectiva
del puesto de lrabajo. 1. "Unlugar para cada cosa y cada cosaensulugar”
2. "Unaetiqueta para cada cosa o lugar y cada cosa o lugar
Principlos: con suetiqueta’
3. "Lascosas daben ser dispuestas sequn su frecuencia de
1. "Separario uti de loinutd, lo que sirve de lo que no sirve” uso, de manera que se ahorre tiempo y esfuerza”,
2. “Quédate conlo necesario, cuando sea necesario y donde Basandose en el Principio de las 3F
seanecesano.”
3 “Conserva solo los materiales necesanos que vas a usar, 2 it
elimina desperdicios que no generan valor” Facil de ver
3 —— Facil de acceder
FOTOGRAFIA ANTES DE LA IMFLEWENTACION FOTOGRAFMA DESPUES DE LA MPLEMENTACION Facil de retornar

FOTOASAR A AATED DE Lo MSUEMEMTAS 00 FOOOERAS 4 D001 6D D6 LA 1 LN TRCO0N

Fuente: Elaboracién propia
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\s£rs0 . SEISO - LIMPIAR G2vay SAFETY - SEGURIDAD

ES

Busca evitar que los trabsjadores sufran de accidentes, incidentes y acodentes
Consiste en identificar y eliminar las fuenles de sucledad y reparar relacionados con & rabajo, a lravés de | cullura de la prevencion

los deterioros asegurando que todes 10S medos se encuentran

siempre en perfecto estado CONCEPTOS BASICOS

A 33 B e L T )
Principios: o St TN 1Y
1 “Un lugar no es mas limpio porque mas se limpia, sinc parque

MEN0S 5e ensudia’
peaan e oss st

o o oyt
b aveh Oocas aeidbived

N

“Un ambiente ordenadao y limpio brinda una imagen de
calidad”

FOTOGRAFIA ANTES DE LA INPLERENTACION FOTOGRAFIA DESPUES DE LA INPLEMENTACION

Reglas de oro en SST:

“Reciba 6rdenes de su jefe y siga las Instrucciones
de seguridad. No corra riesgos; si no sabe,
pregunte”,

“Corrija o reporte todas las condiciones inseguras
o subestandares”,

"Mantenga limpio y ordenado su lugar de trabajo”.
“Informe todo incidenta y accidente”,

“Use el equipo o herramienta apropiado
para cada trabajo”.

]

Fuente: Elaboracién propia
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QUINTA “S”

O |
Lsﬂktrs’l/ SEIKETSU - ESTANDARIZAR luan Gs

Significa, tomar acciones ¢ medidas que permitan evitar errores y
manienear un nivel alcanzadao, prelende mantener y conservar el estado
de limpieza, de organzacion y los logros alcanzados con la aplicacion de
las tres primeras S, solo se obtiene cuando se trabajan continuamente
los tres principéos anteriores {Selecaonar, Ordenar y Limpiar)

Para evitar los errores nos debemos apoyar en herramientas como los

Poka Yoke e implementar controles visuales ¢ auditivos. Basancose en
el principiodelos3NO

Articulos Innecesarios

E—
3 NO —— Desorden
e

Sucio

N e v b
| wahee de ammeie

FOTOGRAFIA ANTES DE LA NKEUEHT’CION FOTOGRAFIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

hmmms

Segundad

- “
Fotandiartzat MEDIDA: VARIABLE

Fuente: Elaboracién propia
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'
|
|
)
|
|
'

Mejorar constantementa, desarrollar la fuerza de voluntad, a creatividad y el
sentido critico para lrabajar permanentemente de acuerdo con las normas
establecidas, La discplina es orden y control personal que se logra a través de
un entrenamiento de las facultades mentales, fisicas o morales.

Principios:

1. Mantener constantemente el estado de orden, limpleza e
higiene de nuestro stio de trabajo es: (Cuestion de Habito!

2. Cumpliria responsabilidad en cada tarea SIN que se lotengan
que recordar

3. Hacerde lapuntualidad unhabito de vida,

FOTOGRAFIA ANTES DE LA IWPLEMENTACION FOTOGRAFIA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Fuente: Elaboracién propia

FORMATOS VERTICALES

IDENTIFICACION DE AMBIENTES ~ Cotores a utilizar:

Mechda: AL(21 0 om x 297 cm) :\wy_- ‘:ff“(

Matatial: Popsd bond 90 gr (} .- ‘
Tipografian Gl sans MT (Cabscerss) 21148 : » :
Anad Black (Titulos) 750 pAge i

A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

e—
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FORMATOS VERTICALES

SENAL ZONA SEGURA EN CASO DE SISMOS
Nedide: A3 (237 om x &0 am)

Matorial Papel boos 50 or

Tiwografia: Aol Black 2210

Colorea a utliizar:
curkill ouwxkill
C " [5

S CARD "o M

s ed

K » K -

F03

SENAL EQUIPO DE PROTECCION OBLIGATORIO
Mashtla: A3 097 cn e 42 0 om)

Matarial: Papar bons 5O

Tipografia: Atal Black X218

Colores a utllizar:

F 04

O =mm
O o
© W
O == O
0O
| sammes:srunar— |

SENAL UTILICE LOS ELEMENTOS DE

PROTECCION PERSONAL
Modida A2 297 om s 42.0 o}
Morderint: Papd tond W0 ¢

o | Tigogrefa: Atid Black ESDESE
Colores a utillzar:

00

Mo~
Y
K =

F05

——

SENAL RIESGO ELECTRICO
Modide: A4 210 cmu 297 om.
Materinl: Papes bone S
Tipografia: Atul Elack £6

Coloms a utlllzar:
OMYK ovve

MESGO M-y u

ELECTRICO Y Y 6

K Ko

F 06

FORMATOS VERTICALES

T

PRECAUCION
MONTACARGAS |

SERAL PRECAUCION MONTACARGAS EN SERWICIO
Nedida: A3 |20 7 om s & o}

Natwriad ! P berdd 00 51

Tipograhia: Ared Black 9%

Colores a utiizar:
CMYY vl
[ c

Mo M

Y = Y

Ko K -

F 07

TRANSITO DR
MONTACAROA

SENAL TRANSITO DE MONTACARGA
Meodida: AJ {207 cnx 42 0 em)

Material: Pagel bend 50 ¢

Tipografia: Anal Back 20

Colores a ullltzar:

CMYK CMYY
[~} C
“ u
Y Y
P '

F 08

SENAL SALIDA CON FLECHA
Medida; A3 (210 e x 297 em|
Materiol: Papel bona 50 ¢r

Tipogralia: Arsi Black 113

Colores a utiiizar
= |

e

M

Y
K

F09

SENAL SALIDA ESCALERAS
Medida: A4 {210 on x 29.7 cm)
Matersal; Papol bond 90 o

Tipografia: Acal Slack 72

Colores n ulllizar:
CMYK

s

Y ¥

®

el ]

Fuente: Elaboracién propia
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FORMATOS VERTICALES

FORMATOS VERTICALES Momomaoo |  SENAL PROHIBIDO EL USO DE CELULARES
W . e s, CAMARAS FOTOGRAFICAS Y DE VIDEO
e~ Medida: AL (290 om x T am)
\ Muterial: Pagel bond 90 o
) SENAL PALANCA DE LLAMADO F12 Tipogratia: Aral Black 1200
—— - DE EMERGENCIA Coloees & utiizae:
MedSda: A4 (2100 am x 2.7 am A5 ¢ 212 am x 1480 om) ol cexiB
Notoriat #opal bond 90 @ c [
Tigografe Arkyi Back 242218 Y M
Colores & ullllzar Y Yo
vyl ool Kt »o-
\ SENAL PROHIBIDO EL PASO
N o Medida: A% (20.7 oo x 42.0 cm) A4 [21.0 con x 22.7 cm)
Matariat: Fapel bond 90 gr
Tipografia: Asel Black 65
— . F13 Colores a utfizar:
i SENAL USO DE MASCARILLAS Y GUANTES cur<ill owxil
ek A 1210 m x 297 ey c C
Tipografia Al Back 3122018 PROHIBIDO Mo M
EN £STE ANBIENTE EL PASO Y i ¥
EL WSO oo K » K =
F11 MASCARILLAY
¥ GuANTES (2 iacal
womuenomo | M Ol Cov SENAL PROHIBIDO FUMAR
M = . W Medido: A3(420 cm x 287 om) A2 (21 O om x 23.7 om)
| o O Y = Y Y = Matarial: Pagul bond 90 gr
- A, __ AR [ LS K ¥ Tipografa: Nl Back 65
F14 Colores a utdizar:
cur<l vl
prOMIBIDO [ L A
Fu'w‘ Y i» ;
K » K w=
SENAL SOLO PERSONAL AUTORIZADO
Modidu: AL210 an x 297 em)
Materiat: Papal bond 30 gr
Tpografia: Aal Bleck 45
F15 Colores a utdizar:
cwr<il  ouvxil
S0L0 c.’ c
PERSONAL MY M

e e

Fuente: Elaboracion propia
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SENALES PARA SERVICIOS HIGIENICOS
FORMATOS VERTICALES

SENAL BANO DE HOMBRES

Modida: A4 (210 om x 29.7 on) A | 297 om x 42.0 cm)
Mywin: Pupel bord 00 gr

Tipagrafa Arial Black Varlable

Colores & utliizar
vyl

F16

SENAL BANO DE MUJERES

Madde A4 2 N 20T on|AS{ 207 cre 420 e)
Mandol. Papel bond 50

Npogmda Aral Black Venastie

Calores a utilizar:
(SO |

c

M=

¥

"

SENAL LAVADERO LINPIO
Y SiN RESIDUOS

Muckes A5 [16 8 o x 21 0 o)
Material Papal bond 00 gr
Tigografia: Avia! Black 34 /a4

Colorws a wtitizar

ey [l cvrk B cuvx (S |
C « c 2 G- [

M- M = [ ]

¥ Y oo Y = Y

K w K K = ¥

Fuente: Elaboracién propia

[ T

ZONA DE
RESIDUOS

ZONA DE PRODUCCION

Mudido. A3 {29.7 om x 42.0 cm)

Natorial: Papel bord 50 or

Tipoguta Ol sans MT (Canecers ) 433028
Arial Black (Tidas) 60/ 140485

Coloran & utilizar

vl ovx il

Mo '
Y
®

X -

F20 OFICINA

ADMINISTRATIVA

ZONA DE OFICINA
Maedich: AS26.7 cmx 21.0 om)
Matoriad: Papel bona 50 o
Tipogratia: G sang MT {Cod
Asial Black (Thubos ) 3410252
Colores a utllizar:
cuvkl ookl

c ™ c

Mo v
Ym Y
K = Ko

erm) 2872218

iscmmmon i g

CASCO DE SEGUR|

T 2 0a B PROBICE M

F 21

ZONA DE SEGURIDAD
Madicha: A3(42 .0 om x 22.7 om)
Matoria: Papel boret 50 or
Tipogmta Gil sans MT {Cabecersa) 282218
Anal Black (Tiulos) 3410482
Colorws 8 utilizar:
el cuncll
C - o
Mo M
Y- Y

K o» K o

e

EQUIPOS DE
LIMPIEZA

F 22

ZONA DE EQUIPOS
Modicl: AS(21.0 em x 14.8 om)
Matorin: Papal bort 90 gr
Tipogube Gil sam MT (Ctmoseim) 201513
Anal Black (Tiukosy 20070643
Colores a utilizar:
cuviil® ouvs il
C = C

M = M
Y - Y
K - K i
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FORMATOS HORIZONTALES

A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

ADEREZOS PERU S.A.C.

ZONA DE
DESCARTE

F 23

Colores a utllizar:
vk oyl
cm (030 |

M Mo

IDENTIFICACION DE AMBIENTES
Medida 8421 0 cm x 29.7 am)
Matedal: Papel bong 90 gr

Tipografia: Gil sans MY {Cabeceras) 21/14 v b
Arid Black (Tasos) 750 K » K

g 1]

Fuente: Elaboracién propia

F24

SENAL FLECHA

Medida: A3 (42 0cmx 207 an)

Material: Pagel bond 90 gt

Colores a utilizar;
cux il

Coie

Mo

K »

F25

F 26

SENAL INGRESO
Massin AS & Ceny 29T ony
Maesal: Papel bord 50 ¢
Tpogain Ayl Blyck 380

Colores a utilizar:
cuyx il

C i

L

Y i

Kb

SENAL SALIDA

Maside A3 (£0.0anx 29T o)
Madatal: Fapel bond 90 ¢
Tpogradn Askal Black 380

Coiores o utilizar;
cuve il

G =
M
Y im
Ko

F 27

SALIDA|=>

€= |SALIDA

Colores a utilizar:
CMYK

it

Mo

K

SENAL SALIDA CON FLECHA
Mosida 42 25 cm
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FORMATOS HORIZONTALES

SENAL SALIDA DE EMERGENCIA
CON FLECHA

SALIDA DE Macidic 42.0 Lo ¢ .56 ooy
EMERGENCIA Mabyrx Prged bord 90 gr

Tooguta Adul Black 157
Coleces a uttiizar:

F 28

SALIDA DE ovrx il
ENERGENCIA ¢
Y

F 29
©)

ZONA DE CARGA Y DESCARGA

SENAL ZONA DE CARGA Y DESCARGA Coloces a utilizar:
Medea AY A2 0cmx 237 am| 'v,’:“"-

Maderisc Paged biond 90 o <
Toogratia: Anal Black 100

Mo
Y s
x

T

FORMATOS PARA IDENTIFICACION
DECOLABORADORES

IDENTIFICACION DE LOCKERS
Medtica § 50 e x 0.50 e

Materiat Pape! bong 80 gr

Teogmle Adw 9

Colores a stlilear
cuvkill ol
Cw c
M w
Y - Y
K » K o

FRANT
MACANUATHE SHUNA

FOTOCHEK DE VISITA

Moahda W0 omx MS5cmy'B.0cm 2 120 an
Matarial Papel bord 90 oy

Teogrulin Humest 777 Bt 245EDE 1118 (9'1)

Dowsie i Ta e
22 (VISITANTE)
Colores a utillzar: F 31

vkl ol cauve P 1

(- . [

M M "

Y Y4 ¥ VERTANTY

K x L

IDENTIFICACION DE
COLABORADORES

FRANZ MACAHUACHI SHUNA | i e

ipogralia: Aval Black (Tindoss BA

F 32 @ Anial Btack (Nomboes de Aroa) 26
— INGENIRD WOUSTRAL Colores & utliasr

cvirl@ oo
o [
M “
v

Y w
K K -

—

Fuente: Elaboracién propia
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&

FORMATOS PARA IDENTIFICACION
DE AMBIENTES

Colores & utilear

&;

FORMATOS PARA IDENTIFICACION
DE AMBIENTES

cavk il cwvi CMYX ey | —
[~ - c.» Cow

M v M ™ M

Y Y.! b ) )

K " 3 Ko

NUMERACION DE RACKS

Wodida AS (148 ecma 210 am)

o Matorial: Papel tond 20 g
s=izz=tu| IDENTIFICACION DE Tipostis: Arisi Blach 617
INTERRUPTORES
- Mocida: 7.5 om x 11.0.om
PR Mamried: Papel bond 80 gr Qolw“ a myug
- Teogeatia: Arat 12 CMYK '-f-"'-.
£ — Al Blaoe 12 " % F 37
Y e Y

IDENTIFICACION DE INTERRUPTORES
F 34 Modics| 2 50 cm = 1.50 om

- Maturisd: Fupet bond 90 ge
IDENTIFICACION DE .

FLUORESCENTES F 35 IDENTIFICACION DE NUMEROS  Colaras » WAftizar
Mockca: 540 om x 820 on DE OFICINAS Lr) rn'. t.v |
Maturiad| Papss boed 0 gr

Mot 24 0 o x 70 em) "M "
Matorial: Papsl bood 93 gr v v,
Tpogda: Ane 174 K x

F38 IDENTIFICACION DE ’&
FLUORESCENTES
Modidn: 800 cm ¢ 150 an ADEREZOS PERUSAC
Matorial: Papel bond 20 gr

Fuente: Elaboracién propia
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FORMATOS PARA ESCALERAS Y COLUMNAS

FORMATO DE LAS 6S - JAPONES f&‘f‘"i" e ®
Medida: 40.0 cm x 10.0 em e e
Matenal: Papet bord 80 gr ‘;‘ : \'-' .

Fag |

Tipograsa, Arial Black 160

v

g
:
g
3

|

Ib

E
g
g

Eb

§
g
3

i
-
r

gb
g
!

ALERENCE PEMVRAC

X v

“SEIRI”

“SEITON”
ORDENAR

“SEISO”

“SAFETY”
SEGURIDAD

“SEIKETSU”
ESTANDARIZAR

“SHITSUKE”
DISCIPLINA

Fuente: Elaboracién propia

FORMATOS PARA MUEBLES Y ARCHIVADORES

LOMO DE ARCHIVADORES ~ Colorns & utilizar:

Mede G0cm 17 5om
Madorisd Pops bornd 90 gr

ool okl
C» G

M

Ticogatia: Atal g
Threto Luvn Vacuiow : " .'A
ADEREZDS PERY SAC
[Inkiaies del Organa)
[Nombre yio
iniciales ADEREZOS PERUSAL.
dala UU.CO))
Afio 2019
F 40
[Nombre de la Correspondencia
Serie Documental] Emitida
[Refaranta) Solicitudes
[Correlativo y/o 001 - 100
Referente Extremo]
N® da Ordan N ce Orden
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FORMATOS PARA BOTIQUIN Y MEDICINAS

IDENTIFICACION DE MEDICAMENTOS Colores a utliizar:
5o -’.E!'m-

TS onx 150 oyl

Materint Prged boed 90 ¢ M \
Toograter: Aol Black 20 ;e -
Kl K s

MEDICAMENTOS
DLOGVWD 6CTLA, AT M, WSS DN "SETRSSET OF T8I

o S— — — —— =
Pty & a1 ® ——

-

oy e . "t tem— e 1 o
reran e e

. v - ——

- M. =

awenn — —
s

B o —— T — | —— ————
v 0 —— v —— . ——
e 2y
]~ A v —
Ry —

F41

e

Fuente: Elaboracién propia

FORMATOS PARA EVIDENCIA FOTOGRAFICA

g Colore: tillzar:
e T ey (CSTUEBDELASSS Gkl vl cecs cavkl
i o c C»

Mot Papal bond 50 ' Aes e vt

Tipogrl e Ars Blenk 1824/13 . . o ‘
Y " v ¥
% Kiw K K o

A&C ADEREZOS PERU S.AC. @

rormty ANTES m iAMmiwsiids  xawin DESIUSS or (4 i mwsain

A&C ADEREZOS PERU S.A.C. @
PROSAL

e ANTTE o (amiwwiuie  irmeass DESTUIT 0 4w i senain

159



FORMATOS PARA TARIETA ROJA

Rastenidion ool S FORMATOS PARA FLUJOGRAMAS
- C w™ ¢

:".,::;“.«’.: el Elach (Thike) 16412 kel Aemadio 1351 W M

K 9

FLUJO LIMPIEZA DE ESCRITOROS Colonis a utiizar.

Mosda. A 420 am x 287 om) cuvk il oavc il ool
Manral Fagel bosd 30 or s C C. .
Toagralic Adal (Thalc) 24 G Sars MT (Catvecara) M L u
] Wiz Y - Y Y »
[ K ¥
PROMA Oy ATVRTRA BH LA TR

IO G 0w

A&C ADEREZOS PERU S.A.C.

111

ADEREZOS FERUSAL,
CONSULTA DE LOS ARCHIVADORES - ORDEN

F 43

LM POREL LRl W SSERTIAN | &

FOCOWOMD 00N H1LLETVG b oy

PEA T L TERA ALSOW

o= QUOMNTLALE § NN AT

SCROARE W 0N LA

=

— e

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 22. Mapa de riesgo — Primer piso de la empresa

Figura 62. Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de controles

MAPA DE RIESGO — A&C ADEREZOS PERU S.A.C. A
ler PISO

ADEREZOS PERUS.AC.
2 ron simencs
- | = A A A A
L o IE e e - Uso obligatorio
o @ Extintor (, ] |debotasde Q
-. v seguridad
o /‘ e g o Luces de Uso obligatorio e
CAIORADON emergencia de mascarilla
s 0 =
T Z g
]»-‘ ,il Prohibido ® ::0 ,,.oab:;g;;:t
| el ingreso !
= B | @
s Es obligatorio
Q Reohitida @ lavarse las
ASADEO AL fumar Bl | manos
6 Prohibido == | Es obligatorio
|
hacer ® usar el
fuego pasaman 05
=
Prohibido @ Hsoobligat
= = @ correr i
j_' — 1 - protegecalzado
® ::enzlon Uso obligatorio
o ©006e = | (&)
E3 electrico e
Atencion .
b Uso obligatorio
regpo [ [ o
= ==
@ Cuidado A
G balones de sumea | Salida
] = 225
<K A AlQ suencien [A —_— ]
= Biermriond ocwcos B fonace Explosive W | derecha
ROCUCTTS
° Cuidado |
piso Zona segura IE
u resbaloso o 5574 j

=

|

<
pip-
=
b

Fuente: Elaboracién propia
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ACTA DE SUSTENTACION DE TESIS COMPLETA

Siendo las 11:45 horas del 30/10/2022, el jurado evaluador se reunié para presenciar el
acto de sustentacion de Tesis Completa titulada: "Aplicacion de la metodologia 6S para
mejorar la calidad en el servicio de la empresa A&C Aderezos Pert S.A.C. Lima, 2022",
presentado por los autores YAMUNAQUE MACEDO YOSSI, MACAHUACHI SHUNA
FRANZ CARLOS estudiantes de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL.

Concluido el acto de exposicién y defensa de Tesis Completa, el jurado luego de la

deliberacion sobre la sustentacion, dictaminé:

Autor Dictamen

FRANZ CARLOS MACAHUACHI SHUNA Mayoria
Firmado electrénicamente por: Firmado electrénicamente por: AACOSTALI

JPANTASA el 10 Nov 2022 09:33:15 el 10 Nov 2022 11:03:22

JAVIER FRANCISCO PANTA
SALAZAR
PRESIDENTE

ALDO ALEXI ACOSTA LINARES
SECRETARIO

Firmado electronicamente por: ROBAZANR
el 10 Nov 2022 10:46:13

ROMEL DARIO BAZAN ROBLES
VOCAL

Cédigo documento Trilce: TRI - 0436580
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ACTA DE SUSTENTACION DE TESIS COMPLETA

Siendo las 11:45 horas del 30/10/2022, el jurado evaluador se reunié para presenciar el
acto de sustentacion de Tesis Completa titulada: "Aplicacion de la metodologia 6S para
mejorar la calidad en el servicio de la empresa A&C Aderezos Peru S.A.C. Lima, 2022",
presentado por los autores YAMUNAQUE MACEDO YOSSI, MACAHUACHI SHUNA
FRANZ CARLOS estudiantes de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL.

Concluido el acto de exposicién y defensa de Tesis Completa, el jurado luego de la

deliberacion sobre la sustentacion, dictaminé:

Autor Dictamen

YOSSI YAMUNAQUE MACEDO Mayoria
Firmado electrénicamente por: Firmado electrénicamente por: AACOSTALI

JPANTASA el 10 Nov 2022 09:33:15 el 10 Nov 2022 11:03:22

JAVIER FRANCISCO PANTA
SALAZAR
PRESIDENTE

ALDO ALEXI ACOSTA LINARES
SECRETARIO

Firmado electronicamente por: ROBAZANR
el 10 Nov 2022 10:46:13

ROMEL DARIO BAZAN ROBLES
VOCAL

Cdédigo documento Trilce: TRI - 0436580
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Autorizacion de Publicacion en Repositorio Institucional

Nosotros, MACAHUACHI SHUNA FRANZ CARLOS, YAMUNAQUE MACEDO YOSSI
identificados con N° de Docume N° 43569641, 70057620 (respectivamente), estudiantes
de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA vy de la escuela profesional de
INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE,
autorizamos ( X ), no autorizamos ( ) la divulgacion y comunicacion publica de nuestra
Tesis: "Aplicacion de la metodologia 6S para mejorar la calidad en el servicio de la
empresa A&C Aderezos Pert S.A.C. Lima, 2022".

En el Repositorio Institucional de la Universidad César Vallejo, segun esta estipulado en
el Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33.

Fundamentacion en caso de NO autorizacion:

LIMA, 02 de Noviembre del 2022

Apellidos y Nombres del Autor Firma
YAMUNAQUE MACEDO YOSSI

. Firmado electronicamente
DNI: 70057620 por: YAMYOSSIO5 el 02-11-
ORCID: 0000-0002-5924-1701 2022 1151:15
MACAHUACHI SHUNA FRANZ CARLOS

. Firmado electronicamente
DNI: 43569641 por: MACFRANZ11 el 02-11-
ORCID: 0000-0002-9028-5307 2022 20:50:51

Cdédigo documento Trilce: INV - 0927118
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, BAZAN ROBLES ROMEL DARIO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis Completa
titulada: "Aplicacién de la metodologia 6S para mejorar la calidad en el servicio de la
empresa A&C Aderezos Perd S.A.C. Lima, 2022", cuyos autores son YAMUNAQUE
MACEDO YOSSI, MACAHUACHI SHUNA FRANZ CARLOS, constato que la
investigacion tiene un indice de similitud de 18.00%, verificable en el reporte de
originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis Completa cumple con todas las
normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 30 de Octubre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
BAZAN ROBLES ROMEL DARIO Firmado electronicamente
ORCID: 0000-0002-9529-9310 2022 13:31:58

Cdbdigo documento Trilce: TRI - 0436582
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, MACAHUACHI SHUNA FRANZ CARLOS, YAMUNAQUE MACEDO YOSSI
estudiantes de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela
profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC -
LIMA NORTE, declaramos bajo juramento que todos los datos e informacién que acompa

flan la Tesis titulada: "Aplicacién de la metodologia 6S para mejorar la calidad en el
servicio de la empresa A&C Aderezos Peru S.A.C. Lima, 2022", es de nuestra autoria,

por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda

cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencion de otro grado

académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni

copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,

ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacion aportada, por lo

cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Nombres y Apellidos

Firma

YAMUNAQUE MACEDO YOSSI
DNI: 70057620

ORCID: 0000-0002-5924-1701

Firmado electrébnicamente
por: YAMYOSSIO5 el 02-11-
2022 20:39:02

MACAHUACHI SHUNA FRANZ CARLOS
DNI: 43569641

ORCID: 0000-0002-9028-5307

Firmado electrénicamente
por: MACFRANZ11 el 02-
11-2022 20:50:57

Cdbdigo documento Trilce: INV - 0927116
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