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RESUMEN 

La presente investigación titulada “Implementación de las 5's para mejorar la 

productividad en el área de producción de la empresa metalmecánica Reymundo 

S.A.C, Ventanilla-2022”. Tuvo como objetivo determinar como la implementación de 

las 5’s mejora la productividad en el área de producción de la empresa 

Metalmecánica Reymundo S.A.C; la población fue constituida por la producción 

diaria de pinzas transportadoras por un periodo de 22 días laborables de lunes a 

viernes, el primero que va desde el mes de mayo 2022 y el mes de septiembre del 

mismo año, etapa antes de la implementación y después de la implementación de 

las 5s, respectivamente. 

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

diseño preexperimental de nivel explicativo; la técnica que se empleó fue: la 

observación, con la finalidad de estudiar las actividades del área; los instrumentos 

abordados para la recopilación de la información fueron las fichas de registros, hojas 

de verificación, cronómetro y diagrama de actividades (DAP). 

Entre las principales conclusiones de la presente investigación respecto a la 

hipótesis general, demostró que la implementación de la Metodología 5s mejora la 

productividad en el área de producción de la empresa Metalmecánica Reymundo 

S.A.C, lo que implicó una mejora del 52.91%. Asimismo, con respecto a las hipótesis 

específicas, la eficiencia aumentó en un 28.48% y la eficacia en un 19.69%.  

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

The present investigation entitled "Implementation of the 5's to improve productivity 

in the production area of the metalworking company Reymundo S.A.C, Ventanilla-

2022". Its objective was to determine how the implementation of the 5's improves 

productivity in the production area of the company Metalmecánica Reymundo S.A.C; 

the population was constituted by the daily production of conveyor clamps for a 

period of 22 working days from Monday to Friday, the first one going from the month 

of May 2022 and the month of September of the same year, stage before the 

implementation and after the implementation of the 5s, respectively. 

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

experimental explanatory level design; the technique that was used was: 

observation, in order to study the activities of the area; the instruments used to 

collect the information were the record sheets, verification sheets, stopwatch and 

activity diagram (DAP). 

Among the main conclusions of the present investigation regarding the general 

hypothesis, it was shown that the implementation of the 5s Methodology improves 

productivity in the production area of the company Metalmecánica Reymundo S.A.C, 

which implied an improvement of 52.91%. Likewise, with respect to the specific 

hypotheses, the efficiency increased by 28.48% and the effectiveness by 19.69%. 

Keywords: 5S methodology, productivity, efficiency, effectiveness. 
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I. INTRODUCCIÓN
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A nivel global, la industria metalúrgica es una de las fuentes destacables de la 

economía de cada país. Representa alrededor de 16 % del PIB industrial de toda la 

región, además de representar una gran fuente de empleo. (FERREPRO,2019). Las 

industrias de los Países como México en el año 2019 el sector aporta cerca del 14%, 

siendo esta una cifra que en el 2019 se vio incrementada en un 17.6 % abalado por 

estudios del INEGI (Instituto Nacional de estadística y Geografía). Podemos afirmar 

que, las necesidades que presenta la industria metalmecánica son cada día más 

complejas, ya que necesita ejecutar procesos con mayor velocidad y calidad para 

diferenciarse de la competencia. Como resultado, la demanda es cada vez más 

exigente al momento de elegir la mejor opción para su negocio, por lo que tener la 

mejor manera de hacer las cosas, con la metodología adecuada es fundamental para 

reflejarlo en la productividad (MONTEJANO Y CAMPOS, 2018). Además, (Morocho, 

2020) en su estudio a una empresa metalmecánica internacional logra el aumento de 

productividad en un 44.93%, haciendo uso de las 5s en el área de producción, así 

como también generó un enfoque a los costos mensuales y eficiencia de la empresa 

en estudio.  

Por otro lado, en el Perú, el sector metalmecánico es el eje de la economía de muchas 

de las industrias del país, debido a que su producción es base de los suministros 

utilizados. Es por ello que, incrementar su productividad es un hecho de suma 

relevancia. En consecuencia, se debe desarrollar ventajas competitivas las cuales 

deben ser sostenibles a largo plazo. La INEI (2018) afirma que, en conjunto con otras 

industrias de relevancia, la fabricación de productos metálicos representa casi el 50% 

del PIB manufacturero. Además, el procesamiento de metales representó el 15,56% 

del PIB de la industria manufacturera (ver Anexo 6). Así mismo la INEI afirmó que, en 

el año 2021 el sector manufacturero presentó un alza con respecto al valor agregado 

bruto (PBI) del 17.7%, respaldado por el aumento de los índices de producción de las 

industrias. Teniendo en cuenta ello, las industrias de fabricación de productos 

metálicos tuvieron un incremento acumulado de 39.4%. Siendo estas una de las más 

resaltantes con respecto a la mejora de producción de ese año. (ver Anexo 7). De 

acuerdo con el (BCR,2019) la producción del sector Metalmecánica ascendió un 2.5%. 
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Sin embargo, desde febrero del 2020 tuvo un descenso que acumuló desde enero a 

julio una caída de 33.4 % respecto a lo registrado al periodo 2019 en consecuencia de 

la coyuntura y obras paralizadas, estas últimas siendo el eje principal de la producción 

de las industrias de este sector. Además, Para el año actual se estima que las 

actividades del sector manufactura tendrían un crecimiento de 1.9%, asociadas al 

desempeño de las empresas & bajo las medidas que se tomaron en control 

Pandémico. (LA CAMARA,2022). Asimismo, se encontró estudios donde utilizando las 

herramientas lean entre ellas las 5s, empresas a nivel nacional dedicadas al mismo 

rubro aumentaron su productividad con un máximo de valor de 92.94%, y una media 

de 85.74% (Ver Anexo 8). Por una parte, podemos aseverar que las mypes y/o pymes 

dedicadas al rubro de la metalmecánica a nivel nacional ven la implementación de 

herramientas y metodologías como un gasto y no una inversión, muchas veces por 

desconocimiento en lo que estos podrían otorgarles. 

A nivel local, la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C, localizada en el distrito de 

Ventanilla, dedicado al Mecanizado de piezas, mecanizado convencional, diseño, 

fabricación y ensamble de estructuras metálicas y/o componentes, de las cuales la 

presente investigación se centrará en la producción de pinzas transportadoras. Siendo 

este el proceso donde se han evidenciado problemas de baja productividad. Así 

mismo, para tener una idea del estado en el que se encuentra la empresa se ha 

elaborado un cuadro, del cual se podrá observar como referencia la productividad 

evaluada en 2 meses del año actual (marzo-abril) (ver Anexo 9). A la par, se mostrará 

el diagrama de Ishikawa, con las causas identificadas que causan un descenso de la 

productividad (ver Anexo 10), Además se presenta la lista de causas mencionadas en 

la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C. Por otro lado, mediante la matriz de 

correlación de causas de baja productividad se consiguió la criticidad de las causas 

del problema. (ver Anexo 11). Como también, a travès del Diagrama de Pareto (ver 

Anexo 14) se pudo observar que:  orden, condiciones inseguras, falta de limpieza 

,estandarización,tiempos improductivos,material no clasificado , en base al principio 

80:20 se presenta el 78,00%, por lo que es necesario eliminar y/o tomar medidas 

correctivas priorizando las 6 causas presentadas. Se presenta también, la matriz de 
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estratificación (ver Anexo 15), en la que se muestra las áreas de impacto significativo 

de la empresa Reymundo S.A.C. De esta forma se observa el mayor porcentaje de 

incidencia en el área de gestión con un 74%, seguido del área de SST con un 17% y 

RRHH con un 9% de impacto. (ver Anexo 16). Dado lo mencionado , se planteó el 

problema general de la investigación: ¿ De qué manera la implementación de las 5’s 

mejorará la productividad, en el área de producción de la empresa Metalmecánica 

Reymundo S.A.C, Ventanilla, 2022?. De igual forma, se presenta los problemas 

específicos : ¿De qué manera la implementación de las 5’s mejorará la eficiencia , en 

el área de producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C, 

Ventanilla,2022? Y ¿ De qué manera la implementación de las 5’s  mejorará la eficacia 

, en el área de producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C, Ventanilla, 

2022?. Por otro lado, el presente trabajo presenta justificación metodológica. BERNAL 

(2010) opina que , esta es utilizada a raíz de que en  el estudio en caso, se propondrá 

un metodo innovador o estrategias no antes observadas, para obtener conocimiento 

viable y correcto. Lo que se busca en este proyecto es implementar un método que 

sirva o permita ser una base para  incrementar la productividad en las empresas del 

sector metalmecánica. Por otro lado también presenta justificación económica, al 

respecto  BAENA (2017) nos indica que una investigación debe responder a el dinero 

que se va a invertir en ella . Esto se traduce como que algunas investigaciones de 

carácter práctico estan proyectadas a un beneficio económico a partir del producto que 

se obtendrá en base a las ganancias. Al tratar nuestra herramienta en el proceso 

productivo se obtendrá un beneficio económico significativo, se ah tomado en 

consideración la reducción de inconvenientes de demora & además un mejor 

escenario para su espacio de trabajo. Esto se verá reflejado en la productividad de la 

empresa , siendo esta parte de un sector que es eje de la economía nacional. Por 

último también presenta justificación Práctica, al respecto BERNAL (2010) ofrece un 

concepto más a fondo , exponiendo que una investigación realizada a fin de solucionar 

un problema , a la par de poner en marcha estrategias para ello, contará con una 

justificación práctica. Implementar la metología 5’s nos permitirá el incremento de la 

productividad en la linea de producción de Pinzas trasnportadoras de la empresa 

metalmecánica Reymundo S.A.C. El objetivo general de esta investigación es 
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determinar cómo la implementación de las 5’s mejora la productividad en el área de 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C, Ventanilla, 2022. 

Asimismo, se plantea los objetivos específicos: Determinar cómo la implementación 

de las 5’s mejora la eficacia en el área de producción de la empresa Metalmecánica 

Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.; y determinar cómo la implementación de las 5’s 

mejora la eficiencia en el área de producción de la empresa Metalmecánica Reymundo 

S.A.C., Ventanilla, 2022. Además, la hipótesis general del estudio es : la 

implementación de las 5’s mejora la productividad en el área de producción de la 

empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla,2022. De igual forma , las 

hipótesis especificas planteadas son :La implementación de las 5’s mejora la eficiencia 

en el área de producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., 

Ventanilla,2022.; Y  la implementación de las 5’s mejora la eficacia en el área de 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla,2022. (ver 

Anexo 17) 
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II. MARCO TEÓRICO
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Internacionalmente podemos observar estudios como el de SUPRIYO,KUMAR & 

SATPHATY (2022) en su investigación titulada Strategic implementation of 5S and its 

effect on productivity of plastic machinery manufacturing company Tuvo como objetivo 

de investigación estudiar y incrementar la productividad y reducir el tiempo de 

búsqueda. Fue un estudio de tipo cuantitativo, la población de estudio fueron las 

actividades que se realizan en el almacenaje del are de montaje ; los instrumentos 

empleados fueron la auditoria 5’s que se realizaron en Pre & post test para ver el 

impacto de la herramienta & el estudio de tiempos. Los principales resultados fueron 

la mejora de la puntuación de la auditoria 5s del area estudiada de 20% a 80% que se 

debió principalmente a la contribución de los empleados/personal y al estricto 

cumplimiento del principio de las 5’s, además se alcanzó un porcentaje del 100% en 

lo que respecta a PEEP ( lugar para todo y todo tiene su lugar ). Asi como también, se 

redujo el tiempo de busqueda de elementos de 8.6 h a 3.1h. Además, la productividad 

de la linea de ensamblaje se vió incrementada de 75% a 101% en relación al àrea de 

montaje. Se concluyó que la implementación del método 5s ah intervenido en la cultura 

laboral de la empresa mejorando todos sus aspectos, asi mismo al enforcarse en 

reducir los tiempos de busqueda un 63.5 %, el tiempo de montaje se vió afectado 

positivamente en relación a la reducción de proceso. Además, se mejoró la línea de 

ensamblaje en cuanto a su productividad un 34.6%. Como aporte de esta investigación 

nos indica que al implementar la metodología 5s , presenta beneficios en lo que 

respecta a la productidad, tiempos de busqueda y sobre todo el mejoramiento de las 

operaciones . 

Por otro lado, KUSRINI & PARMASARI (2020) en su investigación titulada Productivity 

improvement for unit terminal container using lean supply chainmanagement and single 

minute exchange of dies (SMED): A case study at Semarang port in Indonesia Tuvo 

como objetivo de investigación aumentar la eficiencia y reducir el tiempo de ciclo . Fué 

un estudio de diseño experimental , enfoque cuantitativo & tipo de investigación 

aplicada. La población de estudio fue las empresas portuarias en Indonesia : los 

instrumentos empleados en la investigación fueron  VSM (Mapa Flujo Valor) , donde 

se obtuvo el mayor desperdicio en movimiento innecesario,se empleó también el 
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diagrama de ishikawa para identificar las principales causas .Los resultados 

presentados fueron , En base del Análisis VSM, se obtuvo el mayor desperdicio con 

un indice de 18.6 % de movimientos innecesarios además de un 18,2% de transporte 

de documentos.En segunda instancia, el porcentaje de actividades que generan valor 

agregado con un 60.8% y las que no generan valor con un 39,19%.  Por otra parte, lo 

que se obtuvo utilizando las herramientas SMED Y 5S fué una reducción del tiempo 

de ciclo total de 375 mnt a 160 mnt y una mayor eficiencia del 60,81 % al 70,20 % tras 

superar el despilfarro. Se concluye mencionando que las herramientas utilizadas en el 

estudio redujeron el tiempo de ciclo en un 57,33% y respecto a la eficiencia aumentó  

un 15,44%.  El aporte del artículo estudiado nos ayuda a ver la empleabilidad de las 

herramientas Lean como las 5s y su valor que genera en las organizaciones.  

De la misma manera HOQUE,RIASAT,MAHMUD Y AHMED(2020) en su investigación 

titulada Contrivance of 5s System to Effectuate Higher Productivity in Apparel 

Industries, tuvo como objetivo de investigación ahorrar espacios y aumentar la 

productividad laboral utilizando la metodología 5s. Fue un estudio de diseño 

experimental, enfoque cuantitativo & tipo de investigación aplicada, la población del 

estudio fueron la industria de prendas ubicada en bangladesh, India, los instrumentos 

utilizados fueron la evaluación de auditorias 5s y estudio de tiempos. Los principales 

resultados dfueron que se logró minimizar los espacios en un 5.21 m2 y aumentar la 

productividad laboral de 3.46 a 5.02. Se concluyó que la implementación de las 5s 

proporcionó beneficios para la reducción de espacios y aumentar la productividad 

laboral en un 45,17%.. Con respecto al aporte de la investigación hace referencia que 

al utilizar correctamente el uso de los espacios y minimizar tiempos de busqueda 

mediante la metodologìa 5s , genera beneficios valiosos para las organizaciones.  

Mientras que, SHAHRIAR, MS., ISLAM MA. & TALAPATRA ,S. (2022), en su 

investigación titulada Implementation of 5S in a plastic bag manufacturing industry ,la 

cual tuvo como objetivo reducir el tiempo de busqueda y mejorar el tiempo total de 

ciclo. Fue un estudio de diseño experimental, tipo aplicativa y enfoque  cuantitativo,  

además, la población y muestra del estudio fueron una empresa de fabricación de 

bolsas de plástico en Bangladesh donde se escogió los talleres: soplado, estampado 
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y sellado , por otro lado, los instrumentos utilizados fueron la auditoria 5’s, Diagrama 

de Ishikawa, DOP Y DAP y estudio de tiempos del proceso de soplado , sellado y 

estampado  .La metodología 5S dio como resultado una reducción del tiempo de la 

operación de busqueda de bloques según el dap de 437sg a 210 sg , disminuyendo 

así el tiempo de ciclo total de (1256 sg a 1029 sg).  Finalmente se concluyó que que el 

tiempo de ciclo total tuvo una reducción de 18% en consecuencia de la reducción del 

cuello de botella identificado en la busqueda de bloques que tuvo una reducción del 

66,66% ademàs, tras la implementación se obtuvo una reducción de movimientos 

innecesarios en la búsqueda de herramientas directamente involucradas en la 

operación. El aporte de esta investigación nos indica que para implementar la 

metodología 5s se necesita el compromiso por parte de todas las partes interesadas , 

desde la alta direción hasta los operarios. 

Finalmente, VASANTH, MADHAN & MOHANASUNDARAM (2019) , en su 

investigación titulada  Lean tool implementation in the garment industry, la cual tuvo 

como objetivo de investigacion aumentar la eficiencia de línea, reducir el tiempo de 

ciclo , reducir el tiempo improductivo y proceso de inventario. El tipo de investigación 

fue aplicativa, diseño experimental y enfoque cuantitativo, además, la población y 

muestra del estudio fue la fábrica de prendas ABC ubicada en Tiruppur,India. Los 

instrumentos empleados fueron el mapa de estado , en el cual se identifican los vacíos 

y posibles mejoras a partir del mapa de estado actual para proponer un mapa de 

estado futuro, implementación de las 5S , el balanceo de línea en la sección de costura 

& el estudio de tiempos de las operaciones. Los resultados del estudio muestran una 

disminución del tiempo de ciclo productivo de 1801 sg a 628 sg y un incemento de 

87.33% al 99,81% de la eficiencia de linea. Finalmente se concluyó que tras la 

implementación se obtuvo una reducción de ciclo productivo de un total de 34.86 % , 

tiempo sin valor agregado de 32.07% , además, se incrementó la eficiencia de la línea 

en un 12,5 %, de modo que los recursos puedan ser bien utilizados. El aporte del 

estudio plantea que las herramientas como las 5s es un medio potencial para eliminar 

los desperdicios de una organización y ayuda a indentificar las posibles mejoras. 
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Nacionalmente se encontró estudios de VARGAS & CAMERO (2021), en su 

investigación titulada APPLICATION of lean manufacturing (5s and kaizen) to increase 

productivity in the aqueous adhesive production area of a manufacturing company, la 

cual tuvo como objetivo de la investigación,  aumentar la productividad en el área de 

producción y reducir los tiempos de fabricación. El tipo de invesigación fue aplicativa, 

diseño experimental y enfoque cuantitativo, además, la población y muestra fueron los 

datos de productividad obtenidos en el área de producción pre test (2018) y post test 

(2019), además los instrumentos utilizados fueron el diagrama de Ishikawa y pareto el 

cual se realizó utilizando la técnica de lluvia de ideas, la auditoría 5’s y Kaizen. 

Finalmente, se concluyó que, al finalizar la aplicación de las 5S, se obtuvo como 

resultado de auditoría 5s e un incremento de 2.8 a 4.0(30% con respecto al valor 

anterior), esto debido a la reducción de búsqueda y transporte, así como también la 

mejora de la limpieza y la organización en el área de producción, Además el tiempo de 

ciclo de la producción tuvo una reducción de 20.15 horas a 17.26 horas (15.18%), así 

mismo la productividad se vio incrementada de 4.37 a 5.58 (27,68%). El aporte del 

estudio hace referencia que mediante la implementación de la metodologìa 5s y kaizen 

,permite la mejora en la utilización de los recursos , mejora la productividad y reduce 

los tiempos improductivos. 

Mientras que, BACA, SÁNCHEZ, CASTRO , MARCELO Y ÁLVAREz (2021) en su 

investigación titulada Productivity improvement in companies of a wooden furniture 

cluster in Peru, la cual tuvo como objetivo incrementar la eficiencia ,reducir el tiempo 

de producción y aumentar la producción  abordando las razones y causas 

fundamentales identificadas en el estudio, el alto tiempo muerto por desorden en el 

área (42.1%), retrasos por mal método de trabajo (36.7%) y escasez de materiales y 

suministros (21,2%) .El tipo de invesigación fue aplicativa, diseño experimental y 

enfoque cuantitativo, además, la población y muestra fueron los datos obtenidos por 

la linea de producción de la industria  de muebles, por otro lado los instrumentos 

utilizados en esta investigación fueron  System Layout Planning (SLP) con el fin de 

redistribuir correctamente el piso de trabajo, Standardization  Work (SW) para la  

mejora los procesos y actividades que realizan los  operarios, 5S' s para mejorar el 
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clima laboral que permita aumentar la productividad en la empresa & por ultimo el 

,mapa de flujo de valor para tiempos de ciclo. Como resultados se presenta una 

reducción de tiempo de producción de 148,1 minutos a 117 minutos , además la 

producción se vio incrementada de 78 unidades a 98 unidades y la eficiencia de igual 

forma de 48,75 % a 61,25%, además se logró regular los tiempos de ciclo de cada 

proceso, determinados en el Mapa de Flujo de Valor, logrando que estén por debajo 

del Takt Time y así satisfacer la demanda . Finalmente, se concluyó  que se logró el 

objetivo del estudio al reducir el tiempo de producción en un 20.9% por lo que las 

unidades a producir aumentaron un 25,64%, como tambièn se obtuvo un incrementó 

de eficiencia del proceso en un 31,7 %. El aporte de este estudio nos recomienda 

siempre tener en cuenta la capacidad de la empresa para tener un crecimiento 

constante y aplicar herramientas que sean efectivas y no costosas como las 5s y SLP 

con ese mismo fin. 

Por otro lado, CARDENAS, CARDENAS Y VIACA (2020) en su investigación Lean 

Manufacturing Model for the Reduction of Production Times and Reduction of the 

Returns of Defective Items in Textile Industry. La cual tiene como objetivo reducir el 

tiempo de producción, aumentar la producción y reducir los productos defectuosos en 

una industria textil de Lima. El tipo de investigación fue aplicativa, diseño experimental 

y enfoque cuantitativo, además la población fue la producción de polos en una industria 

textil ubicada en Lima; Los instrumentos utilizados en el estudio fueron las 

herramientas Kanban, 5s con una interacción del PHVA. Como resultado el estudio 

presenta un aumento en la eficacia con la variación de 1392 u/mes a 1968 u/mes, 

además una reducción de los productos defectuosos de 2,75% a 8,14% en 

consecuencia el tiempo de ciclo de producción también se vio disminuido de 671 sg/u 

a 380 sg/u. El estudio concluye con la reducción de productos defectuosos en un 25%, 

el aumento de la eficacia en un 41.37% y el aumento de los ingresos aumentó en un 

84%, además se redujo el tiempo de producción de 43,3%. El aporte del estudio nos 

ayuda a reconocer los indicadores que generalmente afectan a las organizaciones. 

Además, RUIZ, SIMÓN, SOTELO Y REYMUNDO (2019) en su investigación 

Optimized plant distribution and 5S model that allows SMEs to increase productivity in 
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textiles. La cual tiene como objetivo aumentar la productividad, reducir tiempo de ciclo, 

además de reducir los movimientos innecesarios en una empresa manufacturera. El 

tipo de investigación fue aplicativa, diseño experimental y enfoque cuantitativo, 

además la población fue la industria textil ubicada en Lima y su muestra fue el área de 

producción de la empresa; los instrumentos empleados en la investigación fueron las 

5s, distribución de planta y la toma de tiempos. El estudio presenta un resultado en el 

aumento en la productividad de 0.38u/H-H a 0.89u/H-H, así como también aumento en 

la cantidad de 1248 unidades/mes a 2900 unidades/mes, además el tiempo de ciclo 

disminuyó de 33,64 min. a 25,32 min. El estudio concluye mencionando que, se generó 

un aumento de la productividad de (134.21%), el tiempo de ciclo disminuyó un 24.73 

%, la redistribución de planta mejoro el recorrido de distancias innecesarias un 21.42%, 

así como también las unidades a producir/mes aumentó en 132.37%. El aporte de esta 

investigación propone que el movimiento innecesario es una de las principales fuentes 

por las que el tiempo de ciclo se ve afectado, lo que hace que sea totalmente relevante 

tratar si las organizaciones quieren mejorar en sus procesos de producción. 

Por ultimo, DEL CASTILLO, ORTEGA, PEÑAFIEL, RAYMUNDO Y DOMINGUEZ en 

su estudio titulado Lean Manufacturing Production Method using the Change 

Management Approach to Reduce Backorders at SMEs in the Footwear Industry in 

Peru . El cual tiene como objetivo aumentar la producción , disminuir el tiempo entre 

procesos y disminuir los productos defectuosos. El tipo de investigación fue aplicativa 

, diseño experimental y enfoque cuantitativo, ademàs la población y muestra fueron el 

àrea de producción de una industria de calzado ubicada en Lima; Los instrumentos 

que se emplearon en el estudio fueron el Mapa Flujo valor , el Systematic Layout 

Planing y las 5s. El estudio presenta como resultados el aumento de la producción de 

213 u a 237 u. , ademàs el tiempo entre procesos se disminuyó de 13.32 min/docena. 

A 4.04 min/docena , asi como también los productos defectuosos disminuyeron de 10% 

al 4% . La investigación concluye mencionando que la producción aumento en un 

10,12% , el tiempo entre procesos disminuyó un 69,66% y los productos defectuosos 

disminuyeron en un 60%. El aporte presentado por el autor menciona que aplicar 

herramientas como SLP Y 5S para la mejora en las organizaciones presenta 
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significativamente una mejora en el ambiente de trabajo , permitiendo un trabajo 

ordenado y fluido. Posteriormente de presentar los trabajos previos , se presentan las 

definiciones de las variables del estudio tanto independiente  metodología 5s  , como 

dependiente productividad. 

Acerca de la metodología 5s se puede definir como una metodología que, de la mano 

de todas las partes interesadas, ayuda a organizar el lugar de trabajo con el objetivo 

de mantener un lugar de trabajo eficiente, limpio, ordenado, cómodo y seguro. “El 

principal objetivo de este método desarrollado en Japón es, ante todo, tener calidad, 

orden, limpieza y disciplina” (GUTIERREZ, 2010, p.110) . Asi mismo, Sócola, Medina 

& Olaya (2020) afirman que , en consecuencia, bajo este contexto se hace 

imprescindible desarrollar esta herramienta que tiene como nombre 5 terminos y/o 

definiciones japonesas : 

 Seiri (seleccionar). significa separar lo que necesita de lo que no necesita, 

colocarlo en un lugar conveniente y perfecto y crear fácilmente el espacio que 

se requiere para moverse de un lugar a otro. 

 Seiton (ordenar). se trata de colocar lo esencial para que sea fácil de encontrar 

en cualquier momento, para un lugar de trabajo más organizado. 

 Seiso (limpiar). se trata de eliminar hasta la más mínima suciedad, ordenar y 

limpiar la habitación, utilizando productos de limpieza y/o accesorios  

 Seiketsu (estandarizar). se trata del cumplimiento de las 3s primeras para 

mantener las ganancias ya obtenidas y exponer dilemas invisibles. Además, 

también ayuda a prevenir cualquier accidente que se produzca durante la 

jornada laboral 

 Shitsuke (autodisciplinarse). tiene como objetivo crear hábitos de trabajo que 

les den una ventaja competitiva. Se define como la voluntad de hacer las cosas 

como deben ser hechas. (ver Anexo 18) 

El objetivo de las 5’s según SOCCONINI (2019 ) se torna en saber utilizar el espacio, 

los recursos, el tiempo, dejar a la luz los problemas presentados, poder tener un centro 

de labores más en relación con la seguridad y a la par aumentar nuestra producción 
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no dejando de lado la calidad. Además, las ventajas de la utilización de esta 

herramienta parte. Por otro lado SOCCONINI (2017), nos menciona que, la 

implementación de las 5s se hace realmente necesario cuando se requiere mitigar o 

minimizar los tiempos de un ciclo de producción , de esta forma se aprovecharía 

totalmente el tiempo disponible para generar producción y reducir tiempos de 

busqueda de herramientas , equipos y/o materiales necesarios para ello. Asi como 

también, esta herramienta sirve de base para implementar herramientas posteriores 

como lo son Six Sigma, Lean manufacturing e Iso 9000 , debido a que estas están 

fuertemente relacionados con la disciplina de las partes interesadas de la organización 

. Por otro lado , los campos que pueden ser parte de su aplicación pueden ser: áreas 

de producción, áreas de uso común, almacenes , talleres, oficinas y hasta en el propio 

hogar . Asi como también REY (2010) afirma que, esta metodología tiende a ser 

motivante, ya que a las partes involucradas les hace ver los erorres que conllevan y a 

la par se forman objetivos para minimizarlos o eliminarlos, así mismo genera un vínculo 

en las partes interesadas , además de generar otra perspectiva de los operarios con 

una mentalidad de cero averias o defectos, creando un compromiso con posteriores 

mejoras. 

Con respecto a la variable productividad , esta hace referencia a los resultados que 

obtenemos dentro de un proceso, de manera que “aumentar la productividad significa 

obtener un mejor resultado considerando todos los factores que se utilizaron para 

conseguirlo” (JUEZ, 2020, p.3). “Esta formará parte de una mejora continua, para ello 

debe ser medida constantemente” (SOCCONINI,2019, p.27).  Así mismo CRUELLES 

(2012) menciona que , la productividad se refiere a un  indicador que establece la 

relación entre la producción que se realiza y la cantidad de recursos utilizados para 

lograrla. Cuanto más productiva sea la organizción , menores se mostrarán los costos 

con los que se produció , lo que significa que nuestra competitividad en el mercado 

aumentará. Por otro lado GUTIERREZ (2010) afirma que , Tradicionalmente, la 

productividad se consideraba por dos factores: la eficiencia y la eficacia. Con respecto 

a la eficiencia , es el vínculo entre los resultados obtenidos y los recursos que se 

utilizaron, por otra parte,  la segunda es la medida en la que se lleva a cabo las 
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actividades que se planificaron y de estas se obtienen los resultados previstos. (ver 

Anexo 19). Acerca de la medición de esta, HEIZER & BARRY (2009) nos indican que, 

Medir la productividad haciendo uso de un solo input hace referencia al término 

productividad de un solo factor. No obstante, hablando de un contexto mucho más 

extenso denota la productividad multifactorial, en esta se presentan todos los recursos 

empleados. Esta última también llamada productividad total de factores. La 

productividad de un solo factor hace referencia a un solo input necesitado y lo que se 

produjo (bns y sbs). Por otro lado, la productividad multifactorial se refiere a la relación 

que existe entre los productos o servicios que se producen(salidas) y los recursos 

(entradas) que se necesitaron para hacerlos.  

A propósito , la eficiencia se forma a través de los resultados(bns o sbs) obtenidos y 

su relación con los recursos que se un necesitaron en el ciclo. Asi mismo , Cruelles 

(2012) opina que ,esta mide la relación que existe de costo y producción, tiene como 

finalidad minimizar el costo de lo que se necesitó . Numericamente expresado , es la 

relación que existe de la producción real recibida y la producción estandar que se 

esperó. Asi mismo FONTALVO, DE LA HOZ Y MORELOS(2018) exponen que , esta 

hace referencia al uso justo de los recursos para alcanzar resultados determinados, 

esto se traduce en la capacidad de alcanzar un objetivo predeterminado con un menor 

tiempo y con la minima cantidad de recursos con los que se puede contar,cabe señalar 

que un mayor uso de los recursos no conduce necesariamente a una mayor 

productividad. Por otra parte, La eficacia es el índice en el que se desarrollan las 

actividades programadas y se llegan a cumplir los objetivos que se establecieron, de 

igual manera, CRUELLES (2012) nos menciona que, esta es la medida en que se 

llegan a realizar los objetivos relacionados en concordancia con el alcance de metas. 

Así mismo, MAYO, LOREDO Y REYES (2009) opinan que, cuando se utiliza, este 

término hace referencia a como se encuentra la organización en base a los objetivos 

alcanzados previamente establecidos, esto quiere decir, que es un medio que revela 

la capacidad de la organización en alcanzar los resultados presentados con 

anterioridad. 
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Por otro lado, RAMIREZ, GARCIA Y PANTOJA (2010), nos mencionan que, los costos 

de producción o también llamados costos generales de fabricación, se definen como 

los valores monetarios que se han producido y aquellos que se acumularon en su 

fabricación. Los elementos de estos son: La mano de obra directa, materiales directos 

y/o materia prima y costos indirectos. Además, VALLEJOS y CHILLINQUINGA (2022) 

nos mencionan que, estos tienen un fin que es convertir la materia prima, consumiendo 

recursos como equipos, fuerza de trabajo y otros. Por otro lado, un estado siempre 

tocado en las empresas son los de costos ventas y producción, el cual tiene un 

objetivo, que se traduce en mostrar los importes de las operaciones de producción en 

un periodo contable dado. 
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III. METODOLOGÍA
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3.1 Tipo y diseño de la investigación 

El trabajo de investigación en estudio fue de tipo aplicada en causa de que se utilizará 

técnicas y conocimientos en base a la metodología 5's para la mejora de la 

productividad en el área de producción de la empresa Reymundo S.A.C. Asi mismo 

MURILLO (2008), menciona que, la investigación se distingue debido a que se 

encuentra en la busqueda de utilizar conocimientos previamente obtenidos, a la par de 

la obtención de otros, a raiz de la implementación práctica fundamentada en el estudio. 

El presente estudio dispuso un enfoque cuantitativo debido a que se recolectará una 

extensa información de data cuantitativa y se evaluará para la medición de las 

variables, además se plantearon hipótesis que en razón de la propuesta de mejora 

podrán ser evaluadas después de la implementación. Respecto a ello HERNANDEZ 

et.al (2018) nos indica que, este enfoque es adecuado en el momento que necesitamos 

evaluar la intensidad y acontecimientos de las manifestaciones y demostrar la 

hipótesis. 

Debido a la profundidad del proyecto fué de nivel explicativo, esto porque  se desea 

conocer el efecto en la variable dependiente con respecto a la variable independiente. 

De igual forma , HERNANDEZ et.al (2018) indica que , estos estudios se diriguen a 

contestar el porque de los fenomenos y eventos ocurridos. Explicativo se refiere a que  

se basa en el énfasis de explicar el hecho de un evento y en que tipo de contexto se 

reveló o la razón por la cual multiples variables se conectan. 

Asi también,  poseerá un diseño experimental de tipo pre experimental debido a que 

se empleerá un pre y post-test a un grupo asignado. Asi mismo , HERNANDEZ et.al 

(2018) menciona que, son diseños que contienen un pre y post prueba de un grupo 

elegido al cual es tratado bajo un régimen o estímulo experimental previo a su 

administración, además también se le hes aplicado un test posterior a ello.  
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3.2 Variables y operacionalización 

Variable independiente : 5S 

Definición conceptual : 

Según SOCCONI (2019) es una metodologìa que se define mediante la limpieza 

,orden y estandarización de hábitos en objetivo del incremento de la productividad, de 

la mano de la disciplina. Esta cuenta con 5 fases , que ademàs cada una de ellas sirve 

de base para la siguiente, estas al ser realizadas de manera correcta generan 

beneficios perdurables.  

Definición operacional : 

La herramienta de las 5s presenta como objetivo mantener las areás de la empresa en 

buena condición, lo cual implica realizar ciertos cambios en lo que respecta la limpieza, 

orden y clasificación, teniendo como respuesta una incremento en la productividad y 

aseguramiento de la calidad. 

Dimensiones de la variable independiente 

Dimensión : Seiri 

Para REY (2005,p.18) se refiere a “clasificar y organizar lo que sirve además de 

apartar lo que no” 

Leyenda 

𝐼𝐶 =
𝑁º𝑇𝐸𝐶

𝑁º𝑇𝐸𝐸
× 100% 

IC: Indicador de Clasificación 

NºTEC: Número total de elementos clasificados 

NºTEE: Número total de elementos existentes 

Figura 1. Indicador de Clasificación 
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Dimensión: Seiton 

REY (2005) nos dice que , hace referencia a desechar lo que no se necesita y 

determinar normas de orden para todo.  

Leyenda 

Dimensión: Seiso 

Soconini (2019) nos dice que se refiere a  limpiar y mantener limpio , de manera que 

tengamos presente que también estamos analizando el lugar. 

Leyenda 

Dimensión: Seiketsu 

Para Soconini (2019) hace referencia a lograr que las 3 primeras etapas desarolladas 

se mantengan y se realicen de manera continua. 

IO: Indicador de Ordenar 

NºTETO: Total de elementos de trabajo ordenados 

NºTETE: Total de elementos de trabajo existentes 

IL: Indicador de Limpieza 

PLE: Programa de Limpieza ejecutado 

TLP: Total de limpieza programadas 

𝐼𝑂 =
𝑁º𝑇𝐸𝑇𝑂

𝑁º𝑇𝐸𝑇𝐸
× 100% 

𝐼𝐿 =
𝑃𝐿𝐸

𝑇𝐿𝑃
× 100% 

Figura 2. Indicador de Ordenar 

Figura 3. Indicador de Limpieza 
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Leyenda 

Dimensión: Shitsuke 

Para Rey (2005) “hace referencia a ,  el desarrollo de hábitos en las tareas diarias e 

implementar mejora continua en el proceso” (p.21). 

Leyenda 

Escala : Razón 

Variable Dependendiente : Productividad 

𝐼𝐸 =
𝑃𝐸𝑅

𝑃𝐸𝐸
× 100% 

IE: Indicador de Estandarización 

PER: Puntaje de Estandarización Real 

PEE: Puntaje de Disciplina Esperado 

𝐼𝐷 =
𝑃𝐷𝑅

𝑃𝐷𝐸
× 100% 

ID: Indicador de Disciplina 

PDR: Puntaje de Disciplina Real 

PDE: Puntaje de Disciplina esperado 

Figura 4. Indicador de Estandarización 

Figura 5. Indicador de Disciplina 



22 

Definición conceptual 

Gutierrez (2010) expone que : 

“Hace referencia a lo que se obtiene de un ciclo o proceso , de manera que aumentarla 

se define como obtener grandes resultados teniendo en cuenta lo que se utilizó para 

producirlos, es medida por la relación de lo que se obtuvo entre lo que se utilizó para 

obtenerlo” (p.21). 

Definición operacional  

La productividad se ve representada en los bienes y servicios producidos mediante 

los recursos que se emplearon, utilizando la eficacia y eficiencia del proceso. 

Dimensiones de la variable independiente 

Eficiencia 

Hace referencia al nivel máximo de rendimiento que utiliza la menor cantidad de 

imputs, que tienen el fin de lograr la mayor cantidad de resultados.  

Eficacia 

Esta hace referencia a la competencia que se tiene para generar outputs y/o objetivos 

que fueron establecidos previamente. 

𝐸𝐹𝐼 =
𝑇𝑅

𝑇𝑃
𝑥100% 

EFI: Porcentaje de Eficiencia 

TR: Tiempo real 

TP: Tiempo programado 

Figura 6. Indicador de Eficiencia 
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3.3 Población, muestras y muestreo 

3.3.1 Población : 

En esta investigación se ah tomado en cuenta como población la producción diaria de 

pinzas transportadoras por un periodo de 22 días laborables de lunes a viernes , el 

primero que va desde el mes de Mayo 2022 y el mes de Septiembre del 2022, etapa 

antes de la implementación y después de la implementación de las 5 s’. 

Criterios de inclusión: 

Para este trabajo de investigación se tomará en cuenta los datos obtenidos dentro 

de los meses de Mayo y Septiembre, de lunes a viernes considerando 8 horas de 

trabajo. 

Criterios de exclusión: 

Para este trabajo no se tomará en cuenta los días feriados, horas extra ni horas de 

refrigerio. 

3.3.2 Muestra : 

La muestra para esta investigación es considerada la misma que la población , es decir 

la producción diaria de pinzas transportadoras por un periodo de 22 días laborables de 

lunes a viernes , el primero que va desde el mes de Mayo 2022 y el mes de Septiembre 

𝐸𝐹𝐶 =
𝑄𝑈𝑃𝑅𝑂𝐷

𝑄𝑈𝑃𝑅𝑂𝐺
x100% 

EFC: Porcentaje de Eficacia  

QUPROD: Cantidad de Unidades producidas 

QUPROG: Cantidad de Unidades programadas 

Figura 7. Indicador de Eficacia 
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del 2022, etapa antes de la implementación y después de la implementación de las 5 

s’. 

3.3.3 Muestreo: 

El siguiente estudio tendrá muestreo no probabilístico, esto en consecuencia de que 

la muestra estará seleccionada de acuerdo a criterio propio, de igual forma se tomará 

los registros necesarios de la muestra en las fechas antes comentadas. Según 

(HERNANDEZ et.al,2018), es aquella muestra que no se carácteriza por la 

probabilidad , por el contrario está relacionada por rasgos de la investigación realizada 

o por intención del investigador.

1.3.4 Unidad de Analisis : 

Esta tiene como concepto ser la entidad que se observa , estas pueden ser objetos , 

individuos, organizaciones o grupos, los cuales son estudiados en una investigación 

(HERNANDEZ, BAPTISTA Y FERNANDEZ, 2016). 

Para el presente estudio será la producción diara de pinza transportadora de la 

empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C.   

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Para (HERNANDEZ et.al, 2018, p.113) “recolectar datos equivale a utilizar 

instrumentos en el caso establecido con el fin de recaudar información de sus variables 

en la investigación,  anterior a ello se debió definir con claridad la hipótesis del estudio 

y variables , operacional y conceptualmente”. 

Observación : Debido a que de esta forma se podrá evaluar las actividades que se 

desempeñan en el área de producción de la empresa Metalmecanica Reymundo 

S.A.C, esto nos posibilitará la toma de información. 

Analisis : De esta manera determinaremos las actividades que no son necesarias que 

aumentan el tiempo de producción. 

3.4.1 Instrumentos de recolección de datos: 
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Diagrama de análisis de procesos (DAP) : con la cual nos permitirá reconocer las 

actividades que generan y no generan valor en el área que se desarrollarà el estudio, 

como también nos ayudará a saber el tiempo parcial por actividad y el tiempo total de 

operación.  

Cronometro digital : Con el que podré tomar el tiempo exacto de los procesos que 

conlleva el ciclo productivo de pinzas transportadoras. 

En esta investigación las hojas de registro se utilizarán para recopilar la información 

de las variables en lo que respecta la metodología 5s (ver Anexo 20), (Anexo 22) y 

productividad (Anexo 23). 

3.4.2 Validez 

Según HEALE Y TWYCROSS (2015) precisa que  es el grado en el que un instrumento 

o herramienta mide con precisión , es acertado y se relaciona con otros instrumentos

que miden las mismas variables de un concepto. Nuestro estudio, en cuestión de 

validez se determinará a partir del veredicto del juicio de los 3 expertos , los cuales 

determinarán y evaluarán la relevancia, claridad y pertenencia. 

3.4.3 Confiabilidad 

HEALE Y TWYCROSS (2015) afirman que, la confiabilidad se relaciona con la 

consistencia de una medida. De manera que una medición realizada debe tener las 

mismas respuestas cada vez que se vuelva a realizar. El presente estudio realiza la 

prueba de medición gracias mostrado por el programa SPSS v.26.(ver Anexo 24) 

3.5 Procedimientos 

Situación actual de la empresa 

La empresa Metalmecánica Raymundo S.A.C una empresa de 14 años de experiencia 

dedicada a la producción, mecanizado, ensamble de piezas y estructuras metálicas 

y/o componentes, además de mantenimientos industriales. Ubicada en Mz I1 Lt.44 

Ventanilla Alta Ventanilla-Callao. (ver Anexo 25) 
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Misión : 

“Tiene como misión proveer soluciones integrales de las diferentes especialidades de 

la industria metalmecánica; garantizando precisión, puntualidad y rentabilidad de sus 

equipos, repuestos, maquinarias y/o estructuras con alto sentido de responsabilidad y 

eficiencia”. 

Visión : 

“Colocarse en el año entrante 2023 como líderes del sector Metalmecánico dentro del 

distrito e implementar nuevos servicios a demanda de nuestros principales clientes”. 

Organigrama General 

Se presentará el organigrama actual de la empresa de esta manera observamos la 

división que presenta y la línea que se trabajará, siendo la de operaciones que 

involucra el área de producción (Ver Anexo 26). 

Descripción de los procesos del área en estudio 

Se presentarán los procesos que intervienen en la producción de pinzas 

transportadoras mediante el Diagrama de Operaciones (ver Anexo 27), estos serán 

detallados y explicados de la mano del diagrama de actividades de procesos (DAP) 

(ver Anexo 28). 

Proceso de Recepción 

En este proceso se recibe la materia prima (Piezas de bronce y manganeso) fundidas 

y se procede a inspeccionar las deformidades de manera visual para posteriormente 

cada una de ellas ser llevada a la zona de Fresado. 

Proceso de Fresado 

En este proceso se realiza el fresado de cara frontal, se voltea la pieza para el fresado 

de soportes (contorno) y la cara posterior, además se le da la altura de 23.85 mm. 
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Luego, se voltea la pieza 90º para el fresado del canal chino. Posterior a ello, para 

finalizar se procede a colocar la pieza lista para inspección y calibración  

Proceso de Calibración 

En este proceso se verifica el cumplimiento de las operaciones previas (Fresado de 

soportes, cara posterior y canal chino), se trabaja en base a las mediciones 

estandarizadas por petición de cliente. 

Proceso de Tornado 

Se colocan las piezas montadas en la machina previamente colocada en el torno y se 

realiza el refrentado (afecta la longitud del material), el cilindrado interior y el cilindrado 

exterior (afecta el diámetro de la pieza), posterior a ello la pieza se encuentra lista para 

la siguiente inspección. 

Proceso de Calibración 2 

El final de la inspección de la pinza transportadora es de la misma manera que el 

proceso posterior de fresado debido a que se calibra las pinzas de acuerdo a las 

mediciones estandarizadas por petición de cliente. 

Toma de tiempos – Pre test 

Se obtuvo la toma de tiempos considerando los 22 días del mes de mayo del 2022, 

con la finalidad de poder hallar el tiempo promedio por operación (Tiempo observado) 

de Recepción, fresado, calibrado y tornado, para posteriormente poder hallar el tiempo 

estándar. (ver Anexo 29) 

Se presentará también la fórmula de Kanawaty con la cual podremos identificar el 

número de muestras que se requerirá con el fin de obtener el tiempo estándar del 

proceso de producción de pinzas transportadoras. (ver Anexo 30) 
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De esta manera con la formula, se determinará las muestras necesarias de las 

operaciones, siendo estas de 1 sola muestra. Así mismo, el promedio de las muestras 

obtenidas de las operaciones de Recepción fueron 1.46 min, Fresado dio como 

resultado un tiempo observado de 53.10 min, la operación de Calibrado1 un tiempo de 

5.87 min, tornado de 23.81 min y Calibrado2 de 5.46 min. (ver Anexo 31) 

Con el objetivo de poder obtener el tiempo estándar se trabajará con la tabla de 

Westinghouse (ver Anexo 32), de esta manera se pudo generar el tiempo Normal a 

partir del promedio de tiempo observado. 

Así también, se presentará la tabla de suplementos según la OIT (Organización 

Internacional del Trabajo), que igualmente será de ayuda para hallar el tiempo 

estándar. (ver Anexo 33) 

Como resultado, se obtendrá el tiempo estándar de la operación de Recepción con un 

tiempo de 1.56 min, Fresado con un tiempo de 58.11 min, la operación de Calibrado1 

un 5.87 min, Tornado con un tiempo de 23.81 min (ver Anexo 34). de esta manera se 

pudo determinar la producción programada de 10 pinzas transportadoras, contando 

con 2 operarios con una jornada laboral de 480 min y un tiempo estándar total de ciclo 

de 98.13 min (ver Anexo 35).  

Análisis de causas 

C1. Orden: Las herramientas, equipos, materiales, se encuentran ubicados con una 

base deficiente de criterio de trabajo, además se encuentra equipos y herramientas 

obsoletas que se presentan en el área, obstaculizando el tiempo de búsqueda y así 

mismo afectando al ciclo productivo. 
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 Tabla1. Causa 1- Orden 

C2. Condiciones inseguras: Maquinaria con ubicaciones en el pasillo de tránsito sin 

una delimitación de espacio, herramientas o equipo de trabajo en condiciones 

obsoletas, además de residuos en el área de trabajo. 

Elaboración propia 

Figura 8. Causa 2- Condiciones InsegurasElaboración propia
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C3. Falta de limpieza: Se presenta maquinaria y herramientas de trabajo con grasa, 

residuos de metales. Además de no contar con un cronograma programado de 

limpieza. 

Figura 8. Causa 2- Condiciones Inseguras 

Figura 8. Causa 2- Condiciones Inseguras

Elaboración propia 

Figura 9. Causa 3 - Falta de LimpiezaElaboración

propia

Figura 9. Causa 3 - Falta de Limpieza
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C4. Estandarización: Procesos no estandarizados, falta de métodos y pasos a seguir 

para realizar labores como orden, limpieza y clasificación de herramientas y 

materiales. Además de llevar de una manera rudimentaria los procesos de trabajo. Al 

mejorar este punto la estandarización se traducirá en un mejor uso de nuestro recurso 

“el tiempo”, mejorando así la eficiencia de trabajo. 

C13. Tiempos improductivos:  Esta causa es relevante debido a que afecta 

directamente al recurso que medimos, generada por los tiempos excesivos de 

búsqueda, falta de conocimiento de localización de herramientas y equipos, así como 

también demora entre ciclo y ciclo. 

C6. Material no clasificado: Sin el material no clasificado, no tenemos cómo 

encontrar lo que necesitamos en el momento que necesitamos, además de falta de 

control visual en el área, esto ocasiona un tiempo improductivo y a la par, perdidas de 

Figura 10. Causa 13- Tiempos improductivos 

Tabla 2. Causa 6- Material no

clasificadoFigura 10. Causa 13- Tiempos 

improductivos



32 
  

materiales o herramientas, afectando directamente a nuestra productividad y 

rentabilidad. 

Tabla 2. Material no clasificado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboración propia 

 

Después de haber obtenido el tiempo estándar por operación, se pudo determinar la 

producción programada de 10 pinzas transportadoras, contando con 2 operarios con 

una jornada laboral de 480 min y un tiempo estándar total de ciclo de 98.13 min (ver 

Anexo 35).  

De acuerdo a lo antes mencionado, se determinó la capacidad a producir de pinzas 

transportadoras de 10 unidades. Por consiguiente, se multiplicó la cantidad por el 
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factor de valoración considerado de 10% por motivos de rotación de personal y 

tardanzas teniendo un resultado final de producción programada de 8 pinzas 

transportadoras. (ver Anexo 36) 

Siguiente a ello, se mostrará la medición Pre-test de la productividad en el área de 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C, considerando 22 días de 

medición del mes de mayo del año 2022. (ver tabla 3) 

Tabla 3. Productividad Pre-test 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Elaboración propia 
 

Autor
Fecha:

Tiempo real(min)
Tiempo 

programado(min)

Indicador de 

eficiencia(%)
Q.Un.producidas Q.Un.Programadas

Indicador de 

eficacia(%)

EFICIENCIA * 

EFICACIA

1 2/05/2022 538.8 960.0 56% 5 8 63% 35%

2 3/05/2022 535.8 960.0 56% 5 8 63% 35%

3 4/05/2022 438.7 960.0 46% 4 8 50% 23%

4 5/05/2022 435.7 960.0 45% 4 8 50% 23%

5 6/05/2022 523.8 960.0 55% 5 8 63% 34%

6 9/05/2022 455.7 960.0 47% 4 8 50% 24%

7 10/05/2022 526.8 960.0 55% 5 8 63% 34%

8 11/05/2022 621.0 960.0 65% 6 8 75% 49%

9 12/05/2022 527.7 960.0 55% 4 8 50% 27%

10 13/05/2022 524.8 960.0 55% 5 8 63% 34%

11 16/05/2022 623.0 960.0 65% 6 8 75% 49%

12 17/05/2022 527.8 960.0 55% 5 8 63% 34%

13 18/05/2022 425.7 960.0 44% 4 8 50% 22%

14 19/05/2022 525.8 960.0 55% 5 8 63% 34%

15 20/05/2022 524.8 960.0 55% 5 8 63% 34%

16 23/05/2022 426.7 960.0 44% 4 8 50% 22%

17 24/05/2022 425.7 960.0 44% 4 8 50% 22%

18 25/05/2022 528.8 960.0 55% 5 8 63% 34%

19 26/05/2022 525.8 960.0 55% 5 8 63% 34%

20 27/05/2022 621.0 960.0 65% 6 8 75% 49%

21 30/05/2022 429.7 960.0 45% 5 8 63% 28%

22 31/05/2022 427.7 960.0 45% 4 8 50% 22%

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
METALMECÁNICA REYMUNDO SAC

del Rio Romero Frank Alexander
2/05/2022

IT
E

M
S

DÍAS

EFI: Eficiencia

TR: Tiempo Real

TP: Tiempo programado

INDICADORES

PROMEDIO

EFICIENCIA

EFC:Eficacia

32%

QPROG: Cantidad de Unidades programadas

PRODUCTIVIDAD

EFICACIA

QUPROD: Cantidad de Unidades 𝐸𝐹𝐼 =
𝑇𝑅

𝑇𝑃
𝑥100 𝐸𝐹𝐶 =

𝑄𝑈𝑃𝑅𝑂𝐷

𝑄𝑈𝑃𝑅𝑂𝐺
x100
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Tabla 4. Estadísticos de la productividad 

Estadístico 

Media 31.96 
Mediana 34.17 
Varianza 73,39 
Desviación estándar 8.57 
Mínimo 22.17 
Máximo 48.67 
Asimetría ,195 
Curtosis -2,153 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la tabla 4, se puede observar que la media de la productividad es de 31.96%, con 

un valor máximo alcanzado de 48.67% y un nivel mínimo de 22.17%; siendo la 

desviación estándar de 8.56%, lo cual es bajo. Respecto a la Asimetría, es positiva, 

por tanto, existe una preponderancia de productividad bajas. Igualmente, en el caso 

de la curtosis, al ser menor que 3, su forma es platicurtica siendo que presenta una 

dispersión; lo que se evidencia en el diagrama de cajas y bigotes (ver figura 11). 

Elaboración propia 

 

Figura 11. Estadísticos de la productividadElaboración propia 

Figura 11. Estadísticos de la productividad 

 

 

Figura 12. Lineal de productividadFigura 11. 

Estadísticos de la productividad 
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Interpretación de la figura 12 

Como se observa en la figura 15, los valores de la productividad están entre los 

rangos de 22% siendo este el mínimo y 49% el máximo.
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Figura 12. Lineal de productividad pre test 

Figura 13. Auditoria 5s Figura 12. Lineal de

productividad pre test
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De igual forma se procederá a realizar la primera auditoria 5s con el fin de observar el 

actual estatus de la empresa con relación a la herramienta (ver Anexo 38).  

 

Figura 13. Auditoria 5s diagnóstico inicial 

Figura 13. Auditoria 5s diagnóstico inicial

Elaboración propia 

1 2 3 4 5

1 x

2 x
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1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x
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32%
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25
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3ra S

4ta S
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25

TOTAL 125
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2

3

4

5

2da S:Ordenar

¿os puestos de trabjo se encuentra debidamente identificados?

¿Existe un adecuado orden de las herramientas y/o equipos?

¿Se conocen las ubicaciones exactas de las herramientas y/o equipos?

¿No hay objetos que obtaculicen el tránsito del personal?

¿Se ordena con frecuencia el área?

¿Es dificil la busqueda de productos?

1era S: Clasificar

Puntaje

Porcentaje
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Puntaje 9

Porcentaje 36%

Criterio Normal

Regular

8
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Teniendo como resultado de medición en la primera S (Clasificar) del 32%, segunda S 

(Ordenar) 36%, tercera S (Limpieza) del 32%, cuarta S (Estandarización) 32% y por 

último disciplina con un 28% en relación al porcentaje de cumplimiento total. (ver anexo 

37) 

 

 

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x
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1 x
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3 x

4 x

5 x
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1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

3ra S: Limpieza

¿Se cumple con la limpieza del área?

¿Las maquinas no presentan suciedad de grasas , aceites o pinturas?

¿En los pasillos o vias no hay restos de basura o metales?

¿Se mantiene limpia el área de trabajo?

¿se realizan controles de limpieza?

Puntaje 7

Porcentaje 28%

Puntaje 8

Porcentaje 32%

Criterio Regular

Puntaje 8

Porcentaje 32%

Criterio Regular

Criterio Regular

5ta S: disciplina

¿Se ubican las herramientas y/o materiales en su lugar?

¿El programa de limpieza se ejecuta según lo establecido?

¿Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5's?

¿El personal demuestra conocimiento de cada una de las 5's?

¿El personal muestra una cultura de mejora?

4ta S: Estandarización

¿Se cumple con las primeras 3's?

¿Existen un plan de mejoramiento?

¿Los operarios están interesados con la mejora del àrea?

¿Se han asignado tareas para la mejora?

¿Se cuenta con un programa de limpieza?

Elaboración propia 
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Se presenta también la propuesta de mejora (Figura 14) con respecto a las causas 

presentadas  anteriormente, tomando en cuenta la metodología 5s y herramientas 

que van de la mano con esta metodología. 

Recurso y presupuesto 

La siguiente sección exhibirá los costos monetarios y no monetarios evaluados para la 

implementación de la metodología 5s en el área de producción de la empresa 

Metalmecánica Reymundo S.A.C 

Figura 14. Matriz de causa-solución 

Elaboración propia 

ALTERNATIVAS DE MEJORA

Capacitación

CAUSAS DESCRIPCIÓN

Falta de limpieza

Se busca tener una 

adecuada programación de 

limpieza tanto para las 

áreas de trabajo como para 

las maquinas .
Capacitación

Aplicación Seiso  programa de 

limpieza

Sustitución de equipo, herramienta o 

material

MATRIZ CAUSA-SOLUCIÓN

Tiempos productivos

Lo que se busca es reducir 

los tiempos que hacen 

menos eficiente nuestro 

ciclo productivo.

Estudio de tiempos , eliminación o 

reducción de actividades que no 

generan valor al proceso.

Orden y condiciones 

inseguras

Lo que se busca es que 

cada instrumento, equipo y 

material esté en su lugar 

correcto y en el momento 

que se necesite.

Aplicación Seiri tarjetas rojas, se 

retira lo innecesario

Material no clasificado y 

condiciones inseguras

Se busca un lugar para 

cada cosa y cada cosa en 

su lugar

Aplicación Seiton Se establece 

criterios de clasificación

Material clasificado por orden de 

frecuencia

Delimitación de áreas

Estandarización y falta de 

capacitación

Se busca que se logre 

mantener los procesos 

establecidos en las " S" 

previas.
Capacitaciones

Aplicación Seiketsu Visual 

Managment

Aplicación Shitsuke Auditorias
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Por la parte del costo no monetario se tuvo en cuenta los servicios de suministro de 

energía (Luz, Internet), servicio de agua y desagüe, viáticos, los gastos de capacitación 

y el tiempo que se invertirá en la elaboración del proyecto, dando un total de 13876.72 

Nuevos soles. (ver tabla 5) 

Tabla 5. Presupuesto no Monetario 

Por otro lado, el costo monetario se presentó considerando la clasificación del MEF 

(Ministerio de Economía y Finanzas), dando un total de aporte de 2829.00 nuevos 

soles. (ver Tabla 6) 

Elaboración propia 

Clasificación Recursos UM Cantidad
Costo 

Unitario (S/.)

Costo Total 

(S/.)

Luz
Mensual 10.00            85.00S/    850.00S/     

Internet
Mensual 10.00            70.00S/    700.00S/     

Servicio de agua y 

desagüe
Agua Mensual 10.00            50.00S/    500.00S/     

Movilidad Mensual 1.00              100.00S/     100.00S/     

Alimentación Mensual 10.00            175.00S/     1,750.00S/    

Capacitación operativa Total 1.00              1,805.81S/    1,805.81S/    

Tiempo invertido de tesista Total 1.00              8,170.91S/    8,170.91S/    

13,876.72S/       

COSTOS NO-MONETARIO

Servicio de 

suministro de energia

Víaticos y 

asignaciones

Otros gastos

Sub-total
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Tabla 6. Presupuesto monetario 

Financiamiento 

Como parte del financiamiento del proyecto se elaboró la matriz con la cual 

presentamos el porcentaje de participación que tendrá la empresa frente a los gastos 

presupuestados, siendo esta parte del 34% de los costos y el 66% restante parte del 

tesista. (ver Tabla 7) 

Cronograma de ejecución 

Clasificación Recursos Unidad

Costo 

Unitario 

(S/.)

Cant. Costo Total (S/.)

Computadora UND  S/  2,000.00 1  S/    2,000.00 

Impresora UND  S/      350.00 1  S/    350.00 

Cartuchos UND  S/      120.00 1  S/    120.00 

Hoja Bond A4 MILL 20.00S/     1  S/    20.00 

Lapicero UND 5.00S/     2  S/    10.00 

Cartulina UND 40.00S/     1.5  S/    60.00 

Lápiz UND 2.00S/     1  S/    2.00 

Forro UND 5.00S/     3  S/    15.00 

Borrador UND 2.00S/     1  S/    2.00 

Tajador UND 2.00S/     1  S/    2.00 

Cuaderno UND 15.00S/     2  S/    30.00 

Cronometro UND 70.00S/     1  S/    70.00 

USB 16GB UND 48.00S/     1  S/    48.00 

Desinfectantes UND 3.00S/     3  S/    9.00 

Mascarillas CAJ 1.00S/     10  S/    10.00 

Alcohol en gel UND 3.00S/     12  S/    36.00 

Detergentes UND 7.00S/     3  S/    21.00 

Trapos UND 2.00S/     12  S/    24.00 

2,829.00S/     Sub-Total 

APORTE MONETARIO

Materiales e Insumos

2 . 3 . 1 5 . 1 1 GASTOS POR LA 

ADQUISICIÓN DE REPUESTOS Y 

ACCESORIOS PARA COPIADORAS; 

EQUIPOS,

MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE 

OFICINA; Y OTROS AFINES

2.3.15.12 GASTOS POR LA 

ADQUISICIÓN DE PAPELERIA EN 

GENERAL, UTILES Y MATERIALES DE 

OFICINA, TALES

COMO: ARCHIVADORES, 

BORRADORES, CORRECTORES, 

IMPLEMENTOS PARA ESCRITORIO 

EN

GENERAL; MEDIOS PARA ESCRIBIR, 

NUMERAR Y SELLAR; PAPELES, 

CARTONES Y CARTULINAS;

SUJETADORES DE PAPEL; ENTRE 

OTROS AFINES.

2.3.15.31 GASTOS POR LA 

ADQUISICIÓN DE 

DESINFECTANTES, DETERGENTES Y 

DESODORANTES;

IMPLEMENTOS Y MEDIOS PARA 

ASEO; MATERIAL, REPUESTOS Y 

Elaboración propia 
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Tabla7. Financiamiento 

 

Se presentará el cronograma general del proyecto de investigación, así como también 

el cronograma de implementación de la herramienta utilizada. (ver Figura 15) (ver 

Figura 16) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Entidad Financiera Monto Porcentaje

Tesista 11,025.78S/                                                 66%

TOTAL 16,705.72S/                                                 100%

METALMECÁNICA 

REYMUNDO S.A.C
5,679.94S/                                                   34%

Elaboración propia 

Figura 15. Cronograma de implementación de las 5s 

Elaboración propia 
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Figura 16. Cronograma general del proyecto de investigación 

Elaboración propia 

S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16 S17 S18 S19 S20 S21 S22 S23 S24 S25 S26 S27 S28 S29 S30 S31 S32
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Elaboración de los indicadores (Post test)

Analisis pre y post test de los instrumentos

Análisis económico y financiero

27

17

18

19

20

21

22

11

12

13

14

15

16

MESES

23

24

25

26

5

6

7

8

9

10

Oct-22 Nov-22

1

Abr-22 May-22 Jun-22 Jul-22 Ago-22 Set-22
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Implementación de la metodología 5S 

Se detallará los pasos correspondientes a la mejora, esta constará de 9 pasos: 

Tabla 8. Pasos para la implementación de las 5s 

 

 

Paso nº1: Fue el conglomerado de la observación, análisis, diagnóstico del área, la 

reunión respectiva con la alta dirección y el anuncio de la implementación de la 

herramienta japonesa 5s. 

Paso nº2:  se realizó un comité que de la mano del implementador, realizaría la 

evaluación de la metodología 5s en el área de estudio, siendo esta parte, fundamental 

para darle seguimiento, además de ello tendrán que tener conocimientos sobre su 

funcionamiento y criterio de análisis que serán reforzados con las charlas impuestas 

para la organización. 

 

Se creo el comité con los compañeros y el encargado del área .

Se realizó una charla con el comité y los trabajadores de la empresa. Donde 

se explicó los objetivos y beneficios que se obtendrán con la metodología.

Se identificará los materiales y equipos innecesarios o desechables y  se 

separá los equipos que no se necesitarán

Se analizará las ubicaciones de las herramientas y equipos, rotulandolos para 

su correcta identificación

Se elaborará el cronograma de limpiezay  se realizará la limpieza general.

Se establecen medidas preventivas y se verificará la realización de las 3s 

anteriores (Visual managment)

Se refuerza la metodología como una cultura de trabajo y afiches de 

visualización.

Se realizará una auditoria final con el fin de analizar y veritficar el cumplimiento 

de las 5s.

Creación del comité 5s y personal de apoyo

Charla acerca de la implementación y sus beneficios

Implementación de la primera S (Seiri)

Implementación de la segunda S (Seiton)

Implementación de la tercera S (Seiso)

Implementación de la cuarta S (Seiketsu)

Implementación de la quinta S( Shitsuke)

Auditoria general

5

6

3

4

2

7

8

9

PASOS IMPLEMENTACIÓN DE LAS 5S DESCRIPCIÓN

Se observa, analiza y diagnostica el área a tratar/ Reunión con gerencia/ 

Presentación del diagnostico/ explicación de la implementación/ Anuncio de la 

propuesta

Anuncio de la implementación de la mano con la alta dirección 

de la organización
1

Elaboración propia 

 

Figura 17. Comité de las 5sElaboración propia 
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El comité tendrá el enfoque de mejora continua, presentando las siguientes 

responsabilidades: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Paso nº3: Se realizó la charla de sensibilización tanto al personal como a los miembros 

del comité y alta dirección, con el fin de demostrar lo que se puede lograr mediante la 

Planear

Hacer

Verificar

Actuar

Comité PHVA

Exponer propuestas 

Contribuir en el desarrollo de las tareas y actividades planteadas

Formular planes para el cumplimiento de las actividades.

Dar a conocer las actividades.

Gestionar lo que se necesitará en la implementación.

Organizar las capacitaciones 5s

Llamado y dirección de reuniones 5s

Promover la integración del personal

Fomentar la cultura de desarrollo 5s

Seguimiento de las actividades establecidas

Realizar las auditorias 5s

Promover la mejora continua de las actividades realizadas

Vigilar el cumplimiento de las tareas

Documentar las actividades , pasos a seguir y resultados.

Auditor / Coordinador General 5s

Facilitadores

Sub-coordinador 5s

Asistente del comité

Gerente General

Jefe de operaciones

del Rio Romero Frank Operarios

Figura 17. Comité de las 5s 

 

 

Figura 18. Enfoque PHVA del comité 5sFigura 17. 

Comité de las 5s 

 

Figura 18. Enfoque PHVA del comité 5s 

 

Figura 19. Charla 5sFigura 18. Enfoque PHVA del 

comité 5s 
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metodología propuesta, su correcto funcionamiento y a la par, comprometer las partes 

interesadas en la realización del proyecto. 

Paso nº4: La fase (Seiri), tuvo como objetivo identificar los equipos y herramientas con 

respecto a su estado, ubicación, grado de utilización o frecuencia de uso, con el fin de 

descartar lo no-útil dentro del área. Para ello, hicimos uso de la herramienta “Tarjetas 

rojas” con la cual de la mano con el comité encargado de la organización: separamos, 

desechamos y reubicamos los equipos y herramientas correspondientes. Dicho esto , 

se realizó un diagrama de flujo : 

OBJETOS 
NECESARIOS

OBJETOS DAÑADOS
OBJETOS 

OBSOLETOS

ORGANIZAR

SEPARAR

ELIMINAR

REPARAR

¿Son
útiles?

SI

NO

Figura 19. Charla 5s 

Figura 20. Diagrama SeiriFigura 19. Charla 5s

Figura 20. Diagrama Seiri 

Figura 21. Formato de tarjeta rojaFigura 20. 

Diagrama Seiri
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El formato utilizado para la tarjeta roja fue el siguiente (ver Figura 21): 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la tabla 9, se muestra el formato que se empleó para el registro de la 

implementación de la herramienta “tarjeta roja”. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 21. Formato de tarjeta roja 

 

Tabla 9. Registros de elementos encontrados con 

tarjetas rojasFigura 21. Formato de tarjeta roja 
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Tabla 9. Registros de elementos encontrados con tarjetas rojas 

 

 

La tabla 9, nos muestra los artículos que fueron reparados, eliminados u organizados 

según su requerimiento para una mejor clasificación de materiales artículos y/o 

herramientas dentro de la zona de trabajo. 

Paso nº5:  En la fase (Seiton), se realizó la organización de los ítems pertenecientes 

a las dos áreas respectivas con las que se realiza el material en estudio " Pinzas 

transportadoras”; en función a su frecuencia de utilización en el área, espacio y 

elementos similares, para ello con anterioridad se sostuvo pequeñas charlas con el 

personal, para aclarar y ampliar el conocimiento sobre las herramientas desde las más 

comúnmente utilizadas hasta las menos frecuentes. Además, se observó la necesidad 

de desplazar alguno de los materiales a un depósito en el cual se evidenciará la mejora 

respectiva de acuerdo a la implementación de la herramienta 5s.  

 

REGISTROS DE ELEMENTOS ENCONTRADOS CON TARJETAS ROJAS

2 X

15 X

8 X

10 X

20

21

22

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Lijas

Esparragos

Llaves 19 y 22 pulgadas

X

X

X

X

X

1

2Baldes

Casco Soldadura

Operaciones/producción

Operaciones/producción

X

Botellas de Argón

X

20

30

15

12

18

30

3

12 X

Machinas(Machos)

Rodamientos

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Tuercas

Calibrador

Pastillas

Fresas Planas

Fresas Esféricas

15

18

19

7

8

9

10

11

12

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

Operaciones/producción

16 Operaciones/producción

17

10

13

15

X

X

Operaciones/producción

CantidadNombre de elementoÁreaNº

1

2

3

4

5

Brocas

Tuercas Inox

Origns

6

Reparar Eliminar

13

14

Acción Sugerida

Organizar

X

X

X

X

X

X

X

Botellas de oxígeno

Tubos de Plástico PVC

Bridas(Sujeción & Unión)

Pizarra

X

1

1

1

10

8

Piezas defectuosas

Piezas no terminadas

Elaboración propia 

 

Figura 22. Función de SeitonElaboración propia 
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Se rotuló cada uno de los elementos ordenados, de manera que cada uno de ellos sea 

de fácil identificación para el personal dentro del trabajo, reduciendo tiempos de 

búsqueda y por ende tiempos de ciclo de producción. 

Figura 23. Orden de las herramientas /rotuladas 

Figura 24. Orden de las piezas de trabajo correctamente

rotuladasFigura 23. Orden de las herramientas /rotuladas

Figura 22. Función de Seiton 

Figura 23. Orden de las herramientas

/rotuladasFigura 22. Función de Seiton
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Paso nº6: La fase Seiso (Limpieza): Se realizó un formato o cronograma de limpieza 

por zona de trabajo, el cual fue elaborado por el investigador y aprobado por el comité 

antes de ser ejecutado. 

Figura 24. Orden de las piezas de trabajo correctamente rotuladas 

Figura 25. Delimitación de espaciosFigura 24. Orden de las piezas de trabajo

correctamente rotuladas

Figura 25. Delimitación de espacios 

Tabla 10. Formato del cronograma SeisoFigura 25. Delimitación

de espacios
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Tabla 10. Formato del cronograma Seiso 

 

Descripción del procedimiento de limpieza 

Limpieza de pisos, mesas de trabajo y equipos: Al terminar cada jornada de trabajo 

o utilización de los equipos o herramientas de trabajo en el área, se empezará 

barriendo los desperdicios o retazos de material utilizado, colocando cada objeto en el 

bote de basura más cercano. Además, se pasará trapo o franela a los equipos 

utilizados, de esta manera se quitará el polvo o suciedad que por lo general se queda 

impregnado por el uso con la mano. 

Limpieza de máquinas: Cada semana se visualizará la grasa y líquido refrigerante 

que ha sido impregnada en las maquinas durante el desarrollo de las actividades, 

además de darle un mantenimiento preventivo de observación a detalle de cada 

máquina. 

Paso nº7: Fase Seiketsu  

Lo que se realizó en esta fase fue la conservación de lo que se logró en las anteriores 

fases implementadas. De esta forma se sostuvo las actividades siguientes: 

 Elaboración del manual 5S con el fin de concientizar a los trabajadores de la 

empresa y los de nuevo ingreso. 

 Auditorías realizadas por el comité de la mano de la alta dirección con el fin de 

corroborar el cumplimiento de la herramienta implementada y dar énfasis en las 

acciones correctivas. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

CODIFICACIÓN

FORMATO 

MES

Área Áctividad Condición Frecuencia Responsable

FORMATO DE PROGAMA DE LIMPIEZA

ELABORADO POR : Del Rio Romero, Frank Alexander

Operario 1

Operario 2
ZONA DE TORNO LIMPIEZA DE MAQUINAS

balde, agua y 

detergente
Semanal

CENTRO DE 

MECANIZADO
LIMPIEZA DE MAQUINAS

balde, agua y 

detergente
Semanal

Operario 1

Operario 2

CENRO DE 

MECANIZADO

ZONA DE TORNO

LIMPIEZA DE PISO Y MESAS 

DE TRABAJO Y EQUIPO

LIMPIEZA DE PISO Y MESAS 

DE TRABAJO Y EQUIPO

Operario 1

Operario 2

Operario 1

Operario 2

Trapo(Franela), 

escoba, recogedor
Diario

Trapo( Franela) , 

escoba,recogedor
Diario

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 
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 Adicionalmente, se sostuvo el mantenimiento de las zonas ordenadas y limpias 

por parte del personal. 

Paso nº8: Fase Shitsuke 

Esta fase constó del control paulatino de lo que se implementó. De esta manera se 

realizó auditorias que nos muestran y mostrarán el cumplimiento de las tareas o 

actividades de la metodología. Por otra parte, se realizaron las actividades de: 

 Comunicación interna, charlas a los operarios ingresantes 

 Organización con el comité y propuestas 

 Afiches de seguridad y promulgación de la metodología 
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Una de las herramientas que promueve a los trabajadores, ayuda a mantener una 

cultura y explica de manera detallada los procedimientos de la implementación de la 

metodología, es el manual 5s, además de convertirse en un apoyo fundamental, dado 

que se utilizará de guía para una futura expansión en toda la empresa, teniendo como 

modelo además el área piloto o inicial. 

 

 

 

 

 

Figura 26. Manual 5s 

 

Figura 26. Manual 5s 
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1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

AUDITORIA 5S

Area: Producción

Rango de resultados Rango de puntajes Puntaje esperado por etapa Real

0%-20% Muy Malo 1 Muy Malo 1ra S

21%-40% Regular 2 Regular 2da S 25

25 17

18

1941%-60% Normal 3 Normal 3ra S 25

81%-100% Muy Bueno 5 Muy bueno 5ta S 25 18

1761%-80% Bueno 4 Bueno 4ta S 25

¿Existen materiales y/o equipos en desuso?

¿Es dificil la busqueda de productos?

TOTAL 125 89

¿Se han asignado tareas para la mejora?

Porcentaje 68%

Criterio Regular

2da S:Ordenar

¿Los puestos de trabjo se encuentra debidamente identificados?

¿Existe un adecuado orden de las herramientas y/o equipos?

¿Se conocen las ubicaciones exactas de las herramientas y/o equipos?

Puntaje 17

1era S: Clasificar

¿Existen materiales inncesarios en el área?

¿Se encuentra cada objeto en su lugar?

Porcentaje 72%

¿No hay objetos que obtaculicen el tránsito del personal?

¿Se ordena con frecuencia el área?

Puntaje 18

Criterio Normal

3ra S: Limpieza

¿Se cumple con la limpieza del área?

¿Las maquinas no presentan suciedad de grasas , aceites o pinturas?

¿En los pasillos o vias no hay restos de basura o metales?

¿Se mantiene limpia el área de trabajo?

¿se realizan controles de limpieza?

4ta S: Estandarización

¿Se cumple con las primeras 3's?

¿Existen un plan de mejoramiento?

¿Los operarios están interesados con la mejora del àrea?

¿Se han asignado tareas para la mejora?

¿Se cuenta con un programa de limpieza?

Puntaje 19

Porcentaje 76%

Criterio Regular

5ta S: disciplina

¿Se ubican las herramientas y/o materiales en su lugar?

¿El programa de limpieza se ejecuta según lo establecido?

¿Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5's?

¿El personal demuestra conocimiento de cada una de las 5's?

¿El personal muestra una cultura de mejora?

Puntaje 17

Porcentaje 68%

Criterio Regular

Puntaje 18

Porcentaje 72%

Criterio Regular

Figura 27. Auditoría interna 

Figura 27. Auditoría interna
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1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

Criterio Regular

Criterio Regular

5ta S: disciplina ¿Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5's?

¿El personal demuestra conocimiento de cada una de las 5's?

¿El personal muestra una cultura de mejora?

Puntaje 17

Porcentaje 68%

Criterio Regular

4ta S: Estandarización ¿Los operarios están interesados con la mejora del àrea?

¿Se han asignado tareas para la mejora?

¿Se cuenta con un programa de limpieza?

Puntaje 18

Porcentaje 72%

Puntaje 16

Porcentaje 64%

Criterio Normal

3ra S: Limpieza ¿En los pasillos o vias no hay restos de basura o metales?

¿Se mantiene limpia el área de trabajo?

¿se realizan controles de limpieza?

Porcentaje 64%

Criterio Regular

2da S:Ordenar ¿Se conocen las ubicaciones exactas de las herramientas y/o equipos?

¿No hay objetos que obtaculicen el tránsito del personal?

¿Se ordena con frecuencia el área?

Puntaje 16

¿Existen materiales y/o equipos en desuso?

¿Se han asignado tareas para la mejora?

TOTAL 125 86

1era S: Clasificar

¿Es dificil la busqueda de productos?

61%-80% Bueno 4 Bueno 4ta S 25 18

2DA AUDITORIA 5S

Area: Producción

Rango de resultados Rango de puntajes Puntaje esperado por etapa Real

0%-20% Muy Malo 1 Muy Malo 1ra S 25 16

¿Existen materiales inncesarios en el área?

¿Se encuentra cada objeto en su lugar?

21%-40% Regular 2 Regular 2da S 25

41%-60% Normal 3 Normal

81%-100% Muy Bueno 5 Muy bueno 5ta S 25

16

3ra S 25 19

17

¿Los puestos de trabjo se encuentra debidamente identificados?

¿Existe un adecuado orden de las herramientas y/o equipos?

¿Se cumple con la limpieza del área?

¿Las maquinas no presentan suciedad de grasas , aceites o pinturas?

Puntaje 19

Porcentaje 76%

¿Se cumple con las primeras 3's?

¿Existen un plan de mejoramiento?

¿Se ubican las herramientas y/o materiales en su lugar?

¿El programa de limpieza se ejecuta según lo establecido?

Figura 28. 2da Auditoría interna 

Figura 28. 2da Auditoría interna
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1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

1 2 3 4 5

1 x

2 x

3 x

4 x

5 x

Puntaje 17

Porcentaje 68%

Criterio Bueno

Puntaje 17

Porcentaje 68%

Criterio Bueno

5ta S: disciplina

¿Se ubican las herramientas y/o materiales en su lugar?

¿El programa de limpieza se ejecuta según lo establecido?

¿Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5's?

¿El personal demuestra conocimiento de cada una de las 5's?

¿El personal muestra una cultura de mejora?

Puntaje 18

Porcentaje 72%

Criterio Bueno

4ta S: Estandarización

¿Se cumple con las primeras 3's?

¿Existen un plan de mejoramiento?

¿Los operarios están interesados con la mejora del àrea?

¿Se han asignado tareas para la mejora?

¿Se cuenta con un programa de limpieza?

Puntaje 16

Porcentaje 64%

Criterio Bueno

3ra S: Limpieza

¿Se cumple con la limpieza del área?

¿Las maquinas no presentan suciedad de grasas , aceites o pinturas?

¿En los pasillos o vias no hay restos de basura o metales?

¿Se mantiene limpia el área de trabajo?

¿se realizan controles de limpieza?

Porcentaje 64%

Criterio Bueno

2da S:Ordenar

¿Los puestos de trabjo se encuentra debidamente identificados?

¿Existe un adecuado orden de las herramientas y/o equipos?

¿Se conocen las ubicaciones exactas de las herramientas y/o equipos?

¿No hay objetos que obtaculicen el tránsito del personal?

¿Se ordena con frecuencia el área?

Puntaje 16

¿Existen materiales y/o equipos en desuso?

¿Se han asignado tareas para la mejora?

TOTAL 125 84

1era S: Clasificar

¿Existen materiales inncesarios en el área?

¿Se encuentra cada objeto en su lugar?

¿Es dificil la busqueda de productos?

81%-100% Muy Bueno 5 Muy bueno 5ta S 25 17

61%-80% Bueno 4 Bueno 4ta S 25 17

41%-60% Normal 3 Normal 3ra S 25 18

21%-40% Regular 2 Regular 2da S 25 16

0%-20% Muy Malo 1 Muy Malo 1ra S 25 16

Area: Producción

Rango de resultados Rango de puntajes Puntaje esperado por etapa Real

3DA AUDITORIA 5S

Figura 29. 3ra Auditoría interna 

 

Figura 29. 3ra Auditoría interna 
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Tabla 11. Registros auditorías 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Post test  

Por consiguiente, de haber aplicado la herramienta se realizó el POST análisis del 

tiempo de ciclo, donde se presentará la mejora que incurrió en la variable dependiente, 

en este caso la productividad. 

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 

Figura 30. Gráfico de Registros auditorías 

 

 

Figura 30. Gráfico de Registros auditorías 

 

68%

84 125 67%

72%

LIMPIEZA 19 25 76%

ESTANDARIZACIÓN 18

TOTAL

25 72%

DISCIPLINA 17 25 68%

TOTAL 86 125 69%

ESTANDARIZACIÓN 17 25 68%

DISCIPLINA 17 25

PUNTAJE P.OBJETIVO PORCENTAJE

CLASIFICAR 16 25 64%

ORDENAR 16 25 64%

Primera 

auditoría 5s

Tercera 

auditoría 5s

5S PUNTAJE P.OBJETIVO PORCENTAJE

CLASIFICAR 16 25 64%

ORDENAR 16 25 64%

LIMPIEZA 18 25

PUNTAJE

TOTAL 89 125 71%

Segunda 

auditoría 5s

5S

ORDENAR 18 25 72%

68%

DISCIPLINA 18 25 72%

ESTANDARIZACIÓN 17 25

76%LIMPIEZA 19 25

P.OBJETIVO PORCENTAJE

CLASIFICAR 17 25 68%

5S
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El promedio del tiempo observado de las operaciones fueron las siguientes: Recepción 

(1.27 min), Fresado (50.90 min), Calibrado 1 (5.73 min), Tornado (19.90 min) y 

calibrado 2 (5.35 min). 

El tiempo estándar obtenido por operación fue el siguiente: 

En la figura 31, se observa lo obtenido en cada operación dentro de la fabricación de 

pinzas transportadoras, siendo la recepción un tiempo de 1.36 Min, el fresado 55.71 

min, Calibrado1 6.27 min, Tornado 22.36 min y por último calibrado2 5.85 min, siendo 

un tiempo total de ciclo un tiempo de 91.53 min. 

Tabla 12. Resumen de tiempos post test 

En la tabla 11 se presenta el resultado del tiempo Normal y tiempo estándar por 

operación y el porcentaje equivalente a cada uno de las operaciones correspondientes. 

Metalmecánica Reymundo S.A.C

H E CD CS

1.26 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.11

50.53 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.14

5.73 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.14

19.89 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.14

5.34 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.14

82.75

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR - PROCESO DE PRODUCCIÓN DE PINZAS TRANSPORTADORAS

Empresa: Método: Área: Producción Fórmula del tiempo estándar:

Elaborado por: del Rio Romero Frank Alexander MAYO
Proceso: Elaboración de pinzas transportadoras

Producto: Pinzas transportadoras

N° OPERACIÓN
Tiempo promedio 

observado (min)

WESTINGHOUSE
1+Factor de Valoración Tiempo Normal (TN)

SUPLEMENTOS
1+CV TE (min)

C V

21.77

1 RECEPCIÓN 0.96 1.21 0.09 0.02 1.34

2 FRESADO 0.96 48.51 0.09 0.05 55.30

5 CALIBRADO 0.96 5.13 0.09 0.05 5.84

Total: 79.44 90.53

3 CALIBRADO 0.96 5.50 0.09 0.05 6.27

4 TORNADO 0.96 19.09 0.09 0.05

Figura 31. Tiempos estándar post test 

Figura 31. Tiempos estándar post test

Elaboración propia 

Elaboración propia

5 CALIBRADO2 5.34 5.13 5.84 6.5%

TOTAL 82.75 79.44 90.53 100%

3 CALIBRADO1 5.73 5.50 6.27 6.9%

4 TORNADO 19.89 19.09 21.77 24.0%

1 RECEPCIÓN 1.26 1.21 1.34 1.5%

2 FRESADO 50.53 48.51 55.30 61.1%

RESUMEN DE CÁLCULO DE TIEMPOS

ITEM OPERACIÓN T.O T.N T.E %T.E
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Así mismo de esta manera se pudo hallar la capacidad de producción, teniendo en 

cuenta el número de trabajadores, las horas laboradas y el tiempo estándar 

anteriormente presentado, presentando un resultado de un total de 9 unidades, 

teniendo en cuenta además del factor de valoración que redujo en 10 % la cantidad 

anteriormente hallada. 

Figura 32. Producción programada post test 

Figura 32. Producción programada post test

1.5%

60.9%

6.9%

24.4%

6.4%

0.0%

20.0%

40.0%

60.0%

80.0%

100.0%

120.0%

RECEPCIÓN FRESADO CALIBRADO1 TORNADO CALIBRADO2

Figura 32. Representación en porcentaje de las operaciones en relación a su tiempo estándar 

Figura 32. Representación en porcentaje de las operaciones en relación a su tiempo estándar

CAPACIDAD A PRODUCIR (und)
FACTOR DE 

VALORACIÓN

11 90.00%

CANTIDAD PROGRAMADA DE PRODUCCIÓN DE 

PINZAS TRANSPORTADORAS

PRODUCCIÓN 

PROGRAMADA

9
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Medición de la Productividad – Post test 

Tabla 13. Productividad post test 

 

 

En la tabla 13 se presentan los resultados obtenidos con el post análisis de la 

productividad, en tanto se obtuvo un promedio de eficiencia de un 68%, eficacia de 

72% y de productividad un 49%. 

 

 

 

Autor

Fecha:

Tiempo real(min)

Tiempo 

program

ado(min)

Indicador de 

eficiencia(%)
Q.Un.producidas

Q.Un.Program

adas

Indicador de 

eficacia(%)

EFICIENCIA * 

EFICACIA

1 1/09/2022 699.7 960.0 73% 7 9 78% 57%

2 2/09/2022 606.2 960.0 63% 6 9 67% 42%

3 5/09/2022 611.2 960.0 64% 6 9 67% 42%

4 6/09/2022 695.7 960.0 72% 7 9 78% 56%

5 7/09/2022 619.2 960.0 64% 6 9 67% 43%

6 8/09/2022 604.2 960.0 63% 6 9 67% 42%

7 9/09/2022 615.2 960.0 64% 6 9 67% 43%

8 12/09/2022 707.7 960.0 74% 7 9 78% 57%

9 13/09/2022 603.2 960.0 63% 6 9 67% 42%

10 14/09/2022 701.7 960.0 73% 7 9 78% 57%

11 15/09/2022 711.7 960.0 74% 7 9 78% 58%

12 16/09/2022 600.2 960.0 63% 6 9 67% 42%

13 19/09/2022 605.2 960.0 63% 6 9 67% 42%

14 20/09/2022 695.7 960.0 72% 7 9 78% 56%

15 21/09/2022 607.2 960.0 63% 6 9 67% 42%

16 22/09/2022 601.2 960.0 63% 6 9 67% 42%

17 23/09/2022 702.7 960.0 73% 7 9 78% 57%

18 26/09/2022 707.7 960.0 74% 7 9 78% 57%

19 27/09/2022 615.2 960.0 64% 6 9 67% 43%

20 28/09/2022 701.7 960.0 73% 7 9 78% 57%

21 29/09/2022 700.7 960.0 73% 7 9 78% 57%

22 30/09/2022 601.2 960.0 63% 6 9 67% 42%

PROMEDIO 68% 72% 49%

IT
EM

S

DÍAS

INDICADORES

PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA EFICACIA

EFI: Eficiencia EFC:Eficacia

TR: Tiempo Real QUPROD: Cantidad de Uds. 

TP: Tiempo programado QPROG: Cantidad de Uds. programadas

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD del Rio Romero Frank Alexander

METALMECÁNICA REYMUNDO SAC 2/09/2022

𝐸𝐹𝐼 =
𝑇𝑅

𝑇𝑃
𝑥100 𝐸𝐹𝐶 =

𝑄𝑈𝑃𝑅𝑂𝐷

𝑄𝑈𝑃𝑅𝑂𝐺
x100

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 
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Tabla 14. Estadísticos de la productividad post test 

En la tabla 13, se puede observar que la media de la productividad es de 48.88%, con 

un valor máximo alcanzado de 57.66% y un nivel mínimo de 41.68%; siendo la 

desviación estándar de 7.52%, lo cual es bajo. Respecto a la Asimetría, es positiva, 

por tanto, existe una preponderancia de productividad bajas. Igualmente, en el caso 

de la curtosis, al ser menor que 3, su forma es platicurtica siendo que presenta una 

dispersión; lo que se evidencia en el gráfico de tallo y hojas (ver figura 34). 

Estadístico 

Media 48.88 
Mediana 42.86 
Varianza 56.554 
Desviación estándar 7.52 
Mínimo  41.68 
Máximo 57.66 
Asimetría ,195 
Curtosis -2,1

Elaboración propia 

Elaboración propia

Figura 34. Estadísticos de la productividad 

Figura 34. Estadísticos de la productividad
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Por otro lado, en la tabla 14, se presenta la comparativa del pre y post test de la 

productividad, eficiencia y eficacia de la fabricación de pinzas transportadoras. 

 

Tabla 15. Comparativa de la productividad  
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42%
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Figura 33. Lineal de productividad post test 

 

 

Figura 33. Lineal de productividad post test 

 

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 

Figura 35. Comparativa de la eficiencia, eficacia y productividad 

 

 

Figura 35. Comparativa de la eficiencia, eficacia y productividad 

 

53%
60%

32%

68%
72%

49%

0%

20%

40%
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80%

Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD

Eficiencia Eficacia

53% 60%

67% 71%

ANÁLISIS PRODUCTIVIDAD

PRODUCTIVIDAD

PRE TEST

POST TEST

32%

48%

Área : producción
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Análisis económico Financiero 

El costo total de la implementación se presentará dividido en costos de recurso 

humano y costos de materiales que se presentarán en las tablas 15 y 16. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Clasificación Recursos
Unida

d

Costo 

Unitario (S/.)
Cant. Costo Total (S/.)

Hoja Bond A4 MILL 20.00S/                        1  S/                                        20.00 

Lapicero UND 5.00S/                           2  S/                                        10.00 

Cartulina UND 40.00S/                        1.5  S/                                        60.00 

Lápiz UND 2.00S/                           1  S/                                          2.00 

Forro UND 5.00S/                           3  S/                                        15.00 

Borrador UND 2.00S/                           1  S/                                          2.00 

Tajador UND 2.00S/                           1  S/                                          2.00 

Cuaderno UND 15.00S/                        2  S/                                        30.00 

Cronometro UND 70.00S/                        1  S/                                        70.00 

USB 16GB UND 48.00S/                        1  S/                                        48.00 

Desinfectantes UND 3.00S/                           3  S/                                          9.00 

Mascarillas CAJ 1.00S/                           10  S/                                        10.00 

Alcohol en gel UND 3.00S/                           12  S/                                        36.00 

Detergentes UND 7.00S/                           3  S/                                        21.00 

Trapos UND 2.00S/                           12  S/                                        24.00 

359.00S/                                     Sub-Total 

2.3.15.12 GASTOS POR LA ADQUISICIÓN 

DE PAPELERIA EN GENERAL, UTILES Y 

MATERIALES DE OFICINA, TALES

COMO: ARCHIVADORES, BORRADORES, 

CORRECTORES, IMPLEMENTOS PARA 

ESCRITORIO EN

GENERAL; MEDIOS PARA ESCRIBIR, 

NUMERAR Y SELLAR; PAPELES, 

CARTONES Y CARTULINAS;

SUJETADORES DE PAPEL; ENTRE OTROS 

AFINES.

2.3.15.31 GASTOS POR LA ADQUISICIÓN 

DE DESINFECTANTES, DETERGENTES Y 

DESODORANTES;

IMPLEMENTOS Y MEDIOS PARA ASEO; 

MATERIAL, REPUESTOS Y ACCESORIOS 

PARA TOCADOR Y

COSMETOLOGÍA, ENTRE OTROS AFINES.

COSTO - MATERIALES

Tabla 16. Costo de materiales  

 

 

Tabla 15 Costo de materiales  

 

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 
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Beneficios por tiempo 

S/ 1,636.58

COSTO -RECURSO HUMANO

S/ 19.03

S/ 76.12

S/ 19.03

S/ 76.12

implementación Seiton

Implementación Seiso

Implementación Seiketsu

Implementación Shitsuke

S/ 19.03

S/ 19.03

S/ 19.03

costo total

S/ 76.12

S/ 114.18

S/ 76.12

S/ 114.18

S/ 114.18

S/ 76.12

S/ 114.18

S/ 19.03

S/ 57.09

S/ 171.27

S/ 38.06

S/ 57.09

S/ 19.03

S/ 19.03

S/ 19.03 S/ 76.12

S/ 19.03 S/ 114.18

S/ 19.03 S/ 171.27

S/ 19.03 S/ 57.09

Nº ACTIVIDADES Hrs Nº personas

S/ 19.03

S/ 19.03

S/ 19.03

costo por 

hora

S/ 19.03

S/ 19.03

2

1

2

Organización con el comité 5s

Se elaboran afiches de la metodología

Cultura 5s

3

3

2

3

3

3

2

2

1

3

3

1

1

Se establecen medidas preventivas

elaboración del manual 5s

Realización de auditorias

7

1

1

2

3

S/ 19.03

S/ 19.03

S/ 19.03

Creación del cronograma de limpieza

Asignación de responsables de limpieza

Limpieza general

3

1

1

3

S/ 19.03

S/ 19.03

2

Identifcando elementos no necesarios

Uso de las tarjetas rojas

Se transladan los elementos a un área temporal

Se eliminan y reubican los elementos observados

4

S/ 19.03

2

2

2

2

2

3

1

2

Implementación Seiri 

Anuncio de la implementación a los operarios

Formación del comité

Charla informativa

Organización del área de fresado

Organización del área de tornado

Rotulado a los embases contendedores y herramientas 

Señalización del piso de las áreas 

5

8

TOTAL

6

3

2

1

2

1

2

2

2

2

3

Tabla 17. Costo de recurso humano 

Tabla 16 Costo de recurso humano

Elaboración propia 

Elaboración propia

Diferencia 

en hrs.

7.60

0.13

BENEFICIO POR AHORRO DE TIEMPO

Pre-test Post-test

98.13 90.53

Diferencia 

en min.

Unidad

Minutos

S/.477.46 por mesS/.19.03 x hora

AHORRO MONETARIO

68.4 min/dia7.60 min 9 productos

1504.8 min

Ahorro diário

Ahorro Mensual

Ahorro monetario 25.09 horas

Tabla 18. Beneficios por ahorro de tiempo 

Tabla 17 Beneficios por ahorro de tiempo

Tabla 19. Beneficios por ahorro de dinero 

Tabla 17 Beneficios por ahorro de dinero

Elaboración propia 

Elaboración propia

Elaboración propia 

Elaboración propia
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Interpretación 

Se obtuvo como resultado del analisis mostrado en la tabla 18, el van positivo 

dándonos a entender que el proyecto se determina viable, además de obtenerse un 

TIR>0, lo que se interpreta como un proyecto que cuenta con rentabilidad. 

3.6 Método de análisis de datos 

Análisis descriptivo 

Según King y Eckersley (2019), las estadísticas descriptivas se determinan para cada 

variable que se necesite en relación a la investigación. Resume o describe las 

características de un conjunto de datos, utilizando medidas de variabilidad y medidas 

de tendencia central (mediana, moda, máximos, mínimos, desviación estándar, etc.).  

Análisis inferencial 

Por otro lado, la estadística inferencial según King y Eckersley (2019), se ocupa del 

proceso de inferir información sobre una población basada en una muestra de esa 

población. Para ello se utilizan pruebas de Normalidad como Shapiro Wilk y 

Kolmogorov. 

Tabla 20. Análisis del VAN y TIR 

Tabla 18 Análisis del VAN y TIR

Elaboración propia 

Elaboración propia

TASA ANUAL 12.00%

Periodo 0 Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodo 7 Periodo 8 Periodo 9 Periodo 10 Periodo 11 Periodo 12

Ingresos 477.46S/     477.46S/     477.46S/   477.46S/  477.46S/ 477.46S/ 477.46S/ 477.46S/ 477.46S/ 477.46S/   477.46S/   477.46S/   

Incremento de capacidad y reducción 

de tiempo (Ahorro)
477.46S/     477.46S/     477.46S/   477.46S/  477.46S/ 477.46S/ 477.46S/ 477.46S/ 477.46S/ 477.46S/   477.46S/   477.46S/   

Egresos 100.00S/     100.00S/     100.00S/   100.00S/  100.00S/ 100.00S/ 100.00S/ 100.00S/ 100.00S/ 100.00S/   100.00S/   100.00S/   

Capacitaciones 50.00S/     50.00S/     50.00S/     50.00S/    50.00S/    50.00S/    50.00S/    50.00S/    50.00S/    50.00S/     50.00S/     50.00S/     

Gastos de oficina 50.00S/     50.00S/     50.00S/     50.00S/    50.00S/    50.00S/    50.00S/    50.00S/    50.00S/    50.00S/     50.00S/     50.00S/     

Beneficio 377.46S/     377.46S/     377.46S/   377.46S/  377.46S/ 377.46S/ 377.46S/ 377.46S/ 377.46S/ 377.46S/   377.46S/   377.46S/   

Flujo de efectivo -S/ 1,995.58 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46 S/ 377.46

S/2,266.52

0.95%

0.16 16%TIR(Tasa interna de retorno)

VAN(Valor actual neto)

COK( Costo de Oportunidad del capital)
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3.7 Aspectos éticos 

Según Agurto y Pinto (2019) La ética en la investigación, cuando los participantes del 

estudio son personas, tiene en cuenta principios como conducta moral, respeto hacia 

estas, justicia y beneficencia, además de ser transparentes en los datos 

proporcionados por el investigador. 

La investigación se realizará de la mano de la participación y los datos obtenidos de la 

empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C, contando con la autorización del gerente 

de producción, el compromiso y colaboración de todo el personal dentro de la línea 

estudiada. Además, se tomó en cuenta los derechos de autor proyectando las 

referencias bibliográficas respectivas haciendo uso de la normativa ISO690. Además, 

el estudio será verificado a razón de posibles coincidencias con el programa TURNITIN 

del cual se presentará el % en base al cumplimiento mínimo de nivel de coincidencias. 
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IV. RESULTADOS
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Análisis descriptivo comparativo 

Productividad 

Grupo Pre-test Post-test 

N 22 22 

Media 31.96 48.88 

Mediana 34.17 42.86 

Desv. desviación 8.57 7.52 

Como se observa en la tabla 19 y figura 35, la media de la productividad del Post 

(48.88%) mejoró con respecto al Pre-test (31.96%); la desviación estándar disminuyó 

del Pre Test (8.57%) al Pos Test (7.52%), lo cual indica que a la par que la media se 

incrementó, las mediciones de la productividad se volvieron más homogéneas; lo que 

se evidencia en los diagramas Blog spot de la productividad. 

Tabla 21. Pre Test y Pos Test de la Productividad según media y desviación 

Tabla 19 Pre Test y Pos Test de la Productividad según media y desviación

Elaboración propia 

Elaboración propia

Figura 35. Blog spot de la productividad según pre y post test 

Figura 35. Blog spot de la productividad según pre y post test
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Eficiencia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Como se observa en la tabla 20 y figura 36, la media de la eficiencia del Post (67.34%) 

mejoró con respecto al Pre-test (52.75%); la desviación estándar disminuyó del Pre 

Test (6.78%) al Pos Test (4.92%), lo cual indica que a la par que la media se 

incrementó, las mediciones de la eficiencia se volvieron más homogéneas; lo que se 

evidencia en los diagramas Blog spot de la eficiencia. 

 

 

 

 

 

Grupo N Media Mediana Desv. Desviación 

Pre-test 22 52.75 54.7200 6.78 

Post-test 22 67.34 64.2900 4.92 

Tabla 22. Pre Test y Pos Test de la Eficiencia según media y desviación 

 

 

 

Tabla 20 Pre Test y Pos Test de la Eficiencia según media y desviación 

 

 

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 

Figura 36. Blog spot de la eficiencia según pre y post test 
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Eficacia 

 

 

Grupo N Media Mediana Desv. Desviación 

Pre-test 22 59.66 62.50 8.57 

Post-test 22 67.18 66.67 8.73 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Como se observa en la tabla 21 y figura 36, la media de la eficacia del Post (67.18%) 

mejoró con respecto al Pre-test (59.66%); la desviación estándar disminuyó del Pre 

Test (8.57%) al Pos Test (8.73%), lo cual indica que a la par que la media se 

incrementó, las mediciones de la eficacia se volvieron más homogéneas; lo que se 

evidencia en los diagramas Blog spot de la eficacia. 

 

 

 

 

 

Tabla 23. Pre Test y Pos Test de la Eficacia según media y desviación 

 

 

 

Tabla 21 Pre Test y Pos Test de la Eficacia según media y desviación 

 

 

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 

Figura 37. Blog spot de la eficacia según pre y post test 
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Análisis inferencial 

 

Hipótesis de normalidad 

 

Hipótesis nula: La distribución de los valores de la productividad no difieren de 

una distribución normal 

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

distribución normal 

 

Regla de decisión: 

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

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

(Ha) 

 

 

Pruebas de normalidad 

Productividad 

Grupo Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre-test ,222 22 ,006 ,841 22 ,002 

Post-test ,204 22 ,018 ,834 22 ,002 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

 

Referente a la tabla 24, se hizo uso del estadígrafo de Shapiro-Wilk (n=22<30) y siendo 

la significancia bilateral del pre-test p_valor=0.02 (distribución que difiere de la normal) 

y un post-test p_valor= 0.02 (distribución que difiere de la normal). De esta forma, al 

presentar distribuciones distintas, se aplicará estadísticos no paramétricos con el fin 

de comparar resultados (Prueba Wilcoxon). 

Tabla 24. Prueba de normalidad de productividad 

 

 

 

Tabla 22 Prueba de normalidad de productividad 

 

 

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 
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Contrastación de hipótesis general 

Ho: La implementación de la Metodología 5S no mejora la productividad en el área de 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.  

Ha: La implementación de la Metodología 5S mejora la productividad en el área d 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.  

Regla de decisión: 

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

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

Como se observa en la tabla 25 los 22 valores de la productividad incrementaron sus 

valores iniciales, ninguno disminuyó y no se produjeron empates. 

Estadísticos de pruebaa 

PROD_POST_TEST - PROD_PRE_TEST 

Z -4,107b

Sig. asintótica(bilateral) ,000 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Rangos 

N Rango promedio Suma de rangos 

PROD_POST_TEST - 
PROD_PRE_TEST 

Rangos negativos 0a ,00 ,00 

Rangos positivos 22b 11,50 253,00 

Empates 0c 

Total 22 

a. PROD_POST_TEST < PROD_PRE_TEST
b. PROD_POST_TEST > PROD_PRE_TEST
c. PROD_POST_TEST = PROD_PRE_TEST

Tabla 25. Prueba de rangos productividad 

Tabla 23 Prueba de rangos productividad

Elaboración propia 

Elaboración propia

Tabla 26. Estadísticos de prueba de productividad 

Tabla 24 Estadísticos de prueba de productividad
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Como resultado de la prueba Wilcoxon se obtuvo un valor de sig. bilateral de 

p_valor=0.000<0.5, existen motivos suficientes para contariar la hipótesis nula. Debido 

a ello: La implementación de la Metodología 5S mejora la productividad en el área d 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022. 

 

Contrastación de hipótesis específica 1 

 

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

distribución normal 

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

distribución normal 

 

Regla de decisión: 

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

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

(Ha) 

 

 

 

Pruebas de normalidad 

Grupo 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre-test ,242 22 ,002 ,848 22 ,003 

Post-test ,302 22 ,000 ,730 22 ,000 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

Referente a la tabla 27, se hizo uso del estadígrafo de Shapiro-Wilk (n=22<30) y siendo 

la significancia bilateral del pre-test p_valor=0.03 (distribución que difiere de la normal) 

y un post-test p_valor= 0.00 (distribución que difiere de la normal). Por lo tanto, al 

presentar distribuciones diferentes, se aplicará estadísticos no paramétricos con el fin 

de comparar resultados (Prueba Wilcoxon) 

 

Tabla 27. Prueba de normalidad de la eficiencia 

 

 

 

Tabla 27 Prueba de normalidad de la eficiencia 
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Contrastación de hipótesis específica 1 

Ho: La implementación de la Metodología 5S no mejora la eficiencia en el área de 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.  

Ha: La implementación de la Metodología 5S mejora la eficiencia en el área d 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.  

Regla de decisión: 

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

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

(Ha) 

 

 
Rangos 

 N Rango promedio Suma de rangos 

EFI_POST_TEST - 
EFI_PRE_TEST 

Rangos negativos 0a ,00 ,00 
Rangos positivos 22b 11,50 253,00 

Empates 0c   
Total 22   

a. EFI_POST_TEST < EFI_PRE_TEST 
b. EFI_POST_TEST > EFI_PRE_TEST 
c. EFI_POST_TEST = EFI_PRE_TEST 

 

Como se observa en la tabla 28 los 22 valores de la eficiencia incrementaron sus 

valores iniciales, ninguno disminuyó y no se produjeron empates. 

 

Estadísticos de pruebaa 

 EFI_POST_TEST - EFI_PRE_TEST 

Z -4,107b 

Sig. asintótica(bilateral) ,000 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 

b. Se basa en rangos negativos. 

 

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon 

p_valor=0.000<0.5, existen razones suficientes para rechazar la hipótesis nula. Por lo 

Tanto: La implementación de la Metodología 5S mejora la eficiencia en el área d 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022. 

 

Tabla 28. Prueba de rangos eficiencia 

 

 



74 

Contrastación de hipótesis específica 2 

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

distribución normal 

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

distribución normal 

Regla de decisión: 

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

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

(Ha) 

Pruebas de normalidad 

Eficacia Grupo Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre-test ,266 22 ,000 ,794 22 ,000 

Post-test ,383 22 ,000 ,628 22 ,000 

a. Corrección de significación de Lilliefors

Para el análisis de la normalidad se utilizó el estadígrafo de Shapiro-Wilk (n=22<30) y 

siendo la significancia bilateral del pre-test p_valor=0.00 (distribución que difiere de la 

normal) y un post-test p_valor= 0.00 (distribución que difiere de la normal). Por lo tanto, 

al presentar distribuciones diferentes, se aplicará estadísticos no paramétricos con el 

fin de comparar resultados (Prueba Wilcoxon)

Tabla 29. Prueba de normalidad de eficacia 

Tabla 25 Prueba de normalidad de eficacia

Elaboración propia 

Elaboración propia
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Contrastación de hipótesis específica 2 

Ho: La implementación de la Metodología 5S no mejora la eficacia en el área de 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.  

Ha: La implementación de la Metodología 5S mejora la eficacia en el área d producción 

de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.  

Regla de decisión: 

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

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

(Ha) 

Rangos 

N Rango promedio Suma de rangos 

EFICACIA_POST_TEST - 
EFICACIA_PRE_TEST 

Rangos negativos 0a ,00 ,00 

Rangos positivos 22b 11,50 253,00 

Empates 0c 

Total 22 

a. EFICACIA_POST_TEST < EFICACIA_PRE_TEST
b. EFICACIA_POST_TEST > EFICACIA_PRE_TEST
c. EFICACIA_POST_TEST = EFICACIA_PRE_TEST

Como se observa en la tabla 26 los 22 valores de la eficacia incrementaron sus valores 

iniciales, ninguno disminuyó y no se produjeron empates. 

Estadísticos de pruebaa 

EFICACIA_POST_TEST - EFICACIA_PRE_TEST 

Z -4,133b

Sig. asintótica(bilateral) ,000 

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon 

p_valor=0.000<0.5, existen razones suficientes para rechazar la hipótesis nula. Por lo 

tanto: La implementación de la Metodología 5S mejora la eficacia en el área d 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022. 

Tabla 30. Prueba de rangos eficacia 

Tabla 26 Prueba de rangos eficacia

Elaboración propia 

Elaboración propia
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V. DISCUSIÓN
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El presente estudio realizado que lleva como título Implementación de las 5's para 

mejorar la productividad en el área de producción de la empresa metalmecánica 

Reymundo S.A.C, Ventanilla-2022, presenta resultados similares con respecto a los 

resultados de estudios analizados de otros investigadores, aquellos que fueron 

presentados en el capítulo de antecedentes. Debido a ello, se hará una comparación 

de los resultados alcanzados propios y aquellos resultados que fueron previamente 

mencionados. 

Luego de obtener el resultado de la implementación de nuestra herramienta "5s" se 

verificó que logra el punto de mejorar la productividad en el área de producción de la 

empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C. Esto se puede afirmar debido a que en una 

previa evaluación se presentó con un índice de un 31.97% que posteriormente se vio 

incrementada en un 51.12%, siendo el post análisis resultado de un índice del 48.88%. 

En coincidencia con la investigación realizada por el investigador SUPRIYO, KUMAR 

Y SATPHATY (2022) en su investigación titulada Strategic implementation of 5S and 

its effect on productivity of plastic machinery manufacturing company. En la que se 

presenta un aumento de la productividad teniendo en cuenta la reducción de tiempos 

en sus operaciones de un 34.6%. A la par de tomar en cuenta que las auditorías 

utilizadas en el artículo en cuestión son de sumo énfasis debido a que toma una 

evaluación del cumplimiento de los objetivos planteados con la herramienta propuesta. 

Por otro lado, se puede aseverar que se obtuvo una mejora en la eficiencia del área 

de producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C, debido a que con la 

metodología 5s se pudo y supo aprovechar los recursos: el tiempo, para reducir 

tiempos de ciclo y aumentar la cantidad de producción. Como resultado de la 

implementación se obtuvo un aumento de la eficiencia de un 32.22% teniendo como 

un análisis previo a la mejora de un 52.75% y posterior a la mejora con un índice de 

67.78% de manera similar a los estudios realizados por BACA, SÁNCHEZ, CASTRO , 

MARCELO Y ÁLVAREz (2021) en su investigación titulada Productivity improvement 
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in companies of a wooden furniture cluster in Peru la cual obtuvo una mejora de la 

eficiencia de un 31,7 % lo cual se verifica en su índice pre-test con 48,75 % y post-test 

con un 61,25%, lo cual se logró de manera satisfactoria en conjunto con la reducción 

de los tiempos por operación , dando también como resultado un aumento de la 

cantidad de productos a realizar de 78 a 98 unidades con un incremento del 25.6%. 

 Además, posterior al análisis de nuestra implementación en análisis de nuestra 

variable dependiente con respecto a su segunda dimensión : la eficacia, se pudo 

observar una mejora en la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C, teniendo en 

cuenta que el índice obtenido previo fue de un 60.12% y posterior a la implementación 

de un 71.96% lo cual se traduce como un aumento del 28.04% , coincidiendo con los 

resultados del autor :  CARDENAS, CARDENAS Y VIACA (2020) en su investigación 

Lean Manufacturing Model for the Reduction of Production Times and Reduction of the 

Returns of Defective Items in Textile Industry la cual llegó a incrementar su eficacia 

con respecto a la producción de polos de un 41.37% además de reducir los tiempos 

de producción en un 43.3% y a la par disminuir los productos defectuosos en un 25%, 

lo cual nos indica en consecuencia, que gracias a la herramienta “metodología 5s” se 

logra aumentar la productividad. 
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VI. CONCLUSIONES
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Primera:  La presente investigación respecto a la hipótesis general, demuestra que la 

implementación de la Metodología 5S mejora la productividad en el área de 

producción de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022; lo 

que implica una mejora del 51.12%. 

Segunda:  La presente investigación respecto a la hipótesis específica 1, demuestra que la 

implementación de la Metodología 5S mejora la eficiencia en el área de producción 

de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022; lo que implica 

una mejora del 32.22%. 

Tercera:  La presente investigación respecto a la hipótesis específica 2, demuestra que la 

implementación de la Metodología 5S mejora la eficacia en el área de producción 

de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022; lo que implica 

una mejora del 28.04 %. 
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VII. RECOMENDACIONES
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En situación de recomendación de acuerdo a la investigación se indica lo siguiente: 

Primera: 

Tomar en cuenta la expansión progresiva de la herramienta 5s en todas las áreas de 

la empresa METALMECANICA REYMUNDO S.A.C, para ello considerar que es de 

suma importancia el involucramiento de todas las partes interesadas, con el fin de 

incrementar su efectividad y fomentar una cultura de trabajo, permitiendo desarrollar 

sus ventajas en torno a la productividad como también a un ambiente laboral seguro. 

Segunda: 

Tanto el control, como el impulso al uso de la metodología 5s hacia los operarios 

residentes y nuevos es fundamental, con el fin de evitar y corregir tiempos muertos 

que ocasionan retrasos para los ciclos de producción que se encuentran en la 

industria, ligada estrechamente a la eficiencia. 

Tercera: 

Ciertamente la metodología 5s se enfoca a un ambiente laboral en el cual la 

organización es clave para su efecto, además de ello está comprobado que afecta de 

manera psicológica en relación al estrés de trabajo. No está demás decir que, la 

reducción del estrés de trabajo y la confianza del operario, disminuye de manera 

significativa el número de errores y mejoras en la producción, este último ligado 

estrechamente a la eficacia. 
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Anexo 2. Autorización de proyecto 

Elaboración propia 



 

Anexo 3. Matriz de Operacionalización 

Elaboración propia 

ESCALAVARIABLE DEFINICIÓN CONCEPTUAL
DEFINICIÓN 

OPERACIONAL
DIMENSIONES INDICADORES

METODOLOGÍA 

5S

Según Luis socconi (2019) Es una

metodologìa que se define

mediante la limpieza ,orden y

estandarización de habitos en

objetivo del incremento de la

productvidad, de la mano de la

disciplina. Esta cuenta con 5

fases , que ademàs cada una de

ellas sirve de base para la

siguiente, estas al ser realizadas

de manera correcta generan

beneficios perdurables. (p.131)

La herramienta de las

5s presenta como

objetivo mantener

las areás de la

empresa en buena

condición, lo cual

implica realizar

ciertos cambios en lo

que respecta la

limpieza, orden y

clasificación, 

teniendo como

respuesta una

incremento en la

productividad y

aseguramiento de la

calidad.

PRODUCTIVIDAD

Gutierrez (2010) :Hace

referencia a lo que se obtiene

de un ciclo o proceso , de

manera que aumentarla se

define como obtener grandes

resultados teniendo en cuenta

lo que se utilizó para

producirlos, es medida por la

relación de lo que se obtuvo

entre lo que se utilizó para

obtenerlo. (p.21).

CLASIFICAR

ORDENAR

LIMPIAR

ESTANDARIZAR

DISCIPLINA
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N
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N
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A

Z
Ó

N
R

A
Z

Ó
N

R
A

Z
Ó

N

La productividad se

ve representada en

los bienes y servicios

producidos mediante

los recursos que se

emplearon, 

utilizando la eficacia

y eficiencia del

proceso.

EFICIENCIA

EFICACIA

R
A

Z
Ó

N
R

A
Z

Ó
N

𝐼𝐶 =
𝑁º𝑇𝐸𝐶

𝑁º𝑇𝐸𝐸
× 100

IC: Indicador de Clasificación
NºTEC: Número total de elementos clasificados
NºTEE: Número total de elementos existentes

Leyenda

𝐼𝑂 =
𝑁º𝑇𝐸𝑇𝑂

𝑁º𝑇𝐸𝑇𝐸
× 100

IO: Indicador de ordenar
NºTETO: Total de elementos de trabajo ordenados
NºTETE : Total de elementos de trabajos existentes

Leyenda

Leyenda

Leyenda

Leyenda

𝐼𝐿 =
𝑃𝐿𝐸

𝑇𝐿𝑃
× 100

IL: Indicador de Limpieza
PLE: Programa de l impieza ejecutado
TLP: Total de l impieza programadas

𝐼𝐸 =
𝑃𝐸𝑅

𝑃𝐸𝐸
× 100

IE: Indicador de Estandarización
PER: Puntaje de Estandarización REAL
PEE: Puntaje de Disciplina Esperado

𝐼𝐷 =
𝑃𝐷𝑅

𝑃𝐷𝐸
× 100

ID: Indicador de Disciplina
PDR: Puntaje de Disciplina Real
PDE: Puntaje de Disciplina Esperado

Leyenda

Leyenda

𝐸𝐹𝐼 =
𝑇𝑅

𝑇𝑃
× 100

EFI: Porcentaje de Eficiencia 
TR: Tiempo real 
TP: Tiempo programado

𝐸𝐹𝐶 =
  𝑅

  𝑃
× 100

EFC: Porcentaje de eficacia
QUR: Cantidad de Unidades reales
QUP: Cantidad de Unidades programadas



 

 

 

 

Anexo 4. Validación de instrumentos 

 

Anexo 3. Validación de instrumentos 



 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

Anexo 7. Variación porcentual de la producción con respecto al año anterior 

Fuente: INEI 2021. 

Anexo 6. Las industrias metalmecánicas representaron un 15.56 % del PBI manufacturero 

  

Fuente: INEI 2021. 

Peso Relativo de representación nacional

30.97%

16.99%

15.87%

15.56%

12.21%

3.68%

2.62%

2.09%

100%

Industria Química

Fabricación de productos minerales no metálicos

TOTAL

Industria de alimentos y bebidas

Industria de madera y muebles

Fabricación de productos metálicos

Industria de papel, imprenta y reproducción de grabaciones

Fabricación de otros productos manufactureros

Actividad Económica

Industria Textil y cuero



 

 

 

 

 

 

  MARZO ABRIL PROMEDIO 

EFCICIENCIA 56% 55% 56% 

EFICACIA 64% 62% 63% 

PRODUCTIVIDAD 36% 35% 35% 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 9. Situación de la empresa Marzo -abril 

 

Anexo 9. Situación de la empresa Marzo -abril 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 8. Productividad alcanzada en estudios de metalmecánica nacionales 

INVESTIGADORES AÑO PRODUCTIVIDAD ALCANZADA
Rios Cañari 2018 88%

Peralta Salvatierra 2019 63%

Caceres y Gamez 2019 85%

Salazar Bozzeta 2019 87%

Aguilar 2019 94%

Cordero Y Gamarra 2020 85%

Meza y Zarate 2021 86%

Olivares León 2021 92%

Huamán García 2021 93%

86%PROMEDIO

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 11. Listas de causas de baja 

productividad 

C-1 ORDEN

C-2 CONDICIONES INSEGURAS

C-3 FALTA DE LIMPIEZA

C-4 ESTANDARIZACIÓN

C-5
FALTAS DE CRITERIOS DE 

ALMACENAMIENTO

C-6 MATERIAL NO CLASIFICADO

C-7 SOBRESTOCK

C-8 FALTA DE CAPACITACIÓN

C-9 ROTACION DEL PERSONAL

C-10 EQUIPOS SIN USO

C-11 FALTA DE MANTENIMIENTO

C-12
FALTA DE CONTROL 

ACTIVIDADES

C-13 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

Elaboración propia 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 12. Matriz de correlación de causas de baja productividad 

Elaboración propia 

C-1 C-2 C-3 C-4 C-5 C-6 C-7 C-8 C-9 C-10 C-11 C-12 C-13 TOTAL

C-1 0 5 5 0 1 3 1 0 3 0 0 0 5 23
C-2 5 0 5 0 0 0 0 0 3 0 1 0 3 17

C-3 3 1 0 0 0 0 0 0 5 1 0 0 5 15

C-4 3 0 0 0 0 0 3 0 0 3 1 0 3 13

C-5 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 3
C-6 3 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 5 9
C-7 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 5
C-8 0 0 0 0 3 1 1 0 1 0 0 0 0 6
C-9 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 4

C-10 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2
C-11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 3
C-12 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3
C-13 3 5 0 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 13

116

SIN RELACIÓN
0

BAJA 

RELACIÓN
1

MEDIANA 

RELACIÓN
3

FUERTE 

RELACIÓN
5

CRITERIOS DE EVALUACIÓN

CAUSAS PROBLEMATICAS PUNTAJE

C-1 ORDEN 23

C-2 CONDICIONES INSEGURAS 17

C-3 FALTA DE LIMPIEZA 15

C-4 ESTANDARIZACIÓN 13

C-13 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS 13

C-6 MATERIAL NO CLASIFICADO 9

C-8 FALTA DE CAPACITACIÓN 6

C-7 SOBRESTOCK 5

C-9 ROTACION DEL PERSONAL 4

C-5
FALTAS DE CRITERIOS DE 

ALMACENAMIENTO
3

C-11 FALTA DE MANT. 3

C-12 FALTA DE CONTROL ACT 3

C-10 EQUIPOS SIN USO 2

Anexo 13. Puntaje de las causas 

 

Anexo 13. Puntaje de las causas 

Elaboración propia 

 

Anexo 14 . Diagrama de Pareto de la empresa Reymundo 

S.A.CElaboración propia 
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20%

34%

47%

59%

70%
78%
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0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%
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C-1 C-2 C-3 C-4 C-13 C-6 C-8 C-7 C-9 C-5 C-11 C-12 C-10

Diagrama de Pareto

PUNTAJE FRECUENCIA ACUMULADA

Anexo 14 . Diagrama de Pareto de la empresa Reymundo S.A.C 

Elaboración propia 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAUSAS PROBLEMATICAS PUNTAJE ÁREA 

C-1 ORDEN 23 Gestión 

C-2 
CONDICIONES 

INSEGURAS 
17 SST 

C-3 
FOCOS DE 

CONTAMINACIÓN 
15 Gestión 

C-4 ESTANDARIZACIÓN 13 Gestión 

C-13 
TIEMPOS 

IMPRODUCTIVOS 
13 Gestión 

C-6 
MATERIAL NO 
CLASIFICADO 

9 Gestión 

C-8 
FALTA DE 

CAPACITACIÓN 
6 RR. HH 

C-7 SOBRESTOCK 5 Gestión 

C-9 
ROTACION DEL 

PERSONAL 
4 RR. HH 

C-5 
FALTAS DE CRITERIOS 

DE ALMACENAMIENTO 
3 Gestión 

C-11 FALTA DE MANT. 3 SST 

C-12 
FALTA DE CONTROL 

ACTV. 
3 Gestión 

C-10 EQUIPOS SIN USO 2 Gestión 

Elaboración propia 

 

Anexo 16. Estratificación por áreasElaboración propia 

Anexo 15. Tabla de estratificación 

 

Anexo 15. Tabla de estratificación 

17%

74%

9%

ESTRATIFICACIÓN POR ÁREAS

SST GESTIÓN RR.HH

Anexo 16. Estratificación por áreas 

 

Elaboración propia 



 

 

 

 

 

 

Anexo 18. Esquematización de las etapas las 5S 

Fuente : Socconini (2019) 

Determinar cómo la 

implementación de las 5’s 

mejora la eficiencia en el área 

de produccion de la empresa 

Metalmecánica Reymundo 

S.A.C., Ventanilla,2022.

La implementación de las 5’s 

mejora la eficacia en el área de 

producción de la empresa 

Metalmecánica Reymundo S.A.C., 

Ventanilla,2022.

EFICIENCIA

EFICACIA

Problema General Objetivo General Hipótes is  General

¿ De qué manera la 

implementación de las 5’s 

mejora la eficiencia , en el área 

de producción de la empresa 

Metalmecánica Reymundo S.A.C, 

Ventanilla,2022?

Determinar cómo la 

implementación de las 5’s 

mejora la eficacia en el área 

de producción de la empresa 

Metalmecánica Reymundo 

S.A.C., Ventanilla,2022.

La implementación de las 5’s 

mejora la eficiencia en el área de 

producción de la empresa 

Metalmecánica Reymundo S.A.C., 

Ventanilla,2022.

¿ De qué manera la 

implementación de las 5’s  

mejorará la eficacia , en el área 

de producción de la empresa 

Metalmecánica Reymundo S.A.C, 

Ventanilla,2022?

Objetivo General Hipótes is  General

¿ De qué manera la 

implementación de las 5’s 

mejorará la productividad, en el 

área de producción de la 

empresa Metalmecánica 

Reymundo S.A.C, 

Ventanilla,2022?

Determinar cómo la 

implementación de las 5’s 

mejora la productividad en el 

área de producción de la 

empresa Metalmecánica 

Reymundo S.A.C., 

Ventanilla,2022.

La implementación de las 5’s 

mejora la productividad en el 

área de producción de la empresa 

Metalmecánica Reymundo S.A.C., 

Ventanilla,2022.

PRODUCTIVIDAD

HIPOTESIS DE INVESTIGACIÓN

INDEPENDIENTE

VARIABLES DIMENSIONES
PROBLEMAS DE 

INVESTIGACIÓN

OBJETIVOS DE 

INVESTIGACIÓN

METODOLOGÍA 5'S

SEIRI

SEITION

SEISO

SEIKETSU

SHITSUKE

DEPENDIENTE

Problema General

Anexo17. Matriz de consistencia de variables 

Elaboración propia 



 

 

 

 

Anexo 19. Productividad y sus componentes 

Fuente: Gutiérrez (2010) 

 

Anexo 20. Instrumentos de medición Seiri y SeitonFuente: Gutiérrez (2010) 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Total de elementos de 

trabajo ordenados

IO= (Nº TETO)/(Nº TETE) x 100

Donde:
IO: Indicador de Orden.

NºTETO: Total de elementos de trabajo ordenados.

NºTETE: Total de elementos de trabajo existentes.

SEITON (ORDEN)

ITEM Elementos

Total de elementos 

de trabajo 

existentes

SEIRI(CLASIFICACIÓN)

FORMATO DE LAS 5S EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE PINZAS TRANSPORTADORAS EN LA EMPRESA METALMECÁNICA 

REYMUNDO SAC

IC= (Nº TEC)/(Nº TETE) x 100

Total de elementos de 

trabajo existentes

Total de elementos 

de trabajo 

clasificados

ElementosITEM
Donde:
IC: Indicador de Clasificación

Nº TETC: Nº total de elementos de trabajo clasificados

NºTETE: Nº total de elementos de trabajo existentes

Anexo 20. Instrumentos de medición Seiri y Seiton 

 

Elaboración propia 



 

 

 

 

Anexo 21. Matriz de Operacionalización 

Elaboración propia 

ESCALAVARIABLE DEFINICIÓN CONCEPTUAL
DEFINICIÓN 

OPERACIONAL
DIMENSIONES INDICADORES

METODOLOGÍA 

5S

Según Luis socconi (2019) Es una

metodologìa que se define

mediante la limpieza ,orden y

estandarización de habitos en

objetivo del incremento de la

productvidad, de la mano de la

disciplina. Esta cuenta con 5

fases , que ademàs cada una de

ellas sirve de base para la

siguiente, estas al ser realizadas

de manera correcta generan

beneficios perdurables. (p.131)

La herramienta de las

5s presenta como

objetivo mantener

las areás de la

empresa en buena

condición, lo cual

implica realizar

ciertos cambios en lo

que respecta la

limpieza, orden y

clasificación, 

teniendo como

respuesta una

incremento en la

productividad y

aseguramiento de la

calidad.

PRODUCTIVIDAD

Gutierrez (2010) :Hace

referencia a lo que se obtiene

de un ciclo o proceso , de

manera que aumentarla se

define como obtener grandes

resultados teniendo en cuenta

lo que se utilizó para

producirlos, es medida por la

relación de lo que se obtuvo

entre lo que se utilizó para

obtenerlo. (p.21).

CLASIFICAR

ORDENAR

LIMPIAR

ESTANDARIZAR

DISCIPLINA

R
A

Z
Ó

N
R

A
Z

Ó
N

R
A

Z
Ó

N
R

A
Z

Ó
N

R
A

Z
Ó

N

La productividad se

ve representada en

los bienes y servicios

producidos mediante

los recursos que se

emplearon, 

utilizando la eficacia

y eficiencia del

proceso.

EFICIENCIA

EFICACIA

R
A

Z
Ó

N
R

A
Z

Ó
N

𝐼𝐶 =
𝑁º𝑇𝐸𝐶

𝑁º𝑇𝐸𝐸
× 100

IC: Indicador de Clasificación
NºTEC: Número total de elementos clasificados
NºTEE: Número total de elementos existentes

Leyenda

𝐼𝑂 =
𝑁º𝑇𝐸𝑇𝑂

𝑁º𝑇𝐸𝑇𝐸
× 100

IO: Indicador de ordenar
NºTETO: Total de elementos de trabajo ordenados
NºTETE : Total de elementos de trabajos existentes

Leyenda

Leyenda

Leyenda

Leyenda

𝐼𝐿 =
𝑃𝐿𝐸

𝑇𝐿𝑃
× 100

IL: Indicador de Limpieza
PLE: Programa de l impieza ejecutado
TLP: Total de l impieza programadas

𝐼𝐸 =
𝑃𝐸𝑅

𝑃𝐸𝐸
× 100

IE: Indicador de Estandarización
PER: Puntaje de Estandarización REAL
PEE: Puntaje de Disciplina Esperado

𝐼𝐷 =
𝑃𝐷𝑅

𝑃𝐷𝐸
× 100

ID: Indicador de Disciplina
PDR: Puntaje de Disciplina Real
PDE: Puntaje de Disciplina Esperado

Leyenda

Leyenda

𝐸𝐹𝐼 =
𝑇𝑅

𝑇𝑃
× 100

EFI: Porcentaje de Eficiencia 
TR: Tiempo real 
TP: Tiempo programado

𝐸𝐹𝐶 =
  𝑅

  𝑃
× 100

EFC: Porcentaje de eficacia
QUR: Cantidad de Unidades reales
QUP: Cantidad de Unidades programadas



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 22. Instrumentos de medición Seiso, Seiketsu, Shitsuke 

 

ITEM Elementos

Total de 

Actividades 

Cumplidas

Total de Actividades 

Programadas

CM= TAC/TAP X100

Donde:
CM:  Cumplimento de la Metodología 5s

TAC: Total de Actividades Cumplidas

TAP: Total de Actividades Programadas

SHITZUKE (DISCIPLINA)

ITEM Elementos
Total de Tarea 

Realizadas

Total de Tareas 

Verificadas

CCV= TTR/TTV X100

Donde:
CCV: Cumplimiento del control visual

TTR: Total de Tareas Realizadas

TTV: Total de Tareas Verificadas

SEIKETSU(ESTANDARIZACIÓN)

SEISO (LIMPIEZA)

ITEM Elementos
Programa de 

limpieza ejecutado

Total de limpieza 

programados

IL= PLE/TLP X100

Donde:
IL Indicador de limpieza.

PLE: Programa de Limpieza Ejecutado.

TLP: Total de Limpieza Programados.

Elaboración propia 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboración propia 

Anexo 23. Instrumento de medición de la productividad 

 

AUTOR:

FECHA:

Tiempo real
Tiempo 

programado

Indicador de 

eficiencia
Q. Un.Producidas Q. Un.Programadas Indicador de Eficacia EFICIENCIA * EFICACIA

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

TR: Tiempo Real QUPROD: Cantidad de Unidades producidas

TP: Tiempo programado

QUPROG: Cantidad de Unidades programadas

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD Frank Alexander del Rio Romero

METALMECÁNICA REYMUNDO SAC

IT
E

M
S

DÍAS

INDICADORES

PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA EFICACIA

EFI: Eficiencia EFC: Eficacia
𝐸𝐹𝐼 =

𝑇𝑅

𝑇𝑃 𝐸𝐹𝐶 =
  𝑃𝑅𝑂𝐷

  𝑃𝑅𝑂 



 

 

 

Correlaciones 

 

Tiempo de 

producción(Efici

encia) - Test 

Tiempo de 

producción(Efici

encia) - RE Test 

Tiempo de producción 

(Eficiencia) - Test 

Correlación de Pearson 1 ,900** 

Sig. (bilateral)  ,000 

N 30 30 

Tiempo de producción 

(Eficiencia) - RE Test 

Correlación de Pearson ,900** 1 

Sig. (bilateral) ,000  

N 30 30 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Correlaciones 

 

Cumplimiento 

de producción 

(Eficacia) - Test 

Cumplimiento 

de producción 

(Eficacia) - RE 

Test 

Cumplimiento de producción 

(Eficacia) - Test 

Correlación de Pearson 1 ,841** 

Sig. (bilateral)  ,000 

N 30 30 

Cumplimiento de producción 

(Eficacia) - RE Test 

Correlación de Pearson ,841** 1 

Sig. (bilateral) ,000  

N 30 30 

 

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 

Anexo 24. Correlación SPSS Test - Retest 

 

Anexo 24. Correlación SPSS Test - Retest 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

METALMECÀNICA 

REYMUNDO S.A.C 

Anexo 25. Ubicación de la empresa Metalmecánica Reymundo S.A.C 

Fuente Google Maps 



 

 

 

 

Anexo 26. Organigrama general de la empresa 

Elaboración propia 



 

 

 

 

Elaboración propia 

Anexo 27. Diagrama de operaciones Pinzas transportadoras 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO (DOP)

ELABORADO POR
Del Rio Romero, Frank 

Alexander

ÁREA Producción

PROCESO
Producción de pinzas 

transportadoras

EMPRESA Reymundo S.A.C FECHA 2/04/2022



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 28. Diagrama de actividades Pinzas transportadoras 

 

Anexo 28. Diagrama de actividades Pinzas transportadoras 
X HOJA N:

POST-TEST

0

0

0

0

1

T 

Min

0.50 SI

0.50 NO

0.40 NO

1 2.40 , NO

2 2.55 SI

3 1.20 SI

4 1.30 SI

5 1.20 SI

6 2.40 SI

7 4.10 SI

8 4.10 SI

9 0.30 NO

10 4.20 SI

11 3.10 SI

12 1.01 SI

13 2.34 SI

14 18.00 SI

15 0.30 SI

16 0.45 SI

17 0.15 SI

18 1.50 SI

19 2.10 SI

20 0.30 NO

21 5.10 SI

22 0.40 SI

1.4

52.70

5.80Medición con calibrador

RECEPCIÓN DE 

LA PIEZA

F

R

E

S

A

D

O

CALIBRAR E 

INSPECCIONAR

Inpección visual

Observación y selección de la pieza ( 

deformidad del material)

Traslado de pieza a la zona de fresado

Cambio de herramienta de corte

Punto "0" manual, digitalización de 

coordenadas y velocidad de corte

Fresado de canal chino

N° OPERACIÓN DESCRIPCIÓN ACTIVIDAD

Fresado plano manual (1 mm)

Inspección visual 

Medición de la pinza con respecto al 

fresado plano manual

Cambio de posición y cambio de 

herramientas de corte

Sujeción de pieza(pinza transportadora) 

con brida.

Punto "0" manual, digitalización de 

coordenadas y velocidad de corte

Busqueda de piezas(1) y herramienta para 

el centro de mecanizado

Recepción de la pieza fundida(cobre & 

manganeso)

F EC H A  D E ELA B OR A C IÓN 28/04/2022 MANO DE OBRA -

¿Agrega 

Valor?

DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS

OPERARIO/ MATERIAL/ ECONÓMICO

DIAGRAMA N: X RESUMEN

ACTIVIDAD PRODUCCIÓN

ESPERA -

INSPECCIÓN -

ALMACENAMIENTO -

OBJETO PINZA TRANSPORTADORA

ACTIVIDAD PRE-TEST

OPERACIÓN -

TRANSPORTE -

TIEMPO -

ELABORADO POR:
FRANK ALEXANDER DEL RIO ROMERO

OPERARIOS -

LUGAR TALLER DE PRODUCCIÓN

Traslado de la pinza transportadora a la 

zona de tornado

Colocación del punto "0" manual 

,digitización de coordenadas y velocidad de 

corte

Fresado plano (manual) (1mm)

TIEMPO 

TOTAL(Min)

Fresado de cara superior y cara lateral

Cambio de posición de la pieza (Pinza 

transportadora

Sujeción con brida

Colocación de herramientas de corte en el 

centro de mecanizado

Montaje de prensa

Alinear (reloj comparador) en el centro de 

mecanizado

Montaje de pieza(pinza transportadora) en 

prensa



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

23 2.10 NO

24 1.20 SI

25 1.10 SI

26 0.20 SI

27 2.10 SI

28 4.30 SI

29 0.20 NO

30 1.00 SI

31 1.00 SI

32 0.50 SI

33 4.20 SI

34 0.20 NO

35 0.30 SI

36 0.50 SI

37 4.10 SI

38 0.20 NO

39 4.10 SI

45 1.10 SI

T

O

R

N

A

D

O

CALIBRAR E 

INSPECCIONAR

23.00

5.40
Medición con calibrador

Retirar la pinza transportadora y colocarlo 

en mesa de productos terminados

Cambio de posición de la pieza en el torno 

para el cilindrado

Colocación del punto "0" y medida de corte

Busqueda de piezas (pinzas 

transportadoras) y herramientas de 

sujeción y corte para el torno

Colocación de muelas de sujeción al torno

Encendido de máquina ( colocación de la 

corriente)

Fijación del punto "0" y medida de corte

Refrentado

Inspección visual

Medición con calibrador

Fijación del punto "0" y medida de corte

Cilindrado exterior (manual)

Inspección visual

Cilindrado exterior (manual)

Inspección visual

Cambio de posición de pinza 

transportadora para cilindrado interior

Colocación de herramientas de corte al 

torno

Elaboración propia 

 

Elaboración propia 



 

Elaboración propia 

Anexo 29. Toma de tiempos del proceso de producción de pinzas transportadoras 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

1 1.42 1.40 1.42 1.50 1.45 1.51 1.48 1.49 1.47 1.43 1.50 1.45 1.50 1.42 1.49 1.49 1.45 1.42 1.40 1.43 1.50 1.41

2 52.04 52.11 52.19 52.70 54.92 52.92 52.85 52.14 54.98 52.89 52.14 52.13 53.94 54.93 52.95 52.33 52.91 52.93 52.93 53.40 52.91 54.92

3 5.80 5.99 5.92 5.94 5.98 5.98 5.69 5.79 5.98 5.99 5.69 5.78 5.97 5.83 5.80 5.82 5.80 5.69 5.83 5.79 5.98 5.99

4 23.00 23.55 23.93 23.05 23.09 23.75 23.22 24.11 23.31 23.94 23.89 23.44 23.58 23.32 23.48 24.59 24.31 24.22 24.98 24.46 23.89 24.79

5 5.40 5.46 5.59 5.29 5.55 5.42 5.56 5.58 5.42 5.58 5.30 5.58 5.41 5.42 5.58 5.57 5.29 5.40 5.42 5.44 5.42 5.41

89.69

5.87

23.81

5.46

53.10

1/05/2022

PINZAS TRANSPORTADORAS

Descripción de la 

actividad

F.inicio

METODO PRE-TEST

EMPRESA Metalmecánica Reymundo S.A.C Recepción; Fresado; Calibrado; Tornado; Calibrado

Producción PRODUCTO

CALIBRADO

CALIBRADO

TOTAL

FRESADO

TOMA DE TIEMPOS DEL MES DE MAYO

Ciclos (Tiempos Observados)Min.
PROM

1.46

TORNADO

Del Rio Romero Frank 

Alexander

OPERACIONES
ELABORADO POR:

RECEPCIÓN

ÁREA:

Anexo 30. Número de muestras según la fórmula de Kanawaty 

Elaboración propia 

1

2

3

4

5

523.90 12482.84TORNADO

OPERACIÓN

1

ITEM

RECEPCIÓN

CALIBRAR

CALIBRAR

32.03 46.66

62048.241168.16FRESADO

1

1

129.03 757.01

120.09 655.74 1

1

      =  
           

  
  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 31. Promedio de las muestras Pre-test 

Elaboración propia 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

1

2

3

4

5

RECEPCIÓN

FRESADO

F.inicio

ÁREA: PRODUCCIÓN METODO

EMPRESA METALMECANICA REYMUNDO 

Descripción de la 

actividad
PROM

TOMA DE TIEMPOS EN LOS MESES DE MAYO
DEL RIO ROMERO FRANK 

ALEXANDER

1.46

53.10

OPERACIONES

PRODUCTO PINZAS TRANSPORTADORAS

FRESADO & TORNADO
ELABORADO POR:

Ciclos (Tiempos Observados)Min.

1/05/2022

PRE-TEST

CALIBRADO

TORNADO

CALIBRADO

5.87

23.81

5.46

Anexo 32. Sistema de Westinghouse 

 

Elaboración propia 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 33. Tabla de Suplementos Constantes y Variables según la OIT 

 

Fuente OIT 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboración propia 

Anexo 34. Tiempo estándar por operación  

Metalmecánica Reymundo S.A.C

H E CD CS

1.46 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.11

53.10 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.14

5.87 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.14

23.81 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.14

5.46 0.03 -0.04 -0.03 0.00 1.14

89.70

0.96

5.64

22.86

5.24

0.09 0.05

0.05

0.05

0.09

0.09

6.42

26.06

5.98

CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR - PROCESO DE PRODUCCIÓN DE PINZAS TRANSPORTADORAS

Método: Área: Producción Fórmula del tiempo estándar:

MAYO
Proceso: Elaboración de pinzas transportadoras

Producto: Pinzas transportadoras

SUPLEMENTOS
1+CV TE (min)

C V
OPERACIÓN

Tiempo promedio 

observado (min)

WESTINGHOUSE
1+Factor de Valoración Tiempo Normal (TN)

98.13Total: 86.11

1.56

FRESADO 0.96 50.98 0.09 0.05 58.11

RECEPCIÓN 0.96 1.40 0.09 0.02

3

4

5

CALIBRADO

TORNADO

CALIBRADO

0.96

0.96

del Rio Romero Frank Alexander

N°

1

2

Empresa:

Elaborado por:

Elaboración propia 

Anexo 35. Capacidad a producir de pinzas transportadoras 

NÚMERO DE TRABAJADORES

HORAS 

TRABAJADAS 

(min)

2 480 10

CÁLCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA - PRODUCCIÓN DE PINZAS TRANSPORTADORAS

TIEMPO 

ESTÁNDAR (min)

CAPACIDAD A 

PRODUCIR 

(pinzas)

98.13

Elaboración propia 

Anexo 36. Producción programada de pinzas transportadoras 

CAPACIDAD A PRODUCIR (und)
FACTOR DE 

VALORACIÓN

10 90.00%

CANTIDAD PROGRAMADA DE PRODUCCIÓN DE 

PINZAS TRANSPORTADORAS

PRODUCCIÓN 

PROGRAMADA

8



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5S PUNTAJE P.OBJETIVO PORCENTAJE

8

9

8

8

7

CLASIFICAR

ORDENAR

LIMPIEZA

ESTANDARIZACIÓN

DISCIPLINA

40%

45%

40%

40%

35%

20

20

20

20

20

Anexo 39. Resultados de auditoria 

Elaboración propia 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo 40. Documento de calibración cronometro 

  

 

Anexo 6. Las industrias metalmecánicas representaron un 15.56 % del PBI Anexo 5. 

Documento de calibración cronometro 
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