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Presentacion

La presente investigacion titulada “Implementacion de la metodologia de 5S's para
incrementar la productividad en una empresa papelera 2017” fue producto de
observar que habian desorden, falta de coordinacién y tiempos de espera al ingreso
del producto terminado por tal motivo es necesario optimizar nuestros proceso y
elevar nuestra productividad y en efecto mejorar la imagen de la empresa y fomentar
una cultura de mejora continua por tal motivo usaremos la metodologia 5S’s. Este

trabajo esta estructurado de la siguiente manera:

Capitulo I: Antecedentes, fundamentacion cientifica, técnica o humanistica,
justificacion, problema, hipotesis y objetivos.

Capitulo 1I: Variables, operacionalizacion de variables, metodologia, tipos de
estudio disefio, poblacién, muestra y muestreo, técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos, métodos de analisis de datos y finalmente aspectos éticos.

Capitulo 11l Resultados de la implementacion.

Capitulo IV: Discusion de resultados.

Capitulo V: Conclusiones de la investigacion.

Capitulo VI: Recomendaciones finales.

Capitulo VII: Referencias bibliograficas.

Capitulo VIII: Anexos, los mismos que estaran constituidos por la matriz de

consistencia, instrumentos, base de datos, articulo cientifico.
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Resumen

La investigacion se realiz6 por observar que los niveles de productividad no
presentaban un orden ascendente a pesar que los clientes realizaban los pedidos de
manera continua, mas aun las maquinas estaban prendidas sin producir, asi como los
trabajadores tenian tiempos muertos, se desperdiciaba el material, lo cual permitié
realizar una analisis de la productividad y sus componentes, del mismo se evalué las
diferentes metodologias para mejorar dicha situacion, en consecuencia la alternativa
gue se podia aplicar por ser practica y relativamente de bajo costo, es asi que se

decidi6 la implementacion de la metodologia 5s.

En consecuencia para el desarrollo de la misma se optd por apoyarse en el
paradigma positivista, el tipo fue aplicada, el disefio pre experimental porque se
trabajo solo en la planta de la empresa papelera, el método fue el hipotético deductivo,
la poblacién estuvo conformada por la produccion medida por caja que se realizaba
mensualmente, para lo cual se trabajé con los datos de ocho meses, divididos
equitativamente para el pre y post test, la técnica para dicha recopilacion fue la
observacion apoyada en la lista de cotejo, en consecuencia los datos se describieron
previo céalculo de la productividad y finalmente la contrastacion de hipotesis se realizé
con la prueba T student porque de acuerdo a la prueba Shapiro Wilk los datos

presentaban distribucién normal.

Por lo tanto los resultados a los que se abord6 fue que la implementacion de
la metodologia 5S incrementd la productividad de una empresa papelera, Lima -
2017 (Test Levene p =.279, Tstudent=-5.464, p = .002) asimismo también se incremento

la productividad del trabajo, material, maquina y energia.

Palabras clave: 5s, productividad, productividad del trabajo, productividad material,

productividad de la maquina, productividad de la energia.
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Abstract

The investigation was carried out to observe that the levels of productivity did not
present an ascending order in spite of the clients who made the orders of continuous
way, the still the machines were turned on without producing, as the workers had
dead time, was wasted the material, Which allowed for an analysis of productivity and
its components, it was evaluated the different methodologies to improve said
situation, consequently the alternative that could be applied because it is practical

and relatively low cost, so it was decided to implement The methodology 5s.

Consequently, for the development of the same, we chose to rely on the
positivist paradigm, the type was applied, the pre-experimental design because we
worked only in the paper mill, the method was hypothetical deductive, the population
was conformed by The production measured by box that was realized monthly, for
which we worked with the data of eight months, divided equally for the pre and post
test, the technique for this compilation was the observation supported in the list of
collation, consequently the data Were described before calculating the productivity
and finally the hypothesis testing was performed with the student T test because

according to the Shapiro Wilk test the data presented normal distribution.

Therefore, the results that were addressed were that the implementation of the
5S methodology increased the productivity of a paper company, Lima - 2017 (Test
Levene p = .279, TStudent = -5.464, p = .002). Increased productivity of work,

material, machine and energy.

Key words: 5s, productivity, labor productivity, material productivity, machine

productivity, energy productivity.
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1.1 Antecedentes

1.1.1 Internacionales

Para la investigacibn se ha considerado las siguientes investigaciones
internacionales, en este sentido Jiménez (2016) realizd la investigacion titulada
Estrategias para mejorar la calidad y productividad del Departamento de Servicio
Técnico Caso Ecuaire S.A., para optar el Grado de Magister en Administracion de
Empresas con mencion en Calidad y Productividad, en la Universidad de Guayaquil,
la presente tesis tuvo como objetivo mejorar procesos y procedimientos en cuanto a
la calidad y productividad de esta organizacion, pues Ecuaire S.A es una empresa de
distribucion de equipos camineros de larga trayectoria donde se evidencié una baja
productividad respecto a los servicios internos de los otros departamentos de la
empresa lo cuales no facturaban las garantias de los productos, habia duplicacion
en el trabajo , ineficiencia del personal técnico y también en las reparaciones, por ello
al identificar estos factores negativos se buscaron alternativas y estratégicas de
solucion, se traté de una investigacion de tipo cualitativa y cuantitativa a fin de
determinar numéricamente las variables, el tipo de estudio fue explicativo- descriptivo,
se desarroll6 bajo indicadores de gestion (KPIS) con el proposito de analizar los
escenarios Yy el manejo de los departamentos, teniendo como objetivo el andlisis de
los factores que influyen en la productividad, se estudio el departamento que obtuvo
pérdidas aparentes relacionadas al manejo del personal, por lo tanto se realiz6 un
analisis comparativo de los costos-ingresos-metas en los periodos 2014 y 2015 del
departamento encargado de la atencién y mantenimiento en mecanica, para el
procesamiento de datos se tuvo que realizar una comparacion de los resultados
obtenidos por el area de contabilidad, se llegd a la conclusién que de la observaciéon
de los procesos mal ejecutados estos deben ser verificados e inclusive
reestructurados de ser el caso, pues con el cambio de factores es necesario
procedimientos diferentes, asimismo los indicadores demostraron la realizacion del

ejercicio en el taller es rentable para la organizacion.

Del mismo modo Ruiz (2011) ejecuto la investigacion titulada Aplicacion de
herramientas de mejora de la productividad en una planta de fabricacion automatica

de articulos de escritura donde demostré que los conceptos de mejora continua,
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produccion esbelta, 5S, kanban, poka yoke, despilfarros, kaizen, entre otros
conceptos basados en la filosofia Lean Manufacturing, aplicados a la empresa logro
ahorros anuales de 4°106,000 Euros en temas de reduccion de tiempos de espera y
desplazamientos, ademas de exponer que con la implantacién de la 5S ha totalizado
un ahorro de 89°151,360.00 Euros en todas las areas de la empresa, por ende la

aplicacion de las 5S es muy atractiva para las empresas.

Igualmente en el trabajo denominado Impact of 5S on productivity, quality,
organizational climate and industrial realizado por Herndndez, Camargo y Martinez
(2015) se evidencio que la aplicacion de las 5s no esta arraigada en América del Sur
a pesar que es muy importante en el sector manufacturero, si bien esta empresa
colombiana es importante por la produccién de metal y piezas de caucho se identifico
que trabajan de una manera sucia y desordenada lo cual genera inseguridad en el
trabajo y peor aun no tiene el control sobre los productos en proceso, reelaboracion,
terminado y chatarra lo cual no permite conocer la productividad y calidad, por lo que
decidieron intervenir en la empresa aplicando las 5s y después de determinar los
ratios o Kpi se logro optimizar la eficiencia en un 39.76%, la eficiencia de las maquinas
también acrecenté en un 30.94%, la productividad aument6 un 46.20%, los
inventarios lograron un beneficio de 5.84%, en sintesis la empresa logré optimizar sus
indicadores en un promedio del 32.41%. Asimismo se logré mejorar el clima
organizacional y la seguridad industrial, con este estudio se logré demostrar lo exitoso
gue es la aplicacién de las 5S.

Asi también lllescas (2016) realiz6 la investigacion titulada Metodologia 5 S
para optimizar la gestion de mantenimiento y limpieza en la Empresa Swissgas del
Ecuador S.A, para optar el Grado de Magister en Administracion de Empresas con
mencion en calidad y productividad en la Universidad de Guayaquil, la presente tesis
tuvo como objetivo analizar la calidad total y como campo de investigacion la gestion
de mantenimiento y limpieza elaborando un plan de accion para la ejecucién de esta
metodologia a fin de incrementar los niveles de productividad mediante el
mejoramiento del lugar de trabajo, minimizar el desperdicio, tiempo y energia, la
metodologia que se utiliz6 fue cuantitativa, bajo el método inductivo deductivo y
empirico, los métodos que se utilizaron fueron los teoricos, empiricos y estadisticos

tomados como referencia de la Metodologia de la Investigacién de Gastdén Pérez
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Rodriguez, la Empresa Swissgas de Ecuador pertenece al Grupo CONAUTO y su
parte administrativa domicilia en Guayaquil y en el kilometro 11 de la via Duran Tambo
se encuentra la parte operativa, tiene 3 afios en el mercado entregando productos
relacionados a la soldadura, mezclas de gases y también de uso medicinal, asimismo
cuenta con servicio técnico correspondiente a instalaciones de tanques y tuberias
entre otros, la empresa cuenta con 65 funcionarios, la poblacién tiene un bajo indice
de rotacion de personal pues al entrar un personal nuevo este es capacitado, la
muestra estuvo constituida por 50 personas, la gestion de datos se realiz6 mediante
el instrumento de la encuesta, de esta manera se logroé recopilar los datos, asimismo
se tomd una encuesta descriptiva a todo el personal a fin de buscar medios de
solucion al problema planteado, se llegé a la conclusion que existe desorganizacion,
reduccion de espacio en la bodega, lo que trajo malestar en los colaboradores,
asimismo no existe cultura respecto a la higiene generando el ambiente laboral hostil
brindando con ello una mala imagen de la empresa, asi también se dedujo que no
existe capacitaciones a los empleados respecto de las 5Ss pues solo se les brindan
capacitaciones basicas en cuanto a las funciones de la empresa asimismo se
evidenci6 el desmedro de tiempo y dinero, por todo ello los empleados y los
integrantes de las empresas coincidieron en la implementacién de la metodologia 5

Ss a fin de mejorar la limpieza en la organizacion

1.1.2 Nacionales

Para la investigacion se ha revisado diferentes investigaciones, es asi que Torres
(2015) efectud la investigacion titulada Satisfaccion y Productividad Laboral en las
Micro y Pequeiias Empresas del Sector Comercio rubro venta Minorista de productos
de farmacia y articulos de tocador (Farmacias) del casco Urbano de Chimbote, 2015,
para optar el Titulo de Magister en Administracién en la Universidad Catdlica Los
Angeles de Chimbote, tuvo como objetivo establecer la influencia de las Satisfaccion
en la Productividad Laboral, la investigacion fue de tipo descriptivo correlacional y
disefio no experimental- transaccional, la poblacion estuvo conformada por 20 micro
y pequefias empresas que representaron el 100% de la poblacion en general que
ascienden a 40 colaboradores técnicos de farmacias encuestados, se llegé a la
conclusion que la satisfaccion laboral influye en la productividad laboral pues el

personal establecié que se encuentra conforme en su trabajo debido al buen trato de
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sus jefes, su remuneracién buena y otros factores que repercute en una mayor

productividad y con esto se generan mayores ventas.

Por otra parte Abarca (2015) efectud la investigacion Factores gerenciales
influyentes en la productividad de las micro y pequefias empresas (MYPES)
industriales de la provincia de San Roman 2014, para optar el Grado de Magister en
Contabilidad y Finanzas con mencién Auditoria y Peritaje Contable Judicial en la
Universidad Andina Néstor Céceres Velasquez de Juliaca, tuvo como objetivo
establecer la influencia de los factores gerenciales en la productividad de las MYPES
Industriales en el periodo 2014, es una investigacion de tipo no experimental o
descriptivo pues se interpretd cuantitativamente el comportamiento de las variables
vinculadas a las MYPES, la poblacion estuvo conformada 3,776 Micro y Pequefas
Empresas Industriales, la muestra abarco 41 MYPES industriales, para la recoleccién
de datos se utilizd6 el método de la observacion bajo la técnica de la observacion
indirecta, la encuesta y el instrumento aplicado fue el cuestionario, se aplicé las
entrevistas y cuestionarios a los gerentes y directivos de las organizaciones a fin de
saber hacia donde se dirigia la organizacion, para el procesamiento de datos se utilizd
el paquete estadistico SPSS v15.0, Excel, aplicandose las regresiones lineales y
multiples asi también para la medicion del grado de relacién de las variables se tomo
el coeficiente de correlacion lineal Pearson, en consecuencia los resultados
manifestaron que los trabajadores de las MYPES no se encuentran capacitados en el
manejo adecuado de las maquinarias y herramientas, que no existe la debida emision
de informacién respecto a las politicas, procedimientos y desarrollo de actividades
hacia el personal, debido a esto el estilo gerencial de los gerentes en las MYPES no
es el mas adecuado, la toma de las decisiones no son las mas adecuadas pues la
productividad es muy baja por estos factores .

Sanchez (2016) efectud la investigacion influencia de la cultura financiera en los
niveles de productividad de los técnicos operativos de créditos del Banco de la Nacion
— Agencia Arequipa: 2012-2014, para optar por el Grado de Maestro en
Administracion de Negocios en la Universidad Catdlica Santa Maria de Arequipa,
tuvo como finalidad determinar la influencia de la cultura financiera de los clientes que
atiende el Banco de la Nacion de la agencia de Arequipa en los niveles de
productividad de los Técnicos Operativos de Créditos, es una investigaciéon no
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experimental de tipo explicativa pues se buscé precisar la relacion de las variables,
por su finalidad fue una investigacion documental y de campo, el &mbito geografico
fue la Ciudad de Arequipa precisamente la Agencia Arequipa del Banco de la Nacion
analizado en el periodo 2012-2014, para los criterios de inclusion de la poblacién de
estudio se tuvo presente los siguientes requisitos a) Ser trabajador o pensionista del
sector publico, b) Trabajar en la ciudad de Arequipa, c) Estar laborando de forma
permanente en el sector publico por lo menos 2 afios, d) Estar de acuerdo a ser
encuestado, la poblacion que cumplié estos requisitos fue de 2000 habitantes y la
muestra estuvo conformada por 322 personas entre trabajadores y pensionistas del
sector publico, las técnicas e instrumentos utilizados en la variable de Cultura
financiera fueron 5 indicadores, la técnica de la encuesta y el instrumento fue el
cuestionario, respecto a los Niveles de Productividad de los Técnicos Operativos de
Créditos se estableci6 9 indicadores, la técnica utilizada fue la observacion
documental y el instrumento fue la ficha de observacién documental, para la
validacion de los instrumentos se realiz6 mediante Alfa de Cronbach estableciéndose
el valor superior a 0,7 lo que demostré que el instrumento es fiable, los resultados
mostraron que los niveles de productividad de los técnicos operativos son
decrecientes sobre los productos financieros como los créditos hipotecarios, cartera
de créditos y préstamos multired en los periodos 2012-2014, y esto se debe a la
influencia de la cultura financiera de los empleados y pensionistas del sector publico
pues ellos se caracterizan por tener actitudes y comportamientos financieros
inapropiados, asi también muestran desconocimiento sobre los productos financieros

del Banco.

1.2 Fundamentacion cientifica, técnica o humanistica

Hablar de productividad no es pués una variable nueva, desde luego la administraciéon
como ciencia sostiene que es un conjunto de actividades con el Unico fin de alcanzar
objetivos organizacionales, sin embargo el factor fundamental es la mano de obra
porque se encargara de trasnformar la materia prima en un producto terminado, es
por eso que se trabajé mucho respecto a la eficiencia y eficacia, luego sobre la
productividad, en consecuencia una empresa es productiva cuando cada periodo

incrementa la produccién. (Chiavenato, 2014)
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Asimismo la variable productividad fue tratada por los tedricos en la teoria
denominada administracion cientifica, porque el maximo representante en su estudio
enfatiz6 en la racionalizacion del trabajo, en consecuencia observé que los
trabajadores dejan de ser productivos cuando al compararse ven que su compafiero
hace menos y percibe la misma retribucion econémica, entonces se hace mencion
gue la productividad depende de la mano de obra y existe una relaciéon directa con el

factor econémico.

Por otra parte en esta etapa de la administracion cientifica se plante6 el
principio de productividad que consistié en “aumentar la capacidad de produccion del
hombre en un mismo periodo (productividad) mediante la especializacion y la linea de
montaje”. (Chiavenato, 2014, p. 50), en consecuencia este principio aun sigue vigente
aunque existen otros factores exdgenos como son la crisis, inflacion, desaceleracion
econdmica, etc que inciden en la economia local y por ende en cada empresa, en
consecuencia la productividad se reducira por dichos factores que no son controlables

por la empresa.

Por otra parte otra teoria muy importante en las ciencias adminsitrativas es la
teoria de las relaciones humanas, donde basicamente se presta atencion a los
factores internos del trabajador porque se trataba al empleado como una maquina,es
en este sentido que se reconoce el experimento Hawthorne donde se enfatizé en la
relacion de la productividad con la iluminacién abordando al resultado que la
productividad depende de “las normas sociales y las expectativas grupales”.
(Chiavenato, 2014, p. 78), es asi que esto es ratificado por los especialistas en la
teoria neoclasica al afirmar que “el trabajo aislado de las personas ha sido sustituido
por el trabajo conjunto y social para producir mayor satisfaccion y productividad”.
(Chiavenato, 2014, p. 146).

En consecuencia la sinergia entre las personas hace que se logre los
objetivos, en este sentido se refiere a la productividad, ademas se sefiala que permite

ser una organizacion exitosa.

Sin embargo otra teoria muy importante es la denominada conducta de la

administracion porque el “enriquecimiento de las tareas produce efectos deseables,



21

como el aumento de la motivacion y la productividad, la reduccién del ausentismo vy
la rotacién del personal”. (Chiavenato, 2014, p. 245), cabe sefnalar que las actividades
cuando se desarrolla bajo un clima organizacional estable, procesos claros, tareas
delimitadas sin descartar el apoyo mutuo, entre otros genera que los empleados se
motiven y por lo tanto incrementa la productividad, desde luego las organizaciones
hacen el esfuerzo para que se desarrolle las tareas de forma ordenada en base al
respeto para que asi todo los elementos trabajen bajo el lema cero errores en el menor

tiempo.

En este sentido ademas es necesario sefialar la importancia en la
productividad que ejercio la teoria matematica de la adminsitracion donde se sefiala
‘operaciones: enfocadas en procesos productivos y en la productividad, en especial
cuando la globalizacién esta imponiendo productos mundiales; calidad: lo cual implica
aplicar la estadistica a la calidad, la mejora continua, programas de calidad total y la
certificacion ISO”. (Chiavenato, 2014, p. 325)

De lo antes expuesto se sefiala que la productividad es un tema presente
desde que aparecié el hombre, y se ha enfatizado a partir de la revolucion industrial
do nde requerian producir mas y en poco tiempo, pero también se descuido a la
persona humana, con el tiempo se ha brindado atencion con el apoyo de la psicologia,
sin embargo debemos destacar que las organizaciones empresariales tienen como
objetivo la productividad, es en base a ello que el equipo humano debe de producir
mas, sin embargo esto se logra cuando los elementos de la organizacion trabajan de
manera coordinada y armonizada, mas aun en la dltima decada anterior el crecimiento
eocndémico hizo que las empresas enfticen en la productividad, aunque en estos
ultimos afios la desaceleracién ha hecho que las empresas disminuyan la produccion,

y lamentablemente las consecuencias son trascendentales.

En tal sentido otra teoria que aport6 mucho para el trabajo es la de las
restricciones (TR) cuya base es la teoria de sistemas donde se enfatizé en la eficiencia
empresarial es asi que Aguilera (2000) sostiene que la TR “es una metodologia de la
gerencia que permite direccionar la empresa hacia la consecucion de los resultados
de manera logica y sistematica, contribuyendo a garantizar el principio de continuidad

empresas”. (p. 53), en tal sentido la metodologia que se aplique debe estar orientada
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al logro de los objetivos, sin embargo dicha aplicacibn debe ser sistemética,
entendiendo que el equipo humano debe de hacerla suya para asi aplicarla de manera

exitosa.

Sin embargo para la aplicacion es necesario la “vision sistémica posibilita el
analisis de la empresa a partir del estudio de partes menores (subsistemas) que se
interrelacionan entre si en el cumplimiento de sus objetivos” (Aguilera, 2000, p. 54),
en consecuencia para el estudiio a partir de lo observado en la planta es que se
estableciié la aplicaciéon de la metodologia 5S para trabajar de una manera mas

organizada y asi se refleje en los resultados de la empresa.

En consecuencia la empresa en estudio existe porque tiene clientes y estos
han perdurado en el tiempo, sin embargo muchas también se han retirado, ello tiene
sustento en la teoria de colas en el campo industrial, es asi que Garcia (2016) indica
que:

Un sistema de colas se puede describir como sigue. Un conjunto de
“clientes” llega a un sistema buscando un servicio, esperan si este no es
inmediato, y abandonan el sistema una vez han sido atendidos. En algunos
casos se puede admitir que los clientes abandonan el sistema si se cansan

de esperar. (p. 7)

Por ende en las organizaciones se debe tener una planificacién para atender
a los clientes, porque si estos no son atendidos a tiempo o la entrega de los productos
demora simplemente hara que ellos abandonen y cambien de proveedor, desde luego
un numero menor afectara a la empresa pero cuando ya es un grupo considerable
lamentablemente los resultados seran negativos y perjudiciales para el conjunto de

trabajadores de la empresa.

Por otra parte Sabater y Maheut (2012) sostiene que la disciplina de cola es:

La manera en que los clientes se ordenan en el momento de ser servidos
de entre los de la cola. Cuando se piensa en colas se admite que la
disciplina de cola normal es FIFO (atender primero a quien llegé primero)
Sin embargo en muchas colas es habitual el uso de la disciplina LIFO
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(atender primero al ultimo). También es posible encontrar reglas de
secuencia con prioridades, como por ejemplo secuenciar primero las tareas

con menor duracién o segun tipos de clientes. (p. 30)

En tal sentido los clientes deben de ser atendidos por el orden en quellegan, en
la empresa de estudio es que se atiende a los clientes segun el ingreso de su pedido,
aungue si en el supuesto se presente un pedido que puede atenderse en un menor
tiempo porque ocupa menos tiempo de las maquinas y menos esfuerzo caberia la

posibilidad de atenderlo primero, desde luego sin descuidar los demas pedidos.
1.2.3 Evolucién historica

De las 5S’s

La metodologia de las 5s tiene su nacimiento en la fabrica Toyota, porque tenian como
objetivo la organizacion, orden y limpieza permanente, es decir de manera organizada
establecieron los tres pilares, los mismos que en el tiempo han brindado buenos
resultados como son el la productividad y el entorno laboral, es decir los resultados
econdémicos mejoraron y las personas trabajan coordinadamente y bajo un mismo

objetivo.

En este sentido se conocen las primeras 5s:

Clasificar, mantener solo lo que se necesita > Sel I'I

Orden, todas las cosas deben de estar en su lugar—> Se ItO n

Limpieza, mantener todo limpio - SGISO
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Bienestar personal, cuidar la salud de los trabajadores - Sel ketS U

Disciplina, mantener un comportamiento confiable > S h ItS U ke

Desde luego se atribuye que el autor de esta metodologia es Shigeo Shingo
quién trabajaba en la empresa Toyota, desde luego que por los resultados obtenidos

es que ha trascendido dicha metodologia.
De la Productividad

Para comprender la evolucion se ha considerado los afios trascendentales como
son:

1950, la Organizacion para la Cooperacion Econdémica Europea plantea una
definicién y dice: La productividad es el cociente que se obtiene de dividir el monto de
lo producido entre alguno de los factores de produccién. Asi es posible hablar de
productividad del capital, de la inversion o de las materias primas, en funcién de que
el monto de lo producido se considera en relacion con el capital, la inversion o las

materias primas”. (Medina, 2007, p. 23)

1770 se inicia la Revolucién industrial, énfasis en la produccién de las
industrias textiles, ademas se crea la maquina a vapor Yy el éxito de la produccién en

las fabricas.

1980 la entidad Centro Americano de la productividad emite una nueva
definicion al afirmar que “rentabilidad es igual a productividad por precio de
recuperacion”. (Medina, 2007, p. 23), entonces el beneficio serd quien aporte a la

rentabilidad.

1979 — 1984, Sumanth realizd una discriminacion en los conceptos

empresarial y son:

Productividad parcial, se entiende como el cociente entre el resultado y los insumos.
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Factor de productividad total, es el cociente entre el resultado neto y la

sumatoria de los factores intervinientes.

Productividad total; es el cociente entre el resultado final y la adicién de todos

los factores participantes.

indice de productividad global; se refiere al indice de productividad total y multiplicado

por el factor intangible.

1900 Taylor realiza el estudio de tiempos y movimientos con el Unico fin de

mejorar los procesos productivos.

1929 se produce la mayor crisis econdmica mundial, ademas que se presenta
la sobreproduccion, se enfatiz6 mucho en la oferta. Aflos mas tarde Keynes hace

énfasis en la oferta.

1945 se da el fin de la Il Guerra mundial, ademéas el incremento de la

productividad sera para satisfacer la demanda de la sociedad que iba en aumento.

1968 la produccion tenia relacibn con la capacidad de consumo. La

competitividad se impone en la empresas.

1990 hacia a delante se desarrolla “un enfoque balanceado para manejar las
tres variables estratégicas: Calidad, tecnologia y productividad”. (Medina, 2007, p.

28). Cabe precisar que lo anteriormente explicado se esquematiz6 en la figura 1.
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Fuente: Elaboracion propia
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1.3 Marco conceptual

1.3.1 Metodologia de las 5s

Para comprender la metodologia de las 5S ha sido necesario revisar los conceptos,
en este sentido EDUTECNE (2015) sostiene que “el movimiento de la “5S”, originado
en Japon, es una herramienta que desarrolla una nueva manera de realizar las tareas
de una organizacién. Esta nueva forma produce un cambio que genera beneficios, asi
como las condiciones para implantar modernas técnicas de gestion” (p. 19), entonces
la metodologia indicada consiste en una nueva manera de hacer las tareas, desde
luego exige un cambio de actitudes y sobretodo ser conciente de lo importante que
resulta ser metodico, mas aun porque permite ahorrar tiempo y costo, los cuales se

traduciran luego en productividad.

Por otra parte también se indica que dicha metodologia “establece la
estabilidad de operacion requerida para poder hacer y sostener mejoras continuas”.
(Brady, 2016, p. 2), es decir el hecho de aplicar normas y procedimientos establecidos
haran que las operaciones se desempefien con normalidad de tal forma que permite
realizar procesos de mejora de manera constante o segun se requiera, para esto el
trabajador juega un papel improtante porque sera quien tenga que avisar de los

desfases y mas aun aplique las modificaciones y evalle cuanto se ha mejorado.

Sin embargo es necesario indicar que la metodologia de las 5s inicia con la
limpieza, desde luego esta palabra es clave no solo en el campo empresarial sino
también personal, en los servicios, en cada cosa que se realice, porque simplemente
un lugar limpio y ordenado permite trabajar de forma armoniosa y reducienco tiempo,

en este sentido el objetivo de las 5S desde la perspectiva de Brady (2016) es:

Crear un entorno limpio y ordenado, un entorno donde hay un lugar para
cada cosa y cada cosa esta en su lugar. Mas que esto, muchas compafiias
comienzan su transformacion de manufactura esbelta con 5S, debido a que
expone algunos de los ejemplos mas obvios de desperdicios. Asi mismo,
ayuda a establecer la estructura y disciplina requeridas para buscar de

manera exitosa otras iniciativas de mejora continua. (p. 2)
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Es decir el lugar debe estar limpio, ordenado, como se dice cada cosa en su lugar
debidamente rotulado o sefalizado, sin embargo ello se mantiene solo bajo la
disciplina para lo cual todos los intregantes deben de hacer suyo para practicar cada
diay se logre la mejora continua que es un principio de la calidad.

Por otra parte Rey (2005) afirma que las 5s es:

Un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden/limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de
trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel
mundial/grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de

personas y equipos y productividad”. (p. 17)

Efectivamente las 5s es un programa organizado que se aplica en la
organizaciones que parte del orden y la limpieza, el mismo que es identificado por los
colaboradores de tal forma que al aplciar esta metodologia permita mejorar al
ambiente laboral, la seguridad en las empresas industriales y la productividad como

es el objeto del presente estudio.

Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2016, p. 18) sustentan que las “5S estan
compuestas por las cinco fases que intevienen durante el proceso de implementacion
del proyecto y cada fase se define con una palabra japonesa iniciada por la letra S”,
en este sentido las palabras que integran esta metodologia son seiri, seiton, seiso,
seiketsu y shitsuke, cinco palabras que permiten mejorar los procesos en la empresa

con el fin de lograr la productividad.
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Figura 2. 5s desde la perspectiva de EDUTECNE

Fuente: EDUTECNE (2015)

Descripcion de las 5S

S1 Seiri (clasificar)

La primera S es la denominada “seiri” que significa clasificar para esto Cruz (2010)

sostiene los siguientes pasos:

Identificar las areas criticas a ser mejoradas, elaborar el listado de articulos,
equipos, herramientas y materiales innecesarios, luego proceder a eliminarlos,
establecer criterio para descartar articulos innecesarios, descartar articulos
innecesarios conforme a criterio previamente establecido, agrupar en calidad
de almacenamiento temporal los articulos innecesarios que han sido
desechados en las éarea intervenidas, fotografiar el cumulo de articulos
desechados para luego exibirlos en panel de resultados de 5S, aplicar tarjeta

roja a aquellos articulos sobre cuya utilizacion se tiene duda. (p. 21)
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Esta ese es muy importante porque obliga a la identificacion de las areas criticas para
gue se mejoren, entendiendo por ordenar, clasificar, organizar, entre otros, para esto
se debe de realizar un inventario de lo que existe en el almacén en funcion al uso y
frecuencia que se da, es asi que se tendrd como resultado un grupo de cosas o
articulos de utilidad y otros que no, para lo cual este ultimo debe de inventariarse para
guardar o desecharlo, en este sentido se debe de dejar evidencia de lo encontrado,
de tal forma que los trabajadores tomen conciencia de los recursos que se dejan a

disposicion.

Por otra parte Brady (2016) indicd que “separar se refiere a la practica de
revisar todas las herramientas, materiales, etc, en el area de trabajo y mantener solo
lo esencial; todo lo deméas se almacena fuera del sitio o se desecha. Esto conlleva
menos riesgos y menos confusion”. (p. 4), ratifica lo anterior en el sentido que solo se
deja aquello que se necesita para trabajar en el dia a dia, sin embargo lo que no se
requiere se almacena en otro lugar o se desecha, ya que finalmente se tendra asi

menos errores y confusiones al momento de realizar las actividades.

En tal sentido Rey (2005) sostiene que:

Se trata de organizar todo, separar lo que sirve de lo que no sirve y
clasificar esto ultimo. Por otro lado, aprovechamos la organizacion para
establecer normas que nos permitan trabajar en los equipos/maquinas sin
sobre saltos. Nuestra meta sera mantener el progreso alcanzado y elaborar
planes de accion que garanticen la estabilidad y nos ayuden a mejorar. (p.
18)

La afirmacion es importante porque resalta que se debe de mantener el
progreso alcanzado y mas aun se hace necesario la aplicacion de otros planes para
gue se mejore de manera continua y ademas se responda a la estabilidad. En
resumen Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2016, p. 18) sostuvo que es “seleccionar;
separando los elementos necesarios de los innecesarios”, aparentemente una tarea
sencilla, sin embargo cuando se realiza las personas consideran y afirman que todo
vale y sino se deja por si necesita, desde luego estas afirmaciones nos aportan sino
gue entorpecen el trabajo, en consecuencia esto lleva a un cambio de mentalidad y
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actuar.

S2 Seiton (organizar)

La segunda s es la denominada seiton que traducida al espafol significa organizar,

en este sentido Cruz (2010) sostiene:

Organizar los documentos, equipos, herramientas, objetos y materiales en
el lugar de trabajo, luego se debe aplicar el “Prinicipo de las 3F” que
consiste en: facil de ver, facil accesbilidad, y facil de retornar a la ubicacién
original. Las 3 claves de la organizacion tiene condiciones como: puede
ver, puede tomar y puede retornar, para continuar con el proceso de
organizar los materiales, rotular, colocar en forma sistemética,
herramientas, materiales, y equipos necesarios, de modo que el flujo de
trabajo sea constante y estable, usar paneles de herramientas para
mostrarlas en forma visual y reducir los tiempos de busqueda, finalmente
se debe limpiar los lugares y espacios de los cuales fueron removidos
articulos innecesarios. (pp. 25 — 26)

Esta ese ahora implica ubicar las cosas en un lugar visible, accesible y
facilidad para devolver a su lugar, en consecuencia esta tarea involucra el tiempo que
debe ser corto y enfatiza en la ubicacién, para esto es fundamental la rotulacion de
todo lo que es parte del almacén o la planta de tal forma que todo aquel nuevo
trabajador o supervisor se ubique con facilidad y no se cometan errores, por otra parte
se incide mucho en la limpieza del lugar donde estuvo la herramienta, en este sentido
las cosas se ubican en funcion a la frecuencia de uso, por regla general aquello que
se use con mayor frecuencia entonces debe ubicarse lo mas cercano posible, sin
embargo si se usa varias veces debe ubicarse cerca al usuario, y Si no se usa pero
cabe la posibilidad de usarse entonces se debe guardar pero etiquetado tal como se

aprecia con mayor detalle en la tabla 1. (Cruz, 2010)
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Tabla 1
Pautas para organizar articulos
Frecuencia de uso Colocar
Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible
Varias veces al dia Colocar cerca al usuario
Varias veces por semana Colocar cerca del area de trabajo
Algunas veces al mes Colocar en areas comunes
Algunas veces al afio Colocar en almacén o en archivos

No se usa, pero podria Guardar etiquetado en archivo muerto o area para
usarse tales fines
Fuente: Cruz (2010)

En este sentido Brady (2016) sostiene que esta ese “incluye tres actividades
principales, que a su vez incluyen la limpieza del area de trabajo, mantener su aspecto
y utilizar medidas preventivas para mantenerlo limpio”. (p. 6), es decir la limpieza es
muy importante para el desarrollo de las actividades y debe estar presente en cada

etapa o tarea.

Sin embargo Rey (2005) sostiene que seiton consiste en:

Ordenar, tiramos lo que no sirve y establecemos normas de orden para
cada cosa. Ademas, vamos a colocar las normas a la vista para que sean
conocidas por todos y en el futuro nos permitan practicar la mejora de
forma permanente. Asi pues, situamos los objetos/herramientas de trabajo
en orden de tal forma que sean facilmente acesibles para su uso, bajo el

eslogan de “un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. (p. 18)

Cabe sefnalar que los diferentes autores reiteran respecto al orden o
clasificaciéon y la limpieza, mas aun que las normas establecidas deben de ser

conocidas por el capital humano y los recursos ordenan segun el uso.

Finalmente Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2016, p. 18) resumen en que

esta ese implica “ordenar los elementos necesarios en el lugar de trabajo”,
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efectimanete es necesario y muy importante el orden para el trabajo.

S3 Seiso (limpiar)

La tercera S es seiso que en la traduccién es limpiar, Cruz (2010) ha disefiado los

pasos a aseguir:

Decida qué limpiar, decida qué método de limpieza usar, determine los equipos
y herramientas de limpieza a usar, haga un listado de todas las actividades de
limpieza, asigne un responsable de cada maquina, elabore mapa de la fabrica,
demarcando las areas y sefialando en éstas los respectivos responsables de
su limpieza y organizacion, coloque mapa y programa de limpieza en lugar
visible, establezca sistema de turnos para manteniemiento de areas comunes,
eliminar causas de suciedad para hacer sostenible la limpieza, ejecutar labor

seiso de 5 a 10 minutos diarios. (p. 30)

En este sentido se afiade a toda esta metodologia la limpieza, la misma que
debe de ser realizada por una persona en funcién a un horario, para ello debe de
indicarse los recursos y espacios a limpiar, sin embargo esta actividad debe ser
rotativa y mas aun se debe de identificar aquellas areas o actividades que van en

desmedro de la limpieza, en consecuencia debe de disefiarse procesos para mejorar.

Asimismo Brady (2016) sostiene que esta ese consiste en que:

Los miembros del equipo se reunen y comparten las ideas que han
obtenido durante S1y S2. Ademas analizan el rea de trabajo para buscar
mas oportunidades de mejoras y buscaran maneras de reducir fuentes de
desperdicios y errores asi como también buscaran como hacer del area de
trabajo un lugar visualmente mas atractivo. Asegurese de recibir
retroalimentacion de las partes involucradas (produccion, mantenimiento,

seguridad, gerencia, etc.) antes de hacer cambios. (p. 8)

Cabe sefalar que para la aplicacion de esta ese se debe recordar como fue las dos

anteriores eses, es decir como han aplicado, como participaron, su opinién, ademas
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de identificar que nuevos errores se estan cometiendo de tal forma que se tomen las

medidas correctivas y lograr que el centro de labores sea un lugar atractivo para

laborar, asimismo no se debe de realizar cambio alguno sin previa retroalimentacion.

Por otra parte Rey (2005) sostiene que seiso consiste en:

Limpiar. Realizar la limpieza inicial con el fin de que el
operador/administrativo se identifique con su puesto de trabajo y
maquinas/equipos que tenga asignados. No se trata de hacer brillar las
maquinas y equipos, sino de ensefiar al operario/administrativo como son
Sus maquinas maquinas/equipos por dentro e indicarle, en una operacion
conjunta con el responsables, dénde estan los focos de suciedad de su
maquina/puesto. Asi pues, hemos de lograr limpiar completamente el lugar
de trabajo, de tal forma que no haya polvo, salpicaduras, virutas, etc en el

piso, ni en las maquinas y equipos. (p. 19)

En este sentido la limpieza debe ser un imperativo compartido entre todos los

integrantes de la empresa, mas aun el trabajador debe de dejar su lugar de trabajo

tal como lo encontré y asi no incomodar o0 generar malestar a su compafero de

labores, porque todos trabajan mejor en un lugar limpio.

Finalmente Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2016, p. 18) resumen que seiso

es “limpiar y sanear el entorno para anticiparse a los problemas”, a esto se afiade que

un lugar limpio genera menos errores y riesgo para la vida humana.

S4 Seiketzu (mantener o estandarizar)

Esta ese a no enfatiza en los cambios, sino por el contrario en mantener o

estandarizar los ya realizados, en este sentido Cruz (2010) plantea los siguientes

pasos:

Auditorias de 5 S por parte del equipo designado para tal propdsito;
eventualmente participaran integrantes de la alta gerencia, reuniones
breves para discutir aspectos relacionados con el proceso; competencias

inter-departamentales e inter-empresariales de 5 S.; premiaciones por
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desempefio sobresaliente; asignar un encargado o responsable a cada
maquina; ejecutar labor de seiso de 5 a 10 minutos diarios; programar por
lo menos dos (2) jornadas de limpieza profunda por afio; promover
condiciones que contribuyan a controlar lo que ocurre en su area de trabajo
de manera visual; si la empresa tiene algun boletin, en éste se resefiaran
los aspectos mas relevantes del proceso, al tiempo que se publicaran

reconocimientos, instrucciones e informaciones en general.(p. 33)

En consecuencia esta penultima ese acentla en las auditorias por parte del
equipo directivo con el fin de resaltar el trabajo realizado, premiar el mantenimiento
de la metodologia y sobretodo que tienen la mistica de mejorar cada dia y agregue

valor a la empresa.

Del mismo modo Brady (2016) sostiene que la s4 denominada estandarizar
consiste que “durante esta fase de implementacion, el equipo identifica maneras para
establecer las practicas mejoradas en el area de trabajo como un estandar. El objetivo
de la estandarizacién es crear mejores practicas y hacer que todos los miembros del
equipo usen las mejores practicas establecidas en la misma manera”. (p. 12), en este
sentido se acopla las practicas de mejora continua, es decir nada es estético, cada

dia se mejora y por ello la retroalimentacion juega un papel importante.

Por otra parte Rey (2005) sostiene gque seiketsu consiste en:

Mantener la limpieza. A través de ganas y controles, iniciar el
establecimiento de los estdndares de limpieza, aplicarles y mantener el
nivel de referencia alcanzado. Asi pues, esta S consiste en distinguir
facilmente una situacion normal de otra anormal, mediante normas
sencillas y visibles para todos, asi como mediante controles visuales de
todo tipo. (p. 21)

Finalmente respecto a esta ese se hace hincapié en la estandarizacién de los
procesos teniendo como pilar la limpieza, ademas que las herramientas deben estar
en un lugar visible y rotulado, mas aun los procesos se cumplen pero son bienvenidos

las sugerencias de mejora.
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S5 Shitsuke

Esta ese es la quinta denominada shitsuke, Brady (2016) sostiene que:

El propdsito de la S5 - Mantener, es mantener la fuerza generada durante
el evento o proyecto inicial. Se debe poner en practica un proceso de
auditoria de gestion para asegurar que los empleados comprendan que
mantener el nivel de organizacion en el area de trabajo es la prioridad
principal. Las auditorias de gestion se deben enfocar en asegurar que las
rutinas y calendarios especificados en S4 Estandarizar se sigan de manera
adecuada. La auditoria ademas proporciona una excelente oportunidad

para hacer preguntas y dar sugerencias que generen mas mejoras. (p. 14)

Esta ese subraya en el mantenimiento, es decir todo lo avanzado debe de
mantenerse sin dejar la mejora continua y sugerencias de la mano de obra, porque

son quienes conocen Yy realizan las actividades.

En consecuencia la diligencia de esta s estimula para su realizacién las
auditorias, igualmente informar a otras dependencias de la empresa lo alcanzado y
mas aun compartir con otras areas de tal forma que esta metodologia se aplique en

diferentes departamentos.

De la misma forma Rey (2005) sostiene que shitsuke consiste en:

Rigor en la aplicacion de consignas y tareas. Realizar la autoinspeccion de
manera cotidiana. Cualquier momento es bueno para revisar y ver cOmo
estamos, establecer las hojas de control y comenzar su aplicacion, mejorar
los estandares de las actividades realizadas con el fin de aumentar la
fiabilidad de los medios y el buen funcionamiento de los equipos de
oficinas. En definitiva, ser rigurosos y responsables para mantener el nivel
de referencia alcanzado, entrenando a todos para continuar la accién con

disciplina y autonomia. (p. 21)
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En este sentido las auditorias o revisiones son buenas para la empresa,
permite controlar y establecer nuevas metas de tal forma que se motive al trabajador

para producir mas y con calidad en base a las 5s.

Finalmente Aldavert, Vidal, Lorente y Aldavert (2016, p. 18) resume en que
shitsuke consiste en la “dinamica de las auditorias de seguimiento y consolida el
habito de la mejora continua”. En consecuencia en la tabla 2 se realiz6 un cuadro
comparativo de las 5 s en funcidn a lo antes expuesto, donde se inicia con la limpieza

y se culmina con las auditorias como factor fundamental para la mejora continua.

Por otra parte es preciso sefalar que las 5S y el kaizen es el nexo con la
mejora continua, porque se establece los planes donde involucra que el qué, cémo y
cuando hacer las actividades, luego la accion misma que es el hacer, es decir
producir, asimismo se continta con la verificacion o evaluacion de lo realizado para
finalmente tomar acciones correctivas, desde luego este proceso es continuo, mas
aun la verificiacion no es al final del proceso sino por el contrario es concurrente.

Ciclo P-H-V-A

LCémo mejorar LQué, cémo y
la préxima vez? céando hacerio?

Acciones N \ Establecer los

Correctivas y objetivos y el
Preventivas Actuar Planear método para
& alcanzarios

Verificar Hacer

Evaluacién
del desempeio Generacion de
\ Productos/Servicios
Comportamiento Capacitacion
y Conformidad Realizar lo planeado

Mejora y Enfoque de Procesos
Figura 3. Circulo de calidad total

Desde luego la aplicaccion de las 5s exije ciertas habilidades basicas para las
personas “como el espiritu de equipo, disposicion, creatividad y emprendedor” (UAN,
s.f., p. 16), en este sentido para lograr los objetivos organizacionales los trabajadores
deben de dejar el individualismo y trabajar en equipo, el éxito es de todos y para ello

todos trabajan, ademas que deben de estar dispuestos al cambio, los procesos no
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son estaticos y tienen que adaptarse rapidamente, asimismo ser creativo para la
mejora de los procesos y sin lugar a dudas deben de ser emprendedores, es decir no
solo esperar sino que la proactividad ayuda mucho para la aplicacion de la
metodologia tal como se sefiala en la tabla 2.

1.3.2 Productividad

Para comprender la variable de estudio productividad se revisé diferentes

documentos, es asi que Galindo y Viridiana (2015) sostiene que:

Es una medida de que tan eficientemente utilizamos nuestro trabajo y
nuestro capital para producir valor economico. Una alta productividad
implica que se logra producir mucho valor econémico con poco trabajo o
poco capital. Un aumento en productividad implica que se puede producir

mas con lo mismo. (p. 42)

En consecuencia la productividad se refiere a la eficiencia en que se usan los
recursos que implica al capital o financiero y humanos, por lo cual el objetivo es

utilizarlos 6ptimamente para lograr la rentabilidad.

Asimismo existen otros conceptos como los citdé Bonilla (2012):

La productividad es la relacion entre la produccion obtenida en un sistema
de produccion y los recursos utilizados, lo sefialé Early en 1900, por otra
parte se sostiene que es el cambio en el producto obtenido por los recursos
gastados, del mismo modo Fabricant en 1962 indici que es siempre una
razon entre la produccion y los insumos, finalmente Siegel en 1976, una

familia de razones entre la produccion y los insumos. (p. 161)
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Caracte- Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke
risticas
Definicion Eliminar del drea de Retirar suciedad y Crearundreade  Establecer Monitorear,
trabajo objetos no escombros, trabajo bien estandares para extendery
esenciales inspeccionar equipo ordenaday mantener las refinar los
y eliminar fuentes de  visualmente mejoras de 5S resultados de 55
contaminacion. instructiva
Objetivo Un drea de trabajo Un drea de trabajo Tenerunareade Desarrollar Un drea de
despejada limpia vy brillante, trabajo procedimientos, trabajo que
minimizando las  visualmente listas de verificacion,  restaura el
fuentes de instructivayque vy otros mecanismos orden, regula las
contaminacién sea fuente de establecidos para actividades y
desperdicios y mantener un mejora
errores humanos  entorno de trabajo continuamente,
minimos. visualmente de manera
instructivo, que auténoma
genere desperdicios
y errores humanos
minimos, y que sea
limpio, ordenado y
organizado.
Acciones 1. Identificar un area 1. Definir “limpieza” 1. Tomar 1. Lluvia de ideas 1. Monitorear el
para el proyecto 55y 2. Adquirir  fotografias de para hacer que los proceso
tomar fotografias de suministros para “antes” 2. cambios 5S sean establecido
“antes” 2. Revisar los limpieza 3. Tomar Implementar procedimientos durante S4 -
criterios de clasificacion fotos de “antes” 4. cambios en el operativos estandar Estandarizar 2.
3. Crear un area local Limpiar el drea de area de trabajo 2. Actualizar la Extender los
para tarjetas rojas 4. trabajo 5. Arreglar 3. Marcar documentacion para  esfuerzos de 55
Identificar, registrar y pequefias ubicaciones al reflejar los cambios hacia otras areas
mover articulos del area imperfecciones 6. creardirecciones 3. Asegurar que de trabajo 3.
de tarjetas rojas 5. Identificar las fuentes y aplicar todas las partes Evaluar la
Tomar fotografias de de contaminacion 7. etiquetado, involucradas tengan efectividad de 5S
“después” 6. Después del Tomar fotos de marcajeycdodigo conocimiento de los y mejorar
tiempo determinado, “después” de color 4. nuevos estandares - continuamente
retirar los objetos no Tomar informar y educar 4. Reconocer y
reclamados del area fotografias de recompensar los
central de tarjetas rojas “después” logros
importantes
Recursos 1. Tarjetas rojas 2. 1. Los suministros de 1. Estandares 1. Soporte de las 1. Formatos de
Formato de registro de limpieza como existentesen la personas que auditoria de
tarjetas rojas 3. Cdmara escobas, planta para puedan crear gestién 2.
para tomar las recogedores, trapos, etiquetado, documentacion, Recursos para
fotografias de “antes” y desengrasantes y marcajeycédigo ayudas de trabajoy comunicary

“después” Algunas
compafiias crean un area
de almacenamiento
central para suministros
de 5S y designan un
coordinador que maneje
dichos suministros.

limpiadores para
pisos. 2. Equipo de
protecciéon personal
como guantes vy
proteccion para los
ojos. No porte joyeria
que se pueda atorar
en el equipo.

de color 2.
Suministros de
etiquetado 3.
Cinta para crear
bordes sobre
pisosy
superficies de
trabajo 4.
Suministros de
pintura y pintado

ayudas visuales 2.
Informacién y
aprobacion por parte
de los responsables
de mantener los
procedimientos de la
compaififa 3.
Suministros para la
creacion de carteles
para publicar nuevos
estandares en las
areas de trabajo

reconocer los
logros (boletines,
visuales,
reconocimientos
) 3. Herramientas
de presentacion
para compartir
las mejores
practicas con
otras dreas de
trabajo 4.
Compromiso de
la gerencia y
enfoque en
mantener los
nuevos
estandares

Fuente: BRADY (2016)
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En tal sentido la produccidn se resume en una operacion matematica porgue es un
cociente entre lo producido sobre los recursos utilizados, entonces la organizacion

sera productividad cuando dicho cociente se incremente.

Por otra parte se sefala que la productividad “implica la mejora del proceso
productivo”. (Carro y Gonzalez, 2012) En este sentido la mejora comprende la relacion
entre los recursos utilizados y los producidos, es decir es mas productivo cuando se
produce mas con los mismos recursos y dicha comparacion se realiza entre periodos
establecidos, desde luego esta inmerso la eficiencia. En este sentido la formula para

la productividad es:

Salidas o Producto

Productividad = -
Entradas o insumo

Del mismo modo se sostuvo que “la productividad es la relacién entre la produccién
obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para
obtenerla”. (Prokopenko, 1989, p. 3), cabe precisar que se enfatiza en que se mide la
productividad a través de un cociente, mas aun se precisé en que es el “‘uso eficiente
de recursos trabajo, capital, tierra, materiales, enegia, informacién en la produccién
de diversos bienes y servicios”. (Prokopenko, 1989, p. 3), cabe senalar que la
eficiencia de los recursos sera un factor imperante al momento de calcular la

productividad.

Por otra parte Druker (como se citdé en Di Stefano y Alderete, 2014) sostuvo
que “la productividad significa ese equilibrio entre todos los factores de la produccién
gue suministra el mas elevado producto con el mismo esfuerzo”. (p. 3), en
consecuencia el equilibrio de los factores permitird que la empresa sea productiva sin

necesidad de requerir mayor nimero de mano de obra.

Asi también Grove (como se cité en Di Stefano y Alderete, 2014, p. 3) “la
productividad de cualquier funcion es igual a su rendimiento dividido por el trabajo
necesario para generar dicho rendimiento”,en este sentido el cociente estara dado por

aquello que se genera entre los recursos necesarios para producir.
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En este sentido y quizas el concepto con mayor énfasis es el de Lauzel (como se citd
en Di Stefano y Alderete, 2014, p. 3) al sostener que es la “intencién de lograr el
maximo de producto atil con el minimo de medios. Relacién entre cierta produccion
(out put) y cierto consumo (in put)”. Desde luego a partir de lo anterior se afirma que
no es una intencion sino un hecho en toda empresa porque lo que se busca es
producir mas en funcion a la demanda del mercado para lo cual se tiene que optimizar
el uso de los recursos, sin embargo se enfatiza que dentro de dichos recursos también
se incluye la mano de obra, en tanto que para llegar o mejorar los indices de
produccion no se debe caer en el error de contratar mas personas para producir lo

mismo.

Cabe sefalar que el tiempo también se mide para calcular la productividad,
porque si se utiliza menos tiempo para producir lo mismo entonces la empresa es
productiva. Por otra parte este indice es un instrumento para la toma de decisiones,
porque si los resultados son desfavorables entonces amerita aplicar o intervenir con
nuevas metodologias, técnicas, herramientas, maquinaria, etc para mejorar dicho
indice. (Prokopenko, 1989)

En este sentido para medir la productividad se trabajara con los KPIs o
indicadores de gestion, en este sentido Mora (s.f.) sostiene que es:

El cual es un indicador es una magnitud que expresa el comportamiento o
desempeiio de un proceso, que al compararse con algun nivel de
referencia permite detectar desviaciones positivas o negativas. También es
la conexién de dos medidas relacionadas entre si, que muestran la

proporcion de la una con la otra. (p. 26)

Es asi que el KPI es una razén, el mismo que permite medir lo que se esta
ejecutando asicomo comparar con el resultado del periodo anterior, en este sentido
permite detectar las falencias o debilidades, de tal forma que se tomen decisiones
para corregir dichos desfases, cabe precisar que si no se mide tampoco se puede

corregir y menos tomar decisiones coherentes.
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Los indicadores cumplen algunas funciones como lo sefialé Mora (s.f.) que son:

Apoya Y facilita los procesos de toma de decisiones, controla la evolucién
en el tiempo de los principales procesos y variables, racionaliza el uso de
la informacion, sirve de base para adoptar normas y patrones efectivos y
Utiles para la organizacion. Sirve de base para la planificacion y la
prospeccién de la organizacion. Sirve de base para el desarrollo de
sistemas de remuneracion e incentivos. Sirve de ase para la comprension
de la evolucién, situacion actual y futuro de la organizacién. Propicia la

participacion de las personas en la gestion de la organizacion. (pp. 29-30)

En tal sentido los indicadores permiten medir, controlar y tomar decisiones
para corregir los desfases, desde luego bajo la perspectiva moderna no debe
esperarse al finalizar el proceso para corregir sino que debe de realizarse en cada

etapa o fase de tal forma que los resultados sean los optimos.

Cabe sefalar que la productividad tiene tres principios tal como lo sefialo el

Centro de Productividad de Japon:

1. A largo plazo, un incremento en productividad crea, eventualmente,
mayor empleo. 2. La gerencia y los empleados deben trabajar uno al lado
del otro para resolver problemas y mejorar la productividad. 3. Las
ganancias por productividad deben distribuirse equitativamente entre la

gerencia, los trabajadores y los consumidores. (Morales, 2014, p. 42)

En consecuencia la productividad tiene un angulo positivo porque al demandar
la comunidad mayor nimero de productos entonces se tendra que producir mas por
lo tanto ese angulo es que se incrementa la demanda de la mano de obra calificada
y no calificada, sin embargo la primera tiene que tener la capacidad de solucionar
problemas e ir incrementando la productividad porque es sin lugar a dudas un objetivo
organizacional la rentabilidad, la misma que en un futuro sera compartida con todos

los interantes de la empresa.
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Asi tambén la Agencia de Productividad Europea en el afio 1958 replantéa el
concepto y afirma que “la productividad es, sobre todo una actitud de la mente y busca
mejorar continuamente todo lo que existe basada en la conviccidn de que uno puede
hacer las cosas mejor hoy que ayer y mejor mafiana que hoy....ella requiere esfuerzos
sin fin para adaptar actividades econdémicas a condiciones cambiantes aplicando
nuevas teorias y métodos... es una creencia firme en el progreso del ser humano”.
(Morales, 2014, p. 42)

Por ende la productividad como un estado mental hace que las personas cada
dia cambién su forma de trabajar, para lo cual exige la aplicacion de las nuevas teorias
y las antiguas tener que mejorar porque si dieron resultado en un momento entonces

también en el presente y futuro.

Cabe precisar que la metodologia de las 5s es una de las herramientas muy valiosas
para el incremento de la productividad, a esto también se afiade las herramientas

estadisticas, para el caso de estudio se trabajo con las 5s. (Morales, 2014)

El incremento de la productividad se entiende como beneficio para la
comunidad y se aprecia en la disminucion del precio del producto pero también el
incremento de la calidad, en este sentido esta relacion se mide a través del cociente

ventas sobre costos.

En tal sentido para medir y analizar la productividad dependera de los objetivos

gue se persigan, Propenko (como se cité en Rincon, 2001) dichos métodos son:

a) Medida de la productividad de los trabajadores. b) Sistemas de medicién
para planificar y analizar las necesidades de mano de obra en las unidades
de produccion. c) Sistemas de medicién de la productividad del trabajo
orientados a la estructura del uso de los recursos de mano de obra. y d)
Productividad del valor agregado de la empresa. (p. 55)

En este sentido la productividad se medira a través del trabajo de la mano de
obra y del valor agregado que estas generen y aporten al rendimiento de la empresa.

Por lo tanto es necesario enfatizar en que “la productividad mejora cuando una menor
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cantidad de insumos, que significa también menores costos, genera la misma
produccion”. (Rincon, 2001, p. 58), por lo que los recursos en los que se debe incurrir
deben ser menores para asi demostrar el incremento de la productividad, sin embargo
no se debe de descuidar la calidad, este es un imperativo, porque canjear
productividad por calidad no es una estrategia que ayuda a la empresa, por el

contrario puede llevarla al fracaso.

Por otra parte Smolny (1998 como se cité en Sanchez, Sanchez, Sanchez y
Cruz, p. 137, 2014) sostiene que “supone que las innovaciones de proceso reducen
los costes de produccién mediante el aumento de la productividad del trabajo y/o
capital”, en tal sentido la innovacion reducira los costos a través de procesos Optimos.
También en lo investigado por Rochina y otros (2008 como se citdé en Sanchez,
Sanchez, Sanchez y Cruz, p. 137, 2014) se evidencid “en sus resultados obtienen
gue las empresas que implementan procesos de innovacién disfrutan de una mayor
productividad que las que no lo hacen”, por lo tanto esta afirmacion invita a que en las
empresas la innovacion no solo en procesos sino también en capacitacion, aplicacion

de metodologias entre otros hardn que se logre una mayor productividad.

Dimensiones de la productividad

Asimismo para la medicion de la productividad se consider6 la productividad total de
los factores o también conocida como de tasa residual, donde se considera como los
factores de produccion al capital, trabajo, energia, materiales y servicios, desde luego

dependera del tipo de empresa. (Galindo & Viridiana, 2015)

Productividad del trabajo

Para el calculo de la productividad del trabajo tal como lo sefialé Shimizu (como

se cité en Morales, 2014):

Se obtiene al dividir el valor agregado entre el numero de empleados, con
lo que se muestra qué cantidad del valor agregado es generado por
trabajador. Se refiere a la distribucion del valor agregado entre el nUmero
de empleados o la contribucion de cada uno a la generacién de este. Es
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un indice fundamental en el cumplimiento de los tres principios guias
establecidos, ya que se refiere a la productividad de los trabajadores que
posee la empresa, y esta va a depender de diversos factores como lo son
la motivacion, el lugar de trabajo, entre otros, para la eficacia y eficiencia

en el desempeiio de sus labores. (p. 45)

Volumen de salidas
Entrada del trabajo o Nro de trabajadores

Productividad del trabajo =

Este indice o KPI mide la produccion por persona que resulta en dividir el volumen de

salidas o produccion entre el nimero de personas que participan.

Productividad del material

Volumen de salidas
Volumen de entrada de material

Productividad del material =

Por otra parte la productividad de material mide el rendimiento del material o

materia prima en relacion a lo producido.

Productividad de maquina

Para el céalculo de la productividad de maquina tal como lo sefialé Shimizu

(como se cité en Morales, 2014):

Este indice evalta la relacion entre el valor agregado y los activos fijos
tangibles (excluye edificios en construccion); es decir, la productividad en
el uso efectivo de los activos fijos en la generacion del valor agregado (p.
45)

Volumen de salidas

Productividad de maquina = -
1 Entrada de maquina

Este indice se relaciona con la eficiencia de la inversion en equipos y maquinaria, la
cual mide qué tanto del porcentaje del valor agregado se genera a través de la

inversion que hace la organizacion para operar.
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La productividad de maquina se calcula al dividir la produccién entre el nUmero
de maquinas, en consecuencia se calculara cuanto es lo que ha producido cada
maquina.

Productividad de energia

Volumen de salidas

Productividad de energia =
g Volumen de entrada de energia

La productividad de energia se calcula dividiendo la produccion entre el total
de kilowhats para finalmente conocer cuanto de energia se usa por producto.

1.4 Justificacion
1.4.1 Tebdrica

La investigacion se sustenta en las teorias administrativas como son la administracion
cientifica, relaciones humanas, conducta de la administraciéon porque la productividad
ha estado presente desde el inicio de las empresas, ademas que al hombre de
deshumanizo con el Unico objetivo de producir, pero afios mas tarde con la teoria de
la conducta humana y la intervencion de la psicologia se logr6 atender sus
necesidades y ello ha llevado a que trabajen de manera armoniza y desde luego

alcanzar los objetivos organizacionales que dentro de ello se ubica la productividad.

Por otra parte la teoria matematica ha sido muy importante porque permitio
comparar los resultados y a través de indices expresarlos, los cuales siguen vigentes
en el tiempo, sin embargo otra teoria que aportdé bastante es la teoria de las
restricciones porque obliga a la empresa para trabajar de manera organizada y que
funcione como un sistema, sin embargo a esto se acopla la teoria de colas porque la
empresa tiene que cumplir con los clientes y pedidos, por lo tanto se atendera en
orden, pudiendo realizar una modificacion que implique agregar valor sin perjudicar a

los otros clientes.
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1.4.2 Metodolégica

La investigacion se ha realizado en base al enfoque cuantitativo bajo el paradigma del
positivismo porque el problema de la productividad es un problema real y observable
en diferentes empresa, para el caso una empresa industrial, en consecuencia el
objetivo fue mejorar la productividad y como el investigador estaba involucrado en
dichas actividades entonces se opt6 por aplicar la metodologia 5s para lograr alcanzar
el objetivo, para esto se trabajé con una ficha documental y posteriormente se
comparo los datos utilizando la prueba de Rangos de Wilcoxon, precisando que el

disefio fue una investigacion pre experimental.

1.4.3 Préctica

Los resultados desde luego han sido favorables para la empresa, es asi que los
directivos apoyan mas la aplicacion de esta metodologia, la misma que trascendera
en un futuro a otras areas, porque como todo sistema estos deben de trabajar bajo

la misma metodologia.

1.5 Planteamiento de Problema

Hoy en dia, las diferentes empresas que existen en el mundo buscan incrementar la
productividad y los estandares de calidad en los diversos procesos productivos en el
cual las personas trabajan de acuerdo a las normas y patrones establecidos, de igual
forma que estimulen la iniciativa y la creatividad requeridas para la innovacién. Por tal
motivo veremos como la implementacion de la metodologia de las 5S’s incremento la

productividad en la empresa papelera.

A Nivel mundial muchas instalaciones de fabricacion han optado por seguir el
camino hacia una "5S" organizacion del lugar de trabajo y la metodologia de limpieza
como parte de la mejora continua o procesos de fabricacién. Las 5S es un sistema
para reducir los desechos y optimizar la productividad mediante el mantenimiento de
un lugar de trabajo ordenado y el uso de sefales visuales para lograr resultados
operacionales mas consistentes. El término se refiere a cinco pasos - ordenar, poner
en orden, brillar, estandarizar y sostener - que también se conocen a veces como los

5 pilares de un lugar de trabajo visual. Los programas 5S suelen ser implementados
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por pequefios equipos que trabajan juntos para acercar los materiales a las
operaciones, al alcance de los dedos de los trabajadores y organizados y etiquetados

para facilitar las operaciones con la menor cantidad de tiempo y materiales perdidos.

A nivel nacional existen empresas sean industriales o de servicio que tienen
problemas de limpieza, de orden en ellas prima trabajar y entregar los pedidos, sin
importar como, sin embargo no es apreciable el orden ni la limpieza, sin embargo es
preciso sefialar que no contabilizan la pérdida del tiempo y lo costoso que resulta.
Més aun cada vez que reciben un pedido cambian de proceso, 0 a veces tercerizan
pensando que les resultarda mucho mas barato sin considerar que eso no es cierto.
Por otra parte lamentablemente impera el desorden que si bien han realizado los
esfuerzos por realizar todo lo contrario pues resulta que no logran, basicamente
porque es un valor que viene desde la formacion de la casa, a diferencia que para los

japoneses es un imperativo al igual que la limpieza.

La empresa en estudio provee a importantes empresas del mercado papelero,
por no decir a las lideres, sin embargo ellos ven el resultado de un producto que cubre
Sus expectativas, pero internamente existen problemas con el desorden y la limpieza
del area (no se ve limpieza), cuando se inicia la produccion la planta aun tiene saldos
de produccién y desechos del pedido anterior, a la maquina no se realiza un
mantenimiento preventivo y limpieza, esta muchas veces sigue trabajando pedido a
pedido y dia tras dia, sin embargo cuando se malogra recién los directivos se
preocupan por arreglar lo mas pronto, hecho que se deberia obviar solo practicando

la limpieza.

Por otra parte como toda planta debe estar bien definido los espacios, sin
embargo eso no sucede, muchas veces se realiza una nueva distribucion a necesidad
y lamentablemente en el piso se observa muchas delimitaciones y los trabajadores
andan preguntando cual es la vélida, desde luego esto en vez de generar orden solo

desordena y genera retraso en el trabajo.

Asimismo en lo que respecta a la ropa de trabajo como guardapolvos, cascos,
gafas, flexébmetros y otros articulos son dejados en cualquier lugar, por lo general una

esquina, y como apremia el trabajo no necesariamente el trabajador toma lo suyo sino
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el que encuentre, eso genera desde luego malos entendidos y pierden tiempo tratando
de identificar el duefio, por otra parte dichos articulos no estan rotulados, esta realidad
no es ajena con las herramientas.

En consecuencia se viene cumpliendo entregas, muchas veces con demora
y algunos casos no en la calidad solicitada, por lo que ameritd aplicar las 5s, los
resultados se evidenciaran mas adelante.
1.5 Problema

1.5.1 Problema general

¢, Cémo la implementacion de la metodologia 5S incrementd la productividad en la
empresa papelera, Lima 2016 - 20177

1.5.2 Problemas especificos

¢,Como la implementacion de la metodologia 5S incrementd la productividad del

trabajo en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017?

¢, Como la implementacion de la metodologia 5S increment6 la productividad del

material en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017?

¢, Como la implementacién de la metodologia 5S incremento la productividad de

la maquina en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017?

¢, Como la implementacién de la metodologia 5S incrementd la productividad de

la energia en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017?



50

1.6 Hipdtesis

1.6.1 Hipotesis general

La implementacion de la metodologia 5S incrementé la productividad de una

empresa papelera, Lima - 2017.

1.6.2 Hipétesis especificas

La implementacion de la metodologia 5S increment6 la productividad del trabajo en

la empresa papelera, Lima 2016 - 2017.

La implementacion de la metodologia 5S incrementd la productividad del

material en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017.

La implementacion de la metodologia 5S increment6 la productividad de la

maquina en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017.

La implementacion de la metodologia 5S incremento la productividad de la

energia en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017.

1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo general

Demostrar que la implementacion de la metodologia 5S incrementé la productividad

en una empresa papelera, Lima 2016 - 2017.

1.7.2 Objetivos especificos

Demostrar que la implementacion de la metodologia 5S incrementé la productividad

del trabajo en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017.
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Demostrar que la implementacion de la metodologia 5S incrementé la productividad

del material en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017.

Demostrar que la implementacion de la metodologia 5S incrementd la

productividad de la maquina en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017.

Demostrar que la implementacion de la metodologia 5S incrementé la

productividad de la energia en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017.



ll. Marco metodoldgico



2.1 Variables

2.1.1 Variable independiente: 5S’s

Rey (2005) afirma que las 5s es:

Un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden/limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de
trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel
mundial/grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de

personas y equipos y productividad”. (p. 17)

2.1.2 Variable dependiente: Productividad

“La productividad es la relacién entre la produccion obtenida por un sistema de

53

produccion o servicios y los recursos utilizados para obtenerla”. (Prokopenko, 1989,

p. 3)

2.2 Operacionalizacién de variables

Tabla 3

Operacionalizacion de la variable productividad

Dimensién Indicador ltem Escala
Medir el rendimiento de la mano de obraen 1,2
Productividad relacion a lo producido.
. - i Volumen de salidas
del trabajo Productividad del trabajo = Entrada del trabajo o Nro de trabajadores
Medir el rendimiento del material o materia 1,3
Productividad prima en relacion a lo producido.
. . i Volumen de salidas
del mate“al Productividad del material = Volumen de entrada de material
De
Medir el rendimiento de la maquina en 1,4 intervalo
Productividad relacion a las unidades producidas.

de la maquina

Productividad
de la energia

Volumen de salidas

Productividad de maquina = —————
q Entrada de maquina

Medir el rendimiento de la energia en relacién
a las unidades producidas.

Volumen de salidas

Productividad de energia =
9 Volumen de entrada de energia

1,5
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2.3 Metodologia

La investigacién se ha desarrollado bajo el método cientifico, Bunge (1972, p. 69)
sefala que “el conjunto de procedimientos por los cuales: a) se plantean problemas
cientificos; y b) se ponen a prueba de hipotesis especificas”, en consecuencia en la
investigacion identificé el problema de la productividad, por lo tanto se ha tenido como
objetivo mejorar, para lo cual se identific6 como alternativa la aplicacion de la
metodologia 5s, hecho que hizo plantear la hipotesis: La implementacion de la
metodologia 5S incremento la productividad de una empresa papelera, Lima — 2017,
en consecuencia se realiz6 mediciones antes de la aplicacion de la metodologia y
después con el fin de contrastar los resultados que se evidenciara en el capitulo

posterior.

En tal sentido para precisar se aplicé el método problematico hipotético tal
como lo sefialé Sierra (como se cit6 en Naupas, Mejia, Novoa y Villagémez, 2014, p.
125) “en cuanto se basa en la formulacién de problemas, interrogantes sobre la
realidad y en adelantar conjeturas, hipétesis o soluciones a dichas interrogantes”, es
asi que dentro de este marco la investigacién inici6 con la problemética de la
productividad, luego se aplicé la metodologia 5s después de deducir de las tantas

metodologias aplicables.

2.4 Tipo de estudio

La investigacion desarrollada ha tenido como objetivo mejorar los indices de
productividad, es por ello que tipo de investigacion ajustado fue aplicado, con esta
finalidad Naupas et al (2014) sostienen que:
Es aquella que esta orientada a resolver objetivamente los problemas de los
procesos de produccion, distribucion, circulacion y consumo de bienes y
servicios, de cualquier actividad humana, principalmente de tipo industrial,
infraestructural, comercial, comunicacional, servicios, etc.
Se llama aplicadas porque con base en la investigacion basica, pura o
fudamental, en las ciencias facticas o formales. Que hemos visto, se formulan
problemas e hipotesis de trabajo para resolver los problemas de la vida
productiva de la sociedad. (p. 93)
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Por ende el estudio tiene el objetivo de solucionar un problema, para esto se aplicé
una metodologia existente pero desconocida para la realidad, en consecuencia esta
aplicacién fue durante el plazo de 138 dias, tiempo escueto pero se logré el objetivo

planteado.

2.5 Disefio de investigacion

El desarrollo de la investigacion se realizd bajo el grupo de los experimentales, para
ser precisos pre experimental, en tal sentido Sanchez y Reyes (como se cité en
Naupas et. al.,2014, p. 337) sostienen que “son aquellos que no retinen los requisitos
de los experimentos puros [...] realizan un control minimo. Hay tres disefios pre
experimentales: estudio de un caso con solo una medicion, disefio de pre test y post

test con un solo grupo; y disefio de compracién estatica”.

En consecuencia, la variable productividad mejoré producto de una
intervencion donde se aplicé la metodologia 5s, en este sentido la variable
dependiente es la productividad, y la variable independiente 5s, la misma que se

trabaj6 en el periodo establecido. A razén de lo anterior el esquema seguido fue:

GE: 01 ~--nmmmeee X =mmmmmmnnnes 02

GE: grupo experimental
O1: Pre test: Productividad
0O2: Post test: Productividad

X: variable independiente 5S
2.6 Poblacion

Para el estudio la medicién se realizé de acuerdo a la produccion en cajas que se
realizé en la planta, para esto se consideré la produccién de los meses de junio, julio,
agosto y septiembre del 2016 para el pre test, mientras que para el post test se
considero los meses de febrero, marzo, abril y mayo del 2017 con el fin de comparar
los resultados, mientras que en los meses de octubre, noviembre, diciembre del 2016

y enero del 2017 se aplico la metodologia 5s.
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En consecuencia la poblacion de los datos corresponde a 8 meses, los que se

indicaron lineas arriba, asimismo precisar que no se realizdO muestreo, ni muestra.

2.7 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

2.7.1 Técnica

En la investigacion se aplicé la técnica de la observacion, la misma que es avalada
en los trabajos bajo el enfoque cuantitativo, en tal sentido se apoy6 en la lista de

cotejo.

En tal sentido la “observacién es la reina de las técnicas de la investigacion
social” (Naupas et. al., 2014, p. 201), a esto aporta Ander Egg (como se cit6 en
Naupas et. al., 2014, p. 201) quien afirma que “ es la mas antigua y al mismo tiempo
la mas confiable, en cuanto sirve para recoger datos e informaciones, para verificar
hipotesis” y a esto Henandez, Fernandez y Baptista (como se cité en Naupas et. al.,
2014, p. 202) “puede ser definido como el registro sistematico y valido de datos e

informaciones de los hechos observados”.

En consecuencia para la investigacion se registro periodo a periodo los items
gue intervinieron para el célculo de la productividad en una lista de cotejo, luego se

procedid a calcular los KPIs y posteriormente la comparacion.

2.7.2 Instrumento

El instrumento utilizado en la investigacion fue la lista de cotejo o check list, para lo
cual Naupas et. al. (2014) aseguran que:

Este instrumento o herramienta de investigacion que sirve a la observacion.
Llamada también hoja de chequeo o check list, consiste en una cédula u hoja
de control, de verificacion de la presencia o ausencia de conductas, secuencia
de acciones, destrezas, competencias, aspectos de salud, actividades

sociales, etc. (p. 208)
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La lista de cotejo ha sido disefiada por el investigador donde se registro los datos

correspondientes, el mismo que se adjunta en el anexo 3.

Ficha técnica para la variable dependiente

Nombre: Lista de chequeo

Creado por: Christopher Jim Francia Vicente

Objetivo: Determinar el nivel de productividad

Lugar de aplicacion: En la planta de produccién de una empresa industrial.
Forma de aplicacion: Directa.

Duracién de la aplicacion: Se aplicd durante 8 meses.

Descripcion del instrumento: el instrumento esta compuesto por 7 items como son:
Volumen de salidas

Nro de trabajadores

Volumen de entrada de material

Entrada de maquinas

Volumen de entrada de energia

Salida o producto

Entrada o insumos

Los mismos que luego seran utilizados para la determinacion del KPls.
2.8 Validacion y confiabilidad del instrumento
2.8.1 Validez del instrumento

De acuerdo con Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) “la validez, en términos
generales, se refiere al grado en que un instrumento realmente mide la variable que
pretende medir. Grado en el que un instrumento en verdad mide la variable que se
busca medir”. (pp. 277 - 278)

Por otra parte Delio del Rincon (1995) citado por Valderrama y Leén (2009,
p. 142) “indicd que la validez es el grado en que la medida refleja con exactitud el
rasgo, caracteristicas o dimension que se pretende medir, la validez se da en
diferentes grados y es necesario caracterizar el tipo de validez de la prueba”.
Por lo tanto la validez del instrumento se realizé con expertos, los mismos que se

evidencian en las fichas adjuntas.
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Tabla 4

Expertos que validaron el instrumento

Juez validador Opinién de aplicabilidad
Juez 1 Aplicable
Juez 2 Aplicable
Juez 3 Aplicable

2.8.2 Confiabilidad del Instrumento

También se precisa que un instrumento ademas de tener validez también debe ser
confiable, es en este sentido que Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) sostienen
que “la confiabilidad de un instrumento de medicion se refiere al grado en que su
aplicacion repetida al mismo sujeto u objeto produce resultados iguales. Grado en el

que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes.” (p. 277)

Es asi que se procedi6 a recategorizar los datos a una escala de Likert en base

al siguiente criterio:

No hay modificacién (incremento o disminucion)
Modificacion hasta 20% o -20%

Modificacion hasta 40% o -40%

Modificacion hasta 60% o -60%

Modificacion hasta 80% o -80%

Mayor al 81% o -81%

aa b~ W N B O

Por lo tanto con dicha recategorizacién ahora se ha convertido los datos en
una escala de Likert, entonces la confiabilidad se realizé con la prueba de Alfa de
cronbach, la misma que se utiliza para variables con escala de Likert, es asi que
después de aplicar en una muestra piloto constituida por datos de los ultimos seis

meses previo al experimento Enero a mayo del 2016

En consecuencia el resultado obtenido fue de 0.85, para esto se ha revisado el

documento publicado por Oviedo y Campo (2005) quienes sostienen que “el valor



59

minimo aceptable para el coeficiente de alfa de Cronbach es 0.70” (p. 578) entonces
se cumplié con el primer requisito porque el valor del alfa de Cronbach calculado
superé 0.7, de esta forma para completar esta interpretacion se requiere conocer la
apreciacion cualitativa, entonces George y Mallery (como se cit6é en Frias, 2016, p. 3)
sostienen que “los valores de los coeficientes de alfa de Cronbach es: Coeficiente alfa
> .9 es excelente, > .8 es bueno, > .7 es aceptable, >.6 es cuestionable, > .5 es pobre,
> .5 es inaceptable”, definitivamente el instrumento es aceptable y por ende se

procedio a aplicar el instrumento a la poblacion de estudio antes indicada.

Tabla 5
Coeficiente e alfa de Cronbach
Alfa de Cronbach N de elementos
,850 7

2.5 Métodos de analisis de datos

El analisis de los datos se realizd con el software estadistico SPSS versiéon 21, los

datos se tabularon en una hoja de calculo y su posterior exportacion a SPSS.

En consecuencia para aplicacion de la prueba para contrastar la hipotesis se
realizé la prueba de normalidad de Shapiro Wilk (n <50) donde los resultados
arrojaron que los datos si presentaban distribucién normal, razén por la cual se aplico
la prueba T student cuyo objetivo fue comparar las medidas previa determinacién de

la existencia de varianzas iguales con la Prueba de Levene.

2.6 Aspectos éticos

Este trabajo de investigacion cumple con los criterios establecidos por el disefio de
investigacion cuantitativa de la Universidad César Vallejo, el cual sugiere a través de

su formato el camino a seguir en el proceso de investigacion.

Asimismo, se ha cumplido con respetar la autoria de la informacion bibliogréfica,
por ello se hace referencia de los autores con sus respectivos datos de editorial y la

parte ética que éste conlleva.
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Las interpretaciones de las citas corresponden al autor de la tesis, teniendo
en cuenta el concepto de autoria y los criterios existentes para denominar a una

persona “autor” de un articulo cientifico.

Ademas de precisar la autoria de la metodologia aplicada, asi como el proceso
de revision por juicio de expertos para validar instrumentos de investigacion, por

el cual pasan todas las investigaciones para su validacion antes de ser aplicadas



[1l. Resultados



3.1 Resultados descriptivos

3.1.1 Productividad en la empresa papelera

Tabla 6

Productividad total en empresa papelera, Lima 2016 - 2017
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Mes Volumen de salidas (Cj) Entradas Productividad total
Jun 16 1440365 4088573,22 35,23%
Jul 16 1350241 1921134,562 70,28%
Ago 16 1353450 2067981,219 65,45%
Sep 16 1350450 2171070,819 62,20%
Feb 17 1640365 1724789,815 95,11%
Mar 17 1990332 1833563,536 108,55%
Abr 17 2120225 1944679,199 109,03%
May 17 2390450 2091071,981 114,32%
180,00%
2400000,00 : 2390450,00
: 160,00%
2200000,00 =
! 2120225,00 140,00%
2000000,00 I 1990332,{
! 120,00%
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1600000,00 1:f40365'00 I I
80,00%
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Sep ; Feb
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Figura 4. Productividad total en empresa papelera, Lima 2016 - 2017

En la tabla 6 y figura 4 se aprecian los resultados de la productividad total, donde se

inicié en el mes de junio 2016 con 35.23% y culminé en 114.32% en el mes de mayo

de 2017 resultado que evidencia el éxito de la aplicacién de la metodologia 5s. Por

otra parte la productividad promedio en el pre test fue de 58.29% (Prompre =
35.23%+70.28%+65.45%+62.2%/4) mientras que en el pos test fue de 106.75%
(Prompre = 95.11%+108.55%+109.03%+114.32%/4)



3.1.2 Productividad del trabajo

Tabla 7

Productividad del trabajo en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017

Mes qu. de Total de Total horas % Uso Mano Productividad
dias Horas * mes  usadas * mes de obra MO * Hr
Jun 16 30 10800 4860 45,00% 205
Jul 16 31 11160 5356 48,00% 201
Ago 16 31 11160 5356 48,00% 220
Sep 16 30 10800 5508 51,00% 192
Feb 17 28 10080 5644 56,00% 203
Mar 17 31 11160 6807 61,00% 209
Abr 17 30 10800 7020 65,00% 223
May 17 31 11160 7365 66,00% 232
Nota: 45 empleados, 8 horas*dia
70,00%
! 230
e 55 00%

65,00%

60,00%
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203
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Figura 5. Productividad del trabajo en la empresa papelera, Lima 2016 — 2017
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En la tabla 7 y figura 5 se aprecian los resultados de la productividad del trabajo,

donde se inici6 en el mes de junio 2016 con 205 cajas por hora y culmin6 en 232

cajas*hora en el mes de mayo de 2017 resultado que evidencia el éxito de la

aplicacion de la metodologia 5s. Por otra parte la productividad de la MO promedio

en el pre test fue de 204 cajas*hr (Prompre = 205+201+220+192/4) mientras que en el
pos test fue de 216 cajas*hr (Prompre = 203+209+223+232/4)



64

3.1.3 Productividad del material

Tabla 8
Productividad del material en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017
Mes Volumen de entrada de material*Tn Productividad del material
Jun 16 1600 900
Jul 16 1650 818
Ago 16 1700 796
Sep 16 1750 772
Feb 17 1650 994
Mar 17 1850 1076
Abr 17 1830 1159
May 17 1990 1201
2500 1 1240
! . 1180
2000 ' . 1990
| 1850 1830 ~ H2
= 1750 o -
1600__......1650""""17DD \l‘165o 1060
1500 I
. 1000
|
. I I 1150 1201 940
. 1076 230
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! 760
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0 - 700
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=== Productividad del material emms\/olumen de entrada de material (tn)

Figura 6. Productividad del material en la empresa papelera, Lima 2016 — 2017

En la tabla 8 y figura 6 se aprecian los resultados de la productividad del material,
donde se inici6 en el mes de junio 2016 con 900 cajas por tonelada y culminé en 232
cajas*hora en el mes de mayo de 2017 resultado que evidencia el éxito de la
aplicacion de la metodologia 5s. Por otra parte la productividad de la MO promedio
en el pre test fue de 204 cajas*hr (Prompre = 205+201+220+192/4) mientras que en el
pos test fue de 216 cajas*hr (Prompre = 203+209+223+232/4)



3.1.4 Productividad de la maquina

Tabla 9

Productividad de la maquina en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017
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Hrs Total de

Productividad Productividad

0
Mes N;?é:e * Horas * A)nl]J;ou?neala de la planta * de la
dia mes g Hr Maq.*Hr
Jun 16 30 10 1800 65,00% 296 49,00
Jul 16 31 11 2046 60,00% 252 42,00
Ago 16 31 10 1860 55,00% 252 42,00
Sep 16 30 10 1800 65,00% 245 40,00
Feb 16 28 14 2352 80,00% 290 48,00
Mar 16 31 16 2976 85,00% 292 48,00
Abr 16 30 16 2880 87,00% 302 50,00
May 16 31 18 3348 90,00% 324 54,00
Nota: Nro maquinas 6
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Figura 7.

Productividad de la maquina en la empresa papelera, Lima 2016 — 2017
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En la tabla 9 y figura 7 se presentan los resultados de la productividad de la maquina
en tal sentido el nimero de maquinas que existen en la empresa fue de 6, asimismo
periodo a periodo el nimero de horas de trabajo por dia se increment6 porque en el
pre test la jornada laboral fue de 8 horas pero con tiempo extra se afiadié en promedio
2 horas, mientras que en el post test se llegd a trabajar dos turnos y las horas extras
en promedio fue de 2 horas, en tal sentido el porcentaje del uso de la maquina también
se increment6 de 65% (inicio del pre test) a 90% (fin del post test), por lo tanto la
productividad de la planta se vio modificada de 296 productos por hora (jun 2016 —
pre test) hasta alcanzar 324 productos por hora, en consecuencia la productividad de
la maquina por hora fue de 43.25 (Prom = 49+42+42+40/4), mientras que en el post
test el promedio de productos por maquina fue de 50 (Prom = 48+48+50+54/4), dichos
resultados evidencian el éxito de la metodologia aplicada.

3.1.5 Productividad de la energia

Tabla 10

Productividad de la energia en la empresa papelera, Lima 2016 - 2017

Mes Volumen de entrada de energia (Kw) Productividad de la energia

Jun 16 45000 32
Jul 16 48000 28
Ago 16 49000 28
Sep 16 48500 28
Feb 16 47000 35
Mar 16 44000 45
Abr 16 43500 49

May 16 42000 57
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Figura 8. Productividad de la energia en la empresa papelera, Lima 2016 — 2017

En la tabla 10 y la figura 8 se presentan los resultados de la productividad de la
energia donde se aprecia el volumen de entrada de la energia, es asi que en el pre
test el promedio fue de 47625 kilowatts mientras que en el post test el ingreso en
promedio fue 44125 kilowatts, en consecuencia la productividad de la energia en el
pre test se obtuvo un promedio de 29 productos por kilowatts, mientras que en el post

se incremento obteniendo 46 productos por kilowatts.

3.2 Prueba de normalidad

Para la contrastacion de la hipoétesis, se realiz6 la prueba de normalidad de Shapiro
Wilk porque la muestra es pequeiia (menor a 50 datos), por lo tanto se plantea las

siguientes hipotesis para demostrar la normalidad:



68

Ho: Los datos de la productividad provienen de una distribucion normal.

H1: Los datos de la productividad no provienen de una distribucion normal.

Consideramos la regla de decision:

p < 0.05, se rechaza la Ho.

p > 0.05, no se rechaza la Ho.

Utilizando el SPSS, nos presenta la siguiente tabla:

Tabla 11

Prueba de normalidad respecto a la variable productividad

) ) » Pre test Post test
Variable / dimension

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.

Productividad total .817 4 137 877 4 325
Productividad del trabajo .969 4  .836 951 4 725
Productividad del material .905 4 457 .964 4 .804
Productividad de la maquina .818 4 139 .827 4 161
Productividad de la energia .630 4 .001 .993 4 971

Por lo tanto, de acuerdo a la prueba de normalidad realizada con Shapiro Wilk se
determiné que los datos presentaban distribucion normal, razén por la cual se aplico

la prueba t student.
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3.3 Contrastacion de hipétesis

3.3.1 Hipotesis general
Ho: La implementacion de la metodologia 5S no incrementé la productividad de una

empresa papelera, Lima - 2017.

Hi: La implementacién de la metodologia 5S incrementd la productividad de una

empresa papelera, Lima - 2017.

Se comprobd las hipétesis a través las pruebas T student y Levene, tomando en
consideracion las condiciones para la decisién en estas pruebas.

Decision para la prueba T student:
Sip <a (0.05) - se acepta la H1
Sip>a (0.05) > se acepta la Ho

Decision para la prueba de Levene:
Sip < a (0.05) > se asumen varianzas diferentes

Si p > a (0.05) > se asumen varianzas iguales

En consecuencia segun los resultados de la tabla 12 se observo que el valor
del Test Levene el valor calculado fue de 0.279 > 0.05, lo cual indica que las varianzas
son iguales, por lo tanto el valor el valor de la prueba T student fue de -5.466 y el p =
.002 lo cual lleva a concluir que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis
del investigador: La implementacién de la metodologia 5S incrementé la

productividad de una empresa papelera, Lima - 2017.

Asimismo la diferencia de medias fue de -48.46250 por lo tanto dicho resultado
se encuentra dentro del intervalo de confianza que fue de: -70.15727%y -26.76773%,
en consecuencia esto permite afirmar que no se han encontrado diferencias

estadisticamente significativas entre las dos muestras en lo referente a su media.



Tabla 12

Prueba T Student-Levene respecto a la productividad de una empresa papelera, Lima 2016 - 2017

Prueba F Sig. Prueba Valor gl Sig. Diferenciade  Error. Tip.  95% intervalo de confianza para
(bilateral) medias de la la diferencia
diferencia
Inf. Sup.

Se han
asumido Test
varianzas 1.417 .279 Levene 5.4:66 6 .002 -48.46250% 8.86618% -70.15727% -26.76773%
iguales
No se han T
asumido student -
Varianzas & 466 4.516 .004 -48.46250% 8.86618% -72.00912% -24.91588%

iguales
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3.3.2 Hipotesis especifica 1
Ho: La implementacién de la metodologia 5S no incrementé la productividad del

trabajo de una empresa papelera, Lima - 2017.

Hi: La implementacion de la metodologia 5S incrementé la productividad del trabajo

de una empresa papelera, Lima - 2017.

Se comprobd las hipotesis a través las pruebas T student y Levene, tomando

en consideracion las condiciones para la decision en estas pruebas.

Decision para la prueba T student:
Sip<a(0.05) > se acepta la H1
Sip>a (0.05) > se acepta la Ho

Decision para la prueba de Levene:
Si p £a (0.05) > se asumen varianzas diferentes

Si p > a (0.05) - se asumen varianzas iguales

En consecuencia segun los resultados de la tabla 13 se observo que el valor
del Test Levene el valor calculado fue de 0.537 > 0.05, lo cual indica que las varianzas
son iguales, por lo tanto el valor el valor de la prueba T student fue de -1.392y el p =
.021 lo cual lleva a concluir que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis
del investigador: La implementacién de la metodologia 5S incrementd la

productividad del trabajo de una empresa papelera, Lima - 2017.

Asimismo la diferencia de medias fue de -12.250 por lo tanto dicho resultado
se encuentra dentro del intervalo de confianza que fue de: -33.7883 y -9.2883, en
consecuencia esto permite afirmar que no se han encontrado diferencias

estadisticamente significativas entre las dos muestras en lo referente a su media.



Tabla 13

Prueba T Student-Levene respecto a la productividad laboral de una empresa papelera, Lima 2016 - 2017
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Prueba F Sig. Prueba Valor gl Sig. Diferenciade  Error. Tip.  95% intervalo de confianza para
(bilateral) medias de la la diferencia
diferencia
Inf. Sup.
Se han
asumido Test
varianzas .429 .537 Levene 6 .021 -12.250 8.8022 -33.7883 -9.2883
1.392
iguales
No se han T
asumido student -
5.915 .021 -12.250 8.8022 -33.8639 -.3639
varianzas 1.392

iguales
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3.3.3 Hipotesis especifica 2
Ho: La implementacién de la metodologia 5S no incrementé la productividad del

material de una empresa papelera, Lima - 2017.

Hi: Laimplementacion de la metodologia 5S incrementé la productividad del material

de una empresa papelera, Lima - 2017.

Se comprobd las hipotesis a través las pruebas T student y Levene, tomando

en consideracion las condiciones para la decision en estas pruebas.

Decision para la prueba T student:
Sip<a(0.05) > se acepta la H1
Sip>a (0.05) > se acepta la Ho

Decision para la prueba de Levene:
Si p < a (0.05) 2> se asumen varianzas diferentes

Si p > a (0.05) - se asumen varianzas iguales

En consecuencia segun los resultados de la tabla 14 se observo que el valor
del Test Levene el valor calculado fue de 0.228 > 0.05, lo cual indica que las varianzas
son iguales, por lo tanto el valor el valor de la prueba T student fue de -5.331yelp =
.002 lo cual lleva a concluir que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis
del investigador: La implementacién de la metodologia 5S incrementd la

productividad material de una empresa papelera, Lima - 2017.

Asimismo la diferencia de medias fue de -286 por lo tanto dicho resultado se
encuentra dentro del intervalo de confianza que fue de: -417.2847 y -154.7153, en
consecuencia esto permite afirmar que no se han encontrado diferencias

estadisticamente significativas entre las dos muestras en lo referente a su media.



Tabla 14

Prueba T Student-Levene respecto a la productividad material de una empresa papelera, Lima 2016 - 2017

Prueba F Sig. Prueba Valor gl Sig. Diferenciade  Error. Tip. 95% intervalo de confianza para
(bilateral) medias de la la diferencia
diferencia
Inf. Sup.
Se han
asumido Test
varianzas 1.803 .228 Levene 6 .002 -286.0 53.6532 -417.2847 -154.7153
5.331
iguales
No se han T
asumido student -
4.941 .003 -286.0 53.6532 -424.4183 -147.5817
varianzas 5.331

iguales
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3.3.4 Hipotesis especifica 3
Ho: La implementacion de la metodologia 5S no incrementé la productividad de la

maquina de una empresa papelera, Lima - 2017.

Hi: La implementacion de la metodologia 5S increment6 la productividad de la

maquina de una empresa papelera, Lima - 2017.

Se comprobd las hipétesis a través las pruebas T student y Levene, tomando en

consideracion las condiciones para la decision en estas pruebas.

Decision para la prueba T student:
Sip<a(0.05) > se acepta la H1
Sip>a (0.05) > se acepta la Ho

Decision para la prueba de Levene:
Si p < a (0.05) 2> se asumen varianzas diferentes

Si p > a (0.05) - se asumen varianzas iguales

En consecuencia segun los resultados de la tabla 15 se observo que el valor del
Test Levene el valor calculado fue de 0.539 > 0.05, lo cual indica que las varianzas
son iguales, por lo tanto el valor el valor de la prueba T student fue de -2.870y el p =
.032 lo cual lleva a concluir que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis
del investigador. La implementacion de la metodologia 5S incrementé la

productividad de la maquina de una empresa papelera, Lima - 2017.

Asimismo la diferencia de medias fue de -6.75 por lo tanto dicho resultado se
encuentra dentro del intervalo de confianza que fue de: -12.6914 y -.8086, en
consecuencia esto permite afirmar que no se han encontrado diferencias

estadisticamente significativas entre las dos muestras en lo referente a su media.



Tabla 15

Prueba T Student-Levene respecto a la productividad de la maquina de una empresa papelera, Lima 2016 - 2017
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Prueba F Sig. Prueba Valor gl Sig. Diferenciade  Error. Tip.  95% intervalo de confianza para
(bilateral) medias de la la diferencia
diferencia
Inf. Sup.
Se han
asumido Test
varianzas .539 Levene 6 .032 -6.75 2.4281 -12.6914 -0.8086
424 2.870
iguales
No se han T
asumido student -
5.438 .036 -6.75 2.4281 -12.8436 -0.6564
varianzas 2.780

iguales
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3.3.5 Hipotesis especifica 4
Ho: La implementacion de la metodologia 5S no incrementé la productividad de la

energia de una empresa papelera, Lima - 2017.

Hi: La implementacion de la metodologia 5S increment6 la productividad de la

energia de una empresa papelera, Lima - 2017.

Se comprobd las hipétesis a través las pruebas T student y Levene, tomando en

consideracion las condiciones para la decision en estas pruebas.

Decision para la prueba T student:
Sip <a(0.05) > se acepta la H1
Sip>a (0.05) > se acepta la Ho

Decision para la prueba de Levene:
Si p < a (0.05) > se asumen varianzas diferentes

Si p > a (0.05) - se asumen varianzas iguales

En consecuencia segun los resultados de la tabla 16 se observo que el valor del
Test Levene el valor calculado fue de 0.109 > 0.05, lo cual indica que las varianzas
son iguales, por lo tanto el valor el valor de la prueba T student fue de -3.738y el p =
.01 lo cual lleva a concluir que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis
del investigador: La implementacién de la metodologia 5S incrementd la

productividad de la energia de una empresa papelera, Lima - 2017.

Asimismo la diferencia de medias fue de -17.50 por lo tanto dicho resultado se
encuentra dentro del intervalo de confianza que fue de: --28.9553 y — 6.0447, en
consecuencia esto permite afirmar que no se han encontrado diferencias

estadisticamente significativas entre las dos muestras en lo referente a su media.



Tabla 16

Prueba T Student-Levene respecto a la productividad de la energia de una empresa papelera, Lima 2016 - 2017

Prueba F Sig. Prueba Valor gl Sig. Diferenciade  Error. Tip. 95% intervalo de confianza para
(bilateral) medias de la la diferencia
diferencia
Inf. Sup.
Se han
asumido Test
varianzas 3.529 .109 Levene 6 .010 -17.50 4.6815 -28.9553 -6.0447
3.738
iguales
No se han T
asumido student -
3.286 .029 -17.50 4.6815 -31.6909 -3.3091
varianzas 3.738

iguales




l1l. Discusioén
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La investigacion se realizé porque se observé los problemas de productividad, el cual
no puede ser duradera en la empresa porque ocasionaria en un futuro pérdidas

considerables y por ende el riesgo a fracasar.

En tal sentido y después de revisar las teorias relacionadas con el tema se
conoce que la medicion de la productividad siempre se ha realizado, desde una forma
empirica, luego reforzada con el desarrollo de la teoria de la administracion cientifica
y mejorada con la teoria matemética. Sin embargo la productividad no se lograria sino
es por el apoyo del capital humano tal como se sefial6 en la teoria de las relaciones
humanas, aunque a pesar del tiempo y los avances el hombre es visto alun como una
maquina y se mide lo que hace, porque dichos resultados inciden en el resultado

econdmico y financiero de la empresa.

Por lo tanto se logré demostrar que la implementacion de la metodologia 5s
incrementd la productividad en una empresa papelera, Lima 2016 — 2017 (Test
Levene p =.279, Tswdent=-5.464, p = .002, en este sentido se armoniza con los
resultados de Jiménez (2016) por demostrar que la modificacion de los procesos
aporta un resultado positivo para la empresa, como es en este caso la productividad,;
cabe sefialar que se concuerda con Ruiz (2011) en relacion a que la implementacion
de la metodologia 5s permitié ahorrar tiempo, cabe sefalar que para el caso se logro
minimizar los tiempos muertos, lo cual se traduce en el mejor aprovechamiento de la
mano de obra y como consecuencia mayor productividad, también se concuerda con
Hernandez, Camargo y Martinez (2015) porque logré optimizar la productividad en
46.20% resultado lejano al obtenido en el estudio porque se lleg6 hasta 114.32%, sin
embargo se resalta lo informado por lllescas (2016) donde existe un desmedro del
tiempo y dinero, desde luego que esta situacion fue la inicial en el estudio y a razon

de ello es que se implementé la metodologia 5s.

Por otra parte se concuerda con lo afirmado por Torres (2015) al sostener que
la satisfaccion laboral influye en la productividad, dicha afirmacién tiene sustento y
apoyo en la teoria de las relaciones humanas, porque todo empleado que esta
considerado, recibe beneficio econdmico acorde a sus expectativas, los procesos son
claros, el clima organizacional es bueno entre otros factores hacen que el empleado

se desempefie a cabalidad y por lo tanto aporte en la productividad del area donde
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se desempeiia; cabe precisar que los resultados de la investigacion fueron totalmente
opuestos a los de Sanchez (2016) en virtud que se demostrd un incremento mensual

de la productividad.

También se logro con la implementacion de la metodologia 5S incrementar la
productividad laboral (Test Levene p =.537, Tstudent=-1.392, p =.021), la productividad
del material de una empresa papelera, Lima 2016 - 2017. (Test Levene p =.228,
Tstudent=-5.331, p = .002), lo antes expuesto armoniza con Hernandez, Camargo y
Martinez (2015) porque logré optimizar el uso de los recursos en 39.76% resultado

muy parecido porgue se alcanzé incrementar en 33.44%.

Por otra parte la productividad de la maquina mejoré en la empresa papelera
Lima 2016 - 2017 (Test Levene p =.539, Tstwdent=-2.870, p =.032) es asi que lo antes
expuesto armoniza con Hernandez, Camargo y Martinez (2015) porque logro
optimizar la eficiencia de las maquinas en 30.94% al igual que en este caso que se
mejoré en un 10.2%, asi también la productividad de la energia mejoré en una

empresa papelera, Lima 2016 - 2017. (Test Levene p =.109, Tstudent=-3.738, p = .010)

Finalmente no se coincide con Abarca (2015) porque el escenario fue diferente
con la empresa papelera, esto porque el equipo humano si logro hacer suya la

metodologia 5s y los resultados tal como se sefialo fueron gratificantes.

En consecuencia este trabajo aporté en la practica con la empresa porque se
incrementd la productividad total, sin embargo la metodologia 5s debe seguir
aplicandose a la realidad, sin descuidar la opinidn y retroalimentacién del equipo que

participa de tal forma que se modifique o adecuen los procesos.
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La implementacion de la metodologia 5S incremento la
productividad de una empresa papelera, Lima 2016 - 2017.
(Test Levene p =.279, Tswdent=-5.464, p = .002)

La implementacion de la metodologia 5S incrementd la
productividad laboral de una empresa papelera, Lima 2016 -
2017. (Test Levene p =.537, Tstudent=-1.392, p = .021)

La implementaciéon de la metodologia 5S incrementd la
productividad del material de una empresa papelera, Lima 2016
- 2017. (Test Levene p =.228, Tstudent=-5.331, p = .002)

La implementacion de la metodologia 5S incrementd la
productividad de la maquina de una empresa papelera, Lima
2016 - 2017. (Test Levene p =.539, Tstudent=-2.870, p =.032)

La implementacion de la metodologia 5S incremento la
productividad de la energia de una empresa papelera, Lima
2016 - 2017. (Test Levene p =.109, Tstdent=-3.738, p = .010)
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La alta gerencia debe implementar politicas para mantener y
retroalimentar la aplicacion de la metodologia 5s con el Unico
fin de incrementar la productividad, los mismos que se veran

evidenciados en la rentabilidad de la empresa papelera.

El gerente de operaciones debe de distribuir el trabajo previa
planificacion para que asi el personal no tenga tiempo ocioso,
por otra parte es necesario la capacitacion a los trabajadores

sobre seguridad en la planta.

El gerente de operaciones debe de seguir con la politica de
minimizar las pérdidas y mermas, porque hasta la fecha se ha

logrado ser mas eficiente.

El gerente de operaciones debe de incluir en la planificacién el
mantenimiento preventivo de las maquinas para asi minimizar

la probabilidad de malograrse y tener una produccion continua.

El gerente de operaciones debe de incluir en la planificacion de
cada periodo el tiempo efectivo del uso de la maquina y

minimizar el uso de la energia innecesariamente.
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Anexo 1: Matriz de consistencia

Metodologia 5S paraincrementar la productividad en una empresa papelera, Lima 2016 — 2017

Problema general Objetivo general Hipotesis general Variable: Productividad
¢Como la implementaciéon de la | Demostrar que la implementacion | La  implementacion de la Dimensiones Indicadores ftem | Escala
metodologia  5S increment6 la | de la metodologia 5S incrementd la | metodologia  5S incremento la Medir el rendimiento
productividad en la empresa | productividad en una empresa | productividad de una empresa Productividad  del de la mano de obra
papelera, Lima - 2017? papelera, Lima - 2017. papelera, Lima - 2017. t rc;) uctivida ® | en relacion a Io 1,2
Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas rabajo producido.
¢Como la implementaciéon de la | Demostrar que la implementacion | La  implementacion de la
metodologia 5S incrementé la | de la metodologia 5S incrementd la | metodologia 5S increment6 la Medir el rendimiento
productividad del trabajo en la | productividad del trabajo en la | productividad del trabajo en la . del  material o
empresa papelera, Lima - 2017? | empresa papelera, Lima - 2017. empresa papelera, Lima - 2017. | Productividad  del | materia prima en 1,3
.Coémo la implementacion de la | Demostrar que la implementacion | La implementacién  de  la | Material relacion —a o
. . . p ; p p . p producido.
metodologia 5S increment6 la | de la metodologia 5S incrementé la | metodologia 5S incrementd la D
productividad del material en la | productividad del material en la | productividad del material en la : — .
k X ‘ Medir el rendimiento intervalo
empresa papelera, Lima - 2017? empresa papelera, Lima - 2017. empresa papelera, Lima - 2017. de la maquina en
¢Como la implementacién de la | Demostrar que la implementacion | La  implementacién de la | Productividad de la | relacion a las 14
metodologia 5S incrementé la | de la metodologia 5S incrementé la | metodologia 5S incrementé la | maquina unidades ’
productividad de la maquina en la | productividad de la maquina en la | productividad de la maquina en la producidas.
empresa papelera, Lima - 2017? empresa papelera, Lima - 2017. empresa papelera, Lima - 2017. i __
Medir el rendimiento
,Como la implementacion de la | Demost la_implementacion | La _implementacion _de | de la energia en
¢Cémo la implementacion de la | Demostrar que la implementacion | La  implementacion e la| productividad de la | relacion  a  las
metodologia 5S increment6 la | de la metodologia 5S incremento la | metodologia 5S increment6 la energia unidades 15
productividad de la energia en la | productividad de la energia en la | productividad de la energia en la producidas.
empresa papelera, Lima - 2017? empresa papelera, Lima - 2017. empresa papelera, Lima - 2017.
. N - S . Estadistica descriptiva e
Tipo y disefio Poblacion Técnicas e instrumentos . )
inferencial
Tipo: Aplicada Técnica:  Observacién/  recoleccion de  datos.
Disefio: )F(’re-experlmental Poblacion: Instrumento: Lista de verificacion
GE: 01 5 02 Variable: Productividad E. Descriptiva: Frecuencias y
GE: Grupo experimental. Cajas producidas por la empresa en | Autor: Christopher Jim Francia Vicente porcentajes.
O1: Pre test (Productividad). estudio en el periodo junio a | Afio: 2016-2017
02: Post Test (Productividad). septiembre del 2017, luego febrero | Monitoreo: octubre, noviembre, diciembre del 2016 y E. Inferencial:
X: Variable independiente a mayo del 2017. enero del 2017 T-Student
(Metodologia 5s). Ambito de Aplicacion: Empresa de produccion industrial
Método: hipotético deductivo




Anexo 2: Programa de las 5s

=
{

Objetivo: Incrementar la productividad en una empresa industrial.

Autor del documento para aplicar las 5s: Ing. Marco Sullo Rosello (Sullo, 2017)
Duracién: 138 dias

Medicion: Antes y después de la aplicacién

—
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Proceso antes de la aplicacion de la 55

EMPRESA INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO)

PROCESO: SALIDA DE MERCADERIA —-ENTREGA A DOMICILIO (MINORISTAS Y MAYORISTAS)
METODO METODO
DIAGRAMA # : 1 X
ANTERIOR MEJORADO
UBICACION: Bodega Principal Lima ELABORADO POR: Ing. Marco Sullo Roselld
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: Imprimir las N/E o N'T FECHA: Mayo 11 del 2016
EL DIAGRAMA TERMINA EN: Salida del Camién (Garita) PAGINA: 1 DE 3
P OPER. CREAR|OPER. AGREGAR ALMACENA |RETARDO/ P
RESUMEN OPERACION P TRANSPORTE INSPECCION
REGISTRO INFORMACION _MIENTO ESPERA
CANT. TOTAL 22 2 6 14 4 3 7
EVENTO RESPONSAB. SIMBOLO DEL EVENTO OBSERVACIONES
Coord. de
1 [Imprimir las N/E o N/T que afectanlabodega Predespacho o O @QV.D
Auxiliar.
Coord. de
2 |Vaciar lalistade N/E del Sistema. Predespacho o o@ I:> v . I:I
Auxiliar.
Coord. de
3 |Ingresar unresumen de las N/E en el otro Sistemade Control. |Predespacho o O o E> v . I:I
Auxiliar.
Coord. de <
4 |Asignar Zonay lineade Predespacho paracadaN/E (6 N/T). |Predespacho o <|-’> o@ |:> v . I:I
Auxiliar.
Separar las N/E (6 N/T) de lasiguiente forma: Retiro personal Coord. de 1
5 A Domicilio, Predespacho o M |:> v . I:I
Auxiliar.
Coord. de
6 |Almacenar las N/E (6 N/T). Predespacho o O o@ I:> B
Auxiliar.
Coord. de ” . "
7 |Esperar que se desocupe cualquier despachador Predespacho o O o@ I:> v I:I E:lc’:\ul:;)eraclun comienza cuardo llega e clierte con la
Augiliar. )
Asignar al Despachador que preparard la N/E (en el otro Coord. de %
8 Sistema de Control). Preggspacho ° O o v . I:I
Auxiliar. -~
: Coord. de
Entregar al Despachador una cantidad de N/E para que sean
9 preparadas. Preggspacho o o@ I:> v . I:I
Auxiliar.
10 |Movilizarse hacia el area donde se encuentra la mercaderia. Despachador. O o@ v . I:I
11 |Buscar el articulo o producto Despachador. (jo@ I:> v . I:I
Puede ser que el despachador no pueda acceder
12 |Cargar suMontacargas Manual. Despachador. () o@ E> v . I:I facilmente ala mercaderiay necesite de un montacargas
eléctrico , lo cual alarga el tiempo de laoperacion.
12.1 |Buscar el montacargas eléctrico (0 agas) Despachador. C'&@ |:> v . I:I
12.2 |Elevar el Montacargas eléctrico (o agas) con el despachador. |Montacargista. O o@ v . I:I z‘zls?nac::gg: es sumamente peligrosa para el
12.3 |Cargar el Pallet que utiliza el montacargas eléctrico. Despachador. o@ |:> v . I:I
Bajar el Montacargas eléctrico (0 agas) conlamercaderiay el P
24 Despachador. Montacargista. O o@ v . I:I
Descargar lamercaderia del montacargas eléctrico (o0 a gas) y
25 colocarlaen montacargas manual. Despachador. O@ I:> v . I:I
B Retirarse y se dirigirse hacia donde estan archivados los b had Oo%v.m
Kardex. espachador. nd
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EMPRESA INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO)

PROCESO: SALIDA DE MERCADERIA — ENTREGA A DOMICILIO (MINORISTAS Y MAYORISTAS)
. METODO METODO
DIAGRAMA #: ! ANTERIOR X MEJORADO
UBICACION: Bodega Principal Lima ELABORADO POR: Ing. Marco Sullo Rosello

EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: Imprimir las NEo N'T FECHA: Mayo 11 del 2016
EL DIAGRAMA TERMINA EN: Salida del Camién (Garita) PAGINA: 2 DE 3
EVENTO RESPONSAB. SIMBOLO DEL EVENTO OBSERVACIONES
“ Buscar y registrar en el Kardex respectivo la salida de b had T
mercaderia. espachador. OO@ED ' .I:I
5 Transportar lamercaderia hasta el escritorio del Coordinador b had O o@\ I:I
de Predespacho. espachador. ) ' .
16 |Macar el Cédigo delaN/E (#) enlamercaderia. Despachador. o@qv.m
17 | Firmar N/E una vez que esté totalmente preparadala N/E. Despachador. o@ﬂv.l:l
Coord d Si el codigo esta erroneo, entonces se lo corrige. Silos
B Verificar lamercaderiatomando en cuenta: el c6digo marcado, Pozr : h © Oo@dv. modelos son erroneos, entonces se repiten las
el modelo y lacantidad correctos. re.(.espac ° ° operaciones desde la oper#10. Todo esto implica
Auxiliar.
perdidadetiempo.
Coord. de 7~
19 |Hacer el ingreso en el Sistemay confirmar el predespacho. Predespacho o O o@ |:> v . I:I
Auxiliar. \
- . . Se moviliza desde el escritorio de Predespacho. Si falta
20 [Movilizar lamercaderiaala zonacorespondiente. Despachador. v . I:I "
\ por movilizar mercaderia se repite desde laoper# 10.
Al [ aderia de las N/E ad | dread \
21 |Almecenar la mercaderia de las preparadas enel dreade Despachador.
predespacho
Coord. de | .
22 | Almacenar las N/E para que el Verificador confirme luego. Predespacho o |:> . I:I El Verificador se encuentra antes del Centro de Entregas
o Personales.
Auxiliar. \
Esperar hasta que el Verificador se acerque para recoger las Coord. de
23 P q que p 9 Predespacho ) O o@ |:> v I:I
N/E.
Auxiliar.
Recoger las N/E almacenadas y movilizarse hacia la zona . Oo@
24 donde se encuentrael pedido ya predespachado. Verificador. ' .I:I
Veri - la Ubicacis 05 66 : N~
25 erificar que: la yblcaclol? (zona), los cédigos marcados, los Verificador. .
modelos y la cantidad estén correctos. I:>
/
26 Firmar la N/E y anotar en la misma el nimero de bultos Verificad |:>
pertenecientes al pedido (N/E). erificador. (&@ ' . I:I
Trasladarse al escritorio de Predespacho para devolver la| Oo@
27 N/E. Verificador. ' .I:I
28 Sellar la N/E conlos sellos que indican: laBodega afectada, la Suc;rd. h de < |:>
fechay el Control de Despacho. re‘evbspac ° ° C@@ ' . I:I
Auxiliar.
: : Coord. de
Buscar en el sistema al Despachador e ingresar: el nimero de O o@ |:>
29 bultos, el destino y OK. Predespacho o ' . I:I
Auxiliar. 1
e 9| O0Q=VYRE o
: . En la bitacora se anotael # de factura, N/E o N/T, el
H; | | cuad de Control (bita y '
30 lacer el ingreso en el cuaderno de Control (bitacora) Pred.e.bspacho o destino y # de buitos. Se lo realiza por Seguridad.
Auxiliar. \
Coord. de N\
31 |Llevar laN/E haciael Coord. de Transporte o su Ayudante. Predespacho o O o@ |:> v . I:I
Auxiliar. _—
Coord. de —
32 [Recibir las N/Ey firmar en la Bitacora el "Recibido". Transporte u o@dv.m
Oficiales.
Coord. de —
33 |Almacenar laN/E en el casillero respectivo alazona. Transporte u O o@ |:> . I:I
Oficiales.
Coord. de
34 |Esperar que llegue el Camién. Transporte u O o@ |:> v I:I
Oficiales.
35 |Arrivael Camion. Chofer @ I:> v . I:I
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EMPRESA INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO)

PROCESO: SALIDA DE MERCADERIA — ENTREGA A DOMICILIO (MINORISTAS Y MAYORISTAS)
METODO METODO
DIAGRAMA #: 1 X
ANTERIOR MEJORADO
UBICACION: Bodega Principal Lima ELABORADO POR: Ing. Marco Sullo Rosellé
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: Imprimir las NE o N'T FECHA: Mayo 11 del 2016
EL DIAGRAMA TERMINA EN: Salida del Camion (Garita) PAGINA: 3 DE 3
EVENTO RESPONSAB. SIMBOLO DEL EVENTO OBSERVACIONES
Recibir las N/E y planificar la ruta adecuada paralas N/E por
36 |7 Chofer. O@Qv.m
Esta operacién asegura que no se equivoquen en llevar
37 [Revisar quelas N/E pertenezcan a la ruta que tomara el chofer. Oficiales de O o@ |:> v . pedidos que corresponden a una zona que no esté incluida
Transporte.
enlaRutaprogramada.
38 Movilizarse a la zona de predespacho que corresponda a la| Oficiales de O o@ |:>/ . I:I
ruta planeada. Transporte.
" Oficiales de
39 |Revisary verificar el estado de lamercaderia. Transporte. O o@ |:> @
~
40 |Transportar la mercaderia hacia el camion. Oficiales de O o@ v . I:I
P | Transporte.
. : Oficiales de
41 (U | Camio [ aderi diente. Cﬁ@
lenar el Camion con la mercaderia correspondiente. Transporte. Al |:> v . I:I
Revisar la mercaderia y compararla con los datos de la N/E.
También, anotar en la Bitacora (cuaderno de Control) la . O o@ |:>
42 siguiente informacion: # de N/E (c6digo), # de Bultos, chofer Seguridad. v .
y camion.
Sellar las N/E que corresponden a la mercaderia que fue . o@d
43 cargada. Seguridad. ( v.l:l
Devolver las N/E a Coord. De Transporte o al Oficial .
44 encargado. Seguridad. OO@}'.D
Coord. de ~_ . .
. - o L . Las Guias de Remision cuenta con dos copias adicionales
45 |Elaborar eimprimir las Guias de Remisiony las Hojas de Ruta. | Transporte u OQ@Q'.D y las Hojas de Ruta también.
Oficiales.
. . Oficiales de O o@
46 [Llevar una copiade las Hojas de Ruta a Seguridad. Transporte. v.l:l
a7 Compararyverlflcarquecual:{reel# deBultos enlas Hojas de Seguridad. Oo@dv. Si no cuadra se procede avaciar el camion y a corregir el
Rutaconlo anotado enlaBitacora. error lo que genera perdidade tiempo.
X . Chofer y Oficial de o@ El oficial de transporte que hizo la Hojade Rutaes el que
48 |Firmar laHojade Ruta Transporte I:>v.I:| debe firmarla.
Llevar las N/E (o Facturas) y las Guias de Remision al Jefe de| Oficiales de
4 veO
Bodegas. Transporte.
50 |Firmar las N/Ey las Guias de Remision. Jefede Bodega. @@Qv.m
51 |Sellar labitacoray lamercaderiaesté lista para salir. Seguridad. éo@dv.m
52 |Recibir las Guias de Remisiény las Hojas de Ruta. Chofer O@QV.D
Revisar en garitaque los documentos tengan todas las firmas . O o@ |:>
s y sellos correspondientes. Seguridad #2 v .
/
54 [El camionsale. Chofer Oo@dv.m

SIMBOLOGIA:

Operaciéon

©

Operacion de tramite para crear un
informes o conjunto de documentos

registro, un conjunto de

Almacenamiento.

@

Operacion de tramite para agregar informaciéon a un registro.

Demora, Retraso o Espera.

=

Transporte o Traslado.

09 <

Inspeccion

Fuente: Elaborado por el autor
Proceso mejorado después de la aplicacion de la 5S
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EMPRESA INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO)

PROCESO: SALIDA DE MERCADERIA —~ENTREGA A DOMICILIO (MINORISTAS Y MAYORISTAS)
. METODO METODO
DIAGRAMA #: 2 ANTERIOR MEJORADO X
UBICACION: Bodega Principal Lima ELABORADO POR:  Ing. Marco Sullo Roselld|

EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: Imprimir las N'E o N'T FECHA: Mayo 11 del 2016
EL DIAGRAMA TERMINA EN: Salida del Camion (Garita) PAGINA: 1 DE 3
. OPER. CREAR|OPER. AGREGAR ALMACENA [RETARDO/ .
RESUMEN OPERACION - TRANSPORTE INSPECCION
REGISTRO INFORMACION _MIENTO ESPERA
CANT. TOTAL 20 2 5 8 4 2 5
EVENTO RESPONSAB. SIMBOLO DEL EVENTO OBSERVACIONES
Coord. de
1 |Imprimir las N/E o N/T que afectan labodega Predespacho o Oo@dv.m
Auxiliar. /
Coord. de
2 |Vaciar lalistade N/E del Sistema. Predespacho [ o@ﬂv.m
Auxiliar.
Coord. de
3 |Ingresar unresumen de las N/E en el otro Sistemade Control. |Predespacho [ O o E> v . I:I
Auxiliar.
Coord. de P
4 |Asignar Zonay lineade Predespacho paracadaN/E (6 N/T). |Predespacho [ o@dv.l:l
Auxiliar.
. : Coord. de
Separar las N/E (6 N/T) de lasiguiente forma: Retiro personal, o@ |:>
5 | A ponmicilio, Predespacho o v PO
Auxiliar.
Coord. de
6 | Almacenar las N/E (6 N/T). Predespacho o O o@h . I:I
Auxiliar. \
Coord. de
7 | Esperar que se desocupe cualquier despachador Predespacho o O o@ I:> v i I:I
Auxiliar. /
) Coord. de r
Asignar al Despachador que preparara la N/E (en el otro Oo
8 Sistema de Control). Predgspacho ° I:> v . I:I
Auxiliar.
: Coord. de
Entregar al Despachador una cantidad de N/E para que sean o@
9 preparadas. Predgspaﬁho o I:> v . I:I
Auxiliar.
o |Movilizarse hacia el area donde se encuentra la mercaderia | nad O o@ v. I:I
Picking paraart."A", perchas y aim.vol. para"B" y "C". espachador.
11 |Buscar el articulo y cargar sumontacargas manual. Despachador. o@ |:> v . I:I
Retirarse y se dirigirse hacia donde estan archivados los Oo@
2 Kardex. Despachador. v . I:I
Buscar y registrar en el Kardex respectivo la salida de
B | mercaderia. Despachador. O o I:> v . I:I
M Transportar lamercaderia hasta el escritorio del Coordinador Despachador. O O@B v . I:I
de Predespacho. /
15 |Macar el Codigo delaN/E (#) enlamercaderia. Despachador. @@qv.m
16 |Firmar N/E unavez que esté totalmente preparadala N/E. Despachador. @@dv.m
Si el codigo estaerroneo, entonces se lo corrige. Silos
y . P Coord. de .
7 Verificar lamercaderiatomando en cuenta: el c6digo marcado, pred h modelos son erroneos, entonces se repiten las
el modelo y lacantidad correctos. " ?spac © ° Oo@ >v. operaciones desde la oper#10. Todo esto implica
Auwiliar. perdidade tiempo
Coord. de
18 |Abriry cerrar lazonade predespacho correspondiente. Predespacho [ o@ I:> v . I:I
Auxiliar.
19 |Almacenar la mercaderiapreparada Despachador. O o@m . I:I
Coord. de
20 |Hacer el ingreso en el Sistemay confirmar el predespacho. Predespacho o O o |:> v . I:I
Auxiliar.
Sellar laN/E conlos sellos que indican: la Bodega afectada, la Coord. de <
21 N ) 9 " | Predespacho o Oo@dv.l:l

fechay el Control de Despacho.

Auxiliar.
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EMPRESA INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO)

PROCESO: SALIDA DE MERCADERIA — ENTREGA A DOMICILIO (MINORISTAS Y MAYORISTAS)
DIAGRAMA # : 2 METODO METODO X
ANTERIOR MEJORADO
UBICACION: Bodega Principal Lima EL ABORADO POR: Ing. Marco Sullo Rosell§
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: Imprimir las NJE o N/'T FECHA: Mayo 11 del 2016
EL DIAGRAMA TERMINA EN: Salida del Camion (Garita) PAGINA: 2 DE 3

RESPONSAB. i
EVENTO SIMBOLO DEL EVENTO OBSERVACIONES
: : Coord. de
Buscar en el sistema al Despachador e ingresar: el nimero de O oé |:> v
22 bultos, el destino y OK. Pred”espacho . I:I
Auxiliar. N
Coord. de ~N
23 |Almacenar las N/Ey N/T hasta que se acumulen 15 en total. Predespacho O o@ |:> . I:I
Auxiliar.
Coord. de
24 |Entregar al Coord. de Transportelas N/Ey N/T Predespacho Oo@ v.l:l
Auxiliar.
Coord. de
25 |Recibir las N/Ey firmaenlaBitacorael " Recibido". Transporte o@qv.l:l
Oficiales.
Coord. de
26 |Almacenar laN/E en el casillero respectivo alazona. Transporte O o@ |:> . I:I
Oficiales. \
Coord. de
27 |Esperar quellegue el Camion. Transporte O o@ |:> v I:I
Oficiales.
28 |Arrivael Camion. Chofer o@ E> v . I:I
Recibi .
20 ecibir las N/E y planificar la ruta adecuada paralas N/E por Chofer. O@QV.D
zona.
Oficial d Esta operacién asegura que no se equivoquen en llevar
30 |Revisar que las N/E pertenezcan alarutaque tomard el chofer. clales € O o@ I:> v . pedidos que corresponden a una zona que no esté
Transporte. . )
incluida en la Ruta programada.
a1 Solicitar a Seguridad #1 que abra la zona de predespacho | Oficiales de o@ |:> v . I:I
correspondiente. Transporte.
32 |Transportar lamercaderia hacia el camion. Oficiales de O o@ |:> v . I:I
Transporte. \
Verificar que: la ubicacion (zona), los cédigos marcados, los
33 modelos y la cantidad estén correctos, también anota en la Sequridad #1 O o@ |:> v .
Bitacora (cuaderno de Control) la siguiente informacion: # de egurida
N/E (cédigo), # de Bultos, chofer y camion.
34 |Llenar el Camion con lamercaderia correspondiente. Oficiales de o@ |:> v . I:I
Transporte.
Sellar las N/E nd ! aderi f
35 ellar las que corresponden a la mercaderia que fue Seguridad #1 (&@Qv.m
cargada.
16 Devolver las N/E a Coord. De Transporte o al Oficial S idad #1 O o@ . I:I
encargado. egurl '
Coord. de . i .
. . " L . Las Guias de Remision cuenta con dos copias
37 |Elaborar eimprimir las Guias de Remisiény las Hojas de Ruta. Transporte O @ |::> ' . I:I adicionales y las Hojas de Ruta también.
Oficiales.
<
38 |Uevar unacopiade las Hojas de Rutaa Seguridad Oficiales de Oo@ v.l:l
P ) 9 ! Transporte.
29 Comparar y verificar que cuadre el # de Bultos en las Hojas de Seguridad #1 Oo@qv. Si no cuadra se procede a vaciar el camiény acorregir

Ruta con lo anotado enlaBitacora.

el error lo que genera perdida de tiempo.

Chofer y Oficial de

0%=vbDO

El oficial de transporte que hizo la Hoja de Ruta es el

40 [Firmar laHojade Ruta Transporte que debe firmarla.
41 |Levar las N/E y las Guias de Remisién al Jefe de Bodegas. ?:;ﬂ::ne;rte. de O o@ v .I:I
42 |Firmar las N/E y las Guias de Remision. Jefede Bodega. (jo@qv.l:l
43 [Sellar labitacoray lamercaderia estalista para salir. Seguridad. Qo@ﬂv.m
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EMPRESA

INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OPERATIVO)

PROCESO: SALIDA DE MERCADERIA — ENTREGA A DOMICILIO (MINORISTAS Y MAYORISTAS)
METODO METODO
DIAGRAMA # : 2
ANTERIOR MEJORADO X
UBICACION: Bodega Principal Lima ELABORADO POR: Ing. Marco Sullo Rosell6
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: Imprimir las NJEo N'T FECHA: Mayo 11 del 2016
EL DIAGRAMA TERMINA EN: Salida del Camién (Garita) PAGINA: 3 DE 3
EVENTO RESPONSAB. SIMBOLO DEL EVENTO OBSERVACIONES
44 |Recibir las Guias de Remisiony las Hojas de Ruta. Chofer o@dv.l:l
Revisar en garita que los documentos tengantodas las firmas .
45 y sellos correspondientes. Seguridad #2 O O@ I:> v .
/
46 |El camion sale. Chofer OO@E:)V.D

SIMBOLOGIA:

Operacién

©

Operacién de tramite para crear un registro,
informes o conjunto de documentos

un conjunto de

Almacenamiento.

@

Operacién de tramite para agregar informacién a un registro.

Demora, Retraso o Espera.

=

Transporte o Traslado.

0| <«

Inspeccién

Fuente: Elaborado por Sullo (2017)
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Cronograma de actividades de la implantacién de la herramienta 55
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IMPLANTACION DE 55
Para laimplantacién de la herramienta en la realidad se presentan dos etapas la etapa de planificacién
y la etapa operativa y aqui se describe su detalle.

ETAPA DE PLANIFICACION

En esta etapa de gabinete se planifica el trabajo a realizar, aplicando el concepto de la mejora continua
con un PDCA, que fije en primera instancia las prioridades de actuacién en las acciones de planificar,
hacer, comprobar y actualizar. Basicamente se realiza dos trabajos importantes que son.

7 = 5 = Lal

— LA MEJORA CONTINUA SE APLICA A LA MPLANTACION DE LAS |
“§ 8 FUANDO LAS PRIORIDADES DE ACTUACION NECESARIAS

COMPROBAR _-

Fig. Identificacion de ias etapas dela SS en el cuadro del ciclo PHDA |
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LAS "5 S” LA ENPRESA Y 3US EMPLEADOS MEJORARAN EL AMBEENTE DE TRABAJO LAS CONDICIONES
¥ EL RENDINENTO, MPLANTANDO LA ORGANZACION.EL ORDEN Y LA LIMPIEZAILAS § 8|
DESORDEN Frmrrr e s (S MAYOR COSTO
SUCIEDAD [N viriss | rarapas __ 2 BAJORENDIMIENTO
RIESGOS

REPETICIONES

DESCOORDINACION [N RrrTicioNts DE TRABAIS [l d PERDIDAS DE TIEMPO.
| EsPERAS |

MALESTAR PERSONAL B — MAL CLIMA SOCIAL

PROBLEMA

Q
”
et o ORGANIZACION:CONSISTE EN IDENTIFICAR CLASIFICAR SEPARAR Y ELL
MINAR DE CADA PLESTO DE TRASAJO TODOS LOS MATERIALES Y DOCUMENTA.
SEROR IIYEL DE EX BIERES CION WNECESARIOS, CONSERVANDO TODOS LOS NECESARIOS QUE 3E USEN
NENGS ACCIDENTES
NENOS TRANSLADOS WUTRES =]

ORDEN:ES ESTABLECER LA MANERA DE MANTENER LOS MATERIALES NECE.
SARIOS DEBOAMENTE SITUADOS E DENTIFICADOS PARA QUE CUALQUIERA
PUEDA ENCONTRARLOS USARLOS Y REPONERLOS DE FORMA FACIL Y RAPIDA

DISNINUREL TEWPO DE CAMSI0 DE HERRAMENTAS
NEXR USODEL ESPACK

DROULLD DE ESTAR EN LAEMPRESA
NEXIR WAGEN ANTE CLENTES
e S S LIMPIEZA SIGN#ICA GUE DESE MANTENERSE PERFECTAMENTE LIMPIO CADA

PUESTO DE TRABAJO ASEGURANDOSE QUE LOS LOS SUZLOS EQUIPOS Y MEDIOS

3| iy miadd cxceborinrpennt e DE TRABAJO SE ENCUENTREN SIEMPRE EN PERFECTO ESTADO DE UTILIZACION |
NAYOR CONOCINIENTO DEL PUESTD DE TRABAJX L B  EEEEEEEEEEEI B Al M AibelM i I Ml _BA L L

o<--|muwo|'

Analisis situacional del drea en problema
Como sabemos el andlisis situacional viene a ser el estudio del area en problema en que se
desenvuelve dentro de la empresa, tomando en cuenta los factores internos y externos los mismos
gue influyen en el desenvolvimiento del drea con su entorno.
Para este tipo de andlisis se recurre a diversas técnicas para obtener resultados del andlisis, dentro de
las cuales esta las entrevistas, cuestionarios, observacién visual, uso de herramientas de ingenieria,
etc.
Por experiencia en este trabajo se usé el diagrama de Ishikawa conocido como espina de pescado,
debido a la premura de tiempo y la obtencidn de resultados inmediatos ordenados por la Gerencia de
la empresa. Este diagrama nos permite a través de una simple operacidn visual ver que esta pasando
en los puestos o areas con problemas dentro de las empresas, plasmarlos en el papel y poder tener
una idea clara Causa Efecto de los problemas, ademas de que nos evita los cuestionarios y entrevistas
personales, en eso radica la mayor fortaleza de esta herramienta nos ahorra tiempo y es de facil
aplicacion.
En nuestro caso se determind lo siguiente:
Area a analizar: Area de Despacho de la empresa.
Problemas encontrados:

- Esunarea no acorde a sus necesidades

- Retroceso en la ruta de flujo de material

- Obstaculos integrados en el flujo

- Pasillos invadidos

- Confusion en el drea (de envio y recepcion)

- Almacenamiento de pedidos terminados desorganizado

- Desperdicios, desechos y mercaderia obsoleta en exceso que no es del drea

- Esfuerzo manual excesivo



Circulacién humana excesiva
Omision de aprovechamiento de la gravitacion

Operaciones fragmentadas

Madquinas y equipos inactivos guardados de otras areas.

Uso deficiente de mano de obra capacitada
Carencia de almacenamiento de pedidos en cubo
Acarreos largos

Material apilado en el piso

Falta de estandarizacion

Aglomeracion de personal

Deficiente cuidado de las instalaciones

Dafio en el producto

Manejo repetitivo de material

Areas de servicio no ubicadas convenientemente
Transportes demorados o atascados

Trabajos de levantamiento para las personas.
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Todos estos sintomas dados precedentemente y mediante la observacion directa, utilizamos la
herramienta “diagrama espina de pescado de Ishikawa”, para mostrar los sintomas y las causas de los
problemas que aquejan el funcionamiento del almacén matriz en el drea de despacho especificamente
lo que que influye en nuestro tema que es lo que afecta a los pedidos no atendidos. Para hacer uso de
la herramienta “diagrama espina de pescado de Ishikawa” se realizé el respectivo andlisis de las 5 M:

Métodos
Maquinas
Materiales
Mano de Obra

Medio Ambiente

Nota: No siempre todas las 5 M estan presentes en cada uno de los sintomas, por tal motivo, éstas
serdn obviadas de los diagramas mostrados adelante.
Los sintomas de la bodega son los siguientes:

Dificil acceso a la mercaderia.

Productos de alta rotacién se encuentran lejos del area de pre despacho.

Existe poco espacio para el almacenamiento de pedidos preparados

Espacios desperdiciados en perchas (estantes)
Manipuleo dificultoso

Los productos se dafian



- Mucho tiempo y esfuerzo para cargar los camiones con mercaderia
- Trabajadores con problemas de salud y accidentes

- Alto esfuerzo fisico de los trabajadores.
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A continuacién, se presenta la aplicacién del diagrama de pescado Ishikawa. Para los sintomas

descritos que afectan directamente el nUmero de pedidos no atendidos por parte de la empresa.

Distribucion
Fisica

Pasillos muy
angostos

Pasilles chstuidos

por mercaderia

Cificil acceso a
la mercaderia

Falta de un sktema de
lzcalizacion de mercaderia

M étodos/
Politicas

Fig. Sintoma — Dificil acceso a la mercaderia
Sintoma. - Dificil acceso a la mercaderia

Causas. - Se debe a que los pasillos del son angostos y se encuentran obstruidos por mercaderia y a

que falta un sistema de ubicacién y localizaciéon de mercaderia.

Distribucian
Fisica

Falta de espado para
cada tipo de producto
La distribucion de los

. productos no es la carrecta
Falta separacion entre

Stock de reserva
y Stock delantero

se encuentran lejos del
area de predespacho

Mo se sigue politica
ABC de ubicaddn

Métodos

Productos de alta rotacion

Fig. Sintoma — Productos de alta rotacidn estan lejos del area de pre despacho
Sintoma.- Varios productos de alta rotacidn se encuentran lejos del area de pre despacho.
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Causas.- La falta de espacio en el almacen para cada tipo de producto obliga a que el personal ubiquen
estos donde exista espacio libre y por lo general esta alejado del area de pre despacho. Ademads, la
distribucién de los productos no es la correcta ya que tampoco se sigue una politica ABC de ubicacion,
lamisma que define la cantidad de espacio necesario para los productos A, By C. La falta de separacién
entre el Stock de reserva y el Stock delantero, también juega un papel importante para la ubicacion
correcta productos de alta rotacién.

Distribucion
Fizica

El ares de predespache
ocupa mucho es pacio

Existe poco
espacio para el
almacenamiento

Mercaderia obsolets, en dadon
¥ de muy baja rotacion ocupan

Los volimenes de compra
mucho es pacio en |3 bodega

son muy grandes (politicas de
reaprovis ionamients besada
en doios. por grandes volumenes)

Ls mercaderia en dacion
suments cads ver més.

M éndos/ Productos
Politicas

Fig. Sintoma — Existe poco espacio para almacenamiento
Sintoma.- Existe poco espacio para el almacenamiento

Causas.- Las causas principales de este problema es la gran cantidad de mercaderia obsoleta en todas
las dreas de almacén, y los grandes voliUmenes de compras.
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M étodos/
Politicas

F alta manejo por
unidad de carga

Espacios desperdiciados
en perchas

L=s perches no
son ajustables

Las perchas no permiten
el almacenamients or denado
{por unidad de carga)

Equipos v
M ateriales

Fig. Sintoma — Espacios desperdiciados en perchas

Sintoma.- Espacios desperdiciados en perchas

Causas.- Las perchas no son ajustables en altura y no permiten el almacenamiento de la mercaderia
por unidad de carga debido a que son perchas dobles y los montacargas usados no son de doble
alcance.

Distribucidan E qui
nu uipos
Fizica quip
El anden no esta Lo= eguipos usados
8 lza miema slturs requieren de la fuerzs
gueles camicnes humana para ser movidos

Manipulea
dificultoso

Muchos de los productos
son grandes y pessdos
No se trabaja con
unidad de carga

M étodosd Productos
Politicas

Fig. Sintoma — Manipuleo dificultoso
Sintoma.- El manipuleo de los productos es dificultoso
Causas.- El manipuleo de los productos es dificil por el tamafio de los mismos pero ademas de eso no
se trabaja con unidad de carga y los equipos usados (montacargas manuales) demandan de un alto
esfuerzo fisico.



Personal

Andén inadecuado

Kalmanipuleo (en el
almacenamiento v en la
descarga de confainers)

Falta de manejo
porunidad de carga

Mal apilamiento (ze apila
masde lo recomendado
por los fabricantes)

Los productos

se dafian
Mo se utilizan
correctamente
Falta de control los equipos
M étodos! i
Politicas Equipos

Fig. Sintoma — Los productos de dafian

Sintoma.- Los productos se dafian
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Causas.- Los productos se dafian principalmente por el mal manipuleo de los trabajadores, que a su
vez se debe al mal disefio del andén que no permite el empate del piso del camién con el piso de la
bodega. Otra causa importante es la falta de manejo por unidad de carga, que a su vez no se
complementa con la utilizacién correcta de los equipos.

Distribucion
Fisica

El andén no esta
a la misma altura
que los camiones

Mucho tiempo y esfuerzo

Falta de manejo por
unidad de carga

Método

para cargar los camiones
con mercaderia

Fig. Sintoma — Mucho tiempo y esfuerzo para cargar mercaderia

Sintoma.- Toma mucho tiempo y esfuerzo cargar los camiones con mercaderia.

Causas.- Esto se debe a que el andén no permite el empate del piso de los camiones con el piso de la
bodega, lo que genera una gran pérdida de tiempo al cargar uno por uno los productos al camién.
Pero ademas de los andenes inadecuados, también se suma la falta de manejo por unidad de carga.
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DIStI’IhIJDIEII'I Perzaonal
Fisica

Falts sefializacion
Mucho esfuerzo

fisico

Trabajadores con
problemas de salud
¥ accidentes

Falta sistema de
seguwidad industrial Despachadores realizan
trabajos que deberian
. . WMucho pohvo
ser realizados por los equipos zn z| ambiznte
Jornadss detrabajo
muy largas

Ambiente

M étodos!
Politicas

Fig. Sintoma — Trabajadores con problemas de salud
Sintoma.- Los trabajadores sufren de problemas de salud y accidentes.
Causas.- Los trabajadores utilizan mucho esfuerzo fisico que podria ser reemplazado por la mejor
utilizacién de los equipos, falta un sistema de seguridad industrial, las jornadas de trabajo son largas
y producen fatiga, y existe mucho polvo en la bodega.

Alto esfuerzo fisico
de los trabajadores

Mo se permiten usar |os equipos
necesarios para movilizar, camgar
v descargar la mercaderia
Falta manejo por
unidad de carga

M étodos!
P oliticas

Fig. Sintoma — Alto esfuerzo fisico de trabajadores

Sintoma.- Alto esfuerzo fisico de los trabajadores.

Causas.- No se permite usar los equipos adecuados (montacargas eléctricos o mecdanicos) para
movilizar, cargar y descargar la mercaderia. La falta de manejo por unidad de carga también es otra
causa debido que obliga a trabajar mds duro y sin necesidad de hacerlo.

Luego de detallar todos los sintomas y sus respectivas causas podemos decir que el manejo del area
de despacho presenta ineficiencias y que entre sus mayores problemas estan: los tiempos largos de
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despacho, la falta de espacio para el almacenamiento de pedidos preparados, la falta uso de unidad
de carga, la mala distribucién de productos y espacios, y la falta de un sistema de ubicacién -
localizacion de mercaderia.

Con estos problemas detectados aplicamos la herramienta 5S para aumentar el nimero de pedidos
no atendidos.

ETAPA OPERATIVA

Elaboracion del plan operativo.

Preparacion:

Implantacién: Es la etapa donde realizamos las acciones necesarias de implantacion de la metodologia
de las 5 Sy la aplicacién de las estrategias y procedimientos adecuados para lograr en cada puesto de
trabajo y drea de la empresa la organizacién, el orden y la limpieza con excelencia.

Seguimiento: En esta etapa de seguimiento se ejerce el control de los resultados obtenidos en cada
una de las 5 S y se evaltan los mismos efectuando acciones correctoras si procede, aplicando el
concepto del control visual y utilizando formularios de evaluaciéon que avalen la disciplina y buenos
habitos en el desarrollo de las actividades el area en aplicacion.

OPERATIVIDAD DE LA IMPLANTACION DE LA HERRAMIENTA 5 “S”
Etapa de Preparacién
1. Presentacién de coordinador de implementacién

Definir al personal del grupo de implementacién

Definicion de area piloto a implementar, no hay piloto es toda el area.
Presentacidn de proyecto a Gerencia

Capacitacién del grupo de guia

Elaboracién del material para capacitacion

Capacitacién del personal de area piloto

Reunién con personal area piloto

LW R N v A~ W N

Toma de evidencias del estado del area

Implementacion de area
Clasificar (Seiri)
10. Separar lo necesario de lo no necesario

11. Buscar destino a lo no necesario
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ELIMINAR MATERIALES INNECESARIOS

Material innecesario es aqued que no se utiiza en el puesto detrabaje y que no e preve utilizar en el future
Material necesario es aquel sobre el gue no existe duda de su proxima utilizacion.

= LISTA E IDENTIFICACION DEL MATERIAL NECESARIO

= LISTAY SEPARACION DEL MATERIAL INNECESARIO

= FIJAR UBICACIONES DEL MATERIAL INNECESARIO

= SENSIBILIZAR SOBRE LA IMPORTANCIA DE LA ORGANIZACION
= CLARIFICAREL ORIGEN Y DESTINO DEL MATERIAL

= TIRAR A LA BASURA LO ABSOLUTAMENTE INNECESARIO

= PLAN DE ELIMINACION DE MATERIALES INNECESARIOS

# DETERMINAR LAS CAUSAS DE APARICION DE MATERIALES INNECESARIOS
# ANALIZARIAS CAUSAS Y PLANTEAR SOLUCIONES PARA SU ELIMINACION
# EJECUTAR LAS ACCIONES Y SEGUIR 5U APLICACION Y PROGRES0DS

CANTIDAD:

Ordenar (Seitn) .
12. Organizar espacios

13. Ubicar e identificar las herramientas de acuerdo a su uso
14. Delimitar areas, etiquetar estantes, letreros, etc.

15. Marcar el flujo para transito de personas



110

ORDENAR LOS MATERIALES NECESARIOS

COMCEPTO DE UBICACION UM LUGAR PARA CATA COSA Y CADA COSA ER S LUGAR
CUNCEPTO IDENTIFICACION ; “UNMOMERE PARA CADA COSA Y CADA COSA CON UN S0LO NOMERE"

= PLANO EN PLANTA DEL AREA O DEPARTAMENTO A CUBRIR
= ESTABLECER COMO DEBEN USARSE LOS MATERIALES
= IDENTIFICAR A TODOS LOS MATERIALES NECESARIOS

2 ORDENAR LA UBICACION DE LOS MATERIALES NECESARIOS
= ELEGIR SISTEMAS DE SENALIZACION DE MATERIALES
= DENOMINAR LOS RECIPIENTESY ESTANTERIAS A USAR
= SENSIBILIZAR SOBRE LA IMPORTANCIADEL ORDEN
# DIBUJAR EL PLANG DE LA PLANTA DEL AREA A MEJORAR
# AMALIZAR LOS CONTENEDORES MAS IDONEDS

# DEFINIR LAS ESTANTERIAS O ARMARIOS MAS ADECUATNDS
#ELEGIR ETIQUETAS Y LETREROS DE IDENTIFICACION

MORMAS DE PINTURA PARA LAS LINEAS DIVISORIAS DEL SUELO

JCATEGORLS
e e orsaciones o Tann Cone |
TOMNAS 200 DE PASILLOS ¥ CORREDORES DE PASO HARANIA m COMPLETOFLUORESCENTE

AREAS DE DESCANSO

LINEAS DIVISORIAS DE AREASCELULAS 5 ZONAS DE TRABAND | AMARILLO Lbcm. LINEA DONTINUA

LINEAS DE ENTRADAS ¥ SALIMNAS A LAS ZONAS DE TRABAID AMLGRILLAO lbem.

LIEAS DE AREA BATIDAS POR CADA PUERTA OVENTANAG | AMARILLO | liem LINEA DESCONTINDA
LINEAS ¥ SERALIEACIONES DE DIRECCION OBLICATORLA AMARILLO | Z0em. SR
LINEAS | #RcAS TE 20315 D6 MATERIAL BN ESPERA ¥ PROCISO ATIL dom e
MARCAS DE LUGARES PARA TRABAJAR EX OPERACIONES BLANCD | dem LINEA CONTINUA
MARCAS DE LUGARES PARA CENICEROSPAPELERAS.ETC, BLANCO | dom LINEA DESCONTINDA
SARCAS DE LUGARES PARA OBJETOS OBSOLETOS ROJO dom LINEA CONTINUAL
MARCAS DE 2045 DE ALMACENES DI MATERIALES VERDE dom LINEA CONTINUA
MARCAS DE Z0NAS DE ARCHIVG DE DOCUME S TACION VERDE f=  |podooooeds Bt C

Limpiar (Seiso)
Etapal
16. Realizar charlas de importancia del aseo personal

17. Jornada de Limpieza
18. Identificar y erradicar fuentes de suciedad
19. Asignacion de limpieza por area

20. Pintar el area



Etapa 2
21. Establecer roles de limpieza y frecuencia

22. Supervisar actividad (grupo guia)

Etapa 3
23. Concientizar para mantener limpio

_ LIKPIAR ES MANTENER LINPIO EL PUESTODE TRABAJOY SU ENTORNO |

<+ LIMPIEZA A FONDO DEL AREA DE TRABAJO:Suelos,equipos.estanterias,

<+ IDENTIFICACON DE TODAS LAS FUENTES DE SUCIEDAD:goteras,escapes
,grasas,pinturas,...etc.

<+ HALLAZGO E IDENTIFICACION DE LOS SITIOS DE DIFICIL LIMPIEZA:
rincones,esquinas....etc.

< COMPROBACION Y ARREGLO DE TODAS LAS PIEZAS Y EQUIPOS
DANADOS O DETERIORADOS.

SDESCUBRIMIENTO DE CHAPUZAS Y APANOS REALIZADOS PARA
CORREGIRLOS DE INMEDIATO.

< ESTUDIO Y COMPRA DE DISPOSITIVOS DE LIMPIEZA ADECUADOS AL
AREA DE TRABAJO EN PROCESO DE MEJORA.

| ** ANALISIS DE LOS RECIPIENTES Y SITIOS ADECUADOS PARA TIRAR
LOS DESPERDICIOS.ENVASES .DESECHOS.BASURAS.COLILLAS,..ETC.

<+ DEFINICION DE UNA SISTEMATICA DE LIMPIEZA DIARIA Y
PREVENTIVA Y DE SU PROGRAMA DE FRECUENCIA Y RESPONSABLES

< ESTABLECIMIENTO DE UN CONTROL DE SEGUIMIENTO E
INSPECCION DE LA LIMPIEZA.

< IMPLANTAR UN MANTENIMIENTO PREVENTIVO QUE UTILICE LA
LIMPIEZA COMO PARTE PRIMORDIAL DEL SISTEMA.

nmwpmrer=

FECHAS :

| OBSERVACIONES:

111
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Estandarizar (Seiketsu)
24. Preservar el ordeny la limpieza

25. Estandarizar colores
26. Definir estandares e indicadores

27. Informar avances y retroalimentacién con el personal

Disciplinar (Shitsuke)
28. Implementacién de procedimientos y formatos

29. Curso de trabajo en equipo
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Anexo 3: Instrumento para recopilar datos

Lista de chequeo en la planta

1 Volumen de salidas

2 Horas hombre utilizadas (mes)
3 Volumen de entrada de material
4 Entrada de maquinas

5 Volumen de entrada de energia
6 Entrada o insumos




Anexo 4: Base de datos

Volumen de
salidas
(Produccién en
cajas)

1440365,00

1350241,00

1353450,00

1350450,00

1640365,00

1990332,00

2120225,00

114

2390450,00

Horas hombre
utilizadas (mes)

7020

6696

6138

7020

8064

9486

9504

10267,2

Volumen de
entrada de
material (tn)

1600,00

1650,00

1700,00

1750,00

1650,00

1850,00

1830,00

1990,00

Entrada de
maquinas
empaquetadora
primaria (hora)

4860,00

5356,80

5356,80

5508,00

5644,80

6807,60

7020,00

7365,60

Volumen de
entrada de
energia (Kw)

45000,00

48000,00

49000,00

48500,00

47000,00

44000,00

43500,00

42000,00

Entrada o
insumos

4088573,22

1921134,56

2067981,22

2171070,82

1724789,82

1833563,54

1944679,20

2091071,98




Productividad Productividad de Productividad
Mes Productividad total Productividad MO * Hr

del material la Maqg.*Hr de la energia
Jun-16 35,23% 205 900 49 32
Jul-16 70,28% 201 818 42 28
Ago-16 65,45% 220 796 42 28
Sep-16 62,20% 192 772 40 28
Feb-17 95,11% 203 994 48 35
Mar-17 108,55% 209 1076 48 45
Abr-17 109,03% 223 1159 50 49
May-17 114,32% 232 1201 54 57
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