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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulado, Propuesta de mejora de la productividad en el
area de maestranza mediante el uso de las 5 S’s en la Empresa Grupo INTEMEC SAC, Ate-
2019-11. Tiene la finalidad de determinar de qué forma la aplicacién de las 5S’s mejora la

productividad en el area de maestranza.

La investigacion es de tipo aplicada, de enfoque cuantitativo, disefio de investigacién pre
experimental, las variables de operacionalizacion, la poblacion y la muestra que es de un
mes de estudio, de los datos de la empresa grupo INTERMEC S.A.C, se realizaron diversas
tarjetas como la roja, verde, la evaluacion de las 5S’s y el formato de evaluacion auditorias

del programa 5S’s, se realizo la propuesta de como emplear la metodologia.

Se concluye con los resultados de la comparacion de Productividad antes se tiene un
promedio de 47.00% Yy en la comparacion de Productividad después se tiene un promedio de
70.73% con un incremento de 34%. De la hipdtesis general. Las 5 S’s mejoran la
productividad en el area de maestranza en la Empresa Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019,
también en la Comparacion de Optimizacion de tiempo antes se tiene un promedio de
79.09% y en la Comparacion de Optimizacion de tiempo después se tiene un promedio de
87.68% con un incremento de 10%. De la hipotesis especifica 1. Las 5 Ss mejoran la
optimizacion de tiempos en el area de maestranza en la Empresa Grupo INTEMEC SAC,
Ate-2019 y por ultimo en la Comparacion de Cumplimiento de metas antes se tiene un
promedio de 59.42% y en la Comparacion de Cumplimiento de metas después se tiene un
promedio de 80.67% con un incremento de 26%. De la hipotesis especifica 2. Las 5 S’s
mejoran el cumplimiento de metas en el area de maestranza en la Empresa Grupo INTEMEC
SAC, Ate-20109.

Palabras claves: las 5S’s, Productividad, Check list, eficacia y eficiencia.
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ABSTRACT

This research work entitled, Proposal to improve productivity in the area of teaching through
the use of 5 S’s in the Company Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019-11. It has the purpose of

determining how the application of 5S's improves productivity in the area of teaching.

The research is applied, quantitative approach, pre experimental research design, operational
variables, population and the sample that is one month of study, from the data of the company
INTERMEC SAC group, various cards were made as the red, green, the evaluation of the
5S’s and the audit evaluation format of the 5S°s program, made the proposal of how to use

the methodology.

It concludes with the results of the Productivity comparison before an average of 47.00% is
obtained and in the comparison of Productivity after an average of 70.73% with an increase
of 34%. From the general hypothesis. The 5 S's improve productivity in the area of master's
degree in the Company Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019, also in the Comparison of
Optimization of time before it has an average of 79.09% and in the Comparison of
Optimization of time afterwards It has an average of 87.68% with an increase of 10%. Of
the specific hypothesis 1. The 5 S's improve the optimization of time in the area of master's
degree in the Company Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019 and finally in the Comparison of
Compliance with goals before an average of 59.42% and In the Comparison of Compliance
with goals, an average of 80.67% is obtained with an increase of 26%. Of the specific
hypothesis 2. The 5 S”s improve the fulfillment of goals in the area of expertise in the
Company Grupo INTEMEC SAC, Ate-20109.

Keywords: 5Ss, Productivity, Check list, effectiveness and efficiency.

Vil



I. INTRODUCCION

Enfoque internacional Segun el portal web metalmecanica.com (2015), Hoy en dia la
industria metalmecénica representa cerca de 16% del PIB industrial en América Latina, da
empleo a 4.1 millones de personas en forma directa y 19.7 millones de forma indirecta. Tiene
ademas una importante participacion en el total de las exportaciones realizadas en la region,

tan sélo en México representa 57% del total exportado.

Por paises, en Argentina representd 17.0% del valor bruto de la produccion en 2013; en
Brasil fue 27.0% del valor agregado manufacturero en 2012; para Colombia significé 10.4%
del valor agregado en el sector manufacturero en 2012; y en México fue 31.0% del valor
agregado manufacturero en 2012, de acuerdo con datos de la Asociacion Latinoamericana

del Acero (Alacero).

De acuerdo con Alacero, la participacion de la industria en el PIB de la region ha caido de
17.1% en el ano 2000 a 12.1% en 2012, y “nos hemos convertido en importadores de
manufacturas sobre todo desde China. En el caso de la metalmecanica es todavia mas

dramatico, el flujo con China esta en una proporcion de 30 a 17, asegura Alacero.

Con respecto al comercio bilateral con China, el deficit de los paises latinoamericanos
(Brasil, México, Argentina y Colombia) se elevd de 8,000 millones de dolares en 2003 a
71,000 millones en 2012, en una tendencia siempre incremental, y casi dos terceras partes
de las importaciones metalmecanicas de América Latina son equipos mecanicos Yy eléctricos,

es decir, los rubros donde la regién enfrenta mayores obstaculos (parr. 01).

Enfoque nacional Segun el diario gestion (2019), Luego de dos afios con perspectivas
negativas, la industria metalmecanica peruana preve un crecimiento importante para este afio
gracias al incremento de la inversion minera en construccion. Victor Lazo, gerente general
de la Asociacion de Empresas Privadas Metalmecanicas del Pert (Aepme), estima que, a
diferencia de afios anteriores, la produccion incrementaria en unos US$ 500 millones este

afno.

"El sector metalmecanico se ha visto nutrido, principalmente, por lo que son proyectos
mineros. Hay bastante trabajo para ese sector como estructuras metalicas de gran
envergadura. El afio pasado se han empezado a retomar proyectos mineros importantes como
Toromocho, Mina Justa, Quellaveco, donde se ha empezado a retomar el desarrollo optimista

del sector metalmecéanico”, dijo Lazo a Gestion.pe.



Con ello, el sector lograria un crecimiento de 50% en su produccion y alcanzaria los US$
1,500 millones este afio. "Esperamos estar por encima de los US$ 1,000 millones logrados
el aflo pasado por lo menos en un 50% teniendo una perspectiva conservadora. En realidad
esperamos que conforme se vaya desarrollado el afio podamos tener un monto mayor",

agrega Lazo (Parr. 01).

Realidad problematica Metal mecanico EIRL es una organizacion mediana constituida por
20 trabajadores entre técnicos, ingenieros y personal administrativo, dedicada al disefio y
fabricacion de estructuras metalicas para transformadores de distribucién, potencia, salas
eléctricas, enclouser, celdas, tableros de distribucion y estructuras metalicas en general. Esta
ubicada en el distrito de Ate, Lima. La empresa creci6 en los tltimos afios considerablemente
debido a su ventaja competitiva destacada en el disefio de proyectos a medida cumpliendo
con los mas minimos requisitos exigidos por el cliente y también por el empuje en el sector
del sector minero y de construccion por parte del estado peruano en los ltimos afios

recientes.

El presente trabajo de investigacion esta fundamentado en la implementacion de un plan de
mejora continua basado en la implantacion de la metodologia de las 5S del area de
ensamblaje para incrementar la productividad de la empresa, dicha empresa de
metalmecanica presenta problemas como la generacion excesiva de mermas, ocasionando
reprocesos, la demora en fabricacion de productos sin un tiempo estandar el cual encarece
demasiado los costes de fabricacion del producto afectando la rentabilidad de proyecto, el
desorden, la mala limpieza, la falta de experiencia, la falta de materiales, paradas
imprevistas, falta de coordinacion, falta de estandarizacion de la area, falta de tableros de
herramientas, exceso de desperdicio, incumplimiento, falta de compromiso laboral, falta de
adecuacidn del trabajo, trabajos empiricos, despilfarro de materia prima costosa, tiempos de

entrega retrasados, la insatisfaccidn del cliente y en el peor de los casos la pérdida de clientes.

Para evaluar las causas de la baja productividad de la empresa Grupo TEMEC SAC, en el
area de maestranza, se elaboro el diagrama de Ishikawa, dicho diagrama se encuentran en
el anexo (N° 2, 3, 4).



Trabajos previos

Antecedentes nacionales Para Condezo (2017), El objetivo del estudio es mejorar la
limpieza y el orden del almacén, mejorando de esta manera las condiciones de trabajo y el
tiempo de entregade los despachos de 965 marcas, ademas se tiene como fin mejorar las
operaciones del area. Se utiliz6 como técnica la observacién directa y como instrumento la
ficha de recoleccién de datos denominada reporte de atencion de pedidos mensual. Como
resultados se concluyd que la productividad antes era 69.46% y después de 87.28%, logrando
una mejora del 25.66%. Asimismo, la eficiencia antes era de 89.73% y después 98.04%,
ascendiendo 9.26%, mientras que la eficacia antes era 77,87% y después 89,03%, mejorando
un 14.34%.

Segun Castillo (2015), Se logré que los tiempos de despacho se redujeran, en la cual se
eliminaron 12.6% de objetos innecesarios, se incrementd a 6 veces por semana las
actividades de limpieza y se implementaron etiquetas y denominaciones a las herramientas
para su rapida identificacion. Ademas, se determind que si existe relacion entre las 5S y la
productividad, ya que el indice de productividad aumentd en 11.3% a 16.4%. Cabe
mencionar que antes se emitian un promedio de 34 pedidos y luego se aument6 a 17 pedidos

mas por dia, debido a que las 5s ha minorado el tiempo en que se ejecuta un servicio.

Para Encalada (2017), El estudio tuvo como fin aumentar la productividad mediante la
aplicacion de las 5°S. Las técnicas usadas fueron la observacion y en instrumento la ficha de
registro, tales como el formato de tiempos, de eficiencia de horas hombres, eficacia en los
despachos y la ficha de evaluacion de las 5s. Se concluyé que en el analisis de las 5s antes se
obtuvo un puntaje de 30, mientras que después se logro un puntaje de 65. Asimismo, en la
pre prueba de la productividad se consiguid un 66%, mientras que en la post prueba se
alcanzé un 79%. La eficiencia antes era de 79% Yy después es de 85%, entretanto la eficacia
obtuvo un 85% y después con la mejora un 93%.

Segun Nafiacchuari (2017), tuvo como finalidad aplicar los principios de las 5s, los cuales
son ordenar, estandarizar, clasificar, disciplina y ordenar el almacén para mejorar la
productividad, los instrumentos usados es la observacion y los formatos de registro de
pedidos no otorgados a tiempo y de pedidos inconclusos, también se utilizé la base de datos
de laempresa y la lista de chequeo, con la cual al inici6 se obtuvo un puntaje de 33 y después
de 83 puntos. El resultado es que la productividad ascendié un 20.43%, ya que anteriormente

era 73.40% y después 88.40%, en relacion a la eficiencia era 84.30% y luego 93.30%,



mientras que la eficacia era de 87.17% y después 94.53%, por lo cual se infiere que las 5s es
una solucion adecuada para resolver el problema de estudio.

Para Valladares (2017), uso la técnica de la observacion y en instrumento la ficha de registro
de los despachos realizados y de incompletos, la lista de chequeo y la base de datos de la
organizacion. Se consiguié en la variable independiente en su dimension clasificacion y
orden una mejora de 19.51%, mientras que en limpieza un 66.10%. Asimismo, se usé el
programa SPSS Statistics para analizar los datos, con el cual se determind que la
productividad antes era 70.10% y después era 92.07%.

Antecedentes internacionales Segun Canales (2017), El objetivo de estudio es establecer
los beneficios primordiales que se pueden adquirir mediante la ejecucién de las 5S. Como
resultado se obtuvo que, con las 3 primeras S, se mantuviera el puntaje en un promedio de

55%, mientras que con las 2 ultimas S se obtuvo un puntaje mas alto de 75% en promedio.

Para Montoya (2015), mediante la ejecucion de la metodologia 5s, se obtuvieron beneficios
como el ahorro de tiempo en realizar la actividad de busqueda de materias primas,
herramientas y de productos, que conlleva a que se ahorren costos antes incurridos. Ademas
se eliminaron los elementos inatiles lo cual generd el aprovechamiento de los espacios del
area donde se realizan las labores y se redujeron los riesgos que podrian generar accidentes.
Los resultados obtenidos es que la productividad mejoro de 68% a 83%, la calidad ascendid
de 36% a 67%, mientras que el clima organizacional antes era 18% Yy después de la mejora
33%.

Para Pavon (2015), El objetivo de estudio era obtener un medio de control y de realizar
actividades relacionadas a las 5S que permitan asegurar la elaboracion de un producto de
calidad a los demandantes. Se utilizaron la técnica de la observacion como también
instrumentos de recoleccion de datos y la encuesta. Como resultado de la investigacion se
obtuvo que la variable productividad tuviera como dimensiones a la utilizacion y la
eficiencia, en la cual se mejor6 un 50% y 75% respectivamente. Asimismo se destaca

que las unidades soldadas antes eran 1280 y después ascendio a 1339.



Teorias relacionadas con el tema

Variable Independiente: Las 5S°s

Para Rajadell y Sanchez (2010), mencionan que la metodologia de las 5S son un grupo de
palabras cuya fonética inicia por “s”: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; que se
conceptualizan respectivamente como desechar lo innecesario, ordenar (cada elemento en su
respectivo sitio y un lugar para cada cosa), limpiar y controlar, estandarizar (establecer
normas de trabajo que deben de ser respetadas) y disciplina (generar autodisciplina y

desarrollar el habito de comprometerse) (p. 50).

Lo que detalla Villasefior y Galindo (2017), Los sintomas que reflejan la necesidad de aplicar
las 5S se advierten cuando al llegar a una empresa se percibe algunas de las siguientes
situaciones: Estantes repletos de articulos no identificados, falta de instrucciones, sefiales e
identificaciones, aspectos que detonan suciedad en el area de trabajo, personal trasladando
articulos de un lado para otro, falta de espacios libres en almacenes y oficinas, demasiado
inventario de producto terminado, en proceso y materia prima sin identificar, entre otros (p.
16).

Dimensiones de la metodologia 5S

Clasificacion (Seiri)

Lo que menciona Rajadell y Sanchez (2010), la siguiente frase: “esto puede ser Util mas
adelante”; uno de los enemigos de la primera s, conlleva a guardar elementos que no se
requieren y ademas van a ocupar un espacio en el area de almacén que puede ser utilizado
por otro que es requerido. Es por ello que la aplicacion de la primera S se basa en clasificar
lo atil de lo inatil, en la cual se debe de conservar lo necesario y desechar lo innecesario.
Cabe mencionar que se debe de ejecutar estas actividades a todos aquellos elementos que
son tangibles (piezas, maquinas y herramientas) e intangibles (ficheros, informacion, entre
otros). Seiri permitird liberar el espacio util en las areas de la empresa, aumentara las
seguridad laboral, reducira el tiempo necesario para poder acceder a las materias primas,

herramientas, entre otros (p. 51).
Ordenar (Seiton)

Al respecto Rey (2005), menciona que luego de a ver aplicado Seiri (desechar lo
innecesario), en Seiton se prosigue a establecer normativas de organizacion para todos los

elementos que se han decidido mantener, por lo cual estas normas deben de estas a la vista



para que todos los individuos de la empresa las puedan visualizar y tener conocimiento de

estas, propiciando que se practique la mejora de manera constante (p. 18).

Al respecto Pastor (2013), menciona que los elementos necesarios deben de colocarse en un
area designada, en la cual la pared tiene que tener un cédigo, por ejemplo como A-1, A-2,
B-1, entre otros. Ademas la ubicacién de los productos en proceso, herramientas y materias
primas, deben de estar ubicadas segun las sefiales o signos especiales denominados, en donde
las marcas en el suelo establecen las lugares adecuados para cada uno de estos. Asimismo,
en relacion a las herramientas se pueden trazar sus siluetas en la superficie para determinar
el sitio exacto en donde debe ser guardado, lo cual permitird conocer cuando estan siendo
utilizadas (p. 77).

Limpieza (Seiso)
Lo que menciona Gutiérrez (2014), que la tercera S se basa en ejecutar acciones de
inspeccion y limpieza, con el objetivo de impedir o disminuir la suciedad en el area de trabajo

y en los equipos. Asimismo se tiene la finalidad de generar ambientes laborales mas seguros
(p. 112).

Al respecto Pastor (p. 78) menciona que la mayoria de veces los dafios ocasionados en las
maquinas se deben a vibraciones generadas por tornillos o tuercas no bien ajustadas, polvo,
engrase inadecuado, etc. Es por ello, que mientras se estan realizando las actividades de
limpieza y control en las maquinas, los operadores obtienen una experiencia de aprendizaje

ya que pueden generar descubrimientos necesarios respecto al elemento (p. 78).
Estandarizar (Seiketsu)

Al respecto Pastor (2013), menciona que los directivos de la empresa tienen la obligacion de
plantear procedimientos y sistemas que permitan la ejecucion continua de las 3 primeras S;
es por ello, que Seiketsu también se denomina como sistematizar. Es por ello que si no se
plantea un procedimiento adecuado que permita mantener los resultados logrados, existe la
posibilidad de que el area de trabajo vuelva a tener los problemas que se pretendian resolver,

tales como la presencia de elementos innecesarios, la suciedad, entre otros (p. 78).

Para Villasefior y Galindo (2017), mencionan que para poder tener evidencias de algln
problema, se requiere establecer sistemas que permitan tener una retroalimentacion
inmediata, por lo cual se suele usar el control visual, que se basa en poder identificar de
manera facil una circunstancia normal y anormal, de esta manera se deduce que esta

herramienta es un tipo de control preventivo. Algunos ejemplos de control visual:



procedimientos visuales de limpieza, ubicacidn para la materia prima, graficas e indicadores
de proceso, etiquetas rojas para fallas o desviaciones, paneles con siluetas (sombras) para
herramientas, entre otros (p. 57).

Disciplina (Shitsuke)

Segun Gutiérrez (2014), menciona que Shitsuke consiste en impedir que se incumplan los
procedimientos ya implantados mediante la ejecucion de las S anteriores, en donde la
disciplina es el medio que une a las 5 S con la mejora constante. Asimismo, conlleva a que
se deban realizar visitas sorpresa, inspecciones periodicas, autocontrol de los recursos
humanos de la empresa, respeto a si mismos y a los demas, asi como también propiciar una

mejor calidad de vida en el trabajo (p. 112).

Para Villasefior y Galindo (2017), Shitsuke consiste en transformar las acciones que se
realizan diariamente en labores cotidianas, y que el uso de los métodos implantados asegure
la limpieza y el orden en la empresa. Es por ello que todas las actividades realizadas y el
empefio por llevarlas a cabo serian indtiles, si es que no existiera la disciplina y no se logren
las costumbres adecuadas. Asimismo cabe mencionar que la quinta S no puede ser medida
y no es visible, por ello su permanencia estd en la voluntad y en la conciencia de los

individuos, en la cual su conducta manifestara su existencia (p. 62).

Variable Dependiente: Productividad

Al respecto Prokopenko (1989), menciona que la productividad se define como la relacion
existente entre los productos o servicios que se logran elaborar y los insumos usados para
poder adquirirla. Asimismo se denomina como la relacion entre lo obtenido y el tiempo que
se utiliza para poder lograrlo, en donde este es un adecuado denominador, debido a que es

una medida universal y el individuo no lo puede controlar (p. 3).

Lo que menciona Cruelles (2013), que la productividad posibilita realizar una medicion
relacionado al nivel de uso de los bienes de la empresa que influyen al momento de
desarrollar un producto. Cabe mencionar que mientras la productividad sea superior,
entonces los costes que se incurren al realizar una produccion seran inferiores, por ello

también incrementara el nivel de competitividad de la organizacion (p. 21).



Eficiencia
Para Lopez (2012), menciona que la eficiencia permite medir el nivel de utilizacion de los
recursos, en la cual la finalidad es reducir los residuos de los bienes tangibles e intangibles,

cabe mencionar que también esta implicado el factor tiempo y espacio (p. 13).

Segun los autores Jacobs y Chase (2014), mencionan que la eficiencia es realizar alguna
actividad al menor costo posible; es decir, se pretende brindar un servicio o fabricar un

producto con el uso de la menor cantidad de recursos de la empresa (p. 11).

Eficacia

Segun L6pez (2012), menciona que la eficacia permite medir el nivel en que se alcanzan los
objetivos. Es por ello que esté relacionado con el cumplimiento de las metas fijadas; es decir,
fundamentalmente es realizar las actividades de manera apropiada (p. 11).

Los autores Jacobs y Chase (2017), mencionan que la eficacia es realizar las cosas correctas
para crear el mayor valor para una empresa. Por ejemplo en una tienda, en el mostrador en
donde se realizan actividades relacionadas al servicio al cliente, ser eficaz significaria reducir
al minimo tiempo posible la espera de los clientes en una fila, mientras que eficiente se

definiria como la menor cantidad posible de empleados de la empresa para realizar el servicio
(p. 11).

Problema general

¢Como las 5 S"s mejorara la productividad en el area de maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-2019?

Problemas especificos

¢Cbmo las 5 S’s mejorara la optimizacion de tiempos en el area de maestranza en la Empresa
Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019?

¢Cbmo las 5 S’s mejorara el cumplimiento de metas en el &rea de maestranza en la Empresa
Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019?



Justificacion tedrica

Esta investigacion se basa en el estudio de la filosofia de los 5S’s, se realiza con el propoésito
de mejorar el area de trabajo del metal mecéanica y se da a conocer la relacién que hay entre

las variables y esto servira como aporte para las préximas investigaciones relacionadas.

Justificacion econdmica

El proyecto de investigacion tiene como finalidad beneficiar en la rentabilidad a la empresa
estandarizando los recursos del trabajo que se encuentra en ella, de manera que disminuya

los despilfarros.

Hipdtesis general
Las 5 S’s mejoran la productividad en el &rea de maestranza en la Empresa Grupo INTEMEC
SAC, Ate-20109.

Hipotesis especifica

Las 5 S’s mejoran la optimizacion de tiempos en el &rea de maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-2019.

Las 5 S”s mejoran el cumplimiento de metas en el area de maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-2019.

Objetivo general

Determinar como las 5 S”s mejoran la productividad en el &rea de maestranza en la Empresa
Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Objetivo especifico

Determinar como las 5 S’s mejoran la optimizacion de tiempos en el rea de maestranza en
la Empresa Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Determinar como las 5 S”s mejoran el cumplimiento de metas en el area de maestranza en la
Empresa Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.



Il. METODO

2.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo

Segun el autor Gomez (2016), nos informa que “Un estudio cuantitativo regularmente elige
una idea, que transforma en una o varias preguntas de investigacion relevantes; luego de
estas deriva hipotesis y define variables; desarrolla un plan para probar las hipétesis (disefia
la investigacion); mide las variables en un determinado contexto; analiza las mediciones
obtenidas) con frecuencia utilizando la estadistica), y establece una serie de conclusiones

respecto de la (s) hipotesis [...]” (p.60).
Disefio
Segun Valderrama, (2013), “Es de tipo de estudio aplicada por que se investiga ¢l entorno a

medir, y a la vez se utilizan los conocimientos que se adquirieron buscando, para asi

aplicarlos y brindar soluciones al problema real” (p. 49).

Para Hernadndez, Fernandez y Baptista (2014), “Los pre experimentos se llaman de esta

manera porque su grado de control es reducido.
Este disefio podria diagramarse de la siguiente manera:
G 01 X 02

Consiste en administrar un estimulo o tratamiento a un conjunto y después aplicar una

medicion de una o mas variables para ver cul es el grado del grupo en éstas.

Este disefio no cumple con los requerimientos de un experimento “puro”. No hay
manipulacién de la variable independiente (niveles) o conjuntos de pruebas (ni siquiera el
minimo de presencia o ausencia). Tampoco hay una referencia antes del cual era el nivel que
tenia el conjunto en la o las variables dependientes antes del estimulo. No es posible asentar

causalidad con exactitud ni se controlan las fuentes de invalidacion interna” (p. 141).
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Nivel de investigacion

Para Landeau (2007), refiere que “los estudios descriptivos miden conceptos o variables; asi
como, analiza distintos aspectos de un universo, con el objetivo de identificar caracteristicas

o establecer propiedades importantes que permitan informar el fendmeno o tema estudiado”

(p. 57).
Variable independiente (VI): Las 5S’s

Segun Bortolotti (2014), Las 5S forman parte del método Toyota el cual se origind en Japén
en pleno crecimiento tras la segunda guerra mundial. En la cual Sakichi Toyoda, Kiichiro
Toyoda y Taiichi Ohno inventaron esta metodologia, con el objetivo de encontrar la
alternativa a la cadena de montaje de Henry Ford, que en aquel momento iniciaba a ser

anticuado y a ser origen de problemas sociales y laborales (p. 1).
Dimension 1: Clasificar

Lo que menciona Rajadell y Sanchez (2010), la siguiente frase: “esto puede ser util mas
adelante”; uno de los enemigos de la primera s, conlleva a guardar elementos que no se
requieren y ademas van a ocupar un espacio en el area de almacén que puede ser utilizado
por otro que es requerido. Es por ello que la aplicacion de la primera S se basa en clasificar
lo util de lo inatil, en la cual se debe de conservar lo necesario y desechar lo innecesario. (p.
51).

Dimensién 2: Ordenar

Al respecto Pastor (2013), menciona que los elementos necesarios deben de colocarse en un
area designada, en la cual la pared tiene que tener un codigo, por ejemplo como A-1, A-2,
B-1, entre otros. Ademas la ubicacion de los productos en proceso, herramientas y materias
primas, deben de estar ubicadas segun las sefiales o signos especiales denominados, en donde

las marcas en el suelo establecen las lugares adecuados para cada uno de estos. (p. 77).
Dimension 3: Limpieza

Al respecto Pastor (p. 78) menciona que la mayoria de veces los dafios ocasionados en las
maquinas se deben a vibraciones generadas por tornillos o tuercas no bien ajustadas, polvo,

engrase inadecuado, etc. Es por ello, que mientras se estan realizando las actividades de
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limpieza y control en las maquinas, los operadores obtienen una experiencia de aprendizaje

ya que pueden generar descubrimientos necesarios respecto al elemento (p. 78).
Dimensién 4: Estandarizar

Para Villasefior y Galindo (2017), mencionan que para poder tener evidencias de algln
problema, se requiere establecer sistemas que permitan tener una retroalimentacion
inmediata, por lo cual se suele usar el control visual, que se basa en poder identificar de
manera facil una circunstancia normal y anormal, de esta manera se deduce que esta

herramienta es un tipo de control preventivo (p. 57).
Dimensién 5: Disciplina

Para Villasefior y Galindo (2017), Shitsuke consiste en transformar las acciones que se
realizan diariamente en labores cotidianas, y que el uso de los métodos implantados asegure
la limpieza y el orden en la empresa. Es por ello que todas las actividades realizadas y el
empefio por llevarlas a cabo serian indtiles, si es que no existiera la disciplina y no se logren

las costumbres adecuadas (p. 62).
Variable Dependiente (VD): Productividad

Lo que menciona Cruelles (2013), que la productividad posibilita realizar una medicion
relacionado al nivel de uso de los bienes de la empresa que influyen al momento de
desarrollar un producto. Cabe mencionar que mientras la productividad sea superior,
entonces los costes que se incurren al realizar una produccion seran inferiores, por ello

también incrementara el nivel de competitividad de la organizacion (p. 21).

Dimension 1: Optimizacion de Tiempo

Al respecto Gutiérrez (2014), menciona que es basicamente la relacion entre lo que se logra
obtener y los insumos que se usan para poder alcanzarlo, es por ello que se tiene como
objetivo dar un uso adecuado a los recursos de la empresa y despilfarrar la menor cantidad
posible (p. 21).

Dimension 2: Cumplimiento de metas

Los autores Jacobs y Chase (2017), mencionan que la eficacia es realizar las cosas correctas
para crear el mayor valor para una empresa. Por ejemplo en una tienda, en el mostrador en
donde se realizan actividades relacionadas al servicio al cliente, ser eficaz significaria reducir

al minimo tiempo posible la espera de los clientes en una fila, mientras que eficiente se
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definiria como la menor cantidad posible de empleados de la empresa para realizar el servicio
(p. 11).

La matriz de operacionalizacidn se encuentra en el anexo (N° 05).

2.2. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Para Icart, Feuntelsaz y Pulpon (2013), nos manifiestan que “Es el conjunto de sujetos que
tienen ciertas caracteristicas o propiedades que son las que se desea examinar. Cuando se
conoce el nimero de individuos que la componen, se habla de una poblacién finita y cuando
no se conoce su niamero, se habla de una poblacion infinita” (p.55). Para este proyecto de

investigacion se tiene como poblacion 24 dias.

Muestra

Para Valderrama (2013), la muestra “Es una parte del monton caracteristico de un universo
0 poblacién. Es caracteristico porque manifiesta sinceramente las particularidades de la
poblacion” (p. 184).

La muestra sera de 24 dias de reporte al igual que la poblacién debido a que los datos son

menos que 30.
Muestreo

Segun Valderrama (2013, p.188) indica que el proceso de muestreo es una parte
representativa de la poblacion, el cual permite estimar los parametros proporcionandoles un

parametro de valor numérico que caracteriza la poblacion.

El presente proyecto de investigacion indica que la poblacion es igual a la muestra, por lo

tanto, no se lleva el proceso del muestreo.

2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos, validez y confiabilidad

Segun Bernal (2010), “Actualmente existen muchas técnicas e instrumentos para recolectar
datos de un trabajo de campo; sin embargo, se debe considerar el enfoque de la investigacion,

es por ello que unas se usan mas frecuente que otras” (p. 196).

Validez
Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), “La validez, en términos puntuales, se da a

que el grado en que una herramienta mide realmente la variable que pretende medir. Por
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ejemplo, una herramienta valida para medir la inteligencia debe medir la inteligencia 'y no la
memoria. Un método para medir el rendimiento bancario tiene que medir precisamente este
y no la imagen de una organizacion. Un ejemplo aunque muy obvio de completa invalidez

seria intentar medir el peso de las cosas con una cinta métrica en lugar de con una bascula”

(p. 200).

La validez se realiza con la revision de conocimiento aplicando la correlacién de Pearson en

donde se medira las variables.

Confiabilidad

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), “La confiabilidad de un instrumento de
medicion se refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo u objeto
produce resultados iguales” (p.200).

La confiabilidad como primera fuente es la toma de datos de la empresa.

2.4. Procedimientos

Resefia histdrica

La empresa GRUPO INTEMEC S.A.C., inicia con el nombre Tecno Andina en el afio 1997
en un mes de agosto, primeramente era una empresa familiar fue fundado por Amilcar
Guadalupe montes y familia, con la idea de realizar reparaciones a piezas de fabrica y
mantenimiento. A sus inicios empieza como un taller pequefio con una cantidad reducida de
maquinaria. Con tan solo un torno, un cepillo de codo, maquina de soldar y algunas

herramientas manuales.

En el 2001 empezé a realizar trabajos industriales, dando el servicio de maestranza a la
empresa “GRAFI PAPEL” que se dedica en dar servicio a todo lo que lo compete a la

fabricacion de folderes, sobres de cartas, todos los articulos de imprenta.

En el afio 2006 se cambia de nombre comercial TECNO ANDINA a GRUPO INTEMEC
SAC hasta la actualidad.

Hoy GRUPO INTEMEC, cuenta con las de 13 maquinas como: Torno convencional, Torno
CNC, Fresadora, Taladro, Cepillo de Codo, Mag. De Soldar, que permiten brindar un
servicio con valor agregado. El aumento de capacidad ha sido progresivo de la mano con la

actualizacion de conocimientos y técnicas. Para INTEMEC, la capacitacion y modernizaciéon
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son las piezas claves para la competitividad en el entorno, cuenta con la mejor infraestructura

para brindar un servicio de calidad.

Nuestro personal profesional y técnico altamente calificado desarrolla un excelente servicio
y cuenta con altos estandares de calidad en el desarrollo de sus funciones lo que nos permite

asegurar la completa satisfaccion de nuestros clientes por nuestro trabajo.

Al igual para la eleccion de la mano de obra se siguen parametros estrictos y el personal

recibe capacitacion continua en su area de trabajo.
» ¢Quiénes Somos?

Somos una empresa de metalmecénica, especializada en la fabricacion y reparacion de todo
tipo de piezas industriales. Brindando un servicio profesional, con la méas alta calidad en la

atencion y entrega de los trabajos, precios competitivos en el mercado industrial.
» Politica de calidad:

Es una empresa que trabaja a través del mejoramiento continuo en los servicios de
metalmecanica, mecanizado, mantenimiento, contando con los recursos necesarios para

garantizar un resultado éptimo en la entrega de todos sus productos y servicios
» Objetivos de calidad:

1. Mejorar en forma continua la eficacia del sistema de gestion de la calidad para aumentar

la satisfaccion del cliente.
2. Establecer un monitoreo continuo de los servicios y productos suministrados al cliente.

3. Brindar oportunidades para el desarrollo personal y profesional de los trabajadores de la

empresa.
4. Estar a la vanguardia de los avances tecnoldgicos en nuestro ramo.
5. Cumplir con los requisitos establecidos por el cliente en los trabajos solicitados.
» Mision:
Gestionar un portafolio diversificado de negocios en el sector metalmecanico, con la
finalidad de generar rendimientos superiores al promedio de dicho sector. Lo lograremos

brindando soluciones a nuestros clientes y con relaciones de largo plazo con nuestros

empleados.

15



> Vision:
Para el 2014 pretendemos consolidar nuestra empresa en el sector metalmecénico, a traves

del mejoramiento y control de todos los procesos, logrando una rentabilidad que garantice

la permanencia en el mercado.

Valores.
Honestidad.
Responsabilidad.
Compromiso.
Trabajo en equipo.
Respeto.

Orden

YV V.V V V VYV V

Tabla 1: Productos fabricados por la empresa

ENGRANAJES HELICOIDALES

ENGRANAJES RECTOS

ENGRANAJES HELICOIDALES

ENGRANAJE HELICOIDAL
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Situacion actual

Tabla 2: productividad antes

Productividad Actual
Semanas OptlmlzaC|on de Cumplimiento de Productividad
tiempo metas
Semana 1 79,03% 60,00% 47,42%
Semana 2 78,78% 59,00% 46,49%
Semana 3 79,34% 59,33% 47,10%
Semana 4 79,20% 59,33% 46,99%

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama 1: productividad antes

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: se observa en la tabla el porcentaje total, en la semana 1 se tiene en la
optimizacion de tiempo 79.03%, en el cumplimiento de metas 60%, en la productividad
47.42%. En la semana 2 se tiene en la optimizacién de tiempo 78.78%, en el cumplimiento

de metas 59%, en la productividad 47.10%. En la semana 3 se tiene en la optimizacion de
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tiempo 79.34%, en el cumplimiento de metas 59%, en la productividad 46.49% y en la

semana 4 se tiene en la optimizacion de tiempo 79.20%, en el cumplimiento de metas
59.33%, en la productividad 46.99%.

Tabla 3: Reporte de la productividad actual

Productividad Actual
. Horas Horas  |Unidades de
Dias Demor determpos hombres hgmbres piezas pL|J2z|:sa(tj§tSa(|jees Optimizacién Cumplimiento Productividad
seleccion | mala | realesde |estimadade| totales detiempo de metas
desorden | limpieza trabajo | trabajo | producidas prograrmacas

07/10/2019 57 45 38 480 3l 50 78,8% 62,0% 48,8%
08/10/2019 56 49 375 480 30 50 78,1% 60,0% 46,%%
09/10/2019 57 48 315 480 31 50 78,1% 62,0% 48,4%
10/10/2019 54 45 381 480 Ry 50 79,4% 64,0% 50,8%
11/10/2019 51 Y] 387 480 31 50 80,6% 62,0% 50,0%
12/10/2019 56 44 380 480 25 50 79,2% 50,0% 39,6%
14/10/2019 54 45 381 480 30 50 79,4% 60,0% 47,6%
15/10/2019 56 47 377 480 3l 50 78,5% 62,0% 48,7%
16/10/2019 54 48 38 480 3l 50 78,8% 62,0% 48,8%
17/10/2019 56 45 39 480 3l 50 79,0% 62,0% 49,0%
18/10/2019 54 49 37 480 30 50 78,5% 60,0% 47,1%
19/10/2019 56 47 3 430 pl} 50 78,5% 48,0% 31,1%
21/10/2019 51 48 381 480 R 50 79,4% 64,0% 50,8%
22/10/2019 52 45 383 480 3l 50 79,8% 62,0% 49,5%
23/10/2019 5 48 39 480 30 50 79,0% 60,0% 47.4%
24/10/2019 52 47 381 480 31 50 79,4% 62,0% 49,2%
25/10/2019 51 45 384 480 3l 50 80,0% 62,0% 49,6%
26/10/2019 54 49 377 480 23 50 78,5% 46,0% 36,1%
28/10/2019 51 47 382 480 3l 50 79,6% 62,0% 49,3%
29/10/2019 52 48 380 480 3l 50 79,2% 62,0% 49,1%
30/10/2019 5 45 382 480 3l 50 79,6% 62,0% 49,3%
31/10/2019 54 49 377 480 30 50 78,5% 60,0% 47,1%
01/11/2019 55 47 3 480 31 50 78,8% 62,0% 48,8%
02/11/2019 54 44 382 480 2 50 79,6% 48,0% 38,2%

Interpretacion: el desorden del area de trabajo, la mala

Fuente: Elaboracion propia.

limpieza ocasiona que los

trabajadores tengan que trabajar de manera inadecuada perdiendo minutos en buscar las

herramientas, en acomodar por acumulacién de mermas de virutas es por esto que se tiene
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que realizar la estandarizacion con la propuesta de los 5S°s como se ve en la demora de
tiempos se tiene asignados minutos perdidos en desorden en promedio de més de 55 minutos
por dia, en la mala limpieza un promedio de méas de 48 minutos durante el dia esto ocasiona

tiempos muertos.

Propuesta

Tabla 4: Falta de seguimiento a las érdenes de trabajo

& . 3 o
Interpretacion: Actualmente la empresa Grupo Intemec S.A.C, se encuentra en total
desorden donde las herramientas, aceros (materia prima) se encuentra entreverados entre si

ocupando un lugar en el area de trabajo, es ahi donde al técnico lo dificulta trabajar,
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demorando en su proceso. Se realiza 15 minutos de charla diaria para concientizar al personal
del empleo de la 5s’s en el &rea y de la mejora que tendréd el emplear este método en la
estandarizacion de las actividades de la empresa y de los hébitos buenos de los trabajadores
ya que al implementar esta filosofia se cambia de manera dréstica las actitudes de todos los

trabajadores de manera general. Se realiza empleando las siguientes actividades:

La primera “S” seiri (Seleccion): se realiza la clasificacion y descarte, separando las cosas
innecesarias del area de trabajo de las necesarias, manteniendo sélo las necesarias. Las que
son necesarias deben estar en el momento adecuado y el lugar conveniente. S6lo se deben

de quedar lo que tiene una utilidad necesaria en el area y lo inGtil deben de ser descartado.

La aplicacidn de la lera S en el area de Maestranza, es seleccionar todo tipo herramientas
(llaves, alicates, porta cuchillas, allens, brocas, etc) que este en buen estado y que estén en
condiciones de uso, también separar los aceros blandos de los aceros duros sobrantes ya que
ocupan un lugar en el area de trabajo, esto ayuda a trabajador a encontrar rapidamente las

herramientas que va utilizar.

Antes Después

Antes:

Referente a la imagen, se aprecia que los trabajadores seleccionan su tipo material y de
herramienta a utilizar para realizar su respectivo trabajo, ocasionando un desorden de
herramientas y materiales de tal manera que, genere que estas se convine entre herramientas

buenas y herramientas de trabajo que ya no estan aptas para el uso.
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Después:

Como se puede apreciar en las fotografias a posterior de la seleccion de herramientas, se
distingue de una manera mas efectiva el uso y des-uso de las herramientas, puesto que al
estar seleccionadas facilitan al trabajador a manipular las herramientas que se encuentran en

buen estado.

La segunda “S” seiton (Orden): la empresa de metalmecénica debe de sefialar donde se
tienen que colocar las cosas en este caso todas las herramientas las que estén usando
haciendo sus respectivos tableros y colocarlos en una parte visible y accesible para la
utilizacion inmediata y las herramientas que no estén usando colocarlos en sus respectivos

estantes de manera ordena para su manipulacion. Esto ayuda al trabajador a distinguir

rapidamente lo que esté buscando, asi evita la pérdida de tiempo.

Antes Despues

Antes:

Los trabajadores hacen un mal uso de las herramientas ubicandolas en un lugar y en otro sin
especificar su punto de acopio ni el control de herramientas, generando asi un desorden y
caos en el area de trabajo. Para mejorar esta vision se comenzo por la seleccién de estas
herramientas haciendo referencia a la imagen del antes, para posterior a ello pase a ser

ordenada.
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Después:

Para el buen manejo de las herramientas es importante mantener un buen orden como se
observa en la imagen del después de ordenar las herramientas, y materiales que se vayan a
utilizar, puesto que de esta manera no solo se ayuda a ubicar las herramientas si no también
en el trabajo que se va desarrollar, ya que realizar dichas actividades en un ambiente poco
ordenado es perjuicios para la persona que se encuentre cerca, exponiéndose a muchos

peligros.

La tercera “S” seiso (Limpieza): En el tema de la limpieza tienen que estar todos los
trabajadores comprometidos con esa fase ya que es de suma importancia tener una area de

trabajo limpia libre de virutas, aceite, polvo en las maquinas la limpieza tiene que esta baja

la responsabilidad de cada uno, la limpieza ofrece seguridad y calidad en la empresa.

Antes DeSDUéS

Antes:

Se observa que la maquina se encuentra sucia, llena de viruta y polvillo donde puede ocurrir
cualquier tipo de accidente, como corte, mutilaciones o envolvimiento del cuerpo. El polvillo
tiende a desgastar las guias del torno, donde la calibracion puede afectar al repuesto que esta

mecanizando el trabajador.

Después:
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Se observa que la maquina se encuentra limpia libre de virutas, esto ayuda al técnico trabajar
de la mejor manera, libre de accidentes. De tal manera que genera una mayor produccion en
su area. Generalmente mantener el ambiente limpio después de realizar las actividades ya
es un habito puesto que los trabajadores toman un aproximado de 5 a 10 minutos de su

tiempo para realizar la limpieza de su &rea de trabajo.

La cuarta “S” seiketsu (Estandarizaciéon): esta cuarta parte consiste en la higiene, la
limpieza del area del trabajo y el orden para tener una mayor seguridad ya que se elimina
residuos de aceite lo que puede resbalones al personal al caminar por ahi el tener limpio toda
el area demuestra la buena imagen y la calidad en la empresa se requiere una buena disciplina
para poder lograr los objetivos la visualizacion consiste en la gestion continua de la higiene.
También consiste en los procesos ya que la empresa Grupo Intemec S.A.C no tiene un
proceso estandarizado, cada técnico trabaja a su manera, alargando el proceso, esto puede

producir demora y pérdida de tiempo.

Después Después

Antes:

Es importante mantener un jefe por cada area 0 una mano de obra calificada en cuanto a

procesos se hace referencia. Se observa al técnico leer el plano sin ninglin proceso
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estandarizado, esto genera demora en el proceso de mecanizado o pérdida del material,

generando asi pérdida de tiempo y dinero para la empresa.

Después:

Se observa un proceso estandarizado entendible, donde el técnico no necesita de pensar
mucho para poder mecanizar, solo respetar el proceso, esto ayuda a terminar de mecanizar
en menor tiempo. Al trabajador se le da todas las facilidades de lectura de planos para un

mejor desarrollo y desenvolvimiento de los técnicos al realizar dicha actividad.

La quinta “S” shitsuke (Disciplina): Después de haber logrado todas las cuatro S’s, se

tiene que generar un nuevo habito en el area de trabajo con la disciplina y el compromiso de

todo el personal involucrado para poder en funcionamiento el modelo a emplear.

Antes Despues

Antes:

Se observa que al principio se encuentra el area totalmente desordenado, sucio y con mucho
inventario de mas. Generando una escasa disciplina en toda el area puesto que los materiales
y herramientas se encuentran en un completo desorden y no solo es el desorden sino también

son participes la falta de limpieza, y seleccion en el area de trabajo.

Después:
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Se observa que tanto los duefios y trabajadores obtuvieron un nuevo habito, que es

comprometerse en cumplir todo lo aplicado mediante el uso de la 5s.

Falta de estandarizacién de trabajo

Tabla 6: Tarjeta roja

Fuente: Fuente: las 5S, pilares de la fabrica visual.
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Interpretacion: Para poder comprobar las actividades de las 5S°s se emplea las tarjetas rojas
hacer un seguimiento de cada actividad, después de eso se lleva a los resultados de auditoria
con los pardmetros que se tiene. Las tarjetas rojas se usan para identificar elementos

innecesarios en la implementacion de las 5 s.

Tabla 7: Tarjeta de oportunidad

Fuente: las 5S, pilares de la fabrica visual.

Interpretacion: La tarjeta verde indica operatividad ya sea de alguna herramienta o equipo,
esta tarjeta solo es colocada cuando la maquina que se hace mencidn en la parte superior esta

apta para su uso, y sea manipulada por el trabajador en aptas condiciones. Esta tarjeta tiene
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que ser aprobada o rechazada por el area de logistica encargada puesto que se le realiza un
mantenimiento previo antes de ser manipula. Por otro lado, también es colocada a aquellos
instrumentos que se vayase a utilizar si es pequefia se le coloca una cinta de color verde en

su interior.

Tabla 8: Diagrama de resultados de auditorias de 5S°s

= Evaluacion 5S's Fecha
Porcentajes Puntos
General 54% 44
Seleccion|  47% 14 Regular| Bien [Excelente

Orden 57% 12
Limpieza|  67% 10
Estandarizacion 53% 8

>509%]|>70%]|>90 %

Fuente: las 5S, pilares de la fabrica visual.

Interpretacion

Para poder comprobar las actividades de las 5S°s se emplea las tarjetas rojas y verdes esto
permite hacer los seguimientos de cada actividad, después de eso se lleva a los resultados de
auditoria con los parametros que se tiene para realizar las evaluaciones respectivas de las
5S’s y saber como se tiene el avance de la metodologia y como se esta empleando cada

categoria de las 5S”s en su avance a su empleo
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Tabla 9: Formato de evaluacién auditorias del programa 5S"s

LISTA DE VERIFICACION — PROGRAMA DE LAS 5S’s

Puntajes. 0—2 -4 -6 —8— 10, donde 0: no implementado — 10: totalmente implementado, NA: no aplica

1S ITEM PTJ EVIDENCIAS
> 1. Materiales, insumos, Utiles, herramientas, maquinas, equipos, instrumentos, mobiliario y
8 otros necesarios en el area, sin excedentes.
t_t) 2. Documentos y registros necesarios en el area.
% 3. Ausencia de residuos peligrosos y/o no peligrosos en el area.
é 4. Almacenes, oficinas, comedores, vestuarios, servicios higiénicos, escaleras, pasadizos
despejados y facilidad de desplazamiento
2S ITEM
1. Equipos de limpieza en buen estado y EPP’s de personal localizados correctamente.
2. Materiales, insumos, utiles, herramientas, maquinas, equipos y mobiliario identificados y
> almacenados correctamente.
& | 3. Cablesy elementos de pieza de maquinas fijos en zonas de libres transito de personal.
no‘ 4. Bodega / area de materiales, insumos, Utiles, herramientas, instrumentos, equipos y otros
con identificacion adecuada.
5. Areas identificadas (secciones, comedores, vestuarios, servicios higiénicos, bodegas y
otros) y sefializacién adecuada (salida, peligro, zona de emergencia y otros).
3S ITEM
1. Ausencia polvo, agua, aceite, petrdleo, acidos y otros, en el piso, paredes, techos, zdcalos,
maquinas y mobiliario.
E 2. La maquina, area, comedores, vestuarios, escaleras, pasamanos, tuberia, estanteria,
% equipos limpias, pintada y adecuadamente mantenidas
= | 3. lluminacién adecuada: luces, fluorescentes, reflectores, cristales en buen estado y
operativos.
4. Infraestructura de areas, comedores, vestuarios, bodegas y otros en buenas condiciones.
4s ITEM
1. Registro CLA-001 Clasificacion, ORD-001 Orden y PPL-001 Limpieza correctamente llenados
> y actualizados.
§ 2. Equipos e instrumentos de medicidn identificados e incluidos en programa de calibracion
'é‘ y/o mantenimiento.
g 3. Registro de niveles de iluminacidn, ruido, emisiones y otros agentes quimicos, fisicos y
'<Z£ bioldgicos aplicables segtin DS046-2001-EM en las areas y zonas con espacios confinados.
& | 4. Registro de reuniones de coordinacion con trabajadores para tomar acciones, sugerencia
de mejora y otros.
5. Disposicidon adecuada de los residuos en los cilindros de residuos sélidos.
58 ITEM
1. Verificacion de stock maximo de materiales, equipos, herramientas, Utiles, insumos y
« otros, segun registro CL-001 Clasificacion.
% 2. Cumplimiento del PL-001 Plan de Limpieza (fotos, evidencia visual y otros).
§ 3. Uso adecuado del equipo de proteccidn personal (casco, mameluco, respirador, protector
8 | auditivo, capucha y otros).

4. Implementacién de las acciones correctivas de mejora respecto a la inspeccién anterior.

5. Evidencias de mejora que muestren el antes y después (fotos, registros, otros).

Los formatos de la evaluacion también se tendran que poner en marcha este formato es como

un Check list de las 5S’s que determinan los pasos a pasos de la propuesta.
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Diagrama 2: Funciones de métodos mal definidas en el area

Oficina de
espera

fresadora
-

PASADIZO

fresadora
-

fresadora

i

PASADIZO

cepillo

PASADIZO

En el Layout se tiene establecido el recorrido y correcto método de proceso con el seguimiento de las maquinas y la estandarizacién establecido.
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Tabla 10: Productividad propuesta

Productividad Propuesto
Demoras de tiempo Horas Horas hombres Un|d.ades de Unidades de L, .
hombres . piezas , Optimizacion |Cumplimiento N
— estimada de piezas totales , Productividad
seleccion | . reales de . totales detiempo | demetas
limpieza , trabajo , programadas
orden trabajo producidas

29 31 420 480 T\ 50 87,5% 82,0% 71,8%
28 30 )] 480 40 50 87,%% 80,0% 70,3%
2 3 0 430 4 50 87,%% 82,0% 72,1%
29 31 420 480 40 50 87,5% 80,0% 70,0%
28 30 a2 480 vy} 50 87,9% 84,0% 73,9%
2 31 a0 480 40 50 87,%% 80,0% 70,3%
26 31 123 480 Ty 50 83,1% 82,0% 72,3%
28 30 0 480 Y] 50 87,9% 84,0% 73,9%
29 31 420 480 4 50 87,5% 82,0% 71,8%
3 £y 417 480 4 50 86,9% 82,0% 71,2%
30 30 420 480 40 50 87,5% 80,0% 70,0%
28 30 0 480 | 50 87,9% 82,0% 72,1%
30 31 419 480 Q 50 87,3% 82,0% 71,6%
29 R 419 430 40 50 87,3% 80,0% 69,8%
28 30 0 480 i\ 50 87,9% 82,0% 72,1%
27 3l a2 480 39 50 87,9% 78,0% 68,6%
29 30 021 480 B 50 87,7% 76,0% 66,7%
2 31 0 480 39 50 87,9% 78,0% 68,6%
30 30 420 480 Q 50 87,5% 82,0% 71,8%
29 31 420 480 40 50 87,5% 80,0% 70,0%
28 3 420 480 4 50 87,5% 82,0% 71,8%
2 31 0 480 39 50 87,9% 78,0% 68,6%
28 30 422 480 41 50 87,9% 82,0% 72,1%
29 31 420 430 R 50 87,5% 76,0% 66,5%

Tabla 11: Resultado de la productividad propuesta semanal

Productividad Propuesto

Semanas Og::iw;zr:;lcc:n Cug;prlrl]r;\;::to Productividad
Semana 1 87,78% 81,33% 71,39%
Semana 2 87,64% 82,00% 71,87%
Semana 3 87,67% 79,33% 69,55%
Semana 4 87,64% 80,00% 70,11%

Fuente: Elaboracion propia.
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2.5. Método de andlisis de datos

Para el analisis de los datos que se tiene se utilizara el sistema SPSS24 y el software Excel
con el proposito de determinar la fiabilidad de la relacién que existe con la variable
dependiente e independiente para el proposito de que este analisis permita probar la hipétesis

planteada en el presente trabajo.

2.6. Aspectos éticos

En el reciente proyecto de estudio se estima ciertos aspectos éticos como el respeto a la
pertenencia intelectual, la recoleccion de los datos

Para la realizacion del presente proyecto de investigacion se extrae informacion de la
empresa, el cual es para fines académico, en consecuencia se afirma que los datos obtenidos
para la investigacion son verdaderos y confiables el estudio es realizado respetando la

politica de privacidad de la empresa.
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I1l. RESULTADOS

Tabla 12: Comparacion de Optimizacion de tiempo

Comparacidén de Optimizacidn de tiempo
Optimizacién de tiempo Optimizacién de tiempo
semanas
Actual Propuesto
Semana 1 79,03% 87,78%
Semana 2 78,78% 87,64%
Semana 3 79,34% 87,67%
Semana 4 79,20% 87,64%

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama 3: Comparacion de Optimizacion de tiempo

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion

De acuerdo a los cuadros estadisticos obtenidos; en la comparacion de optimizacion de
tiempo se observa que en la semana 1 se tiene un incremento de 8.75%. En la semana 2 se
tiene un incremento de 8.86%. En la semana 3 se tiene un incremento de 8.33%. En la

semana 4 se tiene un incremento de 8.44%.
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Tabla 13: Comparacion de Cumplimiento de metas

Comparacion de Cumplimiento de metas
Reportes Cumplimiento de metas Cumplimiento de metas Después
Antes
Semana 1 60,00% 81,33%
Semana 2 59,00% 82,00%
Semana 3 59,33% 79,33%
Semana 4 59,33% 80,00%

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama 4: Comparacion de Cumplimiento de metas

60.00%

59.33%

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion

De acuerdo a los cuadros estadisticos obtenidos; en la comparacién de cumplimiento de
metas se observa que en la semana 1 se tiene un incremento de 21.33%. En la semana 2 se
tiene un incremento de 23%. En la semana 3 se tiene un incremento de 20%. En la semana

4 se tiene un incremento de 20.67%.
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Tabla 14: Comparacion de Productividad

Comparacion de Productividad
Reportes Productividad Antes Productividad Después
Semana 1 47,42% 71,39%
Semana 2 46,49% 71,87%
Semana 3 47,10% 69,55%
Semana 4 46,99% 70,11%

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama 5: Comparacion de Productividad

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion

De acuerdo a los cuadros estadisticos obtenidos; en la comparacion de productividad se
observa que en la semana 1 se tiene un incremento de 23.97%. En la semana 2 se tiene un
incremento de 25.38%. En la semana 3 se tiene un incremento de 22.45%. En la semana 4

se tiene un incremento de 23.12%.
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Andlisis inferencial

Prueba de fiabilidad con Pearson

Estadisticos descriptivos

Media Desviacion estandar N
Productividad Antes 46,9988 4,31070 24
Productividad Después 70,7304 1,92700 24
Optimizacion de tiempo Antes 79,0896 ,60776 24
Optimizacion de tiempo Después 87,6842 ,29782 24
Cumplimiento de metas Antes 59,4167 5,35616 24
Cumplimiento de metas Después 80,6667 2,18028 24
Correlaciones
Cumpli
Optimiz Optimiz Cumpli miento
Producti acion acién de miento de
Product vidad de tiempo de metas
ividad Despué tiempo Despué metas Despué
Antes S Antes S Antes S
Productivid Correlacion de 1 ,325 ,263 -,296 ,996™ ,364
ad Antes Pearson
Sig. (bilateral) 122 214 ,161 ,000 ,080
Suma de 427,388 62,031 15,860 -8,730 529,183 78,780
cuadrados y
productos
vectoriales
Covarianza 18,582 2,697 ,690 -,380 23,008 3,425
N 24 24 24 24 24 24
Productivid Correlacion de ,325 1 -,106 ,126 ,339 ,992"
ad Después Pearson
Sig. (bilateral) 122 1622 558 ,105 ,000
Suma de 62,031 85,406 -2,856 1,662 80,426 95,873
cuadrados y
productos
vectoriales
Covarianza 2,697 3,713 -,124 072 3,497 4,168
N 24 24 24 24 24 24
Correlacion de ,263 -,106 1 -,211 ,182 -,081

Pearson
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Optimizacio Sig. (bilateral) 214 ,622 ,323 ,395 ,706

n de tiempo
Antes
Suma de 15,860 -2,856 8,495 -,877 13,614 -2,473
cuadrados y
productos
vectoriales
Covarianza ,690 -,124 ,369 -,038 ,592 -,108
N 24 24 24 24 24 24
Optimizacio Correlacion de -,296 ,126 -,211 1 -,284 ,001
n de tiempo Pearson
Después
Sig. (bilateral) ,161 ,558 ,323 179 ,997
Suma de -8,730 1,662 -, 877 2,040 -10,422 ,013
cuadrados y
productos
vectoriales
Covarianza -,380 ,072 -,038 ,089 -,453 ,001
N 24 24 24 24 24 24
Cumplimien Correlacion de ,996™ ,339 ,182 -,284 1 377
to de metas Pearson
Antes
Sig. (bilateral) ,000 ,105 ,395 179 ,069
Suma de 529,183 80,426 13,614 -10,422 659,833 101,333
cuadrados y
productos
vectoriales
Covarianza 23,008 3,497 ,592 -,453 28,688 4,406
N 24 24 24 24 24 24
Cumplimien Correlacion de ,364 ,992™ -,081 ,001 377 1
to de metas Pearson
Después
Sig. (bilateral) ,080 ,000 , 706 ,997 ,069
Suma de 78,780 95,873 -2,473 ,013 101,333 109,333
cuadrados y
productos
vectoriales
Covarianza 3,425 4,168 -,108 ,001 4,406 4,754
N 24 24 24 24 24 24

** | a correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Interpretacion

En funcién de los resultados, se tiene en cuenta el indice de correlacién obtenido por el
coeficiente de correlacion de Pearson en donde los resultados tienen una confiabilidad
aceptable. A partir de este estudio procedemos a validar cada uno de nuestros indicadores ya

que se obtienen resultados favorables.
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Anélisis de la hipdtesis general

LA PRODUCTIVIDAD

Ha: Las 5 S’s mejoran la productividad en el &rea de maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-2019.

Para comenzar, se contrastara la hipotesis general, para ello es necesario realizar la prueba
de normalidad entre la productividad antes y la propuesta, de manera que podamos
identificar si muestra un comportamiento paramétrico. Para poder realizar la prueba se
utilizara el estadigrafo Shapiro-Wilk, debido a que los datos con los que se cuenta son

menores que 30.

Regla de decision:
Si Sig <0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parametrico estadigrafo

wilcoxon.

Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico estadigrafo t

student.

sig> 0.05 Si Si paramétrico

sig> 0.05 Si no no parameétrico
sig> 0.05 No Si no parameétrico
sig> 0.05 No no no parametrico

Tabla 15: Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Antes ,694 24 ,000
Productividad Después ,927 24 ,086

Interpretacion

Se puede ver que la significancia de la productividad antes es de 0.000 y el propuesto es de
0.086, demostrando que los datos para validar la hipotesis general son paramétricos, segun
la regla de decision, tendremos que utilizar el estadigrafo Wilcoxon para los datos no

parameétricos.
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Contrastacion de la hipdtesis general:

Ho: Las 5 S”s no mejoran la productividad en el &rea de maestranza en la Empresa Grupo

INTEMEC SAC, Ate-20109.

Ha: Las 5 S’s mejoran la productividad en el &rea de maestranza en la Empresa Grupo

INTEMEC SAC, Ate-20109.

Regla de decision:

Ho: uProductividad_ antes = U-Productividad _ Después

Ha: uProductividad _antes < uProductividad _ Después

Pruebas NPar

Tabla 16: Estadisticos descriptivos

Estadisticos descriptivos

Percentiles
Desviacion 50
N Media estandar Minimo = Maximo 25 (Mediana) 75
Productividad Antes 24 46,9988 4,31070 36,13 50,80 47,1300 48,8300 49,3400
Productividad 24 70,7304 1,92700 66,50 73,85 69,8725 71,4100 72,0900

Después

Interpretacion

Podemos observar la media de la productividad antes (46.9988) es menor que la
productividad después (70.7304), por consiguiente, se acepta la hipotesis alterna, y queda
totalmente rechazada la hipdtesis nula. Se observa que hay una mejora de 23.74% por lo

tanto es completado el analisis aceptando la hipdtesis alterna, se procedera a realizar el

analisis a través del pvalor (Sig.)
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Regla de decision:
Si Sig < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Sig > 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla 17: Estadisticos de prueba

Estadisticos de prueba®

Productividad Después -
Productividad Antes
4 -4,286P

Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion

Se puede verificar que el valor sig. De la prueba de wilcoxon, que fue aplicada a la
productividad antes y después, es de 0.000, que segun la regla de decision rechaza a la

hipdtesis nula y se acepta la hipdtesis alterna.

Analisis de la hipdtesis especifical
Optimizacion de tiempo
Ha: Las 5 S”s mejoran la optimizacion de tiempos en el area de maestranza en la Empresa

Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Para comenzar, se contrastara la hipotesis especifica |, para ello es necesario realizar la
prueba de normalidad entre la optimizacién de tiempo antes y la optimizacion de tiempo
después, de manera que podamos identificar si muestra un comportamiento paramétrico.
Para poder realizar la prueba se utilizara el estadigrafo Shapiro-Wilk, debido a que los datos

con los que se cuenta son menores que 30.
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Regla de decision:
Si Sig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico estadigrafo

wilcoxon.

Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico estadigrafo t

student.

sig> 0.05 Si Si paramétrico

sig> 0.05 Si no no paramétrico
sig> 0.05 no Si no paramétrico
sig> 0.05 no no no paramétrico

Tabla 18: Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Optimizacién de tiempo Antes ,956 24 ,356
Optimizacion de tiempo Después ,843 24 ,002

Interpretacion

Se puede ver que el Sig de la Optimizacion de tiempo antes es de 0.356 y el después es de
0.002, demostrando que los datos para validar la hipdtesis especifica 1 son no Paramétricos,
esto debido a que el después es menor que 0.05, decimos que, dado la regla de decision,

tendremos que utilizar el estadigrafo Wilcoxon para los datos no paramétricos.

Contrastacion de la hipdtesis especifica 1:
Ho: Las 5 S”s no mejoran la optimizacion de tiempos en el area de maestranza en la Empresa

Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Ha: Las 5 S”s mejoran la optimizacién de tiempos en el area de maestranza en la Empresa

Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.
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Regla de decision:

Ho: IJ.Optimizacién de tiempo _ antes = U-Optimizacic')n de tiempo _ Después

Ha: IJ-Optimizacién de tiempo _antes < U-Optimizacic')n de tiempo _ Después

Pruebas NPar

Tabla 19: Estadisticas de muestras emparejadas

Estadisticos descriptivos
Desviacion Percentiles

N Media estandar Minimo Maximo 25 50 (Mediana) 75

Optimizacion de tiempo 24 79,0896 ,60776 78,13 80,63 78,540 79,0650 79,5
Antes 0 300
Optimizacion de tiempo 24 87,6842 ,29782 86,88 88,13 87,500 87,8150 87,9
Después 0 200

Interpretacion

Mediante el uso del cuadro estadisticos descriptivos se observa que la optimizacion de

tiempo antes (79.0896) es menor que la media de la optimizacién de tiempo después

(87.6842), por consiguiente, se acepta la hipotesis alterna, y queda totalmente rechazada

hipdtesis nula.

la

Se observa que hay un incremento de 8.59% de tal manera que se ha completado el analisis

y aceptado la hipotesis alterna, se procedera a realizar el analisis a través del pvalor (Sig.)

Regla de decision:

Si Sig < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Sig > 0.05, se acepta la hipétesis nula
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Tabla 20: Prueba de muestras emparejadas

Estadisticos de prueba®

Optimizacion de tiempo Después
- Optimizacién de tiempo Antes

z -4,293°

Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Se puede verificar que el valor sig. De la prueba de Wilcoxon, que fue aplicada a la
optimizacion de tiempo antes y después, es de 0.000, que segun la regla de decision rechaza

a la hipdtesis nula y se acepta la hipétesis alterna.

Analisis de la hipdtesis especifica 2
Cumplimiento de metas

Ha: Las 5 Ss mejoran el cumplimiento de metas en el area de maestranza en la Empresa
Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Para comenzar, se contrastara la hipotesis especifica 2, para ello es necesario realizar la
prueba de normalidad entre el cumplimiento de metas antes y el cumplimiento de metas
después, de manera que podamos identificar si muestra un comportamiento paramétrico.
Para poder realizar la prueba se utilizara el estadigrafo Shapiro-Wilk, debido a que los datos

con los que se cuenta son menores que 30.

Regla de decision:

Si Sig <0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico estadigrafo

wilcoxon.

Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico estadigrafo t

student.
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sig> 0.05 Si Si paramétrico

sig> 0.05 Si no no paramétrico
sig> 0.05 no Si no paramétrico
sig> 0.05 no no no paramétrico

Tabla 21: Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Cumplimiento de metas Antes ,635 24 ,000
Cumplimiento de metas Después ,871 24 ,006

Interpretacion

Se puede ver que la significancia del cumplimiento de metas antes es de 0.00 y el después
es de 0.006, demostrando que los datos son no paramétricos, esto debido a que ambas son
menores que 0.05, decimos que, dado la regla de decision, tendremos que utilizar el

estadigrafo Wilcoxon para datos no paramétricos.

Contrastacion de la hipotesis especifica 2:

Ho: Las 5 S”s no mejoran el cumplimiento de metas en el area de maestranza en la Empresa

Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Ha: Las 5 Ss mejoran el cumplimiento de metas en el area de maestranza en la Empresa

Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Regla de decision:

Ho: uCumpIimiento de metas _ antes = uCumpIimiento de metas _ Después

Ha: uCumpIimiento de metas _ antes < uCumpIimiento de metas _ Después
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Pruebas NPar

Tabla 22: Estadisticos descriptivos

Estadisticos descriptivos

Percentiles
Desviacion Maxim 50
N Media estandar  Minimo 0 25 (Mediana) 75
Cumplimiento de 24 59,4167 5,35616 46,00 64,00 60,000 62,0000 62,000
metas Antes 0 0
Cumplimiento de 24 80,6667 2,18028 76,00 84,00 80,000 82,0000 82,000
0 0

metas Después

Interpretacion

Mediante el cuadro de estadisticos descriptivos se observa que la media del cumplimiento
de metas antes (59.4167) es menor que la media del Cumplimiento de metas después

(80.6667), por consiguiente, se acepta la hipotesis alterna, y queda totalmente rechazada la

hipotesis nula.
Una vez completado el analisis y haber aceptado la hipotesis alterna, se procedera a realizar
el analisis a través del pvalor (Sig.)
Regla de decision:
Si Sig < 0.05, se rechaza la hipodtesis nula
Si Sig > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 23: Estadisticos de pruebaa

Estadisticos de prueba®

Cumplimiento de metas Después -
Cumplimiento de metas Antes
Z -4,317°
,000

Sig. asintética (bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Se puede verificar que el valor sig. De la prueba Wilcoxon, que fue aplicada al Cumplimiento

de metas antes y después, es de 0.000, que segun la regla de decision rechaza a la hipotesis

nula y se acepta la hipotesis alterna.
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IV. DISCUSION

En la tabla N° 16 se puede observar que la media de la productividad antes es de (46.9988),
mucho menor que la productividad después que es de (70.7304), lo cual permite incrementar
en la propuesta. Los resultados obtenidos coinciden con la investigacién de Condezo (2017),
El objetivo del estudio es mejorar la limpieza y el orden del almacén, mejorando de esta
manera las condiciones de trabajo y el tiempo de entrega de los despachos de 965 marcas,
ademas se tiene como fin mejorar las operaciones del area. Se utilizd como técnica la
observacion directa y como instrumento la ficha de recoleccion de datos denominada reporte
de atencién de pedidos mensual. Como resultados se concluyd que la productividad antes
era 69.46% y después de 87.28%, logrando una mejora del 25.66%. Asimismo la eficiencia
antes era de 89.73% Yy después 98.04%, ascendiendo 9.26%, mientras que la eficacia antes
era 77,87% y despues 89,03%, mejorando un 14.34%.

En la tabla N° 19, se puede observar que la Optimizacion de tiempo antes es de (79.0896),
mucho menor que la Optimizacion de tiempo después que es de (87.6842), lo cual permite
incrementar en la propuesta. Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de la
Encalada (2017), El estudio tuvo como fin aumentar la productividad mediante la aplicacion
de las 5°S. Las técnicas usadas fueron la observacion y en instrumento la ficha de registro,
tales como el formato de tiempos, de eficiencia de horas hombres, eficacia en los despachos
y la ficha de evaluacion de las 5s. Se concluy6 que en el analisis de las 5s antes se obtuvo
un puntaje de 30, mientras que después se logré un puntaje de 65. Asimismo en el pre prueba
de la productividad se consiguio un 66%, mientras que en la post prueba se alcanzé un 79%.
La eficiencia antes era de 79% Yy después es de 85%, entretanto la eficacia obtuvo un 85% y

después con la mejora un 93%.

En la tabla N° 22 se puede observar que el Cumplimiento de metas antes es de (59.4167),
mucho menor que el Cumplimiento de metas después que es de (80.6667), lo cual permite
incrementar en la propuesta. Los resultados obtenidos coinciden con la investigacion de
Nafiacchuari (2017), tuvo como finalidad aplicar los principios de las 5s, los cuales son
ordenar, estandarizar, clasificar, disciplina y ordenar el almacén para mejorar la
productividad, los instrumentos usados es la observacion y los formatos de registro de

pedidos no otorgados a tiempo y de pedidos inconclusos, también se utilizd la base de datos
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de laempresa y la lista de chequeo, con la cual al inici6 se obtuvo un puntaje de 33 y después
de 83 puntos. El resultado es que la productividad ascendié un 20.43%, ya que anteriormente
era 73.40% y despues 88.40%, en relacion a la eficiencia era 84.30% y luego 93.30%,
mientras que la eficacia era de 87.17% y después 94.53%, por lo cual se infiere que las 5s es

una solucién adecuada para resolver el problema de estudio.
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V. CONCLUSIONES

De los resultados obtenidos se puede concluir lo siguiente que todas las hipotesis fueron
corroboradas satisfactoriamente:

Se concluye que: En la comparacion de Productividad antes se tiene un promedio de 47.00%
y en la comparacion de Productividad después se tiene un promedio de 70.73% con un
incremento de 34%. De la hip6tesis general. Las 5 S’s mejoran la productividad en el area
de maestranza en la Empresa Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Se concluye que: En la Comparacion de Optimizacion de tiempo antes se tiene un promedio
de 79.09% y en la Comparacién de Optimizacion de tiempo después se tiene un promedio
de 87.68% con un incremento de 10%. De la hipotesis especifica 1. Las 5 S's mejoran la
optimizacion de tiempos en el area de maestranza en la Empresa Grupo INTEMEC SAC,
Ate-2019.

Se concluye que: En la Comparacion de Cumplimiento de metas antes se tiene un promedio
de 59.42% y en la Comparacion de Cumplimiento de metas despues se tiene un promedio
de 80.67% con un incremento de 26%. De la hipotesis especifica 2. Las 5 S’s mejoran el
cumplimiento de metas en el area de maestranza en la Empresa Grupo INTEMEC SAC, Ate-
2019.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda que la gerencia, los encargados y todos los trabajadores asuman el
compromiso de continuar con la propuesta de los 5S’s para estandarizar el nivel de trabado

y formar nuevos habitos en la empresa.

Asimismo, es necesario estar en constante en capacitacion hasta llegar concientizar los
nuevos métodos en la empresa y que sean de utilidad en las operaciones diarias de los

trabajadores.

Finalmente se recomienda que el trabajo de investigacion sirva de ayuda a otros trabajos de

investigacion y que sea de un aporte también para la empresa.
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ANEXOS

Anexo N° 1: Matriz de consistencia

productividad en el &rea de maestranza
en la Empresa Grupo INTEMEC SAC,
Ate-2019?

la productividad en el &rea de
maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-20109.

productividad en el érea de
maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-20109.

ESPECIFICOS

¢Como las 5 S’s mejorarda la
optimizacion de tiempos en el area de
maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-2019?

Determinar cémo las 5 S’s mejoran
la optimizacion de tiempos en el
area de maestranza en la Empresa
Grupo INTEMEC SAC, Ate-2019.

Las 5 S’s mejoran la
optimizacion de tiempos en el
area de maestranza en la
Empresa Grupo INTEMEC
SAC, Ate-20109.

¢Como las 5 S’s mejorara el
cumplimiento de metas en el area de
maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-2019?

Determinar cémo las 5 S”s mejoran
el cumplimiento de metas en el area
de maestranza en la Empresa Grupo
INTEMEC SAC, Ate-2019.

Las 5 S’s mejoran el
cumplimiento de metas en el
area de maestranza en la
Empresa Grupo INTEMEC
SAC, Ate-20109.

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
METODOLOGIA
GENERAL
¢Como las 5 S’s mejorara la|Determinar como las5 S’s mejoran|Las 5 S’s  mejoran la

TIPO DE INVESTIGACION
Pre experimental

NIVEL DE
INVESTIGACION

Descriptivo

TECNICA DE
RECOLECCION DE DATOS

observacion
base de datos

CONTRASTACION DE
HIPOTESIS

estadistica descriptiva
estadistica de prueba

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 2: Ishikawa

MEDICION

Funciones mal definidas en el
area de trabajo

Falta de seguimiento a las
ordenes de trabajo

procedimiento de medicion empirica

Falta de indicadores de medicion

Falta de orden y limpieza

Falta de distribucion éarea

Inexistencia de lugar para cada
cosa

Poco espacio para
materiales y maquinarias

Condiciones deficientes de deposito

AMBIENTE

Inexistencia de cronograma de mantenimiento

METODOS MATERIA PRIMA

Desperdicio de materiales

Procedimientos no estandarizados

Inadecuada ubicacién de materiales

Falta de estandarizacion de

Uso de métodos inadecuados Demora en la disponibilidad de materiales

no hay stock de materiales
—_—
—_——

Incumplimiento de los

Funciones de metodos mal materiales de trabajo

definidas en el area

Baja Productividad

Personal inexperto

Equipo insuficiente

Bajo nivel de compromis
Herramientas de trabajo incompletos

Falta de capacitacion

Falta de mantenimiento

Inexistencia de cronograma de capacitaciones

MAQUINARIA MANO DEOBRA

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 3: pareto 80/20 de la problemética

Tabla de pareto
PONDERACION | Ley
O 0,
item CAUSAS & Promedio | Promedion2| _ % :recuelnco'la 80-
P | Jefe | Encargado| Mecénico recuencia| Acumulada |,
1 |Falta de seguimiento a las 6rdenes de trabajo 10 10 10 10 100 30% 30% 80%
2 | Falta de estandarizacién de trabajo 10 10 9 9,67 93,51 28% 58% 80%
3 | Funciones de métodos mal definidas en el area 8 8 7 7,67 58,83 18% 76% 80%
4 | Falta de indicadores de medicion B 4 4 5 4,33 18,75 6% 81% 80%
5 | Bajo nivel de compromiso B 4 4 3 3,67 13,47 4% 85% 80%
6 | Inexistencia de cronograma de capacitaciones B 4 3 3 3,33 11,09 3% 89% 80%
7 | Inexistencia de lugar para cada cosa B 4 3 3 3,33 11,09 3% 92% 80%
8 | Condiciones deficientes de deposito 3 3 3 3 9 3% 95% 80%
9 | Inadecuada ubicacion de materiales 3 3 2 2,67 7,13 2% 97% 80%
10 | Incumplimiento de los materiales de trabajo 3 2 2 2,33 5,43 2% 99% 80%
11 | Inexistencia de cronograma de mantenimiento 2 1 2 1,67 2,79 1% 99% 80%
12 | Herramientas de trabajo incompletos 2 1 1 1,33 1,77 1% 100% 80%
Total 332,86 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 4: pareto de los problemas
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Anexo N° 5: Operacionalizacién

Variable Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimension Indicadores rgn
QD
by

Rajadell y Sénchez (2010), | Los 5S’s es wuna filosofia _ Materiales necesariosX100
mencionan lam logi . P - i D

encionan que la metodologia de japonesa que es de gran ayuda Clasificar Total de materiales g
las 5S son un grupo de palabras S
cuya fonética inicia por “s”: seiri, | para tener un nivel de
seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; N,

- estandarizacion deseable en la . .
que se conceptualizan Ordenar Materiales codificados 00 -
. - - - . A = forl

° respectivamente como desechar lo | limpieza, orden, disciplina. Total de materiales N

£ innecesario, ordenar (cada >

s elemento en su respectivo sitio y

j%’_ w un lugar para cada cosa (p. 50). o Limpiezas realizadas -

3 w Limpieza = — - 100 &

£ 9 Limpiezas programadas o

5] i S

=

s

E 7 -

> ) Estindares obtenidos -

Estandarizar = ~ 00 &
Estandares esperados S
o Disciplina obtenida <
Disciplina = — 00 R
Disciplina esperada S
Seglin  Loépez (2013), “La | La productividad se tiene que

® productividad es la forma mas | . o — _Horas hombres reales de trabajo 100% Pl

g 9( eficiente para generar recursos Incrementar de manera Optimizacion Horas hombre estimida de trabajo ° §

= g midiéndoles en dinero, para ser | significativa en la empresa para de Tiempo >

§ = rentables y competitivos a los .

8 5 divid edades” que sea mas rentable vy

° S mdiviauos 'y sus sociedades

S 0 11). competitiva. imi Unidades de pieza totales producidas

€ o (p-11) p Cumplimiento = U 1_) p +100% P

g g de metas Unidades de pieza totales programadas S
=}
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