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RESUMEN

El presente informe de investigacion titulado: Implementacion de las 5S para
mejorar la productividad en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021
tuvo como objetivo: Determinar la implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021

La metodologia que utilizo la investigacion fue de tipo aplicada, de alcance temporal
longitudinal, con profundidad explicativo, un enfoque cuantitativo, y disefio
experimental. La poblacion que se consideré fue la produccion del area de

conversion de la fabrica de sacos de polipropileno.

La técnica en la investigacion fue a travées de la observacion directa, y el instrumento

gue se empled las fichas de evaluacion para registrar los datos.

Se concluye que la implementacion de las 5S mejoro la productividad en un 87.1%,
la eficiencia un 97.09% y la eficacia 89.62%, lo cual significd que esta metodologia

aporté de manera positiva en la fabrica de sacos de polipropileno.

Palabras Clave: 5S, Productividad, Eficiencia y Eficacia.



ABSTRACT

The research report entitled: Implementation of 5S to improve productivity in a
polypropylene bag factory, Chiclayo 2021 had as its objective: Determine the
implementation of 5S to improve productivity in a polypropylene bag factory,
Chiclayo 2021.

The methodology used in the research was of an applied type, with a longitudinal
temporal scope, with explanatory depth, a quantitative approach, and an
experimental design. The population that was considered was the production of the

conversion area of the polypropylene bag factory.

The technique in the investigation was through direct observation, and the

instrument that was used was the evaluation sheets to record the data.

It was concluded that the implementation of the 5S improved productivity by 87.1%,
efficiency by 97.09% and effectiveness by 89.62%, which meant that this
methodology contributed positively to the polypropylene bag factory.

Keywords: 5S, Productivity, Efficiency and Effectiveness.



l. INTRODUCCION

En la actualidad, la productividad se ha visto afectada por algunos factores que han
generado desperdicios y pérdidas, como se ve la cantidad de trabajo improductivo
en una empresa. (MAKWANA Y PATANGE 2019).

Se tuvo como referencia Espafa, viéndose que las empresas manufactureras son
afectadas por los estancamientos en el proceso productivo, siendo este el factor
gue origina la demora en las maquinas al momento de ser utilizadas. Siendo esto
un factor sumamente importante en las empresas, si no habria productividad
estarian en riesgo, se ha demostrado que para lograr un resultado exitoso debe
aplicarse adecuadamente la filosofia 5S, para esto, es necesario que los
trabajadores se sientan comprometidos con la aplicacion de esta metodologia,
segun VELANDIA M. (2018). Es por ello, que se ve el indice de Espafia, tras ser
afectada por la pandemia.

Tabla 1. Espafia indice De Producciéon 2020

Espafia 2020 indice de produccion

Ene Feb Mar Abr May Jun  Jul Ago Sept Oct Nov  Dic
- - -0.14 -0.34 -0.25 - - -0.06 -0.03 -0.01 -0.03 -0.08
0.0 o0.01 0.14 0.06

3 9

Fuente: elaboracion propia extraido por Datosmacro (2020).

Como se pudo apreciar, desde febrero el declive se hizo mas severo hasta el mes
de abril con un indice negativo (-0.348), luego empez6 a disminuir su negatividad,
acercandose a 0 en octubre donde se observa la mejora en la produccion en las
industrias el que se prolongo hasta diciembre del 2020. La figura adjunto, muestra

el comportamiento del indice de produccion.



Indice de produccidn

Figura 1. IP Espafia 2020.
Fuente: elaboracién propia.
Para el 2021, Espafia ha presentado mejoras en su indice de produccion,
adaptandose al cambio que trajo consigo la pandemia. La produccion de Espafia
ha mejorado desde -0.02 en febrero del 2021 a. 0.132 en marzo; esto quiere decir,
gue la economia se esta manteniendo activa y su productividad en la industria se

esta incrementando.

A nivel nacional, en las industrias se ha evidenciado que los tiempos ociosos,
influyen en la baja productividad. RUIZ, M. (2018) informo que, la productividad en
Perud ha tenido un comportamiento negativo, para dicho periodo, cayo 0,3%, detras
de Ecuador (+0,7%), Colombia (+0,2%) y Bolivia (+0,1%), siendo el resultado, un
estancamiento. Se demostré gran cantidad de investigaciones relacionadas a
mejorar la productividad y competitividad en las industrias, con la ejecucion de una
filosofia en la manufactura esbelta; esto se debe a lo importante que es la reduccion
de desperdicios y actividades innecesarias, que solo atrasaban a la produccion
(TAFUR, 2019).

A nivel local, ASTUPINAN, C. & HOYOS, J. (2021) identificaron que los problemas
de productividad se encuentran en los tiempos muertos, esto se debe a la demora
de hallar las herramientas y materiales, el ambiente muchas veces no se encuentra
limpio y el almacén esta lleno de herramientas innecesarias. Por otra parte,
(AGURTO & BERNAL, 2019) mencionaron que, el problema de la deficiencia que

2



presenta en la productividad fue debido al desorden, ausencia de capacitacion,

carencia en el compromiso por parte de los colaboradores, indisciplina, etc.

La empresa de estudio esta ubicada en Chiclayo, “El Aguila SRL” se encarga de
fabricar y comercializar sacos de polipropileno, y tienen diferentes presentaciones,
se hizo un diagnéstico para identificar el problema, el cual se vio reflejado que el
area de conversion, era causante que haya desperdicios y desorden, porque hacian
mal uso de recursos. Esta area tiene varias actividades que sirve para llevar a cabo
la conversion del producto, de tal forma se pudo constatar las mermas y
desperdicios dentro de los procesos, identificando asi el Scrap que es un
compuesto por tela que no es util para el proceso, generando tiempos ocultos
dando paso a cuellos de botella. Para identificar las causas se elabora la “Lluvia de
Ideas” (Ver anexo n°® 01 Tabla n® 33) para ser llevadas a la Herramienta Ishikawa
(Ver anexo n°® 02 Figura n°® 37), el cual permitir4 elaborar la matriz de correlacion
para dar valor o puntaje a las causas de mayor impacto (Ver anexo n° 03 Tabla n°®
34), para luego ser tabuladas donde se determinan todas las causas que afectan
directamente al principal problema. Observando la frecuencia que existe dentro del
area en estudio (Ver anexo n° 04 Tabla n°35), tales como se ve en el Gréfico de
Pareto (Ver anexo n° 5 Figura n°® 38) siendo conocido que el 20% de sus causas
originan el 80% de los problemas. Para luego pasar a la elaboracion de la matriz
de priorizacion, se hizo el analisis de 3 alternativas, de tal modo eligiendo la
alternativa 5S que daré solucién al problema, a comparacion de las otras dos, ésta

es la mas optima. (Ver anexo n° 06, Tabla n°® 36)

A continuacion, el problema general: ¢ Como la implementacién de las 5S mejorara
la productividad en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021? Con
relacion a los problemas especificos: ¢ Como la implementacion de las 5S mejorara
la eficiencia en el area de conversién en una fabrica de sacos de polipropileno,
Chiclayo 20217, ¢ Como la implementacion de las 5S mejorara la eficacia en el area

de conversion en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 20217



Con relacion a la justificacion, Segiin ALVAREZ, A. (2020) es donde se presentan
las razones, explicaciones e importancia de la investigacién. Respecto a la
Justificacion economica, BEDOYA (2020) podra recuperarse el dinero que se
invierte durante su proceso. Permiti6 eliminar actividades innecesarias que
generaban costos, lo cual fue favorable en la econdmica. En la Justificacién
practica, ALVAREZ, A. (2020) menciona que, su ejecucién permite resolver un
problema o establece estrategias que contribuirdn en dar una solucién. La
Metodologia de las 5S, ha permitido trabajar de manera eficiente y eficaz en el area
de produccién que dio valor a la fabrica. Justificacion metodoldgica, segun
ALVAREZ, A. (2020) se propone o desarrolla un nuevo método que permita obtener
conocimiento valido o confiable. Se utiliz6 técnicas de investigacion que permitio la
recoleccion de datos y utilizacion del instrumento, los resultados que validaron para

comprobar la hipotesis.

Respecto al objetivo general fue el siguiente: Determinar la implementaciéon de las
5S para mejorar la productividad en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo
2021. Con relacion a los objetivos especificos estos fueron: Determinar la
implementacion de las 5S para mejorar la eficiencia en el area de conversion en
una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021; Determinar la implementacion
de las 5S para mejorar la eficacia en el area de conversion en una fabrica de sacos

de polipropileno, Chiclayo 2021.

Ha= La Implementacion de las 5S mejora la productividad en el area de conversion
en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021. (Alternativa), Ho= La
Implementacion de las 5S no mejora la productividad en el area de conversion en
una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021. (Se rechaza). (Ver anexo 07.

Tabla 37: Matriz de coherencia)



Il. MARCO TEORICO

Se mencionan, a continuacion, las investigaciones relacionadas a las 5S, aplicadas

en diversos &mbitos y las teorias desarrolladas al respecto.

(YUDHA, y otros, 2018) en su articulo de investigacion, el objetivo fue identificar y
presentar los conceptos clave de 5S, se tomé el enfoque 5S para reducir el tiempo
oculto y aumentar la productividad, de modo que al comparar el antes y el después
se establecen mejoras significativas. La metodologia tuvo un enfoque cuantitativo,
de tipo aplicada, nivel deductivo y su disefio fue pre experimental. Los resultados
indicaron que la implementacion de 5S fue una fuente de ventaja competitiva que

aumento el rendimiento de los equipos pesados.

VERES et al. (2018), en su trabajo de investigacion. Tuvo como objetivo estudiar y
demostrar la relacion entre las 5S y su impacto en la productividad. El estudio fue
de nivel aplicado e interpretativo. Como resultado, el valor de correlacion de
Pearson fue de 0,65; positivo y una significancia de 0.022, lo cual indicaba que a
medida que aumenta el valor de 5, también aumenta la productividad. En
conclusiéon, la implementacion y mantenimiento de 5s ha incrementado la

productividad de la mencionada empresa.

MAKWANA & PATANGE (2019), En su articulo de investigacion, el objetivo fue
determinar el efecto de implementar una estrategia 5S en la productividad. Su
metodologia fue de tipo aplicativo y de nivel explicativo. Como resultado, las
puntuaciones de 5S aumentaron un 20% a 80%; mientras que rendimiento, 75%.Su
conclusién fue, que dicha metodologia hizo las mejoras correspondientes, al

incrementar en un 25%.

En cuanto a la investigacion de ARROYO, L y AVENDANO, J., (2019) el objetivo
fue aplicar la metodologia 5S para mejorar la productividad. Su metodologia fue
aplicada, a nivel descriptivo y explicativo, con un enfoque cuantitativo y un disefio
cuasiexperimental, su agregacion son las érdenes ejecutadas en el punto de venta.
La técnica empleada fue la observaciéon directa. Sus resultados mostraron que el
enfoque 5S trajo mejoras al almacén. Se concluyd que las 5s mejoré la
productividad en un 57,8 %, gracias a un 71,0 % de eficiencia y un 80,3 % de

eficacia.



PAIMA (2018), en su tesis. El objetivo principal fue identificar la aplicacion del
modelo 5s para mejorar la productividad en el campo de las operaciones. El tipo de
disefio aplicado fue lineal. La unidad de investigacion fue de 15 trabajadores,
muestra censal. Concluyendo que dicha implementacion 5s mejora completamente
la productividad, de 3.87 a 5.1. Se recomendd llevar a cabo los mantenimientos
constantes y capacitacion para seguir implementando el proceso y sosteniendo el
modelo de la 5S.

DEL AGUILA, K. y REDUCINDO, S., (2019) En su investigacién tuvo como objetivo
determinar la aplicacion de 5S mejora la productividad. La metodologia fue de tipo
aplicada, disefio preexperimental, de enfoque -cuantitativo, longitudinal. Se
considerd a la poblacion la produccion semanal de fresas congeladas en el area de
empaque. Las técnicas utilizadas fueron la observacion directa e indirecta, la
entrevista y la herramienta es la ficha de produccion. Se concluyd, que la
productividad aumentdé a 87.93%, la eficiencia en un 94% vy la eficacia en un
93,65%.

DELGADO, I. (2020) En su investigacion tuvo como objetivo definir la gestion
logistica en base al modelo 5S para mejorar la productividad. EI método que utilizé
fue aplicada, no experimental, transversal y descriptiva. Como resultados se obtuvo
gue se necesitaba con urgencia dicha implementacion porque con ello, se pudo
incrementar en un 4.37% y mejorar la atencion del producto. Se concluyé que la
gestion logistica se realiz6 de manera empirica que, a su vez, se necesita la
priorizacion basada en las 5S con el fin de tener mejoras en la productividad a un
80%.

BURGA, M. (2019) en su tesis, el objetivo fue aplicar la metodologia 5S para
incrementar la productividad. EI método utilizado fue de tipo aplicativo con enfoque
cuantitativo de disefio preexperimental, para el analisis de datos se utilizo la
encuesta y como herramienta el cuestionario. Sus resultados arrojaron que hay
materiales de trabajo innecesarios, con una falta de identificacion de qué materiales
reutilizar. Se concluy6 que se mejor6 la productividad, y se confirmé aplicando la

tltima prueba, y se obtuvieron mejores resultados en comparacién con la primera.



La investigacion de CUBAS, B. (2018) El objetivo fue proponer el uso de tecnologias
SMED y 5S para aumentar la productividad. Se utilizé un disefio no experimental y
nivel descriptivo. Tuvo como poblacion los colaboradores y procesos de la empresa.
Sus resultados demostraron que la propuesta increment6 la productividad de la
hora hombre fue del 9,06 %, el costo de la mano de obra fue del 9,17 % y la hora
de la maquina fue del 6,76 %. Se concluy6é que la propuesta fue factible para
incrementar la productividad de la organizacion.

Entre las teorias tenemos las 5S y productividad: para Leming-Lee, Polancich y
Pilon (2019), esta metodologia proviene de Japon, el objetivo original de 5S era
hacer el lugar de trabajo mas limpio para mejorar la seguridad y la eficiencia, al
mismo tiempo que se minimizan los defectos del producto, un aspecto importante
gue amenudo se pasa por alto en el trabajo, la parte visual es el concepto de mejora
continua. Estos pasos estan disefiados para fortalecer el mantenimiento y
proporcionar una mejora continua en todas las facetas de las operaciones de una
empresa, si es que no pueden implementar con éxito las 5S, hay pocas esperanzas
de integrar cambios a gran escala como JIT o reingenieria.

Segun (SALAZAR, 2019) afirma que la Ley 5S fue presentada por Toyota en 1960
y ha reunido una variedad de actividades destinadas a mejorar las condiciones

laborales.

Este es un método que se origind en Japon y consta de cinco etapas que comienzan
con S, el cual ha sido utilizado por todo tipo de empresas porgue es independiente
del servicio o del producto. "Cada uno de los cinco puntos en Japon es un paso del
proceso destinado a eliminar todas las actividades de produccion innecesarias,
crear un espacio de trabajo mas limpio, comodo y contribuir a la satisfaccion de los
empleados en base a la productividad corporativa. Este método limita el inventario,
optimiza la produccioén y, reduce el riesgo de accidentes laborales.” segun, ARIAS,
A. (2021).

MANZANO, M. y GISBERT, V. (2016), “Abogaron por los principales objetivos
metodologicos de ordenar y limpiar el lugar de trabajo donde sea mejor el campo
laboral, estandarizacidén de areas a través de la division territorial y uso de etiquetas
de usuario y dispositivos. También permite que los colaboradores vean e impulsen

cambios significativos en el entorno, eliminando posibles defectos de calidad y
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mejorando la eficiencia del proceso.” (p.4). (Ver anexo 08, Figura n°39: Metodologia
5S)
Tabla 2. Metodologia 5S

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE
Separar y Ordenar los Limpieza, es Estandarizar Disciplina
mantener todo recursos, las  indispensable  los procesos permite

lo necesario herramientas para mantener para mejorar educar alos

en los para asegurar  los espacios los resultados. trabajadoresy
procesos de las de trabajo en cumplir las
producciébny  condiciones y mejores normas

areas gue sean de condiciones. establecidas

establecidas. facil acceso.

Fuente: elaboracion propia.

Sus etapas son:

Segun (MADARIAGA, 2019), “Seiri se trata de hacer cosas que tienen como
objetivo clasificar y/o destruir elementos innecesarios del entorno laboral.
Basicamente, clasifica lo que es util y lo que no. Orientarse a los disefios que
ayuden a ordenar los recursos necesarios para completar cada actividad e idear,
de tal modo, graficar la clasificacion adecuada para organizar y procesar de manera
efectiva. (p.36-37)

Sus objetivos son los siguientes:

Aprovechar el lugar donde se realiza el trabajo.

Utilizar una inspeccion mejorada de cada articulo para realizar cada actividad.
Romper el mal habito de usar articulos rotos e indtiles.

Tarjetas Rojas: Presentar una tarjeta roja ayuda a colocar cada producto en una

posicion especifica.



Figura 2. Formato de Tarjeta Roja.

Para MADARIAGA, (2019) la Segunda S (Seiton): Se toman los elementos
almacenados y colocarlos donde mejor admitan la funcionalidad que brindan. Los
trabajadores deben estar motivados para colocar elementos en su punto de uso y
mejorar la gestion visual del lugar de trabajo, con el fin, de hacerlo utilizable
dondequiera que estén las personas, independientemente de la decision de
permanecer en la serie. Tiene como herramientas: Los codigos de color y la

sefalizacion. (p.37)

Sus objetivos son:
Disminuir los tiempos en actividades e investigaciones.
Implementar un sistema de seguimiento de herramientas.

Contrarrestar las pérdidas de herramientas por desperfectos.

Beneficios del Seiton: Personaliza instantaneamente cada elemento de trabajo. El
tercer desarrollo S se refiere que la mayoria de las cosas son comunes y no deben
guardarse en un almaceén. Una implementacion de Seiton es establecer un nimero

minimo y maximo para cada objeto.

Tercera S (Seiso) segun MADARIAGA (2019): Una vez que se retira lo innecesario
y se ha realizado la clasificacion y el orden, ahora es el momento de la fase de
limpiar. Por otra parte, menciona que mediante actividades de limpieza en las areas
de trabajo se hacen con el fin de remover escombros, polvo y gotas de agua de

pisos 0 maquinaria. Tiene como herramienta la ficha de Inspeccién o Limpieza



Sus objetivos son:
Evitar un ambiente contaminado.
Verificar continuamente todas las anomalias de la maquina, como fallas de aceite.

Identificar un area ideal que se considere un lugar adecuado para realizar la tarea.

Beneficio de Seiso: Elimina la posibilidad de un accidente. Ampliar la duracion de
funciones como el periodo de validez de la herramienta de trabajo. La limpieza
constante permite identificar y eliminar fuentes de desorden y mantener limpios los

lugares de trabajo.

Cuarta S (Seiketsu): Después de ordenar y limpiar el area de produccion, es
esencial que se mantenga lo mencionado. Para (MADARIAGA, 2019) esta etapa
requiere que sea continuo las mejoras de las tres fases anteriores, es por esto que
la organizacion estd desarrollando procedimientos, reglas y expectativas
estandarizadas para mantener la continuidad en todas las areas, cambiando turnos.
(p-38-39). Asimismo, las herramientas son las siguientes: Manuales donde sean

presentados las acciones que deben realizarse para cada S.
Sus objetivos fueron los siguientes:

Eliminar el tiempo original utilizado para las tres primeras ejecuciones "S". Asegurar
todo el facil acceso, las normas obligatorias deben encontrarse en lugares visibles

y constantes.

Beneficios del Seiketsu: El huevo espacio esta disefiado para funcionar bien. Los
colaboradores conocen las actividades y procesos de la elaboracion que a su vez

dan uso a la posibilidad de comprender la esencia y cada aspecto de la operacion.

Quinta S (Shitsuke): para (MADARIAGA, 2019) menciona que la implementacion
evitara errores de los procedimientos existentes, inspecciones periodicas y
autogestion de los empleados de la empresa. (p.40)

Tiene las siguientes herramientas: Ficha de evaluacién 5°S
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Sus objetivos:

Fomentar una buena comunicacion entre los colaboradores dentro de la empresa
y asi obtener buenos resultados.

Motivar al personal servira para alcanzar metas.

Implementar la idea de las 5S a trabajadores para el cumplimiento de las reglas de
regularidad en la limpieza y clasificacion.

Beneficios del shitsuke: Ademas del uso responsable de los equipos de la empresa.

Segun HEIZER y RENDER (2019) Muestra que la productividad es consistente
entre produccién y recursos, donde la principal razon para estudiar la productividad
en la industria es identificar problemas que perjudiquen la productividad para sentar

las bases en aumentar. Su ecuacion es la siguiente:
Productividad = Eficacia x Eficiencia (p.13)
Dimensiones de la productividad, segun HEIZER y RENDER (2019)

La Eficiencia, “es el nexo que hay entre producto obtenido con las herramientas
utilizadas, mediante esto se intenta mejorar la calidad de los elementos y evitar
pérdidas. Al hablar de elementos no solo nos referimos a herramientas, sino

también a colaboradores”. (p.14). Su férmula es:
Eficiencia = Recursos Programados / Recurso empleados.

Afirma que la Eficacia, “Se le dice asi a toda actividad realizada y que gracias a la
planificacion obtuvo resultados esperados, en el cual emplearon elementos para
poder lograr lo propuesto, un colaborador puede probar su eficiencia y no generar
residuos, pero si no es eficaz no podra alcanzar sus metas propuestas” (p.14).

Presenta la siguiente férmula:

EFICACIA = Resultados Obtenidos / Resultados Programados.
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1. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacién: Segun su propésito fue aplicado, (ALVAREZ, A. 2020)
menciona que implementa o practica las teorias generales con el fin de resolver
laboriosamente las necesidades de la sociedad y las personas. En este estudio se
utilizaron tesis, libros y articulos sobre temas de productividad. y conceptos de la

metodologia 5S, estableciendo procedimientos de mejora en la productividad.

Segun su Alcance temporal fue Longitudinal, (ALVAREZ, A. 2020) se realizan
observaciones en dos a mas ocasiones en el tiempo. En la investigacion se
recolect6 datos en distintas ocasiones, asimismo, se analiz6 la variabilidad que se

presento al transcurrir el tiempo y ver los cambios en la productividad.

Segun su Profundidad fue explicativo ya que permitio responder por qué razones
de situaciones fisicas o sociales. Enfoca y analiza la situacion, para averiguar la

causa y el motivo de los problemas identificados (ALVAREZ, A. 2020).

Segun el enfoque de la investigacion fue cuantitativa, se recolecté datos numeéricos
de la produccion diaria de los sacos de polipropileno. Segun (HERNANDEZ, y otros,
2018) mencionan que “se recoge informacién empirica y que por su naturaleza

siempre arroja numeros como resultado”.

En la presente investigacion se desarrollé un analisis estadistico con Shapiro Wilk,
ya que el tamafio muestral es menor a 30, posteriormente se realiza la prueba
TStudent si los datos son paramétricos o Wilcoxon si tienen un caracter no

paramétrico.

Disefio de investigacion: segun (ALVAREZ, A. 2020) indica que los disefios
cuasiexperimentales manipulan intencionalmente una variable independiente para
determinar el efecto de una o mas variables dependientes. (p.86). En este informe
de investigacion, su disefio fue cuasiexperimental consistié en disefiar el andlisis

del antes y el después para un determinado grupo de la empresa.
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3.2. Variables y operacionalizacién

En este punto se presentan las variables utilizadas para la investigacion. (Ver anexo
n° 09: Matriz de operacionalizacion de las variables Tabla n° 38) y (Ver anexo n°

10, Tabla n°® 39: Matriz de consistencia).
Variable independiente: 5S

Definicion conceptual: Segun (MADARIAGA, 2019, p.39). Sefal6 que las 5S es un
método para ayudar a mejorar el clima laboral, mayor control visual de los recursos
para estandarizar los procesos y sean mas 6ptimos, ademas permite incrementar

la calidad, seguridad y productividad, consta de cinco etapas

Definicion operacional: Las 5s es una metodologia que traslada a la organizacion
mejoras aplicables. Entre ellas se mencionan la mejora en seguridad y calidad,
aumento de la productividad. Y también estan las intangibles como proactividad,
liderazgo y la sinergia del equipo de trabajo. (MADARIAGA, 2019, p.39).

En esta metodologia, se elaboro la ficha de evaluacion que ha permitido obtener
resultados conforme las dimensiones establecidas, a través de sus indicadores se
pueden recoger la data pre que sirve como base e identificar la situacion actual,
luego de hacer el diagnostico se determinan las deficiencias encontradas, con
relacion a las dimensiones, para lo cual se ha disefiado actividades correctivas que

se compararon después de haber implementado las 5S con un analisis post.
Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Se define como las entradas y salidas del proceso, es decir,
entradas como mano de obra, capital y recursos; y productos tales como bienes y/o
servicios. (RENDER, Jy HEIZER, S., 2019, p.13).

Definicidn operacional: “La productividad se enlaza con los hallazgos obtenidos en
un sistema o proceso, aumentando la productividad se logran mayores resultados
teniendo en cuenta las herramientas empleadas para poder obtenerlos” (RENDER,
Jy HEIZER, S., 2019, p.14).
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La ficha de evaluacion ayud6é a identificar como se encuentra la variable
productividad con relacion a sus indicadores para posterior a ello, ver cuando ha
mejorado o el grado de significancia se obtuvo después de implementar las 5s

Dimension 1 Eficiencia: “La relacion entre los resultados obtenidos y los recursos
utilizados es para tratar de optimizar y asegurar que los recursos no se
desperdicien.” (RENDER, Jy HEIZER, S., 2019, p.14).

Cuando se habla de eficiencia se refiere a la relacion entre los recursos utilizados
y los resultados obtenidos en los procesos. Primero, use la menor cantidad de
recursos posible para lograr el mismo objetivo, segundo, use los mismos 0 menos
recursos para lograr mas objetivos.

Su indicador es el siguiente:

Eficiencia = HH Util / HH total

Dimension 2 Eficacia: “Es la forma de llevar a cabo las actividades para lograr los
resultados planificados; se refiere al uso de recursos para lograr metas
establecidas” (RENDER, Jy HEIZER, S., 2019)

La eficacia es la capacidad de la empresa para lograr objetivos predeterminados
en condiciones predeterminadas. Por tanto, este es un desafio de la produccion.
Su indicador es el siguiente:

Eficacia = Pedidos despachados / Pedidos solicitados

Escala de medicion: Se establecio por la Razén.

3.3. Poblacion (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de analisis

Poblacién: Es todo el grupo de elementos de donde podemos obtener informacion,
esta debe ser separada a base de caracteristicas que delimitan e identifican y de
esas mismas obtener la muestra (LOPEZ, J. 2021).
La poblacion que se considerd fue la produccion del area de conversion de la fabrica
de sacos de polipropileno.

e Criterio de inclusion: La produccién de los dias laborales.

e Criterio de exclusién: Los dias inhabiles (domingos) no se consideran parte

de la poblacién.
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Muestra: Es la parte representativa de una poblacion, lo que realmente se estudia
es un grupo de individuos, salvo este criterio de seleccion se utilizan técnicas de
muestreo (WILKS, S. 2019). La muestra fue tomada por la produccién del area de
conversion durante 30 dias del mes de septiembre del 2021 (pre test) y 30 dias de
abril del 2022 (post test).

Muestreo: Se toma una muestra de una poblacion, en el que existen dos tipos de
muestreo: probabilistico, que indica que la muestra debe tener caracteristicas
similares a la poblacion, y no probabilistico, que indica la seleccion de individuos,
se realiza de forma aleatoria, todos los miembros en estudio tienen las mismas
posibilidades de ser elegidos. (CONDORI, P. 2020). En este tipo de muestreo, se
consider6 intencional, al establecer la muestra por razén de minimo niamero de

poblacion a criterio del investigador.

3.4. Técnicas e instrumento de recoleccion de datos

Esta técnica se utiliza para obtener datos e informacion de herramientas de
recopilacion de datos (HERNANDEZ y MENDOZA 2018, p. 217).

La observacion es la técnica de registrar informacion clave sobre un evento o
fendmeno observable, sin la intencion de hacer inferencias (Hernandez y Mendoza
2018). Es por ello que la técnica de investigacion fue a través de la observacion

directamente al proceso de produccion.

(HERNANDEZ y MENDOZA 2018), define el instrumento como el procedimiento
gue se usa para registrar informacion y datos de una investigacion. En este caso
se utilizo las fichas de evaluacién para recolectar los datos que fueron evaluados

con la informacion obtenida.

Validez: Es la capacidad de un metro, ayuda a cuantificar la variable correctamente.
(ROBLES, B. 2018). La autenticidad de las herramientas de recoleccion de datos
fue confirmada por la evaluacion de expertos profesionales (ver Anexo 11, Tabla
40: Validacion de documentos) quienes conocen el centro de estudios de nuestra

investigacion, asi como un profesor que asesora en la elaboracion del informe.

15



N° Experto Resultado

Experto 1 Mg. Omar Sanchez Guevara Aplicable
Experto 2 Mg. Jannie Mendoza Zuta Aplicable
Experto 3 Mg. Raul Pérez Zamora Aplicable

Confiabilidad: para (SANTOS, G. 2017) define que “Es el valor que recibe un
instrumento de medida a partir de una pequefia muestra de la poblacién para saber
si el instrumento ayudard a cumplir los objetivos de investigacion basados en el
universo en estudio”. En resumen, la data que se obtuvo de acuerdo con el informe
investigativo de la organizacion El AGUILA S.R.L, fueron de caracter interno en la
empresa y por lo tanto el conjunto de datos encontrados y medidos son de indole

confiable para lo cual también se utilizo el SPSS y Software Excel.

3.5. Procedimientos

En esta investigacion para mejorar la productividad se implemento las 5S en una
fabrica de sacos de polipropileno Chiclayo, 2021, donde se realizo los siguientes

procedimientos:

Etapa Inicial: Identificar el problema a través de la espina de Ishikawa, dando
valores a la matriz de correlacion para ver las causas de mayor prioridad y con mas
impacto en la empresa, las cuales, fueron llevadas al grafico de Pareto, en donde
se vio la frecuencia y los porcentajes acumulados con el analisis 80% y 20%, de tal
modo, se establecié la matriz de estratificacion eligiendo la alternativa que da

solucion al problema: Las 5S.

Etapa Media: Se hizo la recoleccion y procesamiento de datos, se implemento las
5S a través de las actividades establecidas, esto sirve para medir la base de datos
pre test para el diagndéstico para aplicar las actividades con respecto a cada S que
ha servido en hacer una evaluacion post test y demostrar la mejora de la
productividad. De tal modo, se determind la situacion actual de la empresa.

Etapa final: Los datos obtenidos se realizaron con el andlisis descriptivo e
inferencial, a través de Excel y el programa SPSS, que facilité la verificacion de la
hipotesis planteada en los resultados de la razén, o escala.
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Se proceso a la discusion de los resultados, los cuales fueron comparados con los
hallazgos de las investigaciones previas, para finalmente establecer las respectivas

conclusiones y recomendaciones.
Situacion de la empresa en area de conversion:

En la organizacion EL AGUILA S.R.L., se ubica en la ciudad de Chiclayo, La
Victoria, se caracteriza por tener un gran prestigio por su calidad, siendo uno de los
fabricantes mas grandes y se dedica al comercio de envases hechos de
polipropileno en Lambayeque. Sus operaciones tuvieron inicio en el afio 1997 y hoy
en dia cuentan con una de las plantas mas modernas de la region, su tecnologia
es avanzada en sus equipamientos, tiene la norma ISO 9001, cumpliendo con los
estandares de calidad, que estan en base a las exigencias de los clientes.

/Es una empresa dedicada a la fabricaciénh

comercializacion de telas y sacos de

MISION polipropileno con estandares de alta calidad, a

precios competitivos en el mercado, dirigido a

los diversos sectores economicos, para lo cual
cuentan con un recurso humano calificado y

tecnologia de punta, satisfaciendo las

Qecesidades de nuestros clientes. /

~

/Ser lideres en la fabricacion y comercializacion de

VISION telas y sacos de polipropileno de alta calidad,

contribuyendo al bienestar de sus colaboradores,

al desarrollo social del pais e impulsando

acciones a favor del medio ambiente. /

\
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b) Sacos leno

c) Arpilleras.
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d) Mantas.

Descripcion del proceso productivo:

Este proceso tiene su punto de inicio en la recepcién de la materia prima: el
polipropileno y sus aditivos. Estas llegan a una cinta extrusora que estan
constituidas en determinados tubos de metal y son conducidos hacia los diferentes
telares circulares, para que la cinta sea tejida en moldes de manga y ser
embobinadas con tubos de PVC. Ahora, si el tejido es ordinario pasara por el
proceso de impresion pasando por el area de la conversion, y de ello derivara en
sacos. Si no es normal el tejido pasara por el proceso laminador, el cual requiere
un proceso de impresion que sera conducido a la sala de conversién. Una vez
terminado de elaborar los sacos estos pasan por proceso de enfardamiento a través
de una prensa hidraulica, se le registra en el sistema y finalmente se almacena.

Para ser despachado se cuenta con la colaboracion de la oficina logistica y ventas.
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Proceso de conversion:

La empresa cuenta con 09 convertidores, estas maquinas generan desecho
durante el proceso de corte lo que provoca un retraso en el retiro de estos desechos
y por otro lado durante el cosido de la bolsa se encuentra con alguna falla o por

parte del personal, misma maquina por falta de mantenimiento.

Andlisis de la problemética: Al no tener una metodologia que pueda reducir los
despilfarros, errores, y tiempos muertos en los procesos, esto genera pérdidas en
la produccién, dando lugar a un déficit, es por ello que se necesita una metodologia
gue permita optimizar y agilizar los procesos del area en estudio, teniendo un mejor
ambiente de trabajo, mejorando eficiencia y eficacia en la productividad, dando un
impacto favorable en el sector de manufactura del mercado local logrando un mejor
rendimiento. La produccion de los sacos de polipropileno tiene una capacidad
aproximadamente de doscientos mil (200.000) sacos por dia, Teniendo en cuenta,
gue este producto se caracteriza por tener dos clases Ay B, donde la clase A tiene
los estandares de calidad y estan aptos para llegar al cliente; la clase B, tienen
fallas en el proceso y no cumplen los requisitos del cliente, porque sufren
alteraciones en su conversion. La materia principal es el polipropileno y sus aditivos

son: el carbono y el masterbatch.

Andlisis de datos de las 5S (pre test): Los diferentes datos que fueron obtenidos de
la organizacion a través de los instrumentos de recoleccion, resultan ser

cuantitativos que dan la opcion de medir de forma cuantitativa las variables.

5S es una herramienta conocida mundialmente por su impacto y los cambios que
genera en las organizaciones y practicantes de la metodologia (MADARIAGA,
2019)
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Figura 6. Fotografias del antes de la Clasificacion.

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 2septiembre del 2021)
Como se puede observar, la clasificaciéon del uso de su materia no se encuentra en

un ambiente favorable, ya que no estan siendo usadas, es por eso que se pudo
detectar estas falencias y ser evaluadas con la ficha de las 5s, en tanto la primera
S, se puede ver que no existe un método para clasificar las herramientas o
materiales.

Figura 7. Fotografias de fardos o cintas transportadoras (Antes).

Fuente: Foto del area de conversion El Aguila SRL (fecha 2 de septiembre del 2021)
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En esta fotografia, vemos que a pesar de los colores de cintas transportadores o
fardos, siempre al momento de clasificar suelen colocar en los lugares que no

corresponden, lo cual genera un ambiente desagradable.

Analizando las deficiencias y problemas dentro de la empresa, hemos encontrado,
una mala organizacién, areas desordenadas y un ambiente laboral deficiente, ya
que la busqueda de materiales de costura que no se identifica en esta area de

conversion por el debido desorden y falta de limpieza.

Tabla 3. Datos de evaluacion primera S pre-test

Preguntas Calificacion

P.1 3

P.2 1

Seiri P.3 1
P.4 0

P.5 1

Puntaje obtenido 6

P 2

Fuente: elaboracion propia.

SEIRI Pregunta 1

SEIRI Pregunta 5 SEIRI Pregunta 2

SEIRI Pregunta 4 SEIRI Pregunta 3

Figura 8. Radal Primera S.

Fuente: Elaboracién propia
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En la primera S, cuenta con 5 item donde su calificacion es de 0 a 4, la meta
alcanzar es de 20 puntos por cada S, el resultado de la clasificacion fue de 6 puntos
el cual representa 30%, corroborando la necesidad de proponerla. Al hacer dicha
evaluaciéon permitié identificar los problemas que presentaba la clasificacion. Ver

tabla n° 42: Ficha de evaluacion. Ver anexo n°® 13

Figura 9. Fotografias del Orden (Antes).

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 3 de septiembre del 2021)
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Como se puede apreciar el desorden en el area de conversion es notable, por lo
cual, esto genera una mala comunicacién al colocar los materiales como
corresponde, ya que se encuentran desorganizados las bobinas de los sacos de

polipropileno por el piso.

Tabla 4. Datos de evaluacion segunda S pre-test

Preguntas Calificacion

P.1 2

P.2 2

Seiton P.3 1
P.4 2

P.5 2

Puntaje obtenido 9

Puntaje maximo 20 45%

Fuente: elaboracion propia.

SEITON Pregunta

1
4

3.2
2.4
SEITON Pregunta 16 SEITON Pregunta
5 0.8 2
0
SEITON Pregunta SEITON Pregunta
4 3

Figura 10. Radal Segunda S.
Fuente: Elaboracién propia

En la segunda S, el resultado del Orden fue de 9 puntos el cual representa 45%,
corroborando la necesidad de proponerla ya que se pudo observar que los
colaboradores del area utilizaban sus herramientas y no las dejaban en el lugar

correcto, fomentando desorden.
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Figura 11. Fotografias de la Limpieza (Antes).

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 3 de septiembre del 2021)
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En las fotografias, podemos decir que la limpieza es importante en el &rea ya que

aumenta la vida Gtil de las maquinas entre otros.

Se ha comprobado que en la zona de conversién se debe realizar una limpieza
adecuada de los pellets que hayan caido accidentalmente al suelo, para ello se
debe documentar la asignacion de los trabajos de limpieza para que el operario
sepa qué funcion tiene afectado y debe reunirse diaria 0 semanalmente; y de esta
manera, las habitaciones, areas sucias se mantienen limpias, creando un ambiente

de trabajo favorable.

Tabla 5. Datos de evaluacion tercera S pre-test

Preguntas Calificacion

P.1 2

P.2 1

Seiso P.3 1

P.4 2

P.5 1

Puntaje obtenido 7

Puntaje maximo 20 35%

Fuente: elaboracion propia.

SEISO Pregunta 1
4

3.2

SEISO Pregunta 5 SEISO Pregunta 2

SEISO Pregunta 4 SEISO Pregunta 3

Figura 12. Radal Tercera S.

Fuente: Elaboracién propia
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La 3S tuvo como resultado de la Limpieza 7 puntos el cual representa 35%,
corroborando la necesidad de proponerla ya que se pudo observar que los
operarios al momento de hacer sus actividades las mermas eran evidentes en el

suelo, el cual no tenia un buen aspecto.

Figura 13. Fotografias de la Estandarizacion (Antes).

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 4 de septiembre del 2021)
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Como se observa que este principio dentro de la fabrica es fundamental por lo cual,
se evidencia que no es tan frecuente su estandarizacidén ya que en algunos casos
suelen olvidar esta S, los operadores no logran el habito diario de mantener las

cosas ordenadas y en un lugar especifico,

Tabla 6. Datos de evaluacién cuarta S pre-test

Preguntas Calificacion

P.1 2

P.2 1

Seiketsu p 3 3
P.4 2

P.5 1

Puntaje obtenido 9

Puntaje maximo 20 45%

Fuente: elaboracion propia.

SEIKETSU Pregunta 1
4

3.2
2.4
1.6
SEIKETSU Pregunta 5 SEIKETSU Pregunta 2
0,
SEIKETSU Pregunta 4 SEIKETSU Pregunta 3

Figura 14. Radal Cuarta S.
Fuente: Elaboracién propia

El resultado de la Estandarizacién fue de 9 puntos el cual representa 45%, se pudo
observar que los colaboradores no cumplian totalmente con las normas que se

establecia la fabrica, los manuales que se les brindaba no era de su conformidad.
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Figura 15. Fotografias de la Disciplina (Antes).

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 6 de septiembre del 2021)

En la imagen podemos decir que este principio se desconoce, por el cual usan un
manual para poder entenderlo mejor, por la falta de informacion en como realizar

su trabajo.

Tabla 7. Datos de evaluacion quinta S pre-test

Preguntas Calificacion

P.1 2

P.2 3

Shitsuke P.3 2
P.4 1

P.5 2

Puntaje obtenido 10

Puntaje maximo 20 50%

Fuente: elaboracién propia.
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SHITSUKE Pregunta
1
4

3.2
2.4
SHITSUKE Pregunta 6 SHITSUKE Pregunta
> 0.8 2
0
SHITSUKE Pregunta SHITSUKE Pregunta
4 3

Figura 16. Radal Quinta S.
Fuente: Elaboracion propia

El resultado de la Disciplina tuvo 10 puntos el cual representa 50%, se evidencio

gue, al no cumplir las S anteriores, y no tener un seguimiento se ve la ausencia de
un método de trabajo.

Tabla 8. Datos de evaluacion 5S pre-test

P””t?‘ie Puntaje Frecuencia
obtenido Max
Seiri 6 20 30.0%
Seiton 9 20 45.0%
Seiso 7 20 35.0%
Seiketsu 9 20 45.0%
Shitsuke 10 20 50.0%
Total 41 100 41.0%

Fuente: elaboracion propia.

33



=e-Puntaje obtenido »-Puntaje Max Frecuencia

Seiri
15 .
_ 10 6 o
Shitsuke 10 9 Seiton
9 / e )
.o ‘o
Seiketsu Seiso »

Figura 17. Radal 5S.

Fuente: elaboracién propia.

En la evaluacion de las 5S, se obtuvo 41 puntos que representa el 41%, teniendo
en cuenta que son 5 items por cada S siendo un total de 100 puntos lo que se
espera llegar, es por eso que se implementa la metodologia para mejorar los
problemas que han sido identificados.

En base a la evaluacion realizada, se analizaron los datos para ver la situacion del

area de conversion y hacer una comparacion después de las 5S.
Analisis de datos de la Productividad Pre test

Segun (RENDER, Jy HEIZER, S., 2019), es la forma en que se combina y utiliza
con sensatez se hace uso de diferentes recursos, logrando asi los resultados
deseados. (ver Anexo 14. Tabla 43: Ficha de registro de productividad pre test
septiembre).

Tabla 9. Productividad mes de septiembre pre-test

Mes Productividad del mes de septiembre
Promedio de eficiencia 79.0%

Septiembre Promedio de eficacia 75.4%
Productividad 59.6%

Fuente: elaboracion propia.
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Productividad Pre-Test

100% 100%
80% 80%
60% 60%
40% 40%
20% 20%

0% 0%

123456 7 8 91011121314151617 1819 2021 2223242526

[ Eficiencia [ Eficacia = Productividad

Figura 18. Productividad mes de septiembre pre test.

Fuente: Elaboracién propia

Como se visualiza en la figura anterior, la variable dependiente antes de la prueba,
se puede ver que la productividad media del area de conversion al mes es del
59.6%, de tal modo el resultado de eficiencia tuvo un rendimiento medio de 79% y

una eficacia media de 75.4%.

Por otro lado, se analizé la dimensién Eficiencia, segun los datos extraidos de horas
empleadas en produccién (Ver anexo n° 15, tabla n°44). Se tuvo en cuenta los dias

laborales del mes de septiembre 2021, tenemos:
e N

Eficiencia Pre Test
@ HH Util E=3HH Total Eficiencia

- 100%
oo |07 e
160 °
120 - 60%
80 - 40%
40 - 20%

0 - 0%
123456 7 8 91011121314151617 1819202122 23242526
\ J

Figura 19. Eficiencia mes de septiembre pre test.

Fuente: Elaboracién propia
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Se muestra en la figura anterior, el promedio de eficiencia siendo 79% del mes de
septiembre del 2021, que se obtuvo a través de la férmula de esta dimension.

Se observa que las horas hombre util son menores que las horas hombre total,
siendo un factor muy importante que descuidan mucho y afecta a la produccién al

no abastecer como deberia ser, presentan tiempos muertos muy relevantes.

Con relacion a la segunda dimension, se recogi6 datos de la produccion diaria, (ver

anexo n° 16, tabla n° 45: Eficacia pretest)
4 M

Eficacia Pre-Test
10 - p- 100%
ST LA AN L L
6 (L 60%
4 40%
2 20%
0 0%
123456 7 8 91011121314151617 18 19 202122 23242526
[ Pedidos despachados [ Pedidos solicitados Eficacia
o %

Figura 20. Eficacia mes de septiembre pre test.

Fuente: Elaboracién propia

Se aprecia que la eficacia promedio fue un 75.4%, se tom6 como produccion a los
pedidos de sacos de polipropileno, en el area de conversion. Se pudo identificar
gue estos no cumplen con su totalidad en la entrega de pedidos programados y los

tiempos de espera no estan dentro de un parametro.
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Andlisis para el proceso de produccion:
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Figura 21. 1defO

Fuente: Elaboracién propia

El IdefO representa el proceso de producciéon de los sacos de polipropileno, donde

se muestra la entrada y salida en cada operacion, asi como se pueden ver los rollos

desde el telar, se pueden pasar al laminado, imprimir o se pueden cortar; dependera

del cliente las especificaciones requeridas.
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Figura 22. 1defO A.
Fuente: Elaboracion propia.

PLAN DE MEJORA

El presente Plan tiene como objetivo mejorar la productividad en la fabrica de sacos
de polipropileno, aplicando la cultura japonesa 5S. Para ello, fue necesario realizar
la matriz de alternativas de solucion (Ver anexo 6, Tabla n° 33), donde se vio
reflejado la priorizacion de las alternativas, el cual fue elegida la metodologia 5S,

como se ve a continuacion:
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ALTERNATIVAS DE SOLUCION
14 13
10.5
4
3.5
0
Metodologia 5S Just in time PHVA
BPUNTAJE OBTENIDO BERANKING

Figura 23. Alternativas de Solucion.

Fuente: Elaboracién propia

Para el desarrollo de las 5S, fue necesario clasificarlo por tres fases:

Fase 1: Planificacién preliminar

Compromiso de la alta gerencia:

Se hizo una reunién con el jefe de planta donde se dio a conocer las ventajas
y beneficios. Con objetivo de mejorar la productividad mediante la
implementacion de las 5S, en el area de conversion de la fabrica El Aguila
S.R.L.

Depende del compromiso, motivacion que tengan los colaboradores y el jefe
de planta, en cumplir con la ejecucion de las actividades de esta

metodologia.

39



@ EL AGUILA.

ACTA DE REUNION

En la fabrica EL AGUILA S.H.L, ubicado en la ciudad de Chiclayo, La Victoria,
Siendo hoy 8 de enero del ano 2022, se hizo la reunion acerca el desamollo del
proyecto de investigacion, el cual nos permiira tener resultados siempre v
cuando éste se realice, teniendo como titule: Implementacion de las 55 para
mejorar |a productividad en una fabrica de sacos de polipropileno Chiclayo, 2021
elaborado por las alumnas: Femandez Herrera, Damaris, v Vera Galarreta,
Wendy, para dar a conocer que se implementara dicho Proyecto que ha servido
de estudio, es por elle, que nos reunimos con el jefe de planta para gue tome la
decision de implementar |a metodologia 55 en el area de conversion, con el fin
de mejorar la productividad. es por ello, que se pide el apoyo para
comprometerse al cumplimiento de las actividades a desamollar, |a cual se tendra
en cuenta con la conformacion del comite de las 53

&

Bl A s g,

r = /.1 —
l:ugun_y:.ranu de E;.,u..,-,,g

RO, o .’.'.‘.*.’.f‘}’_’.i".__&
Fotha LA 04 Fede.

lefz de Plzanta

Figura 24. Acta de Reunidn.

Fuente: Elaboracién Propia

Se dio a conocer el plan de mejora a través de la reunion con el jefe de planta y los

supervisores.
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Figura 25. Minuta de reunion de las 5S.

Fuente: Elaboracion Propia (foto 8 de enero del 2022)

Comité de las 5S

Se ha desarrollado una estructura organizativa para controlar las actividades

de la implementacion, de modo que se pueda establecer el comité 5S. Se

consider6 a los colaboradores del area de conversion.

El comité 5S de la fabrica El Aguila SRL esta integrado por presidente,

secretario y asistente colaborador.
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Tabla 10. Comité 5S

CARGO NOMBRE Y APELLIDOS
Presidente del comité Jasmin Vera Galarreta
Secretaria del comité Damaris Fernandez Herrera
Colaborador Jhon Valiente Baldera

Fuente: elaboracion propia.

Por lo consiguiente, se asigné las funciones y responsabilidades de cada
integrante del comité.
Tabla 11. Funciones del comité

Puesto del comité Perfil Funciones

Liderar la implementacion de las 5S

Conocer acerca el Convocar reuniones de seguimiento
area de

Presidente P rdinar accion | comite
conversién, ser Coordinar acciones de.z comité
lider Promover que los trabajadores se
involucren con las 5S en el 4rea de
conversion
Dar asistencia al presidente del comité
Tener 55
conocimiento de
. Controlar acuerdos con los
Secretario los colaboradores y
: colaboradores
un clima laboral . ) .
Realizar control de la implementacién
favorable . L
Gestionar la documentacion
. Participar en las reuniones de las 5S
Asistente S -
Ser dinamico Apoyar al desarrollo de las actividades

Fuente: elaboracion propia.
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Chiclayo, 15 de enero del 2022

CONSTANCIA DE AUTORIZACION

Quienes suscriben, Vera Galarreta Wendy Jasmin, con DNI: 75956573y Femandez
Herrera Damaris Medalit, con DNI: 76079650, estudiantes del X ciclo de la carrera
profesional de Ingenieria Empresarial en la Universidad Cesar Vallgjo.

La presenta carta certifica la autorizacin del Sr. Jhon Valiente Baldera, para el inicio
de la aplicacion de la metodologia 5s en la fabrica EL AGUILA SRL, ubicado en el

distrito de la Victoria

El Ingeniero se compromete a brindar su apoyo total, dando acceso a los datos de la
empresa y consentimiento a los cambios que se tengan que aplicar.

///////’

Asequ uent(}s aﬂcac’ |
fombia; 0 wm‘/
m7/ 15017 3707 Uqﬂée%;

Jnon Heiner Valiente Baldera Vera Galarreta Wendy Jasmin

Ingeniero Industrial . Estudiante

fiddy

4577
Femnandez Herrera Damaris Medalit

Estudiante

Figura 26. Constancia de Autorizacion.

Fuente: Elaboracién propia
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" EL AGUILA...

ACTA DE CONSTITUCION
COMITE 55

Chiclayo, 17 de enero del 2022

La comision a cargo del Ingeniero Jhon Heiner Valiente Baldera de la fabrica
EL AGUILA SRL, procede a levantar la presente acta de constitucion del comité
de las 5s

Se acuerda el nombre de los siguientes cargos:

CARGO NOMBRE Y APELLIDOS FIRMA

Presidente del comité Jasmin Vera Galarreta | W
Secretaria del comité Déamans Fernandez rﬁ%*

Herrera
1
"C~.~‘.’ l.-u../' v
» MR R LY .
Colaborador Jhon Valiente Baldera d 7N Y T
o'. (
Aseauranaenb de Calic g
‘ot n galnie ‘
..,’.?.AA.......( -.........; 4 .‘.34‘.;-0

Figura 27. Acta de constitucion comité 5S.
Fuente: elaboracion propia.

e Difusion de las 5S

Continda la difusién oficial de 5 haciendo los respectivos aportes al campo de la
transformacién y pueden disfrutar de las ventajas del método, orientando a los
colaboradores a través de anuncios, carteles y actividades de 5. (Ver Anexo 19:

Figura 40. Afiche 5S y Anexo 20: Figura 41.Triptico informativo 5s)
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e Planificacion de actividades

Luego, se presenta el diagrama de Gantt (ver anexo 17: Tabla 46) detallando las

actividades que deben realizarse para la implementacion de la metodologia y las

capacitaciones que se realizaron ( ver anexo 18: tabla 47)

Por otra parte, se detalla el costo de la implementacion.

Costo de laimplementacion

En la siguiente tabla, se desglosara el costo de implementar 5s en el area de

conversion.

Tabla 12. Costo de las 5S

APLICACION 5S

RR.HH. (capacitacion e implementacion)

Descripcion  Total de horas  N° de personas

Clasificar 3 27
Ordenar 3 27
Limpiar 3 27
Estandarizar 3 27
Disciplina 3 27
Total 15 27
Recursos Materiales
Descripcion Cantidad s/ C.:os.to
unitario
Impresiones para
materiales de 50 hojas S/0.05
capacitacion
Papel bond A4 3 mill S/11.00
Lapiceros 4 unidades S/2.00
Utilez de limpieza 10 unidades S/10.00
Sefales de seguridad 20 S/1.00
Total

Costo de Mantenimiento
Tipo

Costo de Mantenimiento de la mejora
Total

Sueldo/hora Inversion

S/5.50

S/5.50
S/5.50
S/5.50
S/5.50
S/5.50

S/445.50

S/445.50
S/445.50
S/445.50
S/445.50

S/2,227.50

S/ Costo Total

S/2.50

S/33.00
S/8.00
S/100.00

S/20.00
S/163.50

Costo
S/1,000.00

S/1,000.00

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 13. Costo total 5S

Inversién Total

Descripcion Costo Total
Recursos S/2,227.50
Humanos
Recur_sos S/163.50
Materiales
Costo d_e _ S/1,000.00
Mantenimiento

Total S/3,391.00

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla anterior, se calcula que el costo total de la implementacion 5s para el
area de conversion tiene como resultado S/. 3,391.00 y se encuentra dividida entre
recursos humanos con un costo de S/. 2,227.50, materiales S/.163.50 y
mantenimiento de S/.1,000.00.

e Capacitacion al personal en las 5S

La primera capacitacion se realizo en el mes de febrero con la autorizacion del jefe
de planta para que puedan entender el significado y la importancia de esta
metodologia, asimismo los colaboradores del area de conversion era necesario que
participen para que puedan obtener conocimientos de como se ejecuta este
meétodo. De tal modo, comprometiéndose al cumplimiento de las actividades, y

apoyar en los resultados que la fabrica desea lograr.
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EL AGUILA.

CAPACITACION AL PERSONAL

Fecha: 9y /01/22 |

Metodologla 55

Hora: .30 &

TEMA:

Nombre del Expositor

Lmandi Hosiery Damads - Ves) balosreia Jasmin

Hora de inicio v 0] Hora de término 0.5 |
Asistencia de la capacitacion

N° Nombre y Apellidos DNI Firma
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3 José Sanchen Yt\lo 10925423 @V‘Uféj )
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Figura 28. Asistencia de reunion.

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 24 de enero del 2022)




Fase 2: Ejecucion
Implementacion de las 5S

Para garantizar el cumplimiento, el jefe de planta realiz6 visitas de muestras a los
responsables y verifico el cumplimiento de las acciones del operador tomando las

medidas necesarias al implementarlas.

Desarrollo de la Primera S

SEIRI- SELECCIONAR

BENEFICIOS DE SEIRI

Separar en ol sitio de trabajo
ias cos=as Que realmente
sirven de las gue No sirven

Clasificar lo nmecesario de jo
mnecesario

planta de conversion

Facilitar el control del proceso
productivo.

Fuente: Elaboracién propia
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Acciones para la primera S:

Se prepara una lista de objetos dentro del &rea de conversion (herramientas,
materiales, piezas, etc.) innecesario al poner una tarjeta roja en cada objeto que
también muestre la fecha de inspeccion; la persona responsable de completar este
documento es el operador del &rea y el monitoreo se realiza con frecuencia al

principio y luego se puede programar a intervalos mas largos.

Se arma un listado de todos los objetos que se pueden encontrar.
Separar por tipos y funciones las herramientas de las actividades.
Se logra clasificar las herramientas necesarias de las innecesarias.

Se eliminaron lis objetos defectuosos.

El registro de los elementos necesarios e innecesarios y las medidas a tomar
(reubicacion, venta o mudanza) se dara a conocer a través de carteles; esto ayuda

al operador a saber qué hacer con cada objeto.

La identificacion de los elementos innecesarios se debe realizar con tarjetas rojas,

gue permitan una rapida identificacion de lo que se debe retirar de esta area.

Para llevar a cabo el control visual, se utiliza la TARJETA ROJA herramienta
empleada para separar objetos necesarios de los innecesarios e identificar cuales

se encuentran operativos para continuar con las operaciones dentro del area.

Primer paso: se utilizo la Tarjeta roja a los materiales, herramientas y piezas que
se encuentren obsoletos y fuera de uso, o también a las que ya cumplieron su ciclo

de vida util.

Segundo paso: Los objetos ya etiquetados deben pasar a un almacén temporal y

por ultimo ser eliminados.
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Figura 29. Tarjeta Roja.

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 9 de febrero del 2022)
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Figura 30. Aplicacion de la Tarjeta Roja.

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 9 de febrero del 2022)

Como se puede observar la foto anterior, demuestra que antes implementar las
tarjetas rojas, habia bobinas que no estaban en el lugar adecuado, siendo que
estas no deberian estar dentro del area de conversidn sin ser requeridas o
programarse y deben ser retirados. Para ello se aplicé el uso de la tarjeta roja para
gue identifiguen con mas facilidad los elementos que se deben utilizar en el

momento, reduciendo muchos aspectos. Como se ve a continuacion
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Tarjeta roja aplicada en las bobinas en el &rea de conversion

Como se puede observar las bobinas se encuentran reubicadas manteniendo un
orden y la tarjeta bien especifica con los indicadores, las caracteristicas que estas
tienen que cumplir. Como se ve es la forma correcta para mantener todo ordenado,
esta tarjeta ha permitido mantener en el lugar establecido, retirando lo innecesario
de lo necesario.

Por ese motivo se implementé la metodologia de las 5s dentro de la empresa para
darle solucién a los problemas presentados, y de esa manera lograr una empresa

ordenada, limpia y con buena organizacion.

Asimismo, como previo andlisis se obtuvo las restricciones en el proceso
productivo, las cuales son: desorden, excesivas mermas y falta de limpieza lo cual
impiden que el area de conversion culmine sus actividades a tiempo, es por esa

manera que aplicando la metodologia 5s se va a mejorar la productividad.

Primera S (Seiri), su implementacion se basa en la separacion de todas las
herramientas defectuosas y las que no se encuentran en uso dentro del area de

conversion.
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Figura 31. Diagrama de Flujo Primera S.

Fuente: Elaboracién Propia



Desarrollo de la Segunda S

Permite ordenar
los  elemento
necesarios en un
lugar de trabajo.

_ O!dgnar lo que se necesita y lo que no,
eliminar. Debe colocarse en un lugar visible
para facilitar su identificacion

se desechara los materiales que estorben en una
ejecucion, el cual nos ayudard a minimizar la blsqueda de
una manera mas ordenada

- aprio st il b b n

Fuente: Elaboracién propia

Acciones para la Segunda S:

Como primer paso, se establecié un nombre o un cédigo para cada elemento que
se pueda identificar rapidamente y facilitar su posicionamiento, por lo que se
propone clasificar las bobinas por color para ayudar a elegir el tubo adecuado. En
un tren de laminacion se asignaron simultAneamente zonas fisicas para cada
tamafio de rollo, las cuales deben ser definidas mediante documentacion que

especifique las propiedades requeridas por el cliente.
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La segunda fase se tuvo en cuenta la frecuencia de uso de cada articulo, las
herramientas y accesorios se pueden colocar en racks ubicados en otras areas de
la planta, deben ser del tamafio correcto para tener suficiente espacio para una
buena conservacion. Todo esto no solo permite un mejor orden, sino también un
ahorro de tiempo en el manejo de materiales y herramientas, asi como un mejor
control sobre los mismos, de estas maneras todas seran responsables de mantener

su espacio ordenado.

(Seiton), como actividad permite eliminar los materiales seleccionados por algun
defecto, lo cual sirvié para minimizar el tiempo empleado en la busqueda de ellos.
Posteriormente de haber separado y eliminado lo innecesario, pasamos a ordenar
los objetos necesarios, los cuales deben estar ubicados en sitios visibles con
facilidad de identificacién y por ultimo encontrarse todos rotulados.

A continuacion, se muestra de como deben de estar rotulados los articulos:

Figura 32. Rotulos de maquinas.

Fuente: Fotografia de la empresa El AGUILA SRL, area de conversion (fecha 7 de marzo del 2022)
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Desarrollo de la Tercera S

Significa mplar y sanear el
ontorno para anticiparse 8 los
problemas

i

ALY
Sy A L
1
:

on e

Fuente: Elaboracién Propia

Dado que la tercera S tuvo como objetivo consolidar y mantener los dos primeros
S trabajados (Clasificacion y orden) mediante la limpieza del area de trabajo, su
implementacion debe estar respaldada por un programa de capacitacion centrado
en los empleados y facilitar el acceso a los elementos necesarios para Ssu

implementacion.
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Acciones para mejorar la 3S:

Se realiz6 una capacitacion en 5S para concienciar a los trabajadores que con la

adopcion de estas herramientas ayudaremos a mejorar Sus procesos.

Puede recopilar las quejas de los clientes y mostrarlas junto con instantaneas de

las areas del proceso de conversion.

Para ello, ha permitido incrementar el tiempo de trabajo de la maquina, un mejor
funcionamiento del equipo, asi como la reduccion de accidentes al no tener objetos

fuera de lugar o no facilmente visibles.

En este caso el jefe de planta llevo a cabo la inspeccion de la limpieza, que se
realicen las actividades que fueron asignadas a los operadores y compartir
informacion para que cada persona sea responsable de su propio trabajo.

El area debe tener sus propios protocolos de limpieza y estos deben revisarse con

frecuencia para garantizar que la limpieza sea permanente y no temporal.
La funcion de la vigilancia de zona ha sido controlar este proceso.

Inspeccion de la limpieza

EMPRESA EL AGUILA S.R.L
INSPECCION DE LIMPIEZA
AREA I ACTIVIDAD RESPONSABLE FRECUENCIA OBSERVACION
,éﬂféwa ’Jhm \Ia(an'L 3 Vew a/( J.Z\ Al wua/ i P(ocno
bebiny 7 amme d; ‘é:
mexe?ode : .{ Veaws of di fmao?i?t;m::
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Fuente: Elaboracién propia
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Mantener limpias todas las &reas laborales para que nuestros colaboradores
desarrollen sus actividades con entusiasmo, las areas cuentan con técnicas de

limpieza, pero estas técnicas requieren de identificacion de espacios de suciedad.
Posteriormente, se muestra las técnicas aplicadas.

Técnicas de limpieza en el area de conversion, lo cual abarca todas las partes

conformadas de dicha area.

Los objetos usados para llevar a cabo la limpieza del area de conversion son:
escoba, recogedor y trapeador, los cuales les brinda la empresa.

Como primer paso a desarrollar es la observacion y el andlisis de los procesos que
generan mas suciedad y depende de eso se elaborara un plan de accion, donde se

pueda minimizar estas fuentes generadoras de suciedad.

Para que los colaboradores de dicha éarea se enfoquen en las acciones
mencionadas se les debe ofrecer una charla sobre estos temas mencionados.

Como minimo cada quincena se debe realizar una limpieza profunda en el area de
conversion, esta limpieza abarca: estantes, armarios, maquinas, andamios, pisos,

techos y todo lo que se encuentre dentro del area.

Se llevara a cabo la limpieza en todo el entorno laboral incluyendo puestos de

trabajo y maquinaria.

De esta manera se le ensefiara a cada colaborador mantener el area que le
corresponde limpia sin ningin desecho. Para que asi se pueda evitar accidentes y

reducir fallas.
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Desarrollo de la Cuarta S

‘(“f-‘l:'q'cl'rrl'nnnm.
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Poner cada archivo o
herramienta en su lugar y
distinguir los elementos que se
utiizardn en su  respectivo
momento.

gl \ARERN

SR o
e (

Fuente: Elaboracién propia

Cuarta S (Seiketsu), se propuso consolidar las primeras 3 S, para llevar a cabo la
estandarizacion de esta manera se expliquen y puedan realizarse de manera

efectiva.
Acciones para mejorar la 4S:
Estandarizacion de la primera S

La clasificaciéon e identificacién de los elementos necesarios y otros innecesarios

se debe realizar de manera constante, por ello la cédula de identificacion debe
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usarse siempre y cumplimentarse correctamente, la cual no debe estar en el &rea

de conversion y debe ser retirada.
Estandarizacion de la segunda S

Los elementos deben estar ordenados y etiquetados, los cuales sean visibles y
facilmente identificables, en esta norma todos los lugares en el &rea deben estar
bautizados.

ELOGIANDO A LA FRASE QUE DICE:

A
7]

1

Estandarizacion de la 3S

Los procedimientos de limpieza se deben desarrollar como se indica en el papel,
para ello las fuentes que generan la limpieza ya deben estar identificadas,
evaluadas y minimizadas o eliminadas. Para ello debe existir una matriz que

muestre todas las funciones de las partes involucradas.

Todos los estandares deben ser monitoreados constantemente, al mismo tiempo
evaluado y mejorado con el compromiso de garantizar la participacion de todo el
personal, ya que ensefa a adoptar medidas para evitar deficiencias y permanecer

en un nivel alcanzado.

Su objetivo de la cuarta S es preservar las mejoras que vienen con la aplicacion de
las tres primeras S en el campo de trabajo, y para lograr la meta de estandarizacion
es necesario desarrollar procedimientos y planes que ayuden a que esta sea

permanente, y el responsable de supervisién debe cumplir con las tres primeras S.
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Desarrollo de la Quinta S

Mantener una disciplina en su centro de
labores, es mantener un control, un
sequimiento a las actividades a reakizar.

De esa forma mantener un nivel de trabajo
estable y proactivo.

Fuente: Elaboracién Propia

(Shitsuke), Se requiere el cumplimiento de todo lo establecido y estandarizado en
el referido S, ya sea desarrollado o implementado, que no se conozcan los

moderadores, asistentes, gerentes y todos los involucrados en esta area.

Esto significa que las 4S son parte de la cultura del personal, no vista como un
deber obligatorio, por el contrario, es una necesidad para trabajar en un ambiente

confortable.
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Es por ello, que el objetivo de la ultima 5S final ha sido mantener el avance en la
implementacion del programa 5S en el tiempo, lo que se pone en conocimiento de
los empleados através de fotografias de antes y después de las mejoras realizadas
con la metodologia, una campafa de sensibilizacion y comunicacion sobre el
proyecto a través de boletines, sobre el tema y se colocan carteles de limpieza, se
programan jornadas de formacion periodicas, planificacion de los empleados, nivel

de especializacion medido por evaluacién continua, etc.
Acciones de mejora para la 5ta S:

Para lograr un alto nivel de compromiso de los empleados, se debe estimular
mediante una formacién continua sobre el tema discutido, esto es consciente, pero
también se puede estimular inconscientemente el cerebro de un empleado
colocando carteles alusivos a las 5S y frases de bienestar después de realizar la
técnica para que los empleados se sientan comodos después de realizar estas

actividades.
Beneficios que brinda la aplicacién de la metodologia 5s son:

Clasificacion de herramientas necesarias de las innecesarias.
Retirar herramientas no utilizadas.

Herramientas clasificadas y facilidad de obtenerlas.

Ahorro de tiempo en busqueda de herramientas.

Areas agradables y limpias.

Mas compromiso por parte de nuestros colaboradores.

Clima laboral estable.
a) Mano de Obra

En cuanto a temas relacionados con la mejora en mano de obra, para el proceso

productivo han sido definido los siguientes:

Aplicar herramientas 5S: Este es un método ampliamente adoptado que mejora la
calidad, elimina el tiempo de inactividad y reduce los costos de este trabajo de

investigacion.
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Plan de capacitacion: Ensefia a los operadores los elementos méas basicos de la
produccién de los sacos de polipropileno, incluido el manejo de la maquina y el
control del proceso a lo largo de la zona de conversion.

b) Maquinaria

La compra de una nueva maquina puede eliminar o minimizar las pérdidas

incurridas en cada proceso de producciéon de sacos de polipropileno.
C) Ausencia de Control

Trabajaremos en la estandarizacién de los procesos, para un mejor control y saber
controlar los procesos y con qué criterios. Se han desarrollado formatos de control
de produccién para que cada operador pueda registrar factores como:

Produccion por turno

Kg de desecho/equipo

Tiempo de inactividad, informe el motivo del tiempo de inactividad

Con estos datos, los supervisores o probadores de cada area pueden evaluar a
cada operario en funcion de su desempefo u obtener métricas de produccion y

recomendar mejores soluciones a los problemas que puedan surgir
d) Procedimientos en el Proceso de Produccion

Un manual de procedimientos es de gran utilidad para quienes ingresan por primera
vez a la empresa; porque tendran un lugar donde encontrar formas de realizar

actividades relacionadas con su campo de trabajo.
e) Materia Prima

Establecer una marca especifica en la elaboracién de productos; para evitar la alta

tasa de pérdida que ocurre cuando se usan ambas marcas de polipropileno.
Fase 3: Seguimiento y mejoras

Andlisis de datos 5S (Post-test): estos datos han permitido saber cuanto ha
mejorado a través de esta metodologia, que se evaluo al area de conversion. (Ver

anexo 23, tabla 48: ficha de evaluacion 5S post-test)
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Tabla 14. Evaluacion 5S post-test

Puntaje Puntaje

obtenido Max Frecuencia

Seiri 19 20 95.0%
Seiton 18 20 90.0%

Seiso 19 20 95.0%
Seiketsu 18 20 90.0%
Shitsuke 19 20 95.0%

Total 93 100 93.0%

Fuente: elaboracion propia.
=e-Puntaje obtenido »=Puntaje Max
Seirt 19
20
19 18 %8
Shitsuke Seiton
pe
Seiketsu EEESeiso ¢
18 19

Figura 33. Radal 5S post-test.
Fuente: Elaboracién propia

En la evaluacion post-test de las 5S se observa que con la implementacion ha

mejorado un 93%.

Al implementar Seiri, redujo la acumulacion de todos los elementos innecesarios de

las operaciones del dia a dia realizadas durante la transformacion en productos.

En los "2s", redistribucion de existencias y segregacion de chatarra, todo en el area

se puede ubicar de manera eficiente y facil.

Con la “3 S” los empleados trabajaron juntos porque desarrollaron todo el plan de

limpieza, lo que dio como resultado un espacio limpio y libre de cualquier obstaculo.
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Con las “4 S” implementada, se pudo contar con el compromiso y participacién de
todos los empleados que laboran en el &rea donde se han desarrollado
procedimientos de ordenamiento y limpieza de manera colectiva y especifica para

la regién y los trabajadores.

"5S" alienta a todos los miembros a seguir mejorando para obtener mejores
resultados, respetando la cultura y los estdndares establecidos en el campo de la

transformacion.
Andlisis de datos productividad (Post-test) ver anexo n°24 tabla n°49

Andlisis Costo-Beneficio

Para determinar si la metodologia 5s es favorable para la organizacién, se realiza
un analisis de costo-beneficio, el cual nos muestra la relacion entre los beneficios
de la empresa a cada sol invertido en la aplicacion.

Tabla 15. Costo-Beneficio

Sin 5S Con 5S
Entrega de ordenes 3 9
Cantidad de colaboradores 27 27
Tiempo de entrega 26 53

Fuente: elaboracion propia.

Para obtener el total de horas ahorradas al implementar 5S, la variacién de tiempo
se multiplica por la cantidad maxima de envios realizados, donde Q representa la
cantidad de envios diarios.

Tabla 16. Ahorro de tiempo

Ahorro= AtxQ
Ahorro= 2 horas
Ahorro= 40 min x 9

360
Ahorro= min/dia

Fuente: elaboracion propia.

Para obtener los ahorros mensuales exactos, multiplique el tiempo convertido por

hora por el costo hora-hombre, definido como S/5.5 por hora de mano de obra.
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Tabla 17. Beneficio de ahorro

Ahorro 5s
Ahorro diario 40 min 9 despachos 360 min/dia
360
Ahorro mensual min/dia 26 dias 9360 min/mes
Ahorro en dinero 173 horas S/ 550 S/ 951.50
Ahorro en mano de obra S/ 1,000.00
Total, de Ahorro S/ 1,951.50

Fuente: elaboracion propia.

Se aprecia que la empresa logré un ahorro de S/1951.50, lo que indica que la
metodologia mejora la productividad y por ende genera mas utilidades para la

empresa.

Flujo de caja proyectado y analisis econdmico de propuesta.
Tabla 18. Flujo de caja

Flujo de caja proyectado

ARo
Descripcion 0 1 2 3 4
Costo Totales -S/3,391.00

S/1,951.50 S/1,951.50 S/1,951.50

Beneficio S/1,951.50

S/1,951.50 S1,951.50 S/1,951.50

Flujo de caja -S/3,391.00 S/1,951.50

Fuente: elaboracion propia.

Tabla 19. Vany Tir

Afo VPN Beneficio VPN Costos
0 -S/3,391.00
1 S/1,951.50

2 S/1,774.09

3 S/1,466.19

4 S/1,332.90

Total S/6,524.68 -S/3,391.00
VAN S/ 2,794.99 S/ 6,185.99
B/C S/1.92

TIR 44%

Fuente: elaboracion propia.
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De acuerdo a los resultados presentados, el VAN es positivo, el B/C es mayor a
uno y la TIR es mayor al costo de oportunidad, lo que indica que la propuesta es

econdmicamente viable.

3.6. Método de analisis de datos

Es un proceso mediante el cual se hace la interpretacion de los datos de las
variables con la estadistica descriptiva e inferencial mediante programas
estadisticos como el SPSS u otros (LAI 2018). En este trabajo investigativo se usé
Microsoft Excel y SPSS

Analisis descriptivo: Segun (SALAZAR, C.y CASTILLO, S. 2018) “La funcion de la
estadistica descriptiva es procesar los datos recolectados en términos de orden y
presentacion, con el fin de resaltar ciertas caracteristicas de la manera mas objetiva
y util. En este sentido, estudia los métodos, procedimientos y reglas establecidas
para un tratamiento mas eficiente de los datos y para que la informacion
proporcionada sea mas fiable, expresando el contenido mas exacto definido en un

lenguaje entendido y entendido por todos.”

Andlisis inferencial: Los métodos se utilizan para inferir algo sobre la poblacion a
partir de datos que han sido obtenidos de una muestra e implican probar hipotesis
y estimar parametros. (SALAZAR, C. y CASTILLO, S. 2018) en el siguiente
apartado también detallaremos el analisis inductivo en el que se valorara el

contraste entre nuestra hipotesis general y nuestra hipotesis especifica.

Se describen los efectos antes y después de aplicar la variable independiente 58S,

mostrando cambios en la variable dependiente, es decir, la productividad.
3.7. Aspectos Eticos

(SALAZAR, M. 2018), los estandares éticos que rigen las investigaciones son: la
busqueda de la verdad e integridad para que la presentacion de las conclusiones
corresponda a las conclusiones obtenidas durante la investigacion sin desvirtuar

los fendmenos descubiertos para beneficio personal o de terceros.
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El presente informe investigativo “Implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021” es auténtica
y veraz, y no se estd fomentando el plagio, ya que se esta desarrollando y a la vez
nos cercioramos sobre los derechos del autor sean respetados en sus diferentes
formas como: libros, articulos y tesis. Estos han sido usados a lo largo de nuestro
marco tedrico, las citas han sido colocadas con sus referencias y también las
fuentes han sido correctamente respetadas.

La investigacion presentada sera examinada y admitida, dando a demostrar la
seguridad mediante el software del TURNITIN. Asi mismo toda investigacion ha
sido debidamente citada segun el estilo ISO 690 demostrando que la presente
investigacion esta respetando los derechos de autoria.

Cabe recalcar que, todos los datos en la investigacion son reales y que dicha
informacion ha sido obtenida con el consentimiento de las autoridades por parte de
la fabrica El Aguila SRL.
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V. RESULTADOS

Anélisis descriptivo

Para el analisis descriptivo con SPSS se determind media, mediana, desviacion
estandar, desviacion y curtosis.

La media: Su medida es de tendencia central, que se debe sumar todos los datos
y son divididos en base al resultado por el numero total de datos. (SALAZAR, C.y
CASTILLO, S. 2018, p. 50).

La mediana: Este es el valor por el cual se dividen los datos cuando se ordenan de
menor a mayor (SALAZAR, C.y CASTILLO, S. 2018, p. 52).

El rango: Es la diferencia entre la puntuacion mas alta y la mas baja (SALAZAR, C.
Y CASTILLO, S. 2018, p. 50).

Desviacion estandar: Especifique la dispersion de los datos en relacion con la
media (SALAZAR, C.y CASTILLO, S. 2018, p. 71).

Asimetria: Muestra como se distribuye los datos a la derecha o a la izquierda de la
media. Si es cero (asimétrico = 0), curva o distribucién es simétrica. Cuando es
positivo, significa que hay mas valores agrupados en el lado izquierdo de la curva
(por debajo de la media). Cuando es negativo, significa que los valores tienden a
agruparse a la derecha de la curva (por encima de la media). (SALAZAR, C. y
CASTILLO, S. 2018, p. 56).

Curtosis: Explique la pendiente o planitud de la curva de la distribucion de datos
relativa a la distribucion normal. Cuando es 0 (planitud = 0), lo que significa que
puede ser una curva normal. Si es un numero positivo, significa que la curva, la
distribucion o el poligono es "mas picante” o superior. Si la curtosis es negativa,
indica que la curva es mas plana. (SALAZAR, C. y CASTILLO, S. 2018, p.78).

La siguiente tabla presenta un resumen del andlisis descriptivo de la variable
dependiente estudiada; pre y post de la implementacion de 5s, se obtuvieron del

programa SPSS
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Tabla 20. Cuadro comparativo Pretest y postest productividad

Dias Efi.Pre- Efi Post- Eca Pre- Eca Prod.Pre- Prod.Post-
. Post-
produccion test test test test test test

1 75.0% 100.0% 80.0%  90.0% 60.0% 90.0%
2 79.2% 95.8% 90.0% 100.0% 71.3% 95.8%
3 83.3% 100.0% 60.0%  90.0% 50.0% 90.0%
4 75.0% 95.8% 70.0% 100.0% 52.5% 95.8%
5 79.2% 95.8% 50.0% 90.0% 39.6% 86.3%
6 83.3% 95.8% 60.0%  90.0% 50.0% 86.3%
7 75.0% 95.8% 80.0%  80.0% 60.0% 76.7%
8 79.2% 95.8% 70.0% 80.0% 55.4% 76.7%
9 83.3% 95.8% 80.0%  90.0% 66.7% 86.3%
10 75.0% 95.8% 60.0% 100.0% 45.0% 95.8%
11 79.2% 95.8% 80.0%  90.0% 63.3% 86.3%
12 83.3% 95.8% 80.0% 80.0% 66.7% 76.7%
13 75.0% 95.8% 70.0%  90.0% 52.5% 86.3%
14 79.2% 95.8% 80.0%  80.0% 63.3% 76.7%
15 83.3% 95.8% 70.0%  90.0% 58.3% 86.3%
16 75.0% 100.0%  80.0% 100.0% 60.0% 100.0%
17 79.2% 100.0% 100.0% 100.0% 79.2% 100.0%
18 83.3% 95.8% 70.0%  90.0% 58.3% 86.3%
19 75.0% 95.8% 70.0% 80.0% 52.5% 76.7%
20 79.2% 100.0% 80.0%  80.0% 63.3% 80.0%
21 83.3% 95.8% 70.0% 80.0% 58.3% 76.7%
22 75.0% 100.0% 80.0% 90.0% 60.0% 90.0%
23 79.2% 95.8% 70.0% 80.0% 55.4% 76.7%
24 83.3% 100.0%  90.0% 100.0% 75.0% 100.0%
25 75.0% 95.8% 70.0%  90.0% 52.5% 86.3%
26 79.2% 100.0% 100.0% 100.0% 79.2% 100.0%

79.0% 97.1% 75.4%  89.6% 59.55% 87.1%

Fuente: software SPSS

En la Tabla 20, indica los dias de produccion que fueron tomados como muestra de

estudio, donde se aprecia que la productividad logré6 mejorar después de la

implementacion de las 5S. Asimismo como sus dimensiones tuvieron mejoras

significativas.

70



Tabla 21. Analisis descriptivo productividad

Descriptivos
Estadistico  Error estandar
Productvidad Antes Media 58,5500 1.89089
§5% de intervalo de Lirnite inferior 55.6554
conflanzaparalamedia - jove cuprior 634448
Media recortada al 5% 504974
Mediana 591500
Varianza 82972
Desv. estandar 9.64221
Minimao 38.60
Maximo 79.20
Rango 39.60
Rango intercuaril 11.65
Asimetria a4 456
Curtosis 195 Ba7
Froductividad Despues  Media 87.1038 1.63170
§5% de intervalo de Limnite inferior B83.7433
confianza paralamedia | e gyperior 90,4644
Mediarecortada al 5% B6.9654
Mediana 86.3000
Varianza £9.224
Desv. estandar 8.32007
Minimao 76.70
Maximo 100.00
Rango 2330
Rango intercuarti 18.10
Asimetria 178 456
Curtosis -1.140 LT

Fuente: software SPSS

Para tener un mejor andlisis de la productividad, se representa a través de la

siguiente figura:
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Productividad antes-después
100.00%

90.00% 87.1%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

m Productividad Antes  m Productividad Despues

59.55%

Figura 34. Comparacion de productividad.
Fuente: Elaboracién propia

Como se muestra en la figura, se determina que la productividad en la mejor etapa
en el pretest el resultado del promedio obtenido un 59.55% pre y un 87.10% post
de la implementacion de las 5S, por lo que logré una mejora de un 27.55% con

dicho método.

Se puede interpretar que las actividades fueron concretadas y las secuencias en el
aprovechamiento de los recursos necesario fueron éptimos, para tener las mejoras
correspondientes, de tal modo cabe recalcar que la muestra fue en base los 30
dias, considerando los criterios de exclusion e inclusion teniendo como 26 datos

procesados.
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Tabla 22. Analisis descriptivo dimension eficiencia

DESCFipti'ﬂ‘OS
Estadistico  Error estandar
Eficizncia Antes Media 79.0077 B7057
95% de intervalo de Limite inferior 77.6266
confianza paralamedia | o gyperior 50,3887
Media recortada al 5% 78.9919
Mediana 79.2000
Varianza 11.691
Desv. estandar 3.410923
Minimo 75.00
Maximo 83.30
Rango 8.30
Rango intercuartil 8.30
Asimetria 058 456
Curtosis -1.522 887
Eficiencia Despues  Media §7.0623 38764
95% de intervalo de Limite inferior 96.2938
confianza paralamedia | o gyperior 97,8908
Media recortada al 5% §7.00286
Mediana 95.8000
Varianza 3.908
Desv. estandar 1.97685
Minimo 95.80
Maximo 100.00
Rango 420
Ranga intercuartl 420
Asimetria B85 456
Curtosis -1.325 887

Fuente: software SPSS

Para tener un mejor analisis de primera dimension eficiencia, se representa a través

de la siguiente figura:
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Eficiencia antes-después

100.00% 97.1%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

79.01%

m Eficiencia Antes  m Eficiencia Despues

Figura 35. Comparacién de eficiencia.
Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior de la eficiencia indica que el resultado de la media fue de 79%
pret-test, lo cual indicoé que las horas hombres Utiles no estaban bien planificadas
para el proceso productivo, ya que genera horas improductivas. Es por eso, que en

el post-test de la implementacion de las 5S, en la eficiencia obtuvo un 97.1%.

Esto se interpreta que mejor6 un 18.1%. demostrando que el trabajador aprovecho
sus recursos. De tal modo, la muestra considerada en base a los 30 dias,
considerando los criterios de exclusidon e inclusion teniendo como 26 datos

procesados.
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Tabla 23. Andlisis descriptivo dimension eficacia

DESCI’iPtWﬂS
Estadistico  Error estandar
Eficacia Antes Media 75.3846 230256
§5% de intervalo de Limite inferior 70.6424
confianzapara lamedia | jio cuperior 801268
Mediarecortada al 5% 75.2991
Mediana 75.0000
Varianza 137.846
Desv. estandar 11.74079
Minimo 50.00
Maximo 100.00
Rango 50.00
Fango intercuartil 10.00
Asimetria 221 456
Curtosis 406 BE7
Eficacia Despues Media BO.6154 1.51716
§5% de intervalo de Limite inferior B86.4907
confianzaparalamedia | fre gyperior 927400
Media recortada al 5% B9.5726
Mediana 80.0000
Varianza 59.846
Desv. estandar 7.73603
Minimo 80.00
Maximo 100.00
Fango 20.00
Fango intercuartil 20.00
Asimetria 068 456
Curtosis -1.268 887

Fuente: software SPSS

Para tener un mejor analisis de la segunda dimension eficacia, se representa a

través de la siguiente figura:
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Eficacia antes-despues

100.0%
90.0%
80.0% 75.4%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%

89.6%

m Eficacia Antes  m Eficacia Despues

Figura 36. Comparacion de eficacia.
Fuente: Elaboracién propia

Se logra apreciar en la figura, el resultado de la eficacia pre-test obtuvo un 75.38%,
debido a que no fueron atendidos los pedidos solicitados. Se recogio el resultado

de la eficacia después demostrando un 89.6%.

Se interpreta que después de la implementacion 5S se mejor6 un 14.22%. De tal
modo, la muestra considerada en base a los 30 dias, considerando los criterios de

exclusion e inclusion teniendo como 26 datos procesados.
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Andlisis Inferencial

Para saber si la distribucion de frecuencias de un conjunto de datos es paramétrica
0 no paramétrica, es necesario establecer la prueba de normalidad de Shapiro Wilk
o viceversa de Kolmogorov Smirnov. Se utilizé la prueba de contraste de la
hipotesis, corresponde a través de la prueba T-Student o Wilcoxon.

Andlisis de hipotesis general

Hipotesis (Ha): Implementacion de las 5S mejora la productividad en una fabrica de
sacos de polipropileno, Chiclayo 2021.

Para probar la hipotesis general, fue necesario determinar si los datos obtenidos
pre y post de realizar el promedio siguen un comportamiento paramétrico o no
parameétrico. Dado que los datos analizados eran una muestra de menos de 30, se

utilizo la prueba habitual de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, tienen un comportamiento no paramétrico
Si pvalor > 0.05, tienen comportamientos paramétricos

Tabla 24. Prueba de normalidad productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogarav-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productvidad Antes 135 26 200 966 26 14
Productividad Despues 164 26 071 879 26 005

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

Fuente: elaboracion propia.
En la tabla anterior se muestra los valores de significancia del primero arrojan 0.51
y el segundo 0.005, ya que el primero es mayor a 0.05 y el segundo menor a 0.05,

por lo tanto, y como regla de decision tiene una distribucién no normal.
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El andlisis de contraste de hipotesis general se hizo a través del estadistico

Wilcoxon.
Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La implementacion de las 5S no mejora la productividad en una fabrica de
sacos de polipropileno, Chiclayo 2021.

Ha: La implementacion de las 5S mejora la productividad en una fabrica de sacos
de polipropileno, Chiclayo 2021.

Regla de decision:
Ho: ya = ud

Ha: pa < pd
Tabla 25. Andlisis de Wilcoxon productividad

Estadisticos descriptivos

N Media  Desv. estandar  Minimo Maximo
Productiidad Antes 26 59,5500 964221 39.60 78.20
Productividad Despues 26 871038 8.32007 T6.70 100.00

Fuente: software SPSS.

Como se muestra en la tabla anterior, el rendimiento medio anterior fue de 59,55%,
gue es inferior al rendimiento actual que obtuvo un 87,1 %, mostrando una mejora

del 27,55%, significa que con la implementaciéon de las 5S ha mejorado.

Para verificar si el analisis fuera correcto, se utiliz6 Wilcoxon para un analisis de

valor P para mejorar la productividad.
Regla de decision

Si pvalor < 0.05, se rechaza la Ho

Si pvalor > 0.05, se acepta la Ho
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Tabla 26. Prueba de Wilcoxon productividad

Estadisticos de prueba”
Froductividad

Despues -
Froductvidad
Antes
7 -4 459"
Sig. asin. (hilateral) =001

a. Prueba de rangos con signo
de Wilcoxon

b. Se basa enrangos negativos.

Fuente: elaboracion propia.

Como se muestra en la tabla anterior, se determiné que el valor de significacion fue
menor al 5%, es decir, se rechazo Ho y se aceptd Ha: La implementacion de las 5S
mejora la productividad en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021.

Analisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La Implementacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de conversion en

una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021

Para probar la primera hipotesis, se debe determinar si los datos obtenidos en el
pre y post de la media estan sujetos a un comportamiento paramétrico o no
paramétrico. Dado que los datos analizados eran una muestra de menos de 30, se

utilizé la prueba de normalidad de Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, tienen comportamiento paramétrico
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Tabla 27. Prueba de normalidad eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico i Sig. Estadistico ol Sig.
Eficiencia Antes 226 26 001 799 26 =001
Eficiencia Despues A36 26 =001 583 26 =001

a. Correccion de significacian de Lilliefors

Fuente: elaboracion propia.

Se logra apreciar en la tabla anterior, la significacion del antes y el después fue
menor a 0.05, por lo que indica un comportamiento no paramétrico. Luego

procedimos con el estadistico Wilcoxon para determinar si la eficiencia mejoro.
Contrastacion de la primera hipoétesis especifica

Ho: La implementacion de las 5S, no mejora la eficiencia en el area de conversion

en una fabrica de sacos de polipropilenos, Chiclayo 2021.

Ha: La implementacion de las 5S mejora la eficiencia en el area de conversion en

una fabrica de sacos de polipropilenos, Chiclayo 2021.
Regla de decision:

Ho: pya = ud

Ha: pa < pud

Tabla 28. Analisis de Wilcoxon eficiencia

Estadisticos descriptivos

N Media  Desv estandar  Minimo  Maximo
Eficiencia Antes 26 79.0077 3.41923 75.00 83.30
Eficiencia Despues 26 §7.0623 1.97685 8580 100.00

Fuente: elaboracién propia.
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Se aprecia en la anterior tabla, la media de la eficiencia antes tuvo un 79.007%,
siendo menor que la media de la eficiencia después obteniendo un 97.09%, lo cual
indica que hubo una mejora de 18.083%, significa que después de haber
implementado las 5S hubo mejoras en las horas hombre Util, se redujo tiempos

muertos, los cuales han dado buenos resultados.

Para verificar que el andlisis fuera correcto, se utilizd6 Wilcoxon para el analisis del

valor P para mejorar la eficiencia.
Regla de decision

Si pvalor < 0.05, se rechaza la Ho

Si pvalor > 0.05, se acepta la Ho
Tabla 29. Prueba de Wilcoxon eficiencia

Estadisticos de prueba”

Eficiencia
Despues -
Eficiencia
Antes
z -4 .493P
Sig. asin. (bilateral) = 001

a. Prueba de rangos con signo
de Wilcoxon

b. Se bhasa enrangos negativos.

Fuente: elaboracion propia.

Como se muestra en la anterior tabla, se encontré6 que el desempefio antes y
después fue significativamente menor al 5%, es decir, se rechaza la hipétesis nula
y se acepta la hipotesis alternativa: la implementacién de 5S mejora la eficiencia en

el &rea de conversion en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021.
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Andlisis de la segunda hipoétesis especifica

Ha: La Implementacion de las 5S mejora la eficacia en el area de conversion en

una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021.

Para verificar la segunda hipotesis especifica, se determina si los datos obtenidos
pre y post de la implementacion media siguen el comportamiento paramétrico o no
paramétrico. Dado que los datos analizados eran una muestra de menos de 30, se

utilizo la prueba de normalidad de Shapiro Wilk.
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, tiene un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, tiene un comportamiento paramétrico

Tabla 30. Prueba de normalidad eficacia

Pruebas de normalidad

Kalmogorav-Smimaov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.  Estadistico al Sig.
Eficacia Antes 193 26 014 926 26 062
Eficacia Despues 212 26 004 812 26 <001

a. Coreccion de significacion de Lilliefors

Fuente: elaboracion propia.

Se aprecia que la significancia antes fue mayor a 0.05 y después fue menor a 0.05,
por lo que se muestra que tiene un comportamiento no paramétrico. Luego

procedimos con el estadistico de Wilcoxon para ver si mejoraba la eficacia.
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Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

Ho: La implementacion de las 5S no mejora la eficacia en el area de conversion en

una fabrica de sacos de polipropilenos, Chiclayo 2021.

Ha: La implementacion de las 5S mejora la eficacia en el area de conversion en una

fabrica de sacos de polipropilenos, Chiclayo 2021.
Regla de decision:

Ho: pa = pd

Ha: pa < pd

Tabla 31. Analisis de Wilcoxon eficacia

Estadisticos descriptivos

i Media  Desv estandar  Minimo  Maximo
Eficacia Antes 26 753846 11.74079 A0.00 100.00
Eficacia Despues 26 896154 7.73603 80.00 100.00

Fuente: elaboracion propia.

Se observa en la anterior tabla, que la media de la eficacia antes fue de 75.38%,
siendo menor que la media de la eficacia después que obtuvo un 89.615%, lo cual
indica que hubo una mejora de 14.235%, significa que después de haber
implementado las 5S hubo mejores rendimientos en los pedidos despachos,

atendiendo de forma Gptima.

Para verificar que el analisis fuera correcto, se utiliz6 Wilcoxon para el analisis del

valor P para mejorar la eficacia.
Regla de decision

Si pvalor < 0.05, se rechaza la Ho

Si pvalor > 0.05, se acepta la Ho
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Tabla 32. Prueba de Wilcoxon eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia
Despues -
Eficacia Antes
z -3.986"°
Sig. asin. (khilateral) =_ 001

a. Prueba de rangos con signo
de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: elaboracion propia.

Como se muestra anteriormente la prueba de Wilcoxon, el valor de significancia del
desempefio antes y después fue menor al 5%, es decir, se rechazo la hipétesis nula
y se acepto la hipotesis alternativa: Implementacion de las 5S mejora la eficacia en

el area de conversion en una fabrica de sacos de polipropileno, Chiclayo 2021.
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V. DISCUSION

Se compararon las investigaciones previas con nuestros hallazgos que han servido

para dar sustento al informe de investigacion.

MAKWANA & PATANGE (2019), se estableci6 como objetivo determinar la
implementacion de la estrategia 5S en la productividad. La metodologia fue
aplicada de tipo explicativo. Sus resultados muestran un aumento del 20% a 80%
en las puntuaciones de 5S; mientras que rendimiento, 75% a 100%. Asimismo,
concluyeron que dicha metodologia hizo las mejoras correspondientes, al
incrementar en un 25% ejerciendo una Optima cultura. Esto se corrobora con los
resultados obtenidos del estudio desarrollado, la prueba de normalidad realizada
con el estadistico Shapiro Wilk obteniendo como sig. <0.05, se utilizé Wilcoxon para
hacer el contraste de la hipétesis, rechazando la Ho y aceptando la Ha que la
implementacion de las 5s mejoro la productividad en una fabrica de sacos de
polipropileno, Chiclayo 2021, se tuvo en cuenta que el antes fue de un 59.55%, la
productividad estuvo por debajo del promedio después de alcanzar el 87,1%, lo que
indica una mejora del 27.45%, esto significa que la implementacion 5S ha

mejorado.

DEL AGUILA, K. Y REDUCINDO, S., (2019) en su investigacion, el objetivo fue
determinar la aplicacion de 5S para mejorar la productividad. Hicieron un
preexperimento para comparar las situaciones, fue por ello, que se estudio el
rendimiento semanal de fresas congeladas en el area de empaque. La investigacion
mostré que la productividad aumentd a 87.93%, la eficiencia aumentd a 94% vy la
eficacia aumento a un 93,65%. Esta investigacion ha servido como sustento para
poder comparar con los resultados obtenidos del estudio realizado en el que se
realizo la prueba de normalidad con el estadistico Shapiro Wilk. obteniendo como
sig. <0.05, se utilizé Wilcoxon para hacer el contraste de la hipotesis, rechazando
la Ho y aceptando la Ha, demostrando que la implementacion de las 5S mejoré la
eficiencia, se obtuvo en el pre-test un 79.007%, siendo menor que la media del
post-test eficiencia con un 97.09%, lo cual indica, que incrementd un 18.083%, esto

significa que después de haber implementado las 5S el rendimiento fue mas 6ptimo
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en las horas hombre (til, se redujo tiempos muertos, los cuales han dado buenos

resultados.

Por otro lado, se tom6 como referencia a la investigacion de ARROYO, L Y
AVENDANO, J. (2019) donde aplicaron la metodologia 5S con el fin de mejorar la
productividad, los cuales utilizaron una metodologia aplicada. Hicieron uso de la
técnica observacion y entrevista de una coleccién obtenida en el almacén. Por lo
tanto, sus resultados mostraron, que la metodologia 5S trajo mejoras al almacén
gue habia presentado perdidas en el tiempo de despacho. Concluydé que la
aplicacion de 5s mejord la productividad en la tienda de ropa, mejorando la
productividad en un 57,8 %, gracias a un 71,0 % de eficiencia y un 80,3 % de
eficacia. Esto se relaciona con los hallazgos obtenidos de la investigacion
desarrollada, en la donde la prueba de normalidad se hizo con el estadigrafo de
Shapiro Wilk obteniendo como sig. <0.05, se utilizd Wilcoxon para hacer el
contraste de la hipétesis, rechazando Ho y aceptando Ha que la eficacia antes fue
de 75.38%, siendo menor que la media de la eficacia después obteniendo un
89.615%, lo cual indica que hubo una mejora de 14.235%, lo que significa que
después de haber implementado las 5S hubo mejoras en los pedidos despachos,

atendiendo de forma Optima.
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VL. CONCLUSIONES

En el informe desarrollado, se llega a las siguientes conclusiones:

Con los resultados obtenidos del objetivo general, se concluye que la
implementacion de las 5S mejoré la productividad en una fabrica de sacos de
polipropileno, Chiclayo 2021., las muestras evaluadas del antes y después de
implementar, arrojaron resultados estadisticos favorables donde la productividad
post-test fue un 87.1%, demostrando que hubo mejoras de un 27.45%.

Con los resultados obtenidos, se concluye que la implementacién de las 5S mejoré
la eficiencia en el area de conversion en una fabrica de sacos de polipropileno,
Chiclayo 2021., las muestras evaluadas del antes y después de implementar,
arrojaron resultados estadisticos favorables donde el pre-test fue un 79.007%,
siendo menor que la media del post-test eficiencia con un 97.09%, lo cual indica,
gue mejord un 18.083%, esto significa que después de haber implementado las 5S
el rendimiento fue mas optimo en las horas hombre Uutil, se redujo tiempos muertos,

los cuales han dado buenos resultados.

Con los resultados obtenidos, se concluye que la implementacion de las 5S mejoré
la eficacia en el area de conversion en una fabrica de sacos de polipropileno,
Chiclayo 2021., las muestras evaluadas del antes y después de implementar,
arrojaron resultados estadisticos favorables donde la eficacia antes fue de 75.38%,
el desempefio estuvo por debajo del promedio luego de alcanzar 89.615%,

mostrando una mejora de 14.235%.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Se recomienda que se desarrollen programas regulares de capacitacion y
evaluacién sobre los métodos 5S; no solo para el sector de la transformacion, sino
para todos los sectores e industrias manufactureras, involucrando a los

responsables de la organizacién, para sustentar la mejora continua.

Se recomienda que el colaborador este capacitado con la ejecucion de las 5S y
tenga el conocimiento necesario en cada una de estas dimensiones, para evitar un
entorno de trabajo desfavorable al cambiar el método de trabajo al aplicar el método
5S.

Se recomienda hacer un seguimiento continuo a cada colaborador evaluando su
trabajo con la nueva metodologia para un mejor rendimiento en su productividad y

desempeifio laboral.
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Anexo 01

ANEXOS

Tabla 33. Lluvia de Ideas

Fuente: Elaboracion propia

ITEMS CAUSA DEL PROBLEMA PUNTAJE PONDERADO %
1 Desorden en las areas 9 9.89%
2 Inadecuada ejecucion del método de trabajo 5 5.49%
3 Herramientas de trabajo mal ubicados 6 6.59%
4 Ineficiente uso de los materiales de trabajo 6 6.59%
5 Deficiente comunicacion en el area 9 9.89%
6 Ausencia de capacitacion 8 8.79%
7 Carencia de conocimiento en operaciones y roles de trabajo 3 3.30%
8 Insuficiente control de las actividades de trabajo 6 6.59%
9 Insuficiente control del proceso productivo 6 6.59%
10 Ausencia del método de trabajo 9 9.89%
11 Ausencia de compromiso 10 10.99%
12 Carencia de repuestos 4 4.40%
13 Ineficiente manejo en maquinas 6 6.59%
14 Ineficiencia en supervision 4 4.40%

91 100%




Anexo 02

DIAGRAMA DE ISHIKAWA
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Figura 37. Diagrama de Ishikawa.

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 03

Tabla 34. Matriz de correlacién de las variables

Fuente: Elaboracion propia

P3| P4 | P5 | P6 | P7|P8| P9 |P10| P11 | P12 | P13 | P14 | PUNTAJE | PONDERADO %
0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 9 9.89%
P2 1 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 5 5.49%
P3 0 1 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 6 6.59%
P4 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 0 6 6.59%
PS5 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 9 9.89%
P6 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 1 0 8 8.79%
P7 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 3 3.30%
P8 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 1 0 6 6.59%
P9 1 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 6 6.59%
P10 | 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 9 9.89%
P11 | 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 10 10.99%
P12 | O 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 1 4 4.40%
P13 | 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 6.59%
P14 | O 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 0 1 4 4.40%
91 100%




Anexo 04

Tabla 35. Frecuencia absoluta.

PUNTAJE FRECUENCIA | FRECUENCIA
ITEMS CAUSA DEL PROBLEMA RELATIVA ABSOLUTA
1 Ausencia de compromiso 10 0.110 10.99%
2 Desorden en las areas 9 0.099 20.88%
3 Deficiente comunicacion en el area 9 0.099 30.77%
4 Ausencia del método de trabajo 9 0.099 40.66%
5 Ausencia de capacitaciéon 8 0.088 49.45% A 80
6 Herramientas de trabajo mal ubicados 6 0.066 56.04%
7 Ineficiente uso de los materiales de trabajo 6 0.066 62.64%
8 Insuficiente control de las actividades de trabajo 6 0.066 69.23%
9 Insuficiente control del proceso productivo 6 0.066 75.82%
10 Ineficiente manejo en maquinas 6 0.066 82.42%
11 Inadecuada ejecucién del método de trabajo 5 0.055 87.91% B 17
12 Carencia de repuestos 4 0.044 92.31%
13 Ineficiencia en supervision 4 0.044 96.70%
14 Carencia de conocimiento en operaciones y roles de trabajo 3 0.033 100.00% Cc 3
91 1.000

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 05

FRECUENCIA ABSOLUTA
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Figura 38. Pareto

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 06

Tabla 36. Matriz de alternativa de Solucion

NIVEL DE IMPACTO 0=Ningun

ALTERNATIVA DE SOLUCION

PERSPECTIVA | impacto, 1=Poco impacto, 2=Mediano | Metodologia o

impacto, 3=Alto impacto de las 5S Justintime PHVA

Ausencia de compromiso 3 2 2

Desorden en las areas 3 2 1

Deficiente comunicacion en el area 2 2 2

Ausencia del método de trabajo 2 2 1

PROCESOS Ausencia de capacitacion 3 1 1

IMPACTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION 13 9 7

RANKING 1 2 3

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 07

Tabla 37. Matriz de coherencia

MATRIZ DE COHERENCIA

TITULO

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Implementacion de las
5S para mejorar la
productividad en una
fabrica de sacos de
polipropileno,
Chiclayo 2021.

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢,Como la implementacion de
las 5S mejorara la productividad
en una fabrica de sacos de
polipropileno, Chiclayo 20217

Determinar la implementacion
de las 5S para mejorar la
productividad en una fabrica de
sacos de polipropileno,
Chiclayo 2021

La Implementacion de las 5S
mejora la productividad en una
fabrica de sacos de
polipropileno, Chiclayo 2021

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICOS

PR1: ¢ Cdomo la implementacion
de las 5S mejorara la eficiencia
en el area de conversion en una
fabrica de sacos de
polipropileno, Chiclayo 20217

OB1: Determinar la
implementacion de las 5S para
mejorar la eficiencia en el area
de conversion en una fabrica
de sacos de polipropileno,
Chiclayo 2021

HE1l: La Implementacion de las
5S mejora la eficiencia en el
area de conversibn en una
fabrica de sacos de
polipropileno, Chiclayo 2021

PR2: ¢ Cdmo la implementacién
de las 5S mejorara la eficacia en
el area de conversion en una
fabrica de sacos de
polipropileno, Chiclayo 20217

OB2: Determinar la
implementacion de las 5S para
mejorar eficacia en el area de
conversion en una fabrica de
sacos de polipropileno,
Chiclayo 2021.

HE2: La Implementacion de las
5S mejora la eficacia en el area
de conversion en una fabrica de
sacos de polipropileno, Chiclayo
2021

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 08

Todo siempre igual

No limpiar mas, sino evitar que se ensucie

Orden [ Un lugar para cada cosa v cada cosa en su lugar

[ Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

Figura 39. Metodologia 5S.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 09

Tabla 38. Matriz de operacionalizacion de la variable

I d‘::g: ::}ilee“te Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
RC=P0!FM
Clasificacion FC=Resultada .de clasificacic’-n
FO=Purtaje obtenida
FM=Purtaje maximeo
RO=PO!FM
Las 55 son 1a metodologia que transfiers al equipa 13 | La metodologia de 12 53, se elabord 1a ficha de evaluacidn que Ordlen RO=Resultada de orden
opartunidad de aplicar mejoras. Son mejoras tangibles|  ha permitido obtener resultados conforme las dimensionas PL=Puntsie obtenide
como el incremento de Ia productividad, |a mejora de |a |establecidas, a fraves de sus indicadores se pueden recoger|a PMzﬁpt‘fg'E'ﬁ”P‘;l”'”"J
Las 5 calidaqylaseguridad..&guug; intangibles, como el | data pre que senve pnmobgseeidentiﬂcgrlasituacidn ac:tpal, o P =Pesulada delimpiezz Razin
liderazgo, |a consolidacidn de 1a toma de luago de hacer el diagnostico se determinan las deficiencias ImpIeza PO=Puntsje oblenido
responsabilidades 1a proactividad, 1 gestidn del | encontradas, con relacion a las dimensiones, para lo cual se PM=Puritaje maximo
talento v 1a sinergia del equipa (MADARIAGA, 2019, ha disefiado actividades correctivas que se comparara RE=POIPM
p.39) después de haberimplementado las 53 conun andlisis post | Estandarizar RE=Resultado de estandarizacidn
PO=Puntaje obtenida
PM=Puntaje maximo
FD=FOIPN
. RO=Rezultada de discipling
Disciplina PEI=F'untaieobtenidpa
PM=Puntaje maximo
Variable . - . . . i
Dependiente Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicador Escala
(RENDER, JyHEIZER, 5., 2019, p.13) menciona que | Laficha de registro ayuda a identificar coma se encuentra o .
PRODUCTIVIDA| 105 Tesultados que se obfienen enun procesooun | variable productvidad con relacidn 2 sus dimensiones que Eficiencia EFICIENCIA =HH Util/ HH total
D sistemna, por lo que incrementar Ia productividad es | permite medir a traves de |os indicadores y posterior a ello, ver : : Razdn
lograr mejores resultados considerando los recursos | cuanto ha mejorado o el grado de significancia se obtuvo Eficacia EFICACIA = Pedidos despachados / Pedidos
empleados para generarlos. después de implementar las 5s. solicitados

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 10

Tabla 39. Matriz de consistencia

polipropilena Chiclaya, 2021,

de polipropilena Chiclaya, 2021

empleados para generarios.

TiTULD PROBLEMAS OBJETIYOS HIPGTESIS Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
RC=FOIFM
® PROBLEMA GENERAL DBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL [y Clasificacin | FC:Resultada de clasifcacian
5 Indepen PO=Puntsje obtenida
c diente | | 33 53 30n |a metodologia que . : PM:Punitale mésime
a TORRGUE ) | metodologia de la 55, =& elaboro fa ficha FO=PO{ PM
T 1rapsﬂere a e:qmpu lfﬁ' de evaluacion que ha permitido obtener R0=Fesultado de orden
o) g oportunidad de aplicar mejoras. . . Orden . )
X 0n mejoras tangibles como ¢ resultados conforme lag dimensiones PD:Puntapg nbEepldn
2 & . .. | establecidas, a traves de sus indicadores se Pi=Puntsje masimo
52 incremento de la productividad,
=z i i pueden recoger |a data pre que serve como RL=FO{FM
2k amejora de 8 caldad yla oo ¢ identificar s siuacion actual, uego de| ;- FL=Resultado de limpieza
8.8 | iCémalaimplementacidn delas 55 o . La Implementazidn de las 55 sequridad. A su vez, ) ) ! g Limpieza Pr=Puntsie chterid Razdn
= iararh 3 produstividad Dieterminar |3 implementacian de las 55 para iara la productividad ) ; ) hacer ¢l diagnostico s& determinan las =Funtafe obtenido
QU ME|arara 13 pro ucHivIdad en una . .. o ME[arala pro uztividad enuna |ntﬂng|b|&5 como El ||de|'ﬂzgu |E ) . . PR:P f )
0 N mejorar la productividad enuna fabrica de . A ! h = Prunitaje matima
8 q Fabrica de sacos de poliprapilena <300 de polinropileno Chickate, 2021 Fabrica de sacoz de palipropilenc consolidacion de la toma de deficiencias encontradas, con relacion & lag
TE Chiclayo, 20217 pollprop e Chiclaya, 2021 2 ~esponsabiidades. |a dimensiones, para lo cual se ha disefiado RE-PO1PM
g3 E . c:t?vi dad. &stiu:n el actividades correctivas que Se COMPArara | popandarizar | 25utado estandarizacidn
2 Y p 080 " | después de haber implementado las 55 con PO Pruntaje abtenida
[T talento v la sinergia del equipo un andiisis post FM=Funtaje masimo
E _E' (MADARIAGA, 2018, p.35) post FO=FO{FM
= 0 -
o FD=Rezultado de disciplina
=" Discipl
2 15EIpiina PO=Puntaje obtenido
% = Pr=Puntaje masima
4] . . p A - . - - - N
g B PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIYOS ESPECIFICOS HIPGTESIS ESPECIFICDS Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicador Escala
E S PRI ;Como laimplementacion de . ) . . Yariable
T g 135 55 meorard L eficincia n DB1: Determinar la implementacion de laz | HET: Lalmplementacion de las 55 Dependic | (RENDER, J y HEZER, 5., 2019, ) L N
€T | roade canversion enuna fbrica de 55 para mejorar la eficienciaen el freade | mejorala eficiencia en el rea de ate p.13) menciona que los La ficha de registro per_rmtm d IdEI‘ItIﬁC?I’ Eficiencia EFICIERCLA = HH U/ HH
e S <300z de palioropiena Chiclato conversion enunafabrica de sacosde | conwersion enuna Fibrica de sacos resultados que se oblienen en come se encuentra la variable productividad ratal
g - P p2l]2ﬁ° 4. polipropilenc Chiclaye, 2021 de polipropilena Chiclayo, 2041 g ) con relacion a sus dimensiones que permite
25 : un proceso o un sistema, por lo ! - ) .
cim —. ) - . - | medir a traves de los indicadores v posterior Fazén
¢ |PR2Z: iComolaimplementacian de OB2: Determinat 3 imph it delas | HE2: L imol indelasis| = que incrementar la productividad )
E a5 55 mejorars la eficacia en el drea - Lleterminat [3implementacion o¢ la2 - Lalmplementacion oé a2 Ba e3 lograr mejores rezuftados a ello, ver cuanto ha mejorado o &l grado de EFICACIE, = Pedidas
I i o B para mejorar |a eficacia en el drea de mejora la eficacia en el area de g T g_ ! significancia s obtuvo después de _ '
= de conwersion enunafabrica de iy iihrica d P iy ihrica d oo considerande Ios recursos ) Eficacia despachadas f Pedidos
E_ sacos de poliprapienc Chiclaye, conversion enunafibrica de sacosde | conversidn enunafabrica de sacos 3 z implementar las Ss. <olcitados
= s

20217

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 11

Tabla 40. Validacion de documento por juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia
5S

No DIMENSIONES / items Pertinencia Relevancia? | Claridad?® Sugerencias
1
DIMENSION 1 Clasificacion Si No Si | No | Si |No
1
RC = PO
PM
X X X

RC=Resultado de clasificacion
PO=Puntaje obtenido

PM=Puntaje maximo

DIMENSION 2 Orden Si No Si No Si | No




RO= o
RO=Resultado de orden X X X
PO=Puntaje obtenido
PM=Puntaje maximo
DIMENSION 3 Limpieza Si No Si No Si | No
RL = PO
- PM
RL=Resultado de limpieza
X X X

PO=Puntaje obtenido

PM=Puntaje maximo




DIMENSION 4 Estandarizar Si No Si No | Si | No
RE — PO
 PM
RE=Resultado de estandarizacion X X X
PO=Puntaje obtenido
PM=Puntaje maximo
DIMENSION 5 Disciplina Si No Si No Si | No
RD = PO
PM X X X

RD=Resultado de disciplina

PO=Puntaje obtenido




PM=Puntaje maximo

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

No DIMENSIONES / items Pertinencia Relevancia? | Claridad?® Sugerencias
1
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si | No | Si |No
1
X X X
EFICIENCIA = HH Util / HH total
DIMENSION 2 Eficacia Si No Si No Si | No
2
EFICACIA = Pedidos despachados / Pedidos X X X
solicitados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Ing. Eduardo Raul Pérez Zamora DNI: 17639065




Especialidad del validador: Ingeniero en Computacion e Informatica

TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién

21 de octubre del

b B B e,
ELUARDO RAUL “EREZ ZAMORA
INGENIERO EN COMPUTACION
E NFORMATICA
Reg. CIP N* 212394

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia

5S
N DIMENSIONES / items Pertinenci |[Relevanci | Claridad Sugerencias
o al a2 3
DIMENSION 1 Clasificacion Si No Si | No | Si | N
1
RC = PO
- PM
X X X
RC=Resultado de clasificacion
PO=Puntaje obtenido
PM=Puntaje maximo




DIMENSION 2 Orden

Si No Si | No | Si
RO = PO
-~ PM
X X X
RO=Resultado de orden
PO=Puntaje obtenido
PM=Puntaje maximo
DIMENSION 3 Limpieza , , ,
Si No Si No | Si
RL = PO
- PM
X X X
RL=Resultado de limpieza
PO=Puntaje obtenido
PM=Puntaje maximo
DIMENSION 4 Estandarizar , , ,
Si No Si No | Si




PO

RE = —
PM
X X X
RE=Resultado de estandarizacion
PO=Puntaje obtenido
PM=Puntaje maximo
DIMENSION 5 Disciplina _ _ _
Si No Si No | Si
RD = PO
~ PM
X X X

RD=Resultado de disciplina
PO=Puntaje obtenido

PM=Puntaje maximo




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Ne DIMENSIONES / items Pertinencia Relevancia? | Claridad?® Sugerencias
1
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si | No | Si |No
1
X X X

EFICIENCIA = HH Util / HH total

DIMENSION 2 Eficacia Si No Si No Si | No

EFICACIA = Pedidos despachados / Pedidos X X X

solicitados




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Ing. Omar Antonio Sanchez Guevara DNI: 41639608
Especialidad del validador: Ingeniero de Sistemas 20 de octubre
del 2021
TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. ;l % Z
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia
5S

N DIMENSIONES / items Pertinencia |Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3

DIMENSION 1 Clasificacion Si No Si No Si No




PO

RC = —
PM

RC=Resultado de clasificacion
PO=Puntaje obtenido

PM=Puntaje maximo

DIMENSION 2 Orden Si No Si | No | Si |No
RO = PO
- PM
RO=Resultado de orden
PO=Puntaje obtenido X X X
PM=Puntaje maximo
DIMENSION 3 Limpieza Si No Si No Si [ No
X X X




PO

RL = —
PM

RL=Resultado de limpieza
PO=Puntaje obtenido

PM=Puntaje maximo

DIMENSION 4 Estandarizar Si No Si | No | Si |[No
RE — PO
- PM
X X X
RE=Resultado de estandarizacion
PO=Puntaje obtenido
PM=Puntaje maximo
DIMENSION 5 Disciplina Si No Si No Si | No
X X X




RD=Resultado de disciplina
PO=Puntaje obtenido
PM=Puntaje maximo

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

N DIMENSIONES / items Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
o 1 2 3

DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No Si No
1 EFICIENCIA = HH Util / HH total X X X

DIMENSION 2 Eficacia Si No Si No Si No

2 EFICACIA = Pedidos despachados / Pedidos

solicitados




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Ing. Jannie Caroll Mendoza Zuta DNI: 40598040

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial 20 de octubre
del 2021

TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.



Resultados de validez: Aplicabilidad por juicio de expertos

N° Experto Resultado
Experto 1 Mg. Omar Sanchez Guevara Aplicable
Experto 2 Mg. Jannie Mendoza Zuta Aplicable
Experto 3 Mg. Raul Perez Zamora Aplicable
Resultados de validez: Calculo por V. Aiken
N° de
3
Jueces
Pertinencia Relevancia Claridad
V. Aiken total
Dimensiones Jueces Jueces Jueces
S V Aiken S V Aiken S| V Aiken
J1(J2|J3 J1(J2|J3 J1(J2|J3
1] 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1.0
2 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1.0
3] 1] 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1.0
4, 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1.0
5/ 1] 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1.0
Dimensiones JuecesemnenCIal JuecesR(zjl(_:‘vancw1 Jueceglarldad V. Aiken total
31132133 S V Aiken 31132133 S V Aiken 31132133 S| V Aiken
1] 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1.0
2 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1| 1| 1|3 1 1.0

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 12

Tabla 41. Modelo de evaluacién 5S

Denominacién [ Valoracion Rango de
Calificacion
0-20
Nunca 0 Insatisfactorio
20-40 Por debajo
Pocas veces 1 :
del promedio
Regular 2 40-60 Promedio
Casi siempre 3 60-80
Siempre 4 80-100Excelente

Fuente: Elaboracién propia

Sede

Arealzona

Auditor

Fecha

Base de datos Pr

e test 5S

Categoria

N° Preguntas

0

Total

¢ Los elementos que se
encuentran en su puesto
de trabajo son
necesarios?

¢, Todas las herramientas
estan en optimas
condiciones para ser
usadas?

Seiri

¢Las areas de trabajo se
3 | encuentran clasificadas o
senalizadas?

trabajo?

¢, Como es el grado de
clasificacion de las

4 | herramientas, materiales
y equipos en su lugar de

¢, Como califica la
capacidad para distinguir
5 |lo necesario e
innecesario en su lugar
de trabajo?

Puntaje obtenido Seiri

Puntaje maximo




¢,Cada herramienta se
1 |encuentra en su lugar
correcto?

¢Logran localizar las
herramientas facilmente?

¢, Colocan sus
herramientas en el lugar
correcto después de ser
ocupadas?

Seiton ¢,Cuando usted termina
de utilizar una
herramienta, la devuelve
al lugar designado?

¢, Como es el nivel de
estandarizacion (guia)
para el orden de las
herramientas, materiales
y equipos en su lugar de
trabajo?

Puntaje obtenido Seiton

Puntaje maximo

¢ Todas las areas de
1 |trabajo se encuentran
limpias?

¢, Los equipos de trabajo
se mantienen limpios?

¢, Los contenedores de
3 |basura se encuentran en
buenas condiciones?

¢, Como califica la
4 |separacion de residuos
en su lugar de trabajo?

Seiso

¢, Como es el
mantenimiento que se
realiza a herramientas,
5 [maquinaria y equipos en
su lugar de trabajo?
(Tenga en cuenta,
calidad y periodicidad)

Puntaje obtenido Seiso

Puntaje maximo

¢, Los colaboradores
reciben charlas de
mantenimiento y limpieza

Seiketsu de herramientas?

¢ Se realizan mejoras y
monitoreos en las




diferentes areas de
trabajo?

¢ Tienen asignadas las
3 |labores que se deben
cumplir a diario?

¢ Existe sefializacion y
delimitacion de las areas
de trabajo, maquinaria,
equipos y herramientas?

¢ Existe un método o guia
para seleccionar y

5 |clasificar los equipos y
herramientas en su lugar

de trabajo?

Puntaje obtenido Seik

etsu

Puntaje méaximo

¢, Los colaboradores
respetan las normas de
convivencia
implantadas?

¢, Los colaboradores usan
el uniforme de trabajo?

¢sLas mermasy
desperdicios se
encuentran en el lugar

?
Shitsuke correcto”

¢, Como es el seguimiento
realizado a la
clasificacion, orden y
limpieza de materiales y
equipos en su lugar de
trabajo?

¢, Hay un cumplimiento
constante de las normas
de seguridad, higiene y

salud en el trabajo?

Puntaje obtenido Shitsuke

Puntaje maximo

Puntaje obtenido

Puntaje maximo

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 13

Tabla 42. Ficha de evaluacion 5S pre-test

Denominacion [ Valoracion Rango de
Calificacion
Nunca 0 0-20

Insatisfactorio
20-40 Por debajo

Pocas veces 1 :
del promedio
Regular 2 40-60 Promedio | 41.0%
Casi siempre 3 60-80
Siempre 4 80-100Excelente

Fuente: Elaboracién propia

| Sede |EL aguila SRL | Arealzona | Conversion |

Auditor | Fernandez y Vera | Fecha | 5-Set
Base de datos Pre test 5S

Categoria| N° Preguntas 0 112 |3| 4 | Total

¢ Los elementos que se
encuentran en su puesto
de trabajo son
necesarios?

¢, Todas las herramientas
estan en optimas
condiciones para ser
usadas?

¢Las areas de trabajo se
3 | encuentran clasificadas o 1 1
Seiri sefalizadas?

¢, Como es el grado de
clasificacion de las

4 | herramientas, materiales 0 0
y equipos en su lugar de
trabajo?

¢, Como califica la
capacidad para distinguir
5 |lo necesario e 1 1
innecesario en su lugar
de trabajo?

Puntaje obtenido Seiri 6

Puntaje maximo 20 30%




Seiton

¢, Cada herramienta se
encuentra en su lugar
correcto?

¢Logran localizar las
herramientas facilmente?

¢, Colocan sus
herramientas en el lugar
correcto después de ser
ocupadas?

¢, Cuando usted termina
de utilizar una
herramienta, la devuelve
al lugar designado?

¢, Como es el nivel de
estandarizacion (guia)
para el orden de las
herramientas, materiales
y equipos en su lugar de
trabajo?

Puntaje obtenido Seiton

Puntaje maximo

20

Seiso

¢ Todas las areas de
trabajo se encuentran
limpias?

¢, Los equipos de trabajo
se mantienen limpios?

¢, Los contenedores de
basura se encuentran en
buenas condiciones?

¢, Como califica la
separacion de residuos
en su lugar de trabajo?

¢, Como es el
mantenimiento que se
realiza a herramientas,
maquinaria y equipos en
su lugar de trabajo?
(Tenga en cuenta,
calidad y periodicidad)

Puntaje obtenido Seiso

Puntaje maximo

20

0.35

Seiketsu

¢, Los colaboradores
reciben charlas de
mantenimiento y limpieza
de herramientas?

¢ Se realizan mejoras y
monitoreos en las




diferentes areas de
trabajo?

¢ Tienen asignadas las
labores que se deben
cumplir a diario?

¢ Existe sefializacion y
delimitacion de las areas
de trabajo, maquinaria,
equipos y herramientas?

¢ Existe un método o
guia para seleccionar y
clasificar los equipos y
herramientas en su lugar
de trabajo?

Puntaje obtenido Seiketsu

Puntaje maximo

20 0.45

Shitsuke

¢, Los colaboradores
respetan las normas de
convivencia
implantadas?

¢, Los colaboradores usan
el uniforme de trabajo?

sLas mermasy
desperdicios se
encuentran en el lugar
correcto?

¢, Como es el seguimiento
realizado a la
clasificacion, orden y
limpieza de materiales y
equipos en su lugar de
trabajo?

¢, Hay un cumplimiento
constante de las normas
de seguridad, higiene y
salud en el trabajo?

Puntaje obtenido Shit

suke

10

Puntaje maximo

| 20 0.5

Puntaje obtenido

41

Puntaje maximo

100

| 41.0%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 14

Tabla 43. Ficha de registro de productvidad pre-test

Ficha de Registro de Productividad en el area de conversion
SHPTeRs: El Aguila SRL
Area: [ Conversién | Investigador | Vera- Mes Sep-21
Dimension EﬁdeFe_méndez i Variable
== PHnacn R Productividad
HH Util / HH total Pedidos despachados / Pedidos | Eficiencia*Eficacia
solicitados
N°de HH Util HH Total Efidencia Pedidos Pedidos | Eficacia Productividad
dias despachados | solidtados
1 162 216 75% 8 10 80% 60.0%
2 171 216 79% 9 10 90% 71.3%
3 180 216 83% 6 10 60% 50.0%
4 162 216 75% 7 10 70% 52.5%
6 171 216 79% 5 10 50% 39.6%
7 180 216 83% 6 10 60% 50.0%
8 162 216 75% 8 10 80% 60.0%
9 171 216 79% 7 10 70% 55.4%
10 180 216 83% 8 10 80% 66.7%
1 162 216 75% 6 10 60% 45.0%
13 171 216 79% 8 10 80% 63.3%
14 180 216 83% 8 10 80% 66.7%
15 162 216 75% 7 10 70% 52.5%
16 171 216 79% 8 10 80% 63.3%
17 180 216 83% 7 10 70% 58.3%
18 162 216 75% 8 10 80% 60.0%
20 171 216 79% 10 10 100% 79.2%
21 180 216 83% 7 10 70% 58.3%
22 162 216 75% 7 10 70% 52.5%
23 171 216 79% 8 10 80% 63.3%
24 180 216 83% 7 10 70% 58.3%
25 162 216 75% 8 10 80% 60.0%
27 171 216 79% 7 10 70% 55.4%
28 180 216 83% 9 10 90% 75.0%
29 162 216 75% 7 10 70% 52.5%
30 171 216 79% 10 10 100% 79.2%
Promedio Eficiencia 79.0% Promedio eficacia 75.4% 59.6%
Elaborado: Vera Galarreta Jasmin/ Femandez bado: Ing. Valiente Baldera Jhon (jefe
Herrera Damaris ARy S e R
Vol /W/ anta go Caiicac

fam: 30..1.09 2202 .....

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 15

Tabla 44. Eficiencia mes de septiembre pre-test

Dimension | Eficiencia
HH Util / HH total

HH UTIL T(I)_|TI_,|AL Eficiencia
162 216 75%
171 216 79%
180 216 83%
162 216 75%
171 216 79%
180 216 83%
162 216 75%
171 216 79%
180 216 83%
162 216 75%
171 216 79%
180 216 83%
162 216 75%
171 216 79%
180 216 83%
162 216 75%
171 216 79%
180 216 83%
162 216 75%
171 216 79%
180 216 83%
162 216 75%
171 216 79%
180 216 83%
162 216 75%
171 216 79%

Promedio Eficiencia 79.0%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 45. Eficacia mes de septiembre pre-test

Dimensién

| Eficacia

Pedidos despachados / Pedidos solicitados

Pedidos despachados Ped.'dos Eficacia
solicitados

8 10 80%
9 10 90%
6 10 60%
7 10 70%
5 10 50%
6 10 60%
8 10 80%
7 10 70%
8 10 80%
6 10 60%
8 10 80%
8 10 80%
7 10 70%
8 10 80%
7 10 70%
8 10 80%
10 10 100%
7 10 70%
7 10 70%
8 10 80%
7 10 70%
8 10 80%
7 10 70%
9 10 90%
7 10 70%
10 10 100%

Promedio eficacia 75.4%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 46. Diagrama Gantt 5S

ACTIVIDADES 5S

2021-11/ 2022 -lI

Diagnéstico del area de conversion

Septiembre-
Diciembre

Enero- Marzo

Abril

Compromiso de la Alta Gerencia

Recursos necesarios para la ejecucion de las actividades

Elaboracion de plan de trabajo

Organizacion del comité 5'S

Anuncio oficial de las 5'S

Capacitacion a los trabajadores en las 5'S

Aplicacién de la 1° S

Aplicacion de la 2° S

Priorizar materiales y herramientas

Implementacion de tarjetas rojas

Aplicacion de las 3° S

Limpieza general del almacén de conversion

Establecimiento de programa de limpieza

Aplicacion de la 4° S

Implementacién de formatos y programas

Aplicacion de la 5° S

Capacitacion sobre cultura de trabajo

Inspeccién y solucion de problemas encontrados

Evaluar con las fichas de 5S

Reporte

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 47. Capacitacion 5S

N° Tarea Nombre de la 2022
Tarea Enero Febrero Marzo Abril
1 Capacitacion de la
1S
2 Capacitacion de la
2S
3 Capacitacion de la
3S
4 Capacitaion de la
4S
5 Capacitacion de la
5S
6 Evaluacion del Plan
de Capacitacion

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 19

1.0rganizacion

Figura 40. Afiche de las 5S.
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Figura 41. Triptico informativo 5S.

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 42. Evidencia de resultados

Fuente: Fotos de la empresa El Aguila SRL (fecha 02 de mayo del 2022)
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Carta de Autorizacion

S

<= Eb AGUIbA . Q)

Chiclaya 02 de septiembre del 2021

Alumnas:

+ Femandez Herrera Damaris
% ers Galarrats Jazmin

Asunto: Aceptacion para hacer su Proyecto de Investigacion.

El motivo de esta carta es para informares de la autorizacion a ustedes seforitas
Femandez Herreras Damaris con DMl 78078850 v Vera Galamrets con DHI
THO58573, pars |z reslizacion de su proyects de investigacion fitulado:
Implementacion de las 55 pars mejorar la productivided en una fabrica de
zacos de polipropilenc Chiclayo, 2021, que ser2 desamollado dentro de s
emprasa EL AGUILA 5 R.L.

Sin mas por el momento reciban un cordial saludo de nuestra parte

Afte.

ﬁ EL AGUILA|SA.L

-JUAH- TUESTA GCHICOMA

SJEFE OE Bl

DFEliMA: A Dol @S . J L CEITIY - CHBGLAFT . D! GPEJRIWAY . NI
PLANTA INCHIBTRLAL  'oia dbe B wikiwmmekn Mo 0 5 0 Seella Cropiudes - L o0l Te bl
WIRTEY vercasileingsn rne pe ¢ Frargead] viage e oo pe 0 geaiela el e e

Ol SPEGET BRSO ¢ PRRNRTEE BRI ¢ el COLOCHGIR § O B0
ATERCEON AL CLENTE S gionsrasapgost s oo s Toied [0 defdlabiiai T | faTilalFi § T RAE

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 48. Ficha de evaluacién 5S post-test abril 2022

Denominacion | Valoracion
Rango de Calificacion

Nunca 0 0-20 Insatisfactorio
20-40 Por debajo del
Pocas veces 1 :
promedio
Regular 2 40-60 Promedio
Casi siempre 3 60-80
Siempre 4 80-100Excelente 93%
Sede EL aguila SRL Area/zona | Conversion
Auditor Fernandez y Vera Mes Abril
Base de datos Pre test 5S
Categoria | N° Preguntas O |1{2|3| 4 | Total

¢ Los elementos que se
1 |encuentran en su puesto de 4 4
trabajo son necesarios?

¢, Todas las herramientas estan
2 |en optimas condiciones para 4 4
ser usadas?

¢Las areas de trabajo se
3 | encuentran clasificadas o 3 3
senalizadas?

Seir ¢, Como es el grado de

clasificacion de las
4 | herramientas, materiales y 4 4
equipos en su lugar de
trabajo?

¢, Como califica la capacidad
para distinguir lo necesario e
innecesario en su lugar de
trabajo?

Puntaje obtenido Seiri 19

Puntaje maximo 20 95%

¢, Cada herramienta se
Seiton 1 |encuentra en su lugar 4 4
correcto?




¢Logran localizar las
herramientas facilmente?

¢, Colocan sus herramientas en
el lugar correcto después de
ser ocupadas?

¢, Cuando usted termina de
utilizar una herramienta, la
devuelve al lugar designado?

¢, Como es el nivel de
estandarizacion (guia) para el
orden de las herramientas,
materiales y equipos en su
lugar de trabajo?

Puntaje obtenido Seiton

18

Puntaje maximo

20

0.9

Seiso

¢ Todas las areas de trabajo se
encuentran limpias?

¢ Los equipos de trabajo se
mantienen limpios?

¢, Los contenedores de basura
se encuentran en buenas
condiciones?

¢, Como califica la separacion
de residuos en su lugar de
trabajo?

¢, Como es el mantenimiento
gue se realiza a herramientas,
maquinaria y equipos en su
lugar de trabajo? (Tenga en
cuenta, calidad y periodicidad)

Puntaje obtenido Seiso

19

Puntaje maximo

20

0.95

Seiketsu

¢, Los colaboradores reciben
charlas de mantenimiento y
limpieza de herramientas?

¢ Se realizan mejoras y
monitoreos en las diferentes
areas de trabajo?

¢ Tienen asignadas las labores
gue se deben cumplir a diario?

¢ Existe sefalizacion y
delimitacion de las areas de
trabajo, maquinaria, equipos y
herramientas?

¢ Existe un método o guia para
seleccionar y clasificar los




equipos y herramientas en su
lugar de trabajo?

Puntaje obtenido Seiketsu

18

Puntaje maximo

20 0.9

Shitsuke

¢, Los colaboradores respetan
las normas de convivencia
implantadas?

¢, Los colaboradores usan el
uniforme de trabajo?

¢Las mermas y desperdicios
se encuentran en el lugar
correcto?

¢,COmo es el seguimiento
realizado a la clasificacion,
orden y limpieza de materiales
y equipos en su lugar de
trabajo?

¢ Hay un cumplimiento
constante de las normas de
seguridad, higiene y salud en
el trabajo?

Puntaje obtenido Shitsuke

19

Puntaje maximo

20 0.95

Puntaje obtenido

93

Puntaje maximo

100

93.0%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 49. Ficha de registro de productividad post-test abril 2022

Ficha de Registro de Productividad en el area de conversion
Empresa: El dguila SRL
Area: [Conversién Investigador ::/::;n doz |Mes Abril 2022
Dimensién Eficiencia Dimension Eficacia gg‘::::jvldad
HH Ut/ HH total Pedidos despachados / Pedidos | pqeianciaeEficacia
solicitados

L]

oo | HHUt | HHTotal | Eficiencia 5 .:::’c",’.‘:'d“ ohodidos .| Eficacia | Productividad
1 216 216 100% 9 10 90% 90.0%
2 207 216 96% 10 10 100% 95.8%

3 216 216 100% 9 10 90% 90.0%

4 207 216 96% 10 10 100% 95.8%

5 207 216 96% 9 10 90% 86.3%

6 207 216 96% 9 10 90% 86.3%

8 207 216 96% 8 10 80% 76.7%

9 207 216 96% 8 10 80% 76.7%

10 207 216 96% 9 10 90% 86.3%

1 207 216 96% 10 10 100% 95.8%
|12 207 216 | 96% 9 10 90% 86.3%
| 1 207 216 | 96% 8 10 80% 76.7%

15 207 216 96% 9 10 90% 86.3%

16 207 216 96% 8 10 80% 76.7%
|17 207 216 | 96% 9 10 90% 86.3%
18 216 216 | 100% 10 10 100% 100.0%
|19 216 216 100% 10 10 100% 100.0%
20 207 | 216 96% 9 10 90% 86.3%
|22 207 216 96% 8 10 80% 76.7%
23 216 216 100% 8 10 80% 80.0%

24 207 216 96% 8 10 80% 76.7%

25 216 216 100% 9 10 90% 90.0%
| 26 207 216 96% 8 10 80% 76.7%
27 216 216 100% 10 10 100% 100.0%

29 207 216 96% ) 10 90% 86.3%

30 218 216 100% 10 10 100% 100.0%

Promedio
Promedio Eficiencia 97.1% eficacia 89.6% 87.4%
Elaborado: Vera Galarreta Jasmin/ Femandez Revisado y Aprobado; Jng. Valente,Baldera Jhon (jefe
Herrera Damaris deArea) \. <k evyies :
) 2 A e
A‘; ,1 4"7'/.‘ 03 grnu LYA00Y

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 50. Dimension de eficiencia post-test abril 2022

Dimensioén Eficiencia
HH Util / HH total
N° de dias HH Util HH Total Eficiencia

1 216 216 100%
2 207 216 96%
3 216 216 100%
4 207 216 96%
5 207 216 96%
6 207 216 96%
8 207 216 96%
9 207 216 96%
10 207 216 96%
11 207 216 96%
12 207 216 96%
13 207 216 96%
15 207 216 96%
16 207 216 96%
17 207 216 96%
18 216 216 100%
19 216 216 100%
20 207 216 96%
22 207 216 96%
23 216 216 100%
24 207 216 96%
25 216 216 100%
26 207 216 96%
27 216 216 100%
29 207 216 96%
30 216 216 100%

Promedio Eficiencia 97.1%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 51. Dimension de eficacia post-test abril 2022

Dimensién Eficacia

Pedidos despachados / Pedidos solicitados

Pedidos despachados Pedidos solicitados Eficacia
9 10 90%
10 10 100%
9 10 90%
10 10 100%
9 10 90%
9 10 90%
8 10 80%
8 10 80%
9 10 90%
10 10 100%
9 10 90%
8 10 80%
9 10 90%
8 10 80%
9 10 90%
10 10 100%
10 10 100%
9 10 90%
8 10 80%
8 10 80%
8 10 80%
9 10 90%
8 10 80%
10 10 100%
9 10 90%
10 10 100%

Promedio eficacia 89.6%

Fuente: Elaboracién propia
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