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Resumen
El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo mejorar la productividad de
esculturas con la implementacion de la Filosofia de 5s en la empresa Santa Teresita
Arte Religioso S.A.C — Ate, dedicado a la produccion de esculturas religiosas para
exportacion a nivel nacional e internacional; La investigacion realizada es de enfoque
cuantitativo de tipo aplicada con un disefio experimental, tomando como muestra un
periodo de 50 dias, los mismos que fueron medidos entre 10 semanas antes y 10
semanas después; Los instrumentos de recoleccion de datos que se utilizaron son el
Excel, SPSS para los analisis estadisticos; Asimismo, para poder implementar la
Filosofia de las 5s nos apoyamos con las herramientas de la ingenieria como la
herramienta de ABC, Mejora de métodos(Layout), Diagrama de analisis de procesos
(DAP), entre otros. Por otro lado, se concluy6 que la implementacion de la Filosofia de
las 5s si mejord la produccion de esculturas dando como resultado inicial una
produccion de 53 % y después de la implementacién un resultado favorable de 31%
adicionales, generando un total de 84% lo que significa que generd un impacto positivo

a la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C — Ate.

Palabras clave: Filosofia 5S, Productividad, Implementacion, Mejora.
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Abstract

The objective of this research work was to improve the productivity of sculptures with
the implementation of the 5s Philosophy in the company Santa Teresita Arte Religioso
S.A.C — Ate, dedicated to the production of religious sculptures for export at a national
and international level; The research carried out is of a quantitative approach of an
applied type with an experimental design, taking as a sample a period of 50 days, the
same ones that were measured between 10 weeks before and 10 weeks after; The
data collection instruments used are Excel, SPSS for statistical analysis; Likewise, to
implement the 5s Philosophy, we rely on engineering tools such as the ABC tool,
Method Improvement (Layout), Process Analysis Diagram (DAP), among others. On
the other hand, it was concluded that the implementation of the 5s Philosophy did
improve the production of sculptures, giving as an initial result a production of 53% and
after the implementation a favorable result of an additional 31%, generating a total of
84%. which means that it generated a positive impact on the company Santa Teresita
Arte Religioso S.A.C — Ate.

Keywords: 5S Philosophy, Productivity, Implementation, Improvement.



I. INTRODUCCION

El presente informe que realizaremos es importante porque nos permitira aplicar una
de las herramientas adquiridas durante la formacién profesional, se tiene conocimiento
gue cada empresa busca la mejoria en su productividad sin descuidar la calidad del
producto o servicio que ofrezca. El problema es que en la mayoria de las empresas y
en particular las pequefias descuidan la calidad, o el ambiente en la cual se realizan
los procesos, como es en el caso de la empresa de produccion de esculturas Santa

Teresita ubicado en Ate.

De acuerdo al concepto brindado por la revista Eserp, detalla que la metodologia de
las 5’s tiene como origen japonés la cual se le atribuye a Hiroyuki Hirano, en la cual
define cada una de las 5’s una etapa de un proceso en el que tiene como objetivo
eliminar lo que no sea necesario en la produccion y poder crear un mejor espacio para

la satisfaccion de los trabajadores y la productividad empresarial. (2022)
1.1. Realidad Problematica

A nivel Internacional, las empresas industriales se han basado en iniciar desde lo
minimo de acuerdo a su produccion o servicio a brindar. Tienen como objetivo tener
una mejor produccion y tener rentabilidad. Y cada tiempo se dedican a mejorar para
poder asi sobresalir en el mercado, realizan cambios, aplican herramientas, métodos,
normas, leyes, ademas de ayudarse con tecnologia, para que puedan desarrollarse,
pero no siempre obtienen lo que se proponen o los resultados son favorables porque
descuidan otros puntos importantes pero que no son tomados en cuenta y pasan por

desapercibido.

Segun Pérez, et-al (2017), menciona que, es necesario gue la empresa pueda realizar
una implementacion de las 5’s que es una de las herramientas para la mejora de la
empresa. Se determina este concepto porque nace de la carencia de organizacion,
orden, limpieza entre otros dentro de planta de producciéon a la hora de optimizar

espacios, tiempos en almacenamiento y busqueda de material (p. 414)



Actualmente, muchas de las empresas han empleado esta herramienta como mejora
porque les permite desarrollarse y lograr sus metas y objetivos. Ademas, porgue tienen

gue llevar un sistema de trabajo eficiente.

A nivel nacional, en el Peri se tiene conocimiento que poco a poco se ha ido
implementando la herramienta de las 5’s en distintas empresas y en proyectos de
investigacién en donde permite tener una mejora continua para su organizacion,
limpieza, orden, estandarizacion, ademas de poder mantener el control de los
materiales y suministros desde el area de almacén de materia prima, para que asi se
pueda llevar un orden desde el primer proceso de produccion hasta la parte final y que
llegue al almacén de productos terminados. Se tiene algunos ejemplos de empresas
peruanas que han implementado esta metodologia como una empresa de calzado en
el distrito de Villa el Salvador la cual tiene como objetivo reducir sus tiempos, para asi
aumentar la eficiencia de la productividad y el control del almacén (Citeccal, 2018).
Otra de las empresas es en la industria de la madera y mueble, en donde aplicaron
esta metodologia de acuerdo a cada area de trabajo, y fue controlado por un inspector
para poder llevar el manejo de los avances y sobre la situacion del antes y después.
(Barreto, y otros, 2008).

A nivel local, la empresa se basa en realizar esculturas religiosas de dos materiales
(yeso y resina), tiene el area administrativa, almacén de materia prima, area de molde,
area de pintura, area de acabado y el almacén de productos final. Pero se tiene el
problema que en cada area falta orden, limpieza, organizacion lo cual genera
consecuencias en la productividad porque desde el inicio del proceso en ciertas
ocasiones al no tener un control de inventario en el almacén, el &rea de molde no tiene
los insumos necesarios y provoca una demora en el producto, ademas de que la
escultura presente fallas en su calidad. Lo mismo sucede en el &rea de pintura ya que,
al estar el molde de la escultura lista, pero con fallas y pasar a la siguiente area genera
otra demora para corregirla, sin omitir que el area de pintura y molde no tiene un orden
y esto genera demora en poder encontrar o ubicar las herramientas que se tienen que
usar. Otro problema que se ha observado en esta empresa es que no tienen una

estandarizacion o un orden adecuado con respecto a los pedidos que deben ser



entregados, es decir que si se tienen pedidos en algunas ocasiones no son
despachados los primeros que deben ser entregados sino otros pedidos, y esto genera
en minimas ocasiones que ha sucedido los pedidos se acumulan. Lo cual se concluye
gue debido a no tener orden, limpieza, organizacion, estandarizacién la empresa
pueda tener problemas con los clientes, no tenga optimizacion de sus tiempos, no se
tenga cumplimientos con sus pedidos y esto genera que disminuya su productividad.
En la actualidad es importante que las empresas industriales gestionen y apliquen la
metodologia de las 5’s porque les permite tener un cambio obteniendo un mejor
espacio, un mejor ambiente, para que les pueda facilitar el movimiento de los
materiales y suministros desde el almacén hacia las areas de produccion y asi se tenga

una productividad.

Asimismo, se desarrolla la pregunta del problema general de la investigacion: ¢ Como
la implementacion de las 5s ayuda a mejorar la productividad de esculturas en la
empresa Santa Teresita - Ate?

A continuacién, se mencionan las preguntas de los problemas especificos que son:
. Coémo la implementacién de las 5’s ayuda con el control de recursos para la
produccion de esculturas de la empresa Santa Teresita en Ate?; ¢(Cémo la
implementacion de las 5’s ayuda a lograr los objetivos en la produccion de esculturas

en la empresa Santa Teresita en Ate?

El objetivo general de esta investigacion seria: Demostrar que el método de las 5's
mejora la productividad de esculturas en la empresa Santa Teresita — Ate. Asimismo,
se tendria dos objetivos especificos las cuales serian: Demostrar que la
implementacion de las 5's ayuda con el control de procesos de produccién de
esculturas de la empresa Santa Teresita en Ate. Y demostrar como la implementacion
de las 5's optimiza los tiempos en la produccién de esculturas en la empresa Santa

Teresita en Ate.

Se tiene como hipétesis general lo siguiente: El método de las 5's mejora la
productividad de esculturas en la empresa Santa Teresita — Ate. Y como hipotesis

especificas los siguientes: El método de las 5's mejora el control en los recursos de



produccion de la empresa Santa Teresita en Ate. El método de las 5's logra los

objetivos en los procesos de produccion de la empresa Santa Teresita en Ate.

La presente investigacién se justifica debido a que los resultados vendrian hacer
favorables para los involucrados de la empresa porque al implementar la metodologia
de las 5’s ayudaria a la empresa a mejorar los tiempos de procesos y eso conlleva a
tener una mejor productividad, ademas de tener una mejor calidad lo cual favorece
porque los clientes no realizarian la devolucion de los pedidos y la empresa siga en
crecimiento. De igual manera, este proyecto de investigacion en donde aplicaremos
esta metodologia permite que los implicados que serian los trabajadores a poder
emplearlo es decir cumplir con el orden, limpieza, organizacion y lo que significa cada

una de las 5’s.

Por otro lado, Araujo et al. (2020) confirma que el Diagrama del Pescado ayuda
verificar varias causas del problema principal y planificar posibles acciones. (p.173); A
continuacion, en la Figura 1 observaremos todas las posibles causas que son los
incidentes en la empresa que dan como resultado la baja produccion de las esculturas

mediante el diagrama de Ishikawa.



Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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En este diagrama de Ishikawa desarrollamos y mencionamos sobre las causas y los
efectos que tendria la empresa con respecto a su produccion, y lo que deberiamos

resolver.

Es por ello que en la tabla 1 mencionaremos sobre los problemas que se tiene dentro

de la empresa en cada proceso del area de produccion.

Tabla 1. Problematica en produccion

Area Problematica

" Desorden de los materiales.

* Moldes dafiados, acabados o viejos.

" Tiempos Muertos.

" Falta de herramientas o equipos.

" Arreglar esculturas falladas.

Pintura |* Dar a frabajar pedidos no priorizados.

" Falta de materiales como pintura o equipo.

* Materiales muy usados o en mal estado.

* Acumulacién de esculturas por demora en ofra drea.
* Pedidos no terminados por falta de tiempo.

* Pedidos fallados o hechos con ciertas fallas.

" Desorden de la materia prima o producto final.
Almaceén |" No llevar el control de los insumos que faltan.

" No tener un control de los productos terminados y para despachar.

Molde

Acabado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, en la tabla 2 se mostrard las principales causas del problema

encontrados en el diagrama de Ishikawa.



Tabla 2. Causas del problema

Fuente: Elaboracion propia

iTEM CAUSAS DEL PROBLEMA Frecuencia | % Acumulado| % Porcentaje
C1 Desorden de los materiales/ falta de orden ] 17% 17%
2 Areas sucias 6 33% 17%
3 Materiales y herramientas deficientes (dafadas, viejos o gastados) 5 a47% 14%
4 Falta de materiales o herramientas de calidad o nuevas 3 56% 8%
C5 Herramientas o materiales mal ubicados 3 64% 8%
6 Falta de auditorias 3 72% 8%
7 Falta de tecnogologia e innovacidn 2 78% 6%
8 Falta de mantenimiento preventivo a los equipos 2 83% 6%
9 Puestos de trabajos no ergondmicos 2 89% 6%
C10 Falta de capacitacion del personal 1 92% 3%
c11 Falta de compromiso de los escultores 1 94% 3%
C12 Desechos en todos los dreas 1 97% 3%
C13 Falta de métodos o estrategias en el drea de trabajo 1 100% 3%
TOTAL 36

En la tabla 3, se puede observar los criterios utilizados para el puntaje que se colocara

en la matriz Vester.

Tabla 3. Criterio de puntaje

IMNFLUEMCLA
ALTA =

MR E DA 2
BAdA 1
[ ) L L

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4, se verifica la tabulacion de frecuencias que tuvo la Matriz Vester las

cuales serviran para agruparlas en la tabulacion de frecuencia.



Tabla 4. Tabulacion de Frecuencia.

VARIABLES| C1 | C2 | C3 | C4 | C5 | C6 | CF | CB | C9 |ClO|Cl1(Cl2|Cl3| ACTWOS
C1 3 0 1 3 3 1 0 1 3 1 1 3 20
c2 3 0 0 3 2 0 0 0 2 2 1 3 16
c3 1 0 3 2 0 1 3 0 0 0 0 0 10
C4 0 0 3 0 0 3 2 0 0 0 0 0 B
c5 3 2 1 0 2 0 0 1 3 3 2 2 18
Ch 3 3 1 0 3 1 2 1 0 0 1 2 15
c7 0 0 3 3 0 0 0 3 0 0 0 0 o
Ca 0 0 0 0 0 3 2 0 0 0 0 2 ¥
co 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2
C10 3 2 0 0 3 2 0 0 0 2 0 3 15
Cc11 2 1 0 0 1 0 1 0 0 0 2 0 7
c1z2 2 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 4
C13 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 4

PASIVOS | 17 | 12 7 8 16 | 12 ] 11 7 & 8 8 7 15

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 2 se observa la tabulacion de frecuencias que tuvo la Matriz Vester y se

puede obtener las causas mas criticas para poder buscar solucion.

Figura 2. Matriz Vester
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De igual manera, Cualda et al. (2022) Confirma que el Diagrama Pareto permite
verificar la frecuencia de las incidencias (p.187); tal como se observa en la figura 3
donde podemos percibir que el problema con mayor porcentaje es de tener las areas
sucias y desorden de los materiales con un 17% cada uno y materiales y herramientas
deficientes con un 14%.

Figura 3. Diagrama de Pareto
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I. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes Nacionales

A continuacion, presentaremos los antecedentes previos nacionales relacionados a

nuestro proyecto de investigacion.

Segun Casas C.y Nimboma K. (2020), en su tesis “Implementacion de las 5s para
incrementar la productividad del area de produccion de la empresa Jasatec Perd
S.A.C., Carabayllo 2020. Sefala que la empresa presenta el problema de una baja
productividad por problemas de desorden, organizacion, falta de mantenimiento, por
lo cual realizaran un andlisis de la empresa para comprar un antes y un después de la
implementacion de la metodologia. Se concluye que, al implementar la herramienta de
las 5s ayudo con aumentar la productividad en un 42% generando una mejora en los

procesos y los trabajadores.

De acuerdo a Chavez J. y Morales E. (2019), en sus tesis “Aplicacién de las 5s para
mejorar la productividad del almacén en la empresa transportes y servicios Colpex
S.A.C. Chimbote 2019. Menciona que la empresa dedicada al transporte de aceite de
pescado a empresas pesqueras presenta el problema de falta de orden, limpieza
organizacion de los productos lo cual genera fallas en la distribucién porque no se
encuentran clasificadas, y por ello aplicaron esta metodologia. Teniendo como
conclusién que antes de la aplicacion la productividad era de 40.74% y después fue

de 70.54% lo cual demuestra un aumento en la productividad.

Segun Ticse K. y Lopez G. (2021), menciona en su tesis “Implementacion de la
metodologia de las 5’s para mejorar la productividad en el area de facturacion de la
empresa Alicorp S.A.A. Huachipa, 2021; que debido a que presentan problemas en el
area de facturacion por exceso de basura y organizacion, ya que solo se fijan en
procesar la mayor cantidad de facturas, tienen como objetivo implementar la
metodologia de las 5’s para mejorar la eficiencia y la eficacia en esa area. Se concluye
que, al implementar la metodologia de las 5’s se tuvo un incremento en la productividad

de facturacion de un 46.54% a un 71.93%, cumpliendo con el objetivo.
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Segun Peralta P. y Pérez J. (2021), en su tesis “Implementaciéon de la metodologia de
las 5’s para la mejora de la gestibn de mantenimiento en la empresa Megabanda
S.A.C. Lima 2021, indica que el problema en la empresa es que hace falta de control,
en la limpieza, orden, organizacion lo cual dificulta para dar atencién en las maquinas
y provoca el retraso en la produccién de caucho. Por ello tienen como objetivo
implementar las 5’s para mejorar la gestion de mantenimiento. Llegando a la
conclusién que, al implementar esta metodologia se tuvo una mejora del 5.82%

durante el periodo de 4 meses.

De acuerdo a, Castillo Maria (2019), en su tesis “Mejora del area de produccion en la
empresa Berr Textil Peri S.A.C aplicando la metodologia de las 5s. Menciona que,
esta empresa tiene como problema es desorden, la ubicacion de insumos no
necesarios, espacios obstruidos en el area de produccién lo que genera demora en el
proceso. El objetivo es mejorar el area de produccion de la empresa y que sea factible
con la mejoria econdmica aplicando la metodologia. Se concluye que, al aplicar la
metodologia de las 5s se tuvo una mejora en el area de produccion porque redujo un

39.94% de metros estampados defectuosos.
2.2. Antecedentes Internacionales

A continuacién, presentaremos los antecedentes previos internacionales relacionados

a nuestro proyecto de investigacion.

Segun, Hafidz y Aulia (2022) en su Revista “Benefits of 5S Implementation and
recommendation in the Defense Industry: A Literature Review” nos confirma que la
implementacién de la Filosofia 5s contrae buenos resultados mejorando la calidad, la
productividad, el costo en diferentes industrias que se requiera implementar (p. 23).

Asimismo, Gupta (2021) en su articulo de investigacion "A Review on Implementation
of 5S for Workplace Management” confirma que al aplicar el método de las 5s en una
empresa tiene beneficios positivos ya que mejora la eficiencia, reduce los desechos,
optimiza los tiempos, mejora la utilizacion espacios y costos entre otros factores.
(p.325).
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Por otro lado, Ruiz y Simén (2019) en el articulo de investigacion “Optimized plant
distribution and 5S model that allows SMEs to increase productivity in textiles”
menciona que para obtener resultados positivos en la implementacion 5s también se
apoyaron de las herramientas del Layout, ABC, entre otros con el la finalidad de reducir

tiempos muertos en la productividad (p.06).

Igualmente, Damian Aneli (2018) en su tesis “Implementacion de 5’s en area de
produccion”, menciona que, su objetivo es poder tener un correcto orden, uso y
funcionamiento del area de trabajo implementando la metodologia de las 5’s. Se tiene
como conclusion que, al implementar esta herramienta aumento la calidad y eficiencia

de las areas de trabajo en especial el departamento de recursos humanos.

Segun, Alves y Almeida (2018) en la revista “Gestdo de estoqgues: proposta da
aplicacdo do modelo de Martins e Alt.” Sefiala que para la implementacion de las 5s
se apoyaron con la herramienta del ABC para la organizacion de los materiales y de
esa manera mejorar la eficiencia del trabajador a través de la rapidez, agilidad en la

busqueda de los materiales. (p. 156).

Por otro lado, Chourasia y Nema (2019) en la Revista Internacional de Investigacion
de Ingenieria y Tecnologia (IRJET): Implementation of 5S Methodology in Higher
Education Institute nos confirma que al implementar la metodologia 5s en la institucion
ayudd a organizar el almacén y las diferentes areas de administracion, los registros de
la biblioteca entre otros, dando como resultado mas espacio y mejorando la atenciéon
de los estudiantes, profesores y visitantes. (p.1798).

De acuerdo a, Manzano M. y Gisbert V. en la revista 3C Tecnologia la cual lleva como
titulo Lean Manufacturing: Implantacion 5s, se menciona sobre la aplicacion de esta
metodologia principalmente en las empresas Pymes se tiene como objetivo mejorar la
eficiencia de los procesos eliminando posibles fallas de calidad. Se concluye que, al
utilizar esta herramienta se obtuvo mejoras en cuanto a mayor rapidez de servicio,

disminucidn en costes y una calidad en los productos asegurados.
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Segun, Nava lrais (2017) en su articulo “Metodologia de la aplicacion 5’'s” detalla que
el objetivo de utilizar esta herramienta es mejorar el ambiente de trabajo, eliminar
materiales sin uso, tener un aseo, crear condiciones para aumentar la vida de los
equipos, herramientas, materiales, reducir las causas potenciales de accidentes.
Llegando a la conclusion que al utilizar esta metodologia en la empresa ayudo con

mejorar las condiciones del area de trabajo.

Asimismo, Silvestre Sergio et-al (2022) en la revista Associacdo Brasileira de
Engenharia de Producéo, nos sefiala que la metodologia de las 5’s, es la aplicacion
de 5 principios para promover nuevas practicas laborales, que permitan eliminar

acciones o actividades que obstaculicen el desarrollo de la empresa (p. 03).

Por otra parte, M.M Shahnir (2022) menciona que, la metodologia de las 5s es una
herramienta de limpieza, ya que permite limpiar procesos en la planta de producciony

es una manera facil, que ahorra espacio capital, tiempo con menos defectos (p. 02).
2.3. Teorias relacionadas
Variable independiente: METODOLOGIA 5'S:

De acuerdo a Arashdeep (2014) menciona que las 5S es un principio institucional en
Japon la cual permite tener resultados favorable en las empresas, como prevencion

de incidentes, reduccion de demoras, y mejora en la productividad (p. 274).

Segun Jara (2017) nos confirma que la aplicacion de las 5’s gestiona mejoras en las
actividades de la empresa logrando obtener un area de trabajo limpio y ordenado con
un bajo costo. Asimismo, obteniendo como resultado mejoras en la productividad con
un buen estandar de calidad, eficiencia y eficacia, de esa manera aumenta la
competitividad en la compafiia y desarrolla una mentalidad de Mejora Continua
(p.170).

Por otra parte, para Garcia y Lewn (2008), nos sefiala que la filosofia de las 5’s tiene
muchas fortalezas y una amplia aplicabilidad, ya que no solo se puede implementar en

empresas industriales sino también en industrias de servicio (p. 37).
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Igualmente, Randhawa (2017) nos menciona que la aplicaciéon de las 5s beneficia
positivamente a las industrias ya que mejora la produccion, la calidad y también ayuda
a reducir los incidentes graves y recurrentes, por consecuente mejora la produccion

empresarial.

Por ultimo, Borges Rui (2015), sefiala que cada palabra de las 5s significa: seiri, seiso,
seiton, seitketsu, shitsuke lo cual se refiere a clasificar, ordenar, limpiar, estandariza,
disciplina siendo un componente vital para la empresa (p. 121). A continuacién, se

detalla cada una de las 5s.

SEIRI(ORGANIZAR):

Segun Manzano (2016) nos da entender que primero debemos clasificar y separar las
cosas que sirven (Util)segun el grado de uso y los que no sirve (inutil) poder

desecharlos. (p. 22) tal como se puede verificar en la Figura 4.

Figura 4. Clasificacion

Fuente: Accion Group, Education and Consulting

SEITON (Ordenar):

14



Para Reyes (2017) concluye que todas las cosas que ya se han clasificado debemos
ordenarlo y asignarlo ya sea por codigo, color, tamafio, etc. a un lugar especifico para

que sea mas facil encontrarlos o identificarlos. (p. 1047).
SEISO(Limpiar):

Por otro lado, Ramadhan y Hapid (2022) confirma que Seiso (Limpieza) no es solo
limpiar, sino que debe apoyarse de una inspeccion ya que se considera importante

para las maquinarias, herramientas, entre otros. (p.132).

Igualmente, Pérez (2017) indica que se debe implementar un manual de limpieza de
acuerdo a la necesidad del area, eso incluye tener limpio el entono del area laboral,
las herramientas, maquinas de trabajo y contar con una concientizacion de limpieza

con todo el personal en la empresa. (p. 415).
SEIKETSU(Estandarizar):

Jara (2017) sefala que Seiketsu es comprender que debemos adaptar y replicar estos

procedimientos obtenidos con el objetivo de adecuarlo como modelo. (p. 170).
SHITSUKE (Disciplina):

Manzano (2016) concluye que en esta Ultima etapa todos los procesos se repiten
continuamente con el fin de autodisciplinario de forma permanente como norma. (p.
25)

Del mismo se indica que, este entorno implica que se realicen esfuerzos para el
crecimiento, mejora de la calidad en los productos y procesos; ademas, que con esta
filosofia permitiria reducir los costos operativos, y los plazos de entrega, con el fin de

mejorar y sobresalir en el mercado. (Carrefio, Amaya, 2018)
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

Medicién de la productividad:
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Para Varun (2020) menciona que “Broadly, we define productivity as an effective
utilisation of the resources to achieve set objectives” (p. 04), Le que concluye que la
productividad es un indicador que mide la cantidad de servicios o productos en un
tiempo determinado y ayuda a conseguir los objetivos de la empresa; Los indicadores

que ayudan a obtener dicho resultado son los siguientes:

Eficiencia: Para Rojas (2017) indica que es la eficiencia se mide bajo el indicador de:
Eficiencia = (Resultado alcanzado / Coste real) x Tiempo invertido / (Resultado

esperado / Coste estimado) x Tiempo previsto (p.03).

Eficacia: Asimismo, Rojas (2017) indica que la eficacia es un indicador mide todos los
resultados propuestos por la empresa para evaluarlos y aplicar mejoras. Formula:

Eficacia= Resultado alcanzado x 100 / resultado previsto. (p.03).

Competencia y Productividad:

Asimismo, segun Lacerda (2018) concluye que, la productividad es la relacion entre la
produccion y los recursos; en otras palabras, comprar lo producido con los insumos

utilizados.

Del mismo modo, Vargas (2021) menciona que, la productividad es una correlacion
entre la produccidén, con los recursos materiales, financieros y la mano de obra; para
poder cumplir con los objetivos organizacionales, ademas de mejorar con la calidad y

servicio que brinda la empresa (p. 263).
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[I. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefo de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Segun Vargas (2009), la investigacion Aplicada o también llamada “investigacion
practica o empirica” ya que se caracteriza porque busca poder aplicar o utilizar los
conocimientos adquiridos y también adquirir nuevos; ademas, poder implementar la

practica en la investigacion.

Segun Hernandez (2014), el enfoque Cuantitativo se detall6 como un conjunto de
procesos en donde se utilizaria la recoleccién de datos para poder comprobar una
hipo6tesis con un andlisis estadistico, por lo cual no es posible brindar u omitir pasos

porque tiene un riguroso en orden y secuencia (p. 4).

Este proyecto de investigacion es Aplicada con un enfoque Cuantitativo porque vamos
a realizar una medicién numérica en base a la recoleccion de datos para poder probar

una hipétesis con el uso de las dos variables.
3.1.2. Disefo de investigacion

Segun Arias (2021), el disefio de investigacion cuantitativa se determina como un
proceso en donde se tiene como caracteristica primordial en verificar de manera

cuantitativa la causalidad entre dos variables y la relacidon que tiene una sobre la otra.

El disefio de este proyecto de investigacion es Experimental porque estariamos
manipulando de manera principal la variable independiente (metodologia de las 5s)
sobre la variable dependiente (productividad) con la finalidad de poder obtener los
efectos que se tendria en la empresa al aplicar la metodologia de las 5s. Dentro del
disefio experimental se tienen 3 tipos: pre experimental, cuasi experimental y
experimental puro, para nuestro caso tendriamos el control al menos de la variable
independente sobre la variable dependiente por lo tanto seria de tipo cuasi

experimental.
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Asimismo, segun Delgado (2004) menciona que el alcance longitudinal es la medicion
0 seguimientos de un mismo grupo de manera repetida en un determinado tiempo. Por

lo tanto, es este alcance la cual estariamos desarrollando en nuestra investigacion.

3.2. Variables y operacionalizacion

Operacionalizacién de la variable independiente: 5s

Segun Amiel (2007) menciona que la variable independiente es el motivo o explicacion

de un fendbmeno o problema la cual es manipulada por el investigador y la que domina.

La EPA describe la herramienta de 5S como un sistema para reducir desperdicios y
optimizar la productividad mediante un espacio de trabajo ordenado y limpio, utilizando

para ello sistemas visuales de organizacion de los objetos en el espacio.

Del mismo modo, Mitsuo (2016), sefiala que la metodologia 5s se caracteriza por
aplicar técnicas para la mejora tanto en el proceso productivo como en el sistema
administrativo, el cual permite la participacion de todos los integrantes de la

organizacion (p. 155).
Operacionalizacion de la variable dependiente: Productividad

Segun Amiel (2007) menciona que la variable dependiente es la variable la cual debe

explicarle, y claramente depende de la otra variable.

Es la relacién obtenida entre la produccién obtenida por un sistema productivo y los
recursos utilizados para alcanzar dicha produccion. Mano de obra que es el esfuerzo
fisico que se emplea en la elaboracién de un producto y también el precio que se paga
por emplear los recursos humanos. (Felsinger y Runza, 2002, p. 4).

Igualmente, Welsh (2022) menciona en su articulo de investigacion que para la mejora
de la productividad a corto plazo o a largo plazo debemos apoyarnos de diferentes

herramientas y métodos de acuerdo a la industria. (p.337).

18



Por consecuente, podemos observar nuestra Matriz de consistencia en el Anexo 1 el
cual nos permitid6 dar coherencia a nuestro trabajo de investigacion y nos permitio

determinar nuestro Objetivos, Hipétesis y Variables.

Igualmente, en el Anexo 2 podemos apreciar la Matriz de Operacionalizacion el cual
muestra la Variable Dependiente e Independiente al igual que las dimensiones,

indicadores y férmula del trabajo de investigacion.
3.3. Poblaciéon, muestra, muestreo y unidad de analisis
Poblacion

Segun Gomez et al. (2016) nos confirma que la poblacién es un conjunto de sujetos o
cosas que relines unas caracteristicas, limitado, accesible y definido que formara parte
de la muestra que cumplird con una serie de criterios predeterminados (p. 202).

Para el presente estudio tomaremos como poblacion la productividad de esculturas de

50 dias, entre los meses de abril a junio (Pre Test) y de agosto a octubre (Post test).
Muestra

Asimismo, Rojas (2017) nos menciona en su blog, que la Muestra se define como un
subconjunto de unidades representativas que sera sujeto de estudio para medir el

comportamiento de una parte representativa de la poblacién.

Para este presente trabajo seria un tamafio de muestra de una poblacién conocida —

media poblacional. De acuerdo a la férmula:

Z:Ns*
Z°s°+(N-1)e"*

Por otro lado, analizando la muestra podemos validar que la poblacion es conocida.
N *z2 x 52
Ce2x(N—1)+ 22 * s2

n
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~ (58) * (1.96)% * (0.5)?
"= (58— 1)+ (0.05)2 + (0.5)2 * (1.96)2

n =50.5 =50
N: Tamario de la poblacion = 58
Z: Grado de confianza = 95% = 1.96
S: Desviacion Estandar = 0.5
E: Margen de error = 5% = 0.05

De acuerdo al resultado, el proyecto se estaria realizando durante el periodo de 10

semanas.
Muestreo

Igualmente, Salinas (2004) nos confirma que el tipo de muestreo es probabilistico el
cual nos permite estudiar la probabilidad de cada sujeto de la muestra que pueden

hacer inferencias sobre el total de la poblacion (p. 121).

En este proyecto nuestro muestreo se eligié por conveniencia y se estara desarrollado
con el programa SPSS, y estaremos ingresando la informacion durante el periodo

evaluado que son diez semanas.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
Segun Useche (2019) una de las autoras manifiesta que las técnicas de recoleccion
de datos son una serie de procedimientos que permiten poder comprobar el problema
planteado en la investigacion con la variable independiente (p. 30). Y los instrumentos,

seria las herramientas a utilizar para obtener los datos del estudio a realizar.
Los instrumentos a utilizar en esta investigacion serian:

- Ficha de observacion.
- Formato de recolecciéon de datos.

- Ficha bibliografica.
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- Contrastacion de instrumentos.
Y la técnica a utilizar seria:

- La observacion.

3.5. Procedimientos
La implementacion de la filosofia de las 5s esta efectuado con el fin de mejorar la
Produccion de esculturas, para ello se analizé las principales problematicas de la
empresa.
Problematica de la empresa.
Conociendo las operaciones de la linea de produccion se presta la problematica de la
empresa, debido a su falta de organizacion, orden, limpieza, disciplina desde la
primera linea genera deficiencia en su productividad, y esto conlleva a que la empresa
no cumpla a tiempo con el despacho completo de los pedidos y en consecuencia no le
permite a la empresa ser competitiva en el mercado y sobresalir ante otras empresas.
Actualmente la empresa se ve en la necesidad implementar un método que ayude con
la mejora en su productividad.
Plan para la aplicacion de la metodologia de las 5s
Al tener en cuenta el problema en la empresa se propone pode aplicar la metodologia
de las 5s puesto a que el desorden, falta de limpieza, falta de disciplina desperdicio de
los materiales, impiden que se cumpla la produccion en el tiempo establecido. Por ello
al implementarse esta metodologia ayudaria con la mejora de la productividad.
Para empezar, se estaria aplicando las 5s de la siguiente manera:
Clasificacion (Seiri): Se trata de poder clasificar lo necesario de lo innecesario dentro
del area de trabajo, lo que es util y no util; para que asi no se tengan desperdicios que
obstruya el area de trabajo.
Orden (Seiton): Al ser clasificado y separado lo necesario de lo innecesario en esta
etapa se procedera a reorganizar las areas de acuerdo a los procesos para la
produccion de esculturas y de esa manera reducir distancia (mts) en las areas dentro

de produccion y facilitar el alcance a los colaboradores.
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Limpieza (Seiso): En esta etapa procederemos a eliminar todas las fases innecesarias
con el fin de reducir los tiempos muertos y esto nos ayude optimizar el tiempo para la
produccion de cada escultura.

Estandarizacion (Seitketsu): En esta etapa realizaremos capacitaciones con el fin de
poder concientizar a los trabajadores y estos muestren compromiso con la
implementacién de la Filosofia 5°S, igualmente, este punto los reforzaria en la
adaptacion de la implementacion y volver un habito los procedimientos.

Disciplina (Shitsuke): este punto es de mucha importancia porque se refiere a
mantener cada uno de las otras S, se debe volver repetitivo con el fin de incluir la
disciplina al personal, manejaremos auditorias constantes para garantizar que estos
se cumplan.

Paso 1. Presentacion del proyecto de implementacion de las 5s a la directiva de la
empresa.

Una vez investigado el proyecto se procede a presentarlo a los directivos de la
empresa Santa Teresita Arte Religioso y CIA S.A.C, para que sea analizado y luego
sea autorizado para el inicio del proyecto.

Como se muestra en el anexo 4, se adjunta el documento donde se presenta la
autorizacion para obtener informacién para el trabajo de implementacién en fecha
03/05/2022.
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Anexo 4. Autorizacién para trabajo de investigacion.

m UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SOUCITO: Autorizacién para realizar Trabajo de Investigacion

SENORES:

SANTA TERESITA ARTE REUIGIOSO ¥ COMPARIA SAC

Yo, Rocio, Malima Sacca, identificada con DNI: 48289993 y mi colega Sénchez Villegas, Nataly
Sucethy con DNI 75656754, Ante usted respetucsamente nNOS presentamos y eXpongo:

Que, estando cursando el noveno ciclo de la carrera profesional de ingenieria Industrial en la
Universidad Cesar Vallejo — Ate, Solicito @ Ud. permiso para realizar trabajo de investigacion en la
empresa sobre la APLICACION DE LAS 55 EN EL AREA DE ALMACEN PARA LA MEJORA DE
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA SANTA TERESITA SA.C para poder identificar los problemas de ia
empresa y podamos buscar solucion del mismo, aplicando las estrategias y metodologias de nuestra
carrera de Ingenieria Industrial

Por lo expuesto: Ruego a usted acceder a mi solicitud.

Lima, 03 de Mayo del 2022

I | "’:v(»,_/ ~— ~ 3 ;‘In
G %4._/ P “}2\: ,:M s L
= Suchety Nataly Sanchez V.

Rocio del Pilar Malima S.
Oscar Enrique Contreras Prada DNI: 75656754

DNI: 48289953 Estudiante

Supervisor de Area
e Estudiante

Fuente: Santa Teresita
Paso 2: Aceptacion y autorizacion del proyecto.

Luego de que los miembros de la empresa Santa Teresita analizaran el proyecto y

estudiaron los beneficios, procedieron con la autorizacion del mismo.

En el anexo 5. se adjunta la autorizacion para la implementacion de la Filosofia 5°S

por parte del encargado de la directiva de acuerdo al diagrama de Gant.
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Anexo 5. Autorizacion para implementar la filosofia 5s

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SOUCITO: Autorizacidn para implementar Trabajo de investigacién

SENORES:

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO Y COMPARIA SAC

Vo,Nm,memommmyuiwmmmwmaﬂacm
DNI: 48289953; Ante usted respetucsaments NOS Presentamos y expongo:

Que, estando cursando el noveno cido de la carrera profesional de Ingenieria Industrial en la
Universidad Casar Vallejo y dado que Santa Teresita Arte Religioso y Compafiia 5.A.C es una empresa
quWMWmM.beMM,WMMvM.Mz
vmmmummmmmmmma
pmmuendmymmamedm«mm:wm«mh
en ¢l drea de aimacén para la mejora de productividad en la Empresa Santa Teresita SAC

EnMWanmqmnm‘mdmdﬂlmmhﬂm.
ymwammw:wmmmw.

Por 1o expuesto: Ruego a usted acceder a mi solicitud.

Lima, 30 de Junio del 2022

C;M = _%é_ —%mv

Rocio del Pilar Mallma S.
Oscar Enrique Contreras Prada DNI- 75656754

DNI: 48289993 Estudiante

de Produccitl
Supervisor n

Fuente: Santa Teresita



Paso 3: Anuncio de la direccion para implementar las 5s hacia sus trabajadores
Para poder iniciar con la aplicacién de esta metodologia, el encargado de la empresa
Santa Teresita Arte Religioso debe conocer que se estaria realizando con esta
herramienta dentro de la empresa y cual seria el objetivo, ya que al encontrar el
problema se estaria buscando una mejora.
Se estaria informando que muchas organizaciones has optado como medida de
mejora esta herramienta y de la cual se han obtenido buenos resultados, de igual
manera dejar en claro que al iniciar esta metodologia se debe llegar a finalizar.
En la empresa Santa Teresita Arte Religioso se estaria anunciando a los
colaboradores que se estaria implementado la metodologia de las 5s de acuerdo a su
necesidad. Y también se estaria solicitando el apoyo y colaboracion de cada uno de
ellos para asi poder tener resultados favorables para la mejora de la productividad de
la empresa.
Paso 4: Crear un comité para la aplicacion de las 5s y asignar responsabilidades
Se seleccionara un miembro de cada area de los cual seran los responsables para que
el resto de los trabajadores cumplan con cada una de las 5s.
Paso 5: Lanzamiento del programa de las 5s
Una vez anunciado esta herramienta al personal y elegir los responsables del
cumplimiento para obtener los resultados requeridos. Para ellos nos estariamos
ayudando de otras actividades o estrategias de apoyo como:

- Videos institucionales.

- Diapositivas sobre la induccion.

- Tripticos.

- Afiches en cada area de trabajo.

- Charlas para anunciar el avance.
Paso 6: Capacitacion al comité elegido para la aplicacion de las 5s
En este paso se estaria realizando una reunion a los seleccionados para el comite, y
asi poder informarle sobre esta metodologia y que puedan tener conocimiento sobre

lo que se estaria realizando y cual seria su funcion.
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Paso 7: Auditoria inicial y recoleccién de datos.

En este paso se estaria realizando una primera inspeccion para poder recolectar la
informacion y observar el estado en el que se encuentra cada una de las areas para
poder verificar cual es la situacion actual de la empresa.

Es en este punto donde hemos podido observar en la figura 5y figura 6. que cada area
tiene un gran porcentaje de falta de orden, limpieza, organizacion. Cada area tiene
desperdicios, materiales innecesarios, las herramientas desordenadas, y que las
actividades son realizadas encima de todo el desorden gque dia a dia son generados
por cada actividad.

Iniciando con el area de molde y vertido, ya que es desde este punto donde se estaria
encontrando el problema por la deficiencia del material que son los moldes.

Ademas, se encontré un gran desorden con las herramientas y materiales que se
utilizan, no se tendria clasificados ni ordenados. Esto estaria generando que el
personal pierda mas tiempo en encontrar lo que necesita para trabajar y afecte a la
produccion de las esculturas.

Figura 5. Desorden del area de pintura

Fuente: Empresa Santa Teresita arte Religioso
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Figura 6. Desorden del area de acabado final
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Fuente: Empresa Santa Teresita arte Religioso

A continuacion, para obtener una muestra inicial del estado actual de la empresa Santa
Teresita arte Religioso con respecto a su eficiencia, eficacia y productividad se tomara
los datos de produccion de los meses de abril y mayo y junio (50 dias laborales) los

mismos que serdn medidos en 10 semanas tal como se verifica en la tabla 5.

Tabla 5. Muestra Inicial de la productividad

d1: Control de d2: Cumplimiento de

Poblacién (50 dias) | T ROPUCTIVIDAD Recursos Metas

Eficiencia Eficacia
v % %
Semana 1 50 84 59
Semana 2 52 86 61
Semana 3 47 81 58
Semana 4 59 84 70
Semana 5 52 82 63
Semana 6 60 85 70
Semana 7 53 82 65
Semana 8 40 81 49
Semana 9 60 83 72
Semana 10 63 85 74

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 8: Aplicacion de cada unade las 5s:

En este punto se estaria ya iniciando con la aplicacion de cada una de las 5s, se
estarian proponiendo las actividades que se estarian realizando para luego ser
ejecutadas en cada una de las areas. Se estaria estableciendo un orden y un plazo
por cada una de ellas, aunque se pueden realizar de manera simultanea. En este caso
se estaria realizando una por unay se estaria realizando una auditoria para pasar a la
siguiente “S”.

Asimismo, cabe recalcar que la aplicacion de la Filosofia de las 5s se estara ejecutando
en el area de operacién o produccion de la empresa Santa Teresita Arte Religioso con
el fin de tener una mejora en su produccion de esculturas.

Paso 8.1: Aplicacion de la primera S (Seiri):

Para la aplicacion de Seiri (Clasificacidbn) empezaremos con realizar un inventario de
todos los materiales que se usa en el area de produccion, este sera con el fin de llevar
un conteo de todos los productos e insumos que cuenta la empresa en dicha area;
Una vez realizado el inventario procederemos a clasificarlos de acuerdo a la
herramienta del ABC para poder identificar los materiales mas usados, poco uso y sin
uso, con el fin de poder eliminar o reciclar los productos sin uso y poder hacer mas
espacio en el area.

Luego de haber realizado la clasificacion mediremos la mejora de acuerdo a la rotacion
de los inventarios, para identificar si todos los productos clasificados tengan uso de
acuerdo a la necesidad en la produccion.

Paso 8.2: Aplicacion de la segunda S (Seiton):

En esta segunda S (Orden), realizaremos una reorganizacion de toda el area de
produccion, siguiendo con el procedimiento para la elaboracion de una escultura.
Para ello realizamos un DOP (Diagrama de operaciones del proceso) para identificar

los procesos de produccion tal como se verifica en la siguiente figura 7.
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Figura 7. DOP de proceso de produccion de escultura.

Vertido: mezcla de los materiales.

2 Secado: se dejan dejar las esculturas.

3 Inspeccidn: se revisan las imperfecciones.

S

Coloracion: se pintan las imagenes.

5 Acabado Final: se pintan las imagenes.
6 Inspeccidn: se revisan los detalles.
7 Transporte: son llevados al almacén
8 Empaquetado: se colocan los cédigos

Fuente: Elaboracion propia.
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Una vez identificado los procesos, procederemos a reorganizarlo mediante el Layout
(Ingenieria de métodos) para poder organizar el area de produccion de acuerdo a los
procesos de produccion de forma consecutivamente, Esto se realiza con el fin de poder
disminuir la distancia en dicha area.

Una vez implementado procederemos a medirlo de acuerdo al nivel de distancias

eliminadas, para identificar la mejora.

Paso 8.3: Aplicacién de latercera S (Seiso):

En esta parte, para la aplicacion de la tercera S (Limpieza) nos apoyaremos con la
herramienta de Mejora de métodos mediante el DAP (El Diagrama de Actividades del
Proceso) con el fin de identificar los procesos innecesarios y poder eliminarlos.

Una vez aplicado la mejora de métodos procederemos a medirlo para poder evaluarla
e identificar si el proceso es beneficiario para la empresa.

Paso 8.4: Aplicacion de la cuarta S (Seitketsu):

Para este paso que es la Estandarizacion, procederemos a realizar las capacitaciones
constantes con el fin de poder concientizar a los trabajadores y ellos puedan
comprometerse y apoyar con la implementacion de la filosofia de las 5’S tal como fue
planificado; Mediremos el resultado con el avance de acuerdo a los procesos
mejorados.

Paso 8.5: Aplicacion de la quinta S (Shitsuke):

En esta parte que es la Auditoria procederemos a llevar un correcto control y manejo
de todas las S implementadas, y que este plan sea controlado cada cierto tiempo
realizaremos una auditoria con el fin de verificar si se estd cumpliendo los procesos y
poder subsanar cualquier inconveniente; Mediremos la mejora de acuerdo al
porcentaje obtenido en las auditorias realizadas.

Paso 9: Resultados obtenidos luego de la aplicacion.

En este proceso verificaremos y analizaremos los resultados obtenidos luego de

haber implementado las 5s para evaluar si fue favorable o no.
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3.6. Método de anélisis de datos
La estadistica empleada se divide en dos tipos: estadistica descriptiva y estadistica

diferencial.

Segun Borrego (2008) menciona que este tipo de estadistica se refiere al orden y
clasificacion de datos que se obtiene de la observacion y la estadistica inferencial se
determina en poder resolver el problema y llegar a la conclusion sobre una poblacion
con los resultados obtenidos de la muestra y necesita mas que recolectar datos (p. 2).

3.7. Aspectos éticos
El presente trabajo de investigacion empleara bases tedricas de diferentes autores de
revistas, articulos, tesis, libros y algunas péaginas institucionales; de la cual nos
permitiran realizar un andlisis y obtener un panorama sobre la aplicacion de nuestras
variables: independiente y dependiente. Ademas, estaremos haciendo uso y haciendo
las citas bajo la norma ISO (International Organization for Standarization) 690- | y 690

— II. Por lo tanto, este trabajo estara desarrollado respetando los derechos del autor.

Por otro lado, cabe resaltar que el presente trabajo de investigacidn se esta realizando
dentro de las instalaciones de la Empresa SA manteniendo la confidencialidad de la

informacion brindada para los fines académicos.
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V. RESULTADOS:

Descripcion de la empresa

NOMBRE: Santa Teresita, Arte Religioso y CIA
¢ RUC: 20520555804

Santa Teresita Arte Religioso y CIA es una empresa peruana que inicio desde 1927,

gracias al vison de escultores y de los duefios, Giovanni y Maria Pierinelli la cual son
de origen lItaliano, pero migraron al Perd y fundaron esta empresa que se encarga de
realizar esculturas religiosas de dos diferentes materiales como: yeso y resina, la cual

pueden ser de distintos tamafios., donde pudieron combinar sus conocimientos

artisticos y la fina tradicion italiana, ademas de las habilidades manuales de escultores
peruanos estableciéndose asi en este pais.
Direccion Comercial/ Domicilio Fiscal: Av. La Arboleda 495 con Av. Ingenieros — Ate

Figura 8: Localizacién de la empresa Santa Teresita Arte Religioso
Santa Teresita Arte Religioso

o

pdies Bay,

#
2
o
0
5
-

Opciones de servicio: Compras en tienda - Retiro en tienda

e}
)
b
Direccion: La Arboleda 495, Cercado de Lima 15012
ado - Abre a las 08:30 del lun~

Santa Teresita

Naturale
Arte Religioso
Sugerir una edicion - ;E

on Project S.A.C
i Z

Skillchem
Preguntas y respuestas
P: Como ago para comprar una imagen

Hacer una pregunta

es en la pagina web.
, te paso el nlmero. ..

Fuente: https://n9.cl/3iuf3
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MISION: La mision de la empresa es ofrecer productos de calidad para sus clientes en
el Pera y en el extranjero.

VISION: Ser reconocida como una gran empOresa de elaboracion de escu7lturas
religiosas.

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA:

La empresa es pequefia por lo tanto no cuenta con mucho personal, en la siguiente

figura 9 se muestra el organigrama actual de la empresa.

Figura 9: Organigrama de la empresa Santa teresita Arte Religioso

Gerente General
Enrique Pierinelli

Encargado de Secretaria
planta Ruth

Sr Antnnin

Area de
produccion

Area de acabado
final

Area de vertido y
secado

Area de limpieza Area de pintura

Area de almacén

Fuente: Santa teresita Arte Religioso
PRODUCTOS QUE OFRECE LA EMPRESA:

Santa Teresita Arte Religioso es una empresa que ofrece esculturas religiosas a base

de yeso y resina, afiadido con otros materiales como: madera, metal, vidrio, plastico.
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De acuerdo, al modelo o estilo que el cliente solicite. A continuacion, se mostraran

algunos de los productos que ofrece la empresa.

Figura 10: Escultura de imagen de Jesucristo

Fuente: Santa teresita Arte Religioso

Figura 11: Escultura de imagen de la Virgen

Fuente: Santa teresita Arte Religioso
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Figura 12: Escultura de imagen del nifio Jesus

Fuente: Santa teresita Arte Religioso

Figura 13: Escultura de imagen de diferentes santos

I\ & #

Saint Catherine Saint Joseph Saint Michael Saint John Vianney
Cupertino
F ) & '
A &
Saint Anne Saint Bernardette Saint Joseph Saint Martin of
Porras

Saint Dominic Saint Monica Saint Rita Saint Clare

Fuente: Santa teresita Arte Religioso
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Proceso de produccion de las esculturas:

La primera linea de produccién de la empresa Santa Teresita Arte Religioso esté
conformada por el &rea de vertido, la cual se refiere a la creacion del compuesto de la
cual se realizara la imagen que puede ser de yeso o de resina. El yeso es mezclado
con agua, y formado en una especie liquida es vertido en moldes especiales, que
anteriormente estaban hechos de caucho, pero actualmente son se silicona o latex. El
compuesto es agregado de acuerdo al tamafio de la escultura.

Seguido se encuentra el area de secado, aqui es donde las esculturas son expuestas
de manera natural en las estanterias si en caso no se requiere con urgencia. De lo
contrario con llevadas al horno para el secado, y son controlados para un cambio de
posicion.

La tercera linea se encuentra el area de la limpieza o la actividad de pulir el producto;
esta area es de gran importancia ya que al secarse la escultura debe ser revisada
porque al ser hecha a mano y no por una maquinaria, termina con imperfecciones
como: burbujas de aire, brotes del mismo material, agujeros que deben ser rellenados
para que la escultura quede uniforme.

Se continua con el area de coloracion o pintura, aqui es donde se le da color a la
escultura. El material que utilizan es: pintura al duco que estan en potes que son
disueltas con tinner, En el caso del yeso, al ser un material poroso se le agrega una
base para que quede uniformey lisa, luego es revisada ya que la mayoria de ocasiones
no son corregidas correctamente. En el caso de la resina, de igual manera se le agrega
una base, es revisada y luego se le agrega otra base para que este uniforme. Los
colores son matizados y se crean nuevos colores de acuerdo al pedido del cliente.
Por dltimo, se encuentra el area del acabado final, ya terminado la escultura en base
a su color son llevados al area del acabado donde se le dan los detalles como los
bordes, ojos, boca, accesorios, entre otros tipos de detales como: patinado, que es
darle una sobra al color principal de la escultura. Luego son llevados al area del
almacén del producto terminado, donde es embalado, sellado y empaquetado con su

respectivo cédigo para ser entregado al cliente o ser exportado.
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Descripcion del plan de mejora en la productividad de la empresa Santa Teresita
Arte Religioso S.A.C.

De acuerdo con el analisis de la situacion actual de la empresa, se pudo confirmar que
la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C. cuenta con problemas de
organizacion, limpieza, orden, disciplina, entre otros, los cuales generé6 como
consecuencia una baja produccién tal como se muestra en la tabla 6 donde podemos
verificar en la muestra inicial de la produccidn de esculturas cuenta con un nivel bajo
de 53.46%.

Tabla 6. Pre test - Muestra de produccién de esculturas.

Pre Test
d1l: Control de |d2: Cumplimiento
Poblacion "PRODUCTIVIDAD" Recursos de Metas
(50 dias) — —
Eficiencia Eficacia
v % %
Semana 1 49.56 84 59
Semana 2 52.46 86 61
Semana 3 46.98 81 58
Semana 4 58.8 84 70
Semana 5 51.66 82 63
Semana 6 59.5 85 70
Semana 7 53.3 82 65
Semana 8 39.69 81 49
Semana 9 59.76 83 72
Semana 10 62.9 85 74
Promedio 53.46 83.30 64.10

Fuente: Elaboracion propia.
Por ende, nos apoyamos con la Matriz Causa Solucion (tabla 7) para poder determinar
el origen principal del problema e identificar soluciones para poder implementarlos en

la empresa.
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Tabla 7. Matriz Causa Soluciéon

MATRIZ CAUSA SOLUCION

CAUSA

Desorden de los materiales/ falta de orden

Areas sucias

Materiales y herramientas deficientes (dafiadas,
viejos o gastados)

Falta de materiales o herramientas de calidad o
nuevas

Herramientas o materiales mal ubicados

Falta de auditorias

Falta de tecnologia e innovacién

Falta de mantenimiento preventivo a los equipos

Puestos de trabajos no ergondmicos

Falta de capacitacion del personal

Falta de compromiso de los escultores

Desechos en todas las areas

Falta de métodos o estrategias en el drea de
trabajo

FILOSOFIA
5'S

SOLUCION

Aplicacion del método ABC para organizar
los materiales

Auditorias de limpieza

Clasificacion de herramientas utiles

Inventario de herramientas

Aplicacion del método ABC para organizar
los materiales

Auditorias semanales

Proponer mejoras para materiales

Solicitar mantenimiento preventivo

Solicitar mejora en las areas Ergondmicos

Implementacién de capacitaciones
constantes

Implementacion de capacitaciones
constantes

Clasificacién de desechos

Implementacién de estrategias para mejora
en el Trabajo

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo al analisis en dicha tabla se concluy6 que la implementacion de la Filosofia

de las 5s es una mejor solucién para poder mejorar la produccién y poder disolver las

causas principales del problema.

En la figura 14, podemos observar cdmo era el area de produccion se encuentra sucio

(empolvado), desordenado y con materiales innecesarios que imposibilitan la

produccion a los trabajadores.
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Figura 14. Situacion antes de la implementacion de las 5’s en la empresa.

R el

Fuente: Elaboracion prbpia

Por ello, se buscé implementar la filosofia de las 5’s con la ayuda de las herramientas
de la Ingenieria para mejorar el nivel de produccion de las esculturas religiosas en la
empresa.
Recursos y presupuestos
Recursos Humanos:
Para la presente tesis se emplearan los siguientes recursos humanos:
» 02 investigadores:
* Mallma Sacca, Rocio del Pilar
« Séanchez Villegas Sucethy Nataly
» 01 asesor Metodoldgico:
* Mgtr. Ramos Harada, Freddy Armando

Recursos Materiales:

Para la investigacion y estudio se emplearan los siguientes gastos.
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Tabla 8: Descripcidon de Gastos

Descripcian Cantidad Precio unitario Importe
Papel bond A4 |1 millar S/ 1890 5/ 19.00
Lapiceros 30 unidades =0 1.00 s030.00
Lapices 30 unidades =0 1.00 s030.00
Corrector 2 nnidades 50350 50700
Borrador 05 unidades 5/ 0.50 5/ 2 50
Tajador 05 unidades s5/00.50 5250
Engrapador 01 unidad S50 18,00 5/18.00
Grapas 01 caja =04 00 s04.00
Folder Manila 15 unidades S/1.00 S5/ 15.00
Perforadora 01 unidad S 25.00 5/25.00
E esaltador 02 unidad 5/ 3.00 =/ 6.00
USB 02 unidades S/ 30.00 5/ 60.00
CD’'S 04 unidades S/3.00 S5/ 12.00
Impresiones - s090.00
Anillados - S/ 30.00
Fotocopias - S5/40.00
Empastados - 55000

IMPORTE TOTAL S/ 441.00

Fuente: Elaboracion propia.

Financiamiento

La presente tesis de investigacidén es cubierta en su totalidad con los recursos propios

de los investigadores, sin embargo, todos los gastos de implementacion fueron

financiado al 100% por parte de la empresa Santa Teresita - Ate.

Cronograma de ejecucion

A continuacién, En la siguiente tabla x y tabla x, se detallara mediante el Diagrama de

Gantt, el cronograma para la ejecucion del proyecto en la empresa Santa Teresita Arte

Religioso y Compaiiia S.A.C.
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Tabla 09: Diagrama de Gantt

Duramﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ
Actvidades recha nicio| Fecratin | nen (8188|212 1512|8(8 BRI IEEEERRERIERIR
i [2f5 R SISI5 SRR R R E[EE 2 SRR E[EE B R
REIR SIS RIS RIEIFSEIEE S glalR|RIR|E 4|88
Presentacion del proyecto 27/06/2022 | 2B/06/2022| 2 |
Aceptacion y autorizacion del proyecto | 30/06/2022| 1/07/2022 | 2 ]
Anuncio del proyecto a los trabajadores | 4/07/2022 | 5/07/2022 | 2 B
Creacion del comite 6/07/2022 | Bf07/2022 | 3 S
Lanzamiento del programa de las 55 11/07/2022|13/07/2022| 3 SR
Capacitacion al comité para la aplicacior| 14/07/2022 | 20/07/2022| 5
Auditoria inicial y recoleccion de datos | 21/07/2022|27/07/2022| 5
Primera Capacitacion de aplicacion de la{ 27/07/2022 | 27/07/2022| 1 =
Aplicacion de las primera § 1/08/2022 | 4f08/2022 | 4
Primera Auditoria de Aplicacion 5/08/2022 | 5/08/2022 | 1
Aplicacion de las segunda § 8/08/2022 |11/08/2022| 4
Segunda Capacitacion de aplicacion de 14 12/08/2022 | 12/08/2022| 1
Aplicacion de las tercera & 15/08/2022 | 18/08/2022| 4
Segunda Auditoria de Aplicacion 19/08/2022 | 19/08/2022| 1
Aplicacion de las cuarta § 22/08/2022 | 25/08/2022| 4
Tercera Capacitacion de aplicacion de |aq 26/08/2022 | 26/08/2022| 1
Aplicacion de las quinta § 29/08/2022| 1/08/2022 | 3
Tercera Auditoria de Aplicacion 2/08/2022 | 2f08/2022 | 1
Resultados obtenidos luego de la aplica{ 5/08/2022 | 9/08/2022 | 5

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 10: Diagrama de Gantt

Actividades Fecha inicio| Fechafin | nen
i gggggEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE
SRS 55 S5 SdE g s RIRRIEIEIRIR SR EERSS
Presentacion del proyecto 27/06/2022 |28/06/2022| 2
Aceptacion y autorizacion del proyecto | 30/06/2022| 1/07/2022 | 1
Anuncio del proyecto a los trabajadores | 4/07/2022 | 5/07/2022 | 12
Creacion del comite 6/07/2022 | 8/07/2022 | 3
Lanzamiento del programa de las5s | 11/07/2022(13/07/2022| 3
Capacitacion al comite para |a aplicacion 14/07/2022(20/07/2022| 5
Auditoria inicial yrecoleccion de datos | 21/07/2022|27/07/2022 5
Primera Capacitacion de aplicacion de la 27/07/2022|27/07/2022| 1
Aplicacion de |as primera § 1/08/2022 | 4/08/2022 | 4 |SSSSSISS
Primera Auditoria de Aplicacion 5/08/2022 | 5/08/2022 | 1 -
Aplicacion de |as seounda § 8/08/2022 |11/08/2022| 4 .
Segunda Capacitacion de aplicacion de |4 12/08/2022 | 12/08/2022| 1 ]
Aplicacion de las tercera 5 15/08/2022 |18/08/2022| 4 R
Segunda Auditoria de Aplicacion 19/08/2022| 19/08/2022| 1 =
Aplicacion de las cuarta 5 27/08/2022 | 25/08/2022 ¢4 O
Tercera Capacitacion de aplicacion de |aq 26/08/2022 | 26/08/2022| 1 -
Aplicacion de las quinta § 20/08/2022| 1/08/2022 | 3 B
Tercera Auditoria de Aplicacion 2/09/2022 | 2/08/2022 | 1 -
Resultados obtenidos |usgo de |a aplicaq 5/09/2022 | 9/09/2022 | 5

Fuente: Elaboracion propia
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Se tomara como muestra 55 dias antes y 55 dias después de la implementacion, los
mismos que seran medidos en 10 semanas para verificar la diferencia en los
resultados de la implementacion.

IMPLEMENTACION DE LAS 5 S:

Clasificacion (Seiri)

En la figura 15 podemos observar como era la rotacion del inventario antes de
implementar la primera S, el mismo que cuenta con un nivel de 41.91% de rotacion.
Lo que significa que de todas las herramientas debido al desorden estos no eran
usados en su totalidad.

Figura 15. Pre test - Clasificacion

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

DIMENSION CLASIFICACION

|INDICADOR: ROTACION DE INVENTARIOS

FORMULA m:'.in‘!x 100%
Poblacion Materiales Stock de ROTACION DE INVENTARIO
(S0 dias) demandados inventario %
Semana 1 ” 131 60%
Semana 2 60 131 46%
Semana 3 50 131 38%
Semana 4 70 131 53%
Semana 5 50 131 38%
Semana 6 a5 131 34%
Semana 7 40 131 31%
Semana 8 60 131 46%
Semana 9 55 131 42%
Semana 10 40 131 31%

PROMEDIO DE ROTACION 41.91%
Revtsado por .
Malima Secca, Rooo ' :
o gl | (4 : J::.-—j |

anche: villegas Contresas Prada, Oscar

~~ 74-
|Sucetiy Nataby A ¥

jete de Producoon

et e—————

Elaboracion propia.
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Para poder mejorar la clasificacion se procedié a crear el inventario de todos los

materiales en el area de produccion, tal como se puede verificar en la tabla 9.

Tabla 11. Inventario de Materiales

INVENTARIO DE MATERIALES - PRODUCCION
ITEM ELEMENTOS CANTIDAD ESTADO
1 Molde de jebe de 20 cm 100 und UTIL
2 Molde de jebe de 20 cm 20 und Fallados
3 Molde de jebe de 30 cm 70 und UTIL
4 Molde de jebe de 30 cm 15 und Fallados
5 Molde de jebe de 40 cm 80 und UTIL
6 Molde de jebe de 40 cm 12 und Fallados
7 Molde de jebe de 50 cm 85 und UTIL
8 Molde de jebe de 50 cm 10 und Fallados
9 Molde de jebe de 60 cm 50 und UTIL
10 Molde de jebe de 60 cm 5 und Fallados
11 Molde de jebe de 70 cm 60 und UTIL
12 Molde de jebe de 70 cm 20 und Fallados
13 Molde de jebe de 80 cm 40 und UTIL
14 Molde de jebe de 80 cm 10 und Fallados
15 Molde de jebe de 90 cm 50 und UTIL
16 Molde de jebe de 90 cm 10 und Fallados
17 Molde de jebe de 100 cm 20 und UTIL
18 Molde de jebe de 100 cm 5und Fallados
19 Molde de jebe de 120 cm 30 und UTIL
20 Molde de jebe de 120 cm 10 und Fallados
21 Molde de jebe de 140 cm 20 und UTIL
22 Molde de jebe de 140 cm 5und Fallados
23 Resina correcta 50 kg UTIL
24 | Resina dafiada 5 kg Fallados
25 |Yeso 50 kg UTIL
26 Perdxido 20 It UTIL
27 Agua 10 It UTIL
28 |Cera 25 kg UTIL
29 |Lija80 20 und UTIL
30 Lija 220 30 und UTIL
31 Pinceles 5 und Fallados
32 | Pegamento 10 und Fallados
33 Mondmero 40 Lt UTIL
34 | Cobalto 2 kg UTIL
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35 Fibra de vidrio 1kg Fallados
36 Fibra de vidrio correctos 7 kg UTIL
37 Brochas de una pulgada 5und Fallados
38 Brochas de media pulgada 5 und Fallados
39 Pintura acrilica color azul 4 und UTIL
40 Pintura acrilica color negro 4 und UTIL
41 Pintura acrilica color blanco 8 und UTIL
42 Pintura acrilica color rojo 5 und UTIL
43 Pintura acrilica color amarillo 5 und UTIL
44 Pintura acrilica color celeste 5 und UTIL
45 Pintura acrilica color verde 4 und UTIL
46 Pintura acrilica color marrén 4 und UTIL
47 Pintura acrilica color rosado 4 und UTIL
48 Pintura acrilica color encarne 5 und UTIL
49 Pintura acrilica gloss blanco 3und UTIL
50 Pintura acrilica gloss negro 3 und UTIL
51 Pintura acrilica color gris 4 und UTIL
52 Pintura acrilica color verde claro 5und UTIL
53 Pintura acrilica color guinda 2 und UTIL
54 Pintura acrilica color naranja 3 und UTIL
55 Pintura acrilica color Esmeralda 3 und UTIL
56 Pintura acrilica color zafiro 4 und UTIL
57 Pintura acrilica color morado 4 und UTIL
58 Pintura acrilica color plateado 5 UTIL
59 Pintura acrilica color dorado 6 UTIL
60 Pintura acrilica color cobre 2 und UTIL
61 Pincel abanico 0 3 und UTIL
62 Pincel abanico 0 2 und Fallados
63 Pincel abanico 2 3 und Fallados
64 Pincel abanico 3 2 und UTIL
65 Pincel abanico 4 1und Fallados
66 |Soplete 5 und UTIL
67 |Soplete 1und Fallados
68 Manguera 4 und UTIL
69 | Manguera 2 und Fallados
70 Tinner 50 It UTIL
71 | Tinner acrilico 511t UTIL
72 Guaipe 10 kg UTIL
73 | Tiza 4 kg UTIL
74 pincel plano N2 2 5und UTIL
75 pincel plano N2 4 2 und Fallados
76 pincel plano N2 6 6 und UTIL
77 pincel plano N2 8 1und Fallados
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78 pincel plano N2 10 5 und UTIL
79 pincel plano N2 12 2 und Fallados
80 Pincel Redondo N2 1 6 und UTIL
81 Pincel Redondo N2 2 2 und Fallados
82 Pincel Redondo N2 4 4 und UTIL
83 Pincel Redondo N2 6 1und Fallados
84 Pincel Redondo N2 8 5 und UTIL
85 Pincel Redondo N2 10 2 und Fallados
86 Pincel Redondo N2 12 6 und UTIL
87 Brocha N2 5" 1lund Fallados
88 Brocha N2 6" 6 und UTIL
89 Brocha N2 7" 2 und Fallados
90 Brocha N2 8" 6 und UTIL
91 Brocha N2 10" 1lund Fallados
92 Pincel Redondo N2 1 2 und Fallados
93 Pincel Redondo N2 8 1und Fallados
94 Pincel Redondo N2 12 3 und Fallados
95 Barniz 3Lt UTIL
96 Aceite 3Lt UTIL
97 Oleo en polvo color rojo 1kg UTIL
98 | Oleo en polvo color negro 2 kg UTIL
99 Oleo en polvo color amarillo 3 kg UTIL
100 | Oleo en polvo color violeta 1kg UTIL
101 | Oleo en polvo color azul 3 kg UTIL
102 | Oleo en polvo color verde 2 kg UTIL
103 | Oleo en polvo color rosa 3 kg UTIL
104 | Oleo en polvo color blanco 5 kg UTIL
105 | Oleo en polvo color ocre 3 kg UTIL
106 | Esmalte color rojo 5und UTIL
107 | Esmalte color blanco 5 und UTIL
108 | Esmalte color negro 5 und UTIL
109 | Esmalte color rojo 5 und UTIL
110 |Esmalte color azul 5 und UTIL
111 | Esmalte color amarillo 5 und UTIL
112 | Cajas Microrrugados 20x20x7 155 und UTIL
113 | Cajas Microrrugados 20x20x7 3 und Fallados
114 | Cajas Microrrugados 21x26x7 200 und UTIL
115 | Cajas Microrrugados 22x18x5 180 und UTIL
116 | Cajas Microrrugados 24x24x24 2 und Fallados
117 | Cajas Microrrugados 24x24x24 180 und UTIL
118 | Cajas Microrrugados 26x26x28 250 und UTIL
119 | Cajas Microrrugados 28x28x10 285 und UTIL
120 | Cajas Microrrugados 30x26x10 250 und UTIL
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121 | Cajas Microrrugados 30x30x30 7 und Fallados
122 | Cajas Microrrugados 30x30x30 350 und UTIL
123 | Cajas Microrrugados 32x27x4 352 und UTIL
124 | Cajas Microrrugados 34x28x28 295 und UTIL
125 | Cajas Microrrugados 35x25x7 305 und UTIL
126 | Cajas Microrrugados 35x35x6 355 und UTIL
127 | Cajas Microrrugados 35x35x6 10 und Fallados
128 | Cajas Microrrugados 50x40x6.5 550 und UTIL
129 | Periddicos 1058 und UTIL
130 | Cinta embalaje 35und UTIL
131 | Plastico Film 150 und UTIL

Fuente: Elaboracion propia
De igual manera nos apoyamos con la herramienta del ABC para poder identificar los
materiales y herramientas mas demandados de acuerdo al criterio de la tabla 9, de esa
manera eliminar o retirar los materiales innecesarios que ocupan espacio en el area

de produccidn tal como se puede observar en la tabla 10.

Tabla 12. Criterio de clasificacion.

CRITERIO DE CLASIFICACION ABC

NIVEL OBSERVACION

A ARTICULOS CON MAS ROTACION (MAS USADOS)

B ARTICULOS CON MEDIA ROTACION

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 13. Clasificacién de materiales.

CLASIFICACION DE MATERIALES
NIVEL ITEM ELEMENTOS CANTIDAD UND | ESTADO
1 | Molde de jebe de 20 cm 100 und UTIL
3 | Molde de jebe de 30 cm 70 und UTIL
A 5 | Molde de jebe de 40 cm 80 und UTIL
7 | Molde de jebe de 50 cm 85 und UTIL
9 | Molde de jebe de 60 cm 50 und UTIL
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11 | Molde de jebe de 70 cm 60 und UTIL
13 | Molde de jebe de 80 cm 40 und UTIL
15 | Molde de jebe de 90 cm 50 und UTIL
17 | Molde de jebe de 100 cm 20 und UTIL
19 | Molde de jebe de 120 cm 30 und UTIL
21 | Molde de jebe de 140 cm 20 und UTIL
23 | Resina correcta 50 kg UTIL
25 |Yeso 50 kg UTIL
26 | Perdxido 20 It UTIL
27 | Agua 10 It UTIL
28 |Cera 25 kg UTIL
29 |Lija 80 20 und UTIL
30 |Lija220 30 und UTIL
33 | Mondémero 40 Lt UTIL
34 | Cobalto 2kg UTIL
36 | Fibra de vidrio correctos 7 kg UTIL
39 | Pintura acrilica color azul 4 und UTIL
40 | Pintura acrilica color negro 4 und UTIL
41 | Pintura acrilica color blanco 8 und UTIL
42 | Pintura acrilica color rojo 5 und UTIL
43 | Pintura acrilica color amarillo 5 und UTIL
44 | Pintura acrilica color celeste 5 und UTIL
45 | Pintura acrilica color verde 4 und UTIL
46 | Pintura acrilica color marrén 4 und UTIL
47 | Pintura acrilica color rosado 4 und UTIL
48 | Pintura acrilica color encarne 5und UTIL
49 | Pintura acrilica gloss blanco 3und UTIL
50 | Pintura acrilica gloss negro 3und UTIL
51 |Pintura acrilica color gris 4 und UTIL
52 | Pintura acrilica color verde claro 5 und UTIL
53 | Pintura acrilica color guinda 2 und UTIL
54 | Pintura acrilica color naranja 3und UTIL
55 | Pintura acrilica color Esmeralda 3und UTIL
56 | Pintura acrilica color zafiro 4 und UTIL
57 |Pintura acrilica color morado 4 und UTIL
58 | Pintura acrilica color plateado 5 und UTIL
59 | Pintura acrilica color dorado 6 und UTIL
60 | Pintura acrilica color cobre 2 und UTIL
61 |Pincel abanico 0 3 und UTIL
64 | Pincel abanico 3 2 und UTIL

48



66 |Soplete 5und UTIL
68 | Manguera 4 und UTIL
70 | Tinner 50 It UTIL
71 |Tinner acrilico 511t UTIL
72 | Guaipe 10 kg UTIL
73 |Tiza 4 kg UTIL
74 | pincel plano N2 2 5und UTIL
76 | pincel plano N2 6 6 und UTIL
78 |pincel plano N2 10 5und UTIL
80 |Pincel Redondo N2 1 6 und UTIL
82 |Pincel Redondo N2 4 4 und UTIL
84 | Pincel Redondo N2 8 5 und UTIL
86 | Pincel Redondo N2 12 6 und UTIL
88 |Brocha N2 6" 6 und UTIL
90 |Brocha Ne 8" 6 und UTIL
95 |Barniz 3Lt UTIL
96 | Aceite 3Lt UTIL
97 |Oleo en polvo color rojo 1kg UTIL
98 |Oleo en polvo color negro 2 kg UTIL
99 |Oleo en polvo color amarillo 3 kg UTIL
100 | Oleo en polvo color violeta 1kg UTIL
101 | Oleo en polvo color azul 3 kg UTIL
102 | Oleo en polvo color verde 2 kg UTIL
103 | Oleo en polvo color rosa 3 kg UTIL
104 | Oleo en polvo color blanco 5 kg UTIL
105 | Oleo en polvo color ocre 3 kg UTIL
106 | Esmalte color rojo 5 und UTIL
107 | Esmalte color blanco 5 und UTIL
108 | Esmalte color negro 5und UTIL
109 | Esmalte color rojo 5und UTIL
110 | Esmalte color azul 5und UTIL
111 | Esmalte color amarillo 5und UTIL
122 | Cajas Microrrugados 30x30x30 350 und UTIL
123 | Cajas Microrrugados 32x27x4 352 und UTIL
124 | Cajas Microrrugados 34x28x28 295 und UTIL
125 | Cajas Microrrugados 35x25x7 305 und UTIL
126 | Cajas Microrrugados 35x35x6 355 und UTIL
128 | Cajas Microrrugados 50x40x6.5 550 und UTIL
129 | Periddicos 1058 und UTIL
130 | Cinta embalaje 35 und UTIL
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131 | Plastico Film 150 und UTIL
112 | Cajas Microrrugados 20x20x7 155 und UTIL
114 | Cajas Microrrugados 21x26x7 200 und UTIL
115 | Cajas Microrrugados 22x18x5 180 und UTIL
117 | Cajas Microrrugados 24x24x24 180 und UTIL
118 | Cajas Microrrugados 26x26x28 250 und UTIL
119 | Cajas Microrrugados 28x28x10 285 und UTIL
120 | Cajas Microrrugados 30x26x10 250 und UTIL
2 | Molde de jebe de 20 cm 20 und Fallados
4 | Molde de jebe de 30 cm 15 und Fallados
6 |Molde de jebe de 40 cm 12 und Fallados
8 | Molde de jebe de 50 cm 10 und Fallados
10 | Molde de jebe de 60 cm 5und Fallados
12 | Molde de jebe de 70 cm 20 und Fallados
14 | Molde de jebe de 80 cm 10 und Fallados
16 | Molde de jebe de 90 cm 10 und Fallados
18 | Molde de jebe de 100 cm 5und Fallados
20 | Molde de jebe de 120 cm 10 und Fallados
22 | Molde de jebe de 140 cm 5und Fallados
24 | Resina dafiada 5 kg Fallados
31 |Pinceles 5 und Fallados
32 | Pegamento 10 und Fallados
35 |Fibra de vidrio 1kg Fallados
37 |Brochas de una pulgada 5 und Fallados
38 |Brochas de media pulgada 5 und Fallados
62 |Pincel abanico 0 2 und Fallados
63 |Pincel abanico 2 3und Fallados
65 |Pincel abanico 4 1und Fallados
67 |Soplete 1lund Fallados
69 | Manguera 2 und Fallados
75 | pincel plano N2 4 2 und Fallados
77 | pincel plano N2 8 1lund Fallados
79 | pincel plano N2 12 2 und Fallados
81 |Pincel Redondo N22 2 und Fallados
83 | Pincel Redondo N2 6 1lund Fallados
85 | Pincel Redondo N2 10 2 und Fallados
87 |Brocha N25" 1lund Fallados
89 |Brocha N2 7" 2 und Fallados
91 |Brocha N210" 1lund Fallados
92 | Pincel Redondo N21 2 und Fallados
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93 | Pincel Redondo N2 8 lund Fallados
94 | Pincel Redondo N2 12 3und Fallados
113 | Cajas Microrrugados 20x20x7 3 und Fallados
116 | Cajas Microrrugados 24x24x24 2 und Fallados
121 | Cajas Microrrugados 30x30x30 7 und Fallados
127 | Cajas Microrrugados 35x35x6 10 und Fallados

Una vez clasificado los materiales con la ayuda de la herramienta del ABC pudimos
verificar una mejora en la rotacion de los materiales tal como se puede verificar en la
figura 16, obteniendo una mejora de un nivel 82.15%, Asimismo nos muestra que

actualmente solo se mantiene los materiales mas demandados para el alcance del

Fuente: Elaboracién propia

colaborador, de esa manera facilita la produccion.

Figura 16. Post test - Clasificacion

Post Test
IMPLEMENTACION DE LA AILOSOFIA SS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

DIMENSION CLASIFICACION

INDICADOR: ROTACION DE INVENTARIO

FORMULA RI="—" X 100%
Pobladon Materiales Stock de ROTACION DE INVENTARIO
(S0 dias) demandados inventario %
Semana 1 75 93 81%
Semana 2 68 93 73%
Semana 3 91 93 98%
Semana 4 85 93 91%
Semana S5 65 93 70%
Semana 6 70 93 75%
Semana 7 80 93 86%
Semana 8 9 93 85%
Semana 9 78 93 84%
Semana 10 73 93 78%

PROMEDIO DE ROTACOON 82 15%
Rewrsado por: ‘
' "
iMalima Sacca, Rooo del pilar PN - E A
i I""' -
| ! 4 - (ontreras Prada, Oscar £
!
Sanchez Villegas, Sucethy Nataly "L.’_‘L vt &b Peadurziie

!
|

—_—

Fuente: Elaboracion propia.




Orden (Seiton)

En el orden nos apoyamos con la ingenieria de Métodos aplicando el Layout para

modificar el orden del area de produccion de acuerdo a los procesos para de esa

manera disminuir la distancia del recorrido en la fabricacion de las esculturas.

Igualmente, en la figura 17 se verifica el antes de la aplicacién la segunda “S”
obteniendo minima distancias eliminadas (1.11%); lgualmente, podemos verificar

como era la organizacion en la produccion antes de modificarlo para disminuir la

distancia en los procesos de produccion.

Figura 17. Layout antes de modificar el area de produccion.
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Acabado Final

L
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Asimismo, en el Anexo 7 y 8 se puede verificar el pre test y post test de la aplicacion
la segunda “S” obteniendo un nivel de 49.23% de mejora en distancias eliminadas;

Igualmente, en la figura 18 podemos verificar el después de la aplicar el Layout, dando

Fuente: Elaboracion propia.

como resultado un mayor orden en los procesos de produccion.




Figura 18. Layout después de modificar el &rea de produccion.
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Acabado Final

Salida

Fuente: Elaboracion propia.

Limpieza (Seiso)

Para la limpieza nos apoyamos con la Mejora de métodos utilizando el Diagrama de
Actividades del Proceso (DAP) para identificar paso a paso todos los procesos para
producir la escultura y poder identificar los procesos innecesarios y eliminarlos.

Por lo que, en la figura 14 observaremos 20 procesos identificados con un tiempo de
179 minutos para realizar una escultura, el mismo que se podra verificar en el diagrama
inicial (figura 19), Por otro lado, en el anexo 9 y 10 también se puede observar la mejora

de limpieza, obteniendo resultados favorables.
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Figura 19. Pre test - Diagrama de actividades de proceso (DAP)

Pre Test
DIAGRAMA DE ACTIVIDAD DE PROCESOS (DAP)
DIAGRAMA N2 1 |uou\nn RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL  PROPUESTA ECONOMIA
Produccion de esculturas refigiosas Operacion [&) 1
Iamvmo Transporte =b 4
Produccion de escultura |Espera i 1
WWrmmm [inspecaon 3
|operario |Ficha N® Almacenamiento e 1
Ehbondopor |Fecha: Total de Actividades 20
Malima Sacca, Roco del Pilar
wwm N/D?/Z Distancia 35
' oo Tiempo 179
Tiempo | Distancia Simbolo
—— — min) | ™ | @[=| @] =]
Se dirigen al drea de almacén para ka seleccién de los 3 $ T
{insumos
fSe realiza ks mezchs de los insumos 2 5 P
JLuego se hace el lienado de los moides 3 10
[Se espera un tiempo para el secado a4 30 ]
Se retira el molde para obtener b imagen 5 4 L1
Se limpian las herramientas y los moldes utilizadas 6 S L
jLuego se 2 la imagen para retirar las imperfecciones 7 S
JLas imagenes son Bevados ai irea de pintura 8 7 10 -
beruhmmmbm 9 3 =
Js< retira los bultos y las imagenes son masiliadas 10 8 =
|se realiza el matizado de los colores 11 8 {
[Se procede con pintar ks imagen 12 20
Se da una inpeccion de b imagen ya pintada 13 s
JLas imagenes son llevados al srea de acabado final 14 8 15 N
[5¢ definen ios detalies que debe levar ta imagen 15 10
hmummmm 16 8 ‘1’
imagenes con alguna observacion son devueltas al 17 s /
de pintura,
{50n seitados con laca para darle brifio 18 5
Bevados al almacén 19 10 10
Son empaquetados para la entrega 20 15 ‘\‘
TOTAL DE PROCESOS 20 179 35 1mlal1] 3]
Revisado pos
del prlar A ‘J’.K % -%’t:" [

Sucethy Nataly

Sanche: Villegas. .,:L, &"*1 1

Fuente: Elaboracion propia.

Contreras Prada, Oscar

Jefe de Produccon

Luego de analizar el diagrama, comenzamos a eliminar (limpiar) los procesos

innecesarios, el mismo que nos ayudara a reducir el tiempo de produccion quedando
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como resultado un total de 140 minutos y 16 procesos necesarios tal como se puede

verificar en la figura 20.

Figura 20. Post Test - Diagrama de actividades de proceso (DAP)

Post Test
DIAGRAMA DE ACTIVIDAD DE PROCESOS (DAP)
DIAGRAMA N* 2 |HOJA N? 2 RESUMEN
ETO: ACTIVIDAD ACTUAL  PROPUEST.
Produccion de esculturas refigiosas [operacion [6) 9
ln:rwmp: Transporte = 2
Produccitn de escultura |Espera 1
JLUGAR: Santa Teresita Arte Religioso |Inspeccion 3
|operario: |Ficha N® Almacenamiento W 1
por: |Fecha: Total de Actividades 16
Mallma Sacca, Rocio del Pilar
Sinchez Villegas, Sucethy Nataly }5)03“2’ - e
IAprobado por: 140
Tiempo | Distancia Simbolo
Descripcion Nt ltem | (e} =) I
[Se realiza la mezcla de los insumos 1 5 ®
|Luego se hace el llenado de ios moldes 2 5
Se espera un tiempo para o secado 3 30 o}
Se retira el molde para obtener la imagen 4 4 =il
jLuego se hija la imagen para retirar las inperfecciones 5 5 ﬁ}
|ias imagenes son llevados al area de pintura 6 7 10 s
'Semmhsm 7 3 =
J5e retira los bultos y se lienas los agujeros 8 8 {
[se procede con pintar ka imagen 9 20
[Se da una inpeccitn de la imagen ya pintada 10 5
JLas imagenes son llevados ai area de acabado final 1 8 15 pee=es
Se definen los detalies que debe llevar la imagen 12 10
[Se revisa que no presente alguna inperfeccion 13 5 -‘P
Son sellados con laca para darle brillo 14 5 q:;""‘
Son llevados al almacén 15 10 10 —
Son empaquetados para la entrega 16 10 ——
AL DE PROCESOS 16 140 35 FERENEIES|
Revisado por:

Mallma Sacca, Roco \
det putar Fes

Sanches Villegas, P J "
Sucethy Nataly "'L!’ p-’;t -

e .;4..,4; {

Contreras Prada, Oscar £

jefe de Produccon

Fuente: Elaboracion propia.
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Estandarizacion (Seiketsu)

De igual forma para la Estandarizaciébn nos apoyamos con capacitaciones constantes
para poder medir el nivel de procesos mejorados con el fin de que los trabajadores
cooperen y participe en la implementacion de las 5s.

En la figura 21 podemos observar que el nivel de procesos mejorado inicialmente era
bajo con un 35% ya que la mayoria de los trabajadores desconocian que es la Filosofia

“5 s” y en que favorece en la produccién de esculturas.

Figura 21. Pre Test — Nivel de proceso mejorado inicial

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

|oiMENSION |ESTANDARIZACION

|npicapor: Nivel de procesos mejorados

Hrouuuu NPM= (Z':—") x 100%
Poblacion Nivel de procesos

Resultados Actual | Indicador
(odias) | * s mejorados
Semana 1 35 100 5%
Semana 2 35 100 5%
Semana 3 35 100 35%
Semana 4 35 100 35%
Semana 5 35 100 3I5%
Semana 6 35 100 35%
Semana 7 35 100 35%
Semana 8 35 100 35%
Semana 9 35 100 35%
Semana 10 35 100 35%
PROMEDIO DE PROCESOS MEJORADOS 35%

Revesado por

‘M.uru WG, Ro0o o pelar l>

u

L A"‘ -,.Z'w' |

"._m_.,,,: Villegas, Sucethy Natad Contreras Prada, Oscar |

|
I
L i 1

:@;49 L

Fuente: Elaboracion propia.

Sefe de Producoon

h——
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Se procedié con las capacitaciones a los operarios de la empresa tanto como

supervisores y operarios, con el fin de retroalimentar los objetivos propuestos, los

procesos aplicados y mejorados para de esa manera poder mejorar nuestro nivel de

procesos tal como se puede verificar en la figura 22.
Figura 22. Post Test — Nivel de proceso mejorado después de las capacitaciones.

Post Test
IMPLEMENTACION DE LA AILOSOFA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
IMM ESTANDARIZACION
liNDiCADOR: Nivel de procesos mejorados
JFORMUILA W=(%‘)x 100%
Pobladon Nivel de procesos
Resultados Actual | Indicador
odas) | * Eperado]  mejorads
Semana 1 68 100 68%
Semana 2 68 100 68%
Semana 3 68 100 68%
Semana 4 68 100 68%
Semana 5 75 100 5%
Semana 6 75 100 5%
Semana 7 75 100 5%
Semana 8 5 100 5%
Semana 9 98 100 98%
Semana 10 a8 100 98%
PROMEDIO DE PROCESOS MEIORADOS 76.80%
Revesado por
Malinw Saca, Rooo del pla )
1h ':l' 1w |
anche; vm m' w % y . L (ontrevas Prada Oscar t
g jete de Producon

Fuente: Elaboracion propia.
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De igual manera, las capacitaciones realizadas se podran verificar en los anexos 11,
anexo 12, y anexo 13 ya que muestra la asistencia de los trabajadores y el compromiso
de los mismos.
Disciplina (Shitsuke)
Por otro lado, para la quinta “S” nos apoyamos con las auditorias constantes para
poder medir el nivel de disciplina con el fin de que la implementacion de las 5s se
cumpla tal cual fue programado.
En este sentido, podemos ver en la figura 23 que el nivel de Disciplina inicialmente fue
un 30% ya que al inicio se desconocia y no habia una metodologia para la mejora en
los procesos de produccion.

Figura 23 Pre Test — Nivel de disciplina inicial.

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA AILOSOFIA 55 PARA MEJIORAR LA PRODUCTIVIDAD
DIMENSION DISCIPLINA
INDICADOR: Nivel de disapiina
FORMULA NDA= (%’f)xlwx
Poblacién Indicador
Indicador
(50 dias) Auditado Nivel de disdplina
Semana 1 30 100 30%
Semana 2 30 100 30%
Semana 3 30 100 30%
Semana 4 30 100 30%
Semana 5 30 100 30%
Semana 6 30 100 30%
Semana 7 30 100 30%
Semana 8 30 100 30%
Semana 9 30 100 30%
Semana 10 30 100 30%
PROMEDIO DE NIVEL DE DISCIPLINA 30.00%
Revisado por-
| Malima Sacca. Rooo del pear g/ ]
L e j’ =
: | : | ¢
|Sancher Viliegas, Sucethy Natady > %5“' ontrevas Prada Oscar §
! . ﬁ Jefe de Praducoon

Fuente: Elaboracion propia.
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Las auditorias se procedieron a medir de forma semanal para poder controlar los

procesos aplicados de la “Filosofia 5s” si se cumple correctamente o no y poder

mejorar de acuerdo a los procesos programados.

Se puede analizar en la figura 24 que posterior a la aplicacién de las 5S los procesos

fueron mejorando a un 94.80% facilitando la produccién de las esculturas.

Figura 24. Post Test — Nivel de disciplina.

Post Test

IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

|DIMENSION DISCIPLINA
[INDICADOR: Nrvel de drsciphina
Isoumu bm: (z,;“-)x 100%
Pobladion Indicador
Indicador Auditado
(50 dias) E : Nivel de disdplina
Semana 1 92 100 aX2%
Semana 2 92 100 92%
Semana 3 92 100 92%
Semana 4 92 100 92%
Semana 5 9% 100 96%
Semana 6 9% 100 96%
Semana 7 9% 100 9%%
Semana 8 9% 100 96%
Semana 9 98 100 98%
Semana 10 g8 100 98%
PROMEDIO DE NIVEL DE DISCIPLINA 94.80%
Revesado por
|Madima Sacca, ' ]

|

R000 del pdar :1& J

L

|Sanches Villegas, Sucethy Nataly 47{-1"’&“ J

Fuente: Elaboracion propia.
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De la misma forma, las auditorias realizadas se podran verificar en los anexos 14,

anexos 15, anexo 16, y anexo 17 ya que muestra el control de avance y mejora en la

implementacion de las “5s”.

Una vez implementado la Filosofia 5s se procedié a medir nuevamente la produccion

de esculturas para poder identificar el nivel de la mejora, obteniendo como resultado

un 84.21% lo que significa un resultado positivo tal como se muestra en la tabla 11.

Tabla 14. Post Test — Productividad de esculturas.

Post Test
d1: Control de d2: Cumplimiento de
Poblacién (50 | "PRODUCTIVIDAD" Recursos Metas
dias)

Eficiencia Eficacia
v % %
Semana 1 71.61 93 77
Semana 2 87.4 92 95
Semana 3 82.72 88 94
Semana 4 79.17 91 87
Semana 5 89.1 90 99
Semana 6 83.6 88 95
Semana 7 80.96 92 88
Semana 8 89.1 90 99
Semana 9 86.33 89 97
Semana 10 92.07 93 99

Promedio 84.21 90.60 93.00

Fuente: Elaboracion propia.

Asimismo, en la figura 25 podemos verificar la diferencia del antes y después de la

aplicacion de la filosofia 5s en la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C.
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Figura 25. Antes y después de la implementacién de las 5s”.

Antes de la Implementacion de las <55~

Observacion
Se observa que no hay clasificacion de los materiales, el
area esta desordenado, sucio , insumos tirados. Lo cual
dificulta que el trabajador realice sus actividades.

Despues de la Implementacion de las 55>

Observacion
Luego de laimplementacion de las 55 se puede ver el rea
mas ordenado, herramientas necesarios parala
aplicacion, mas espacio ytodo tiene su lugar; Esto mejora
la produccidn de las esculturas facilitando los procesos
para el mismo.

Fuente: Elaboracién propia
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ANALISIS ESTADISTICA DESCRIPTIVA

En el andlisis descriptivo se procedera a describir la informacion de la empresa Santa
Teresita Arte Religioso S.A.C. En donde se establecieron en cuadros estadisticos

bajo el uso del programa SPSS, y brindaron los siguientes datos:
Indicador: Productividad

Para poder tener la informacion de la productividad de la empresa en la primera

semana antes de la aplicacién de la filosofia de las 5s, se obtuvo mediante la férmula

Eficiencia x Eficacia
100

de: Productividad =

A continuacion, explicamos con un ejemplo como se evalué durante la primera semana
en la empresa con el dato de su eficiencia con un 84% por su eficacia de un 59%,
obteniendo un resultado un 50% en su productividad, antes de la implementacion de
la filosofia de las 5s. Sin embargo, aplicando la misma férmula luego de la
implementacion en el mismo tiempo que seria la primera semana con los datos de la
tabla 12, teniendo como eficiencia un 93% y como eficacia un 77% se obtuvo como

resultado 72%, tal como se puede observar en la tabla 12 y Anexo 3, en el tiempo de

10 semanas.
Tabla 15. Pre Test y Post Test de Productividad.
Pre Test Post Test

POBLACION "PRODUCTIVIDAD" "PRODUCTIVIDAD"
Semana 1 50% 72%
Semana 2 52% 87%
Semana 3 48% 83%
Semana 4 59% 79%
Semana 5 52% 89%
Semana 6 60% 84%
Semana 7 53% 81%
Semana 8 40% 89%
Semana 9 60% 86%
Semana 10 63% 92%
Promedio 53% 84%

Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, en la figura 26 se muestra mediante un resultado del antes y después de la
productividad en la empresa durante un periodo de 10 semanas, la cual demuestra

gue el resultado es favorable y si se obtuvo una mejora.

Figura 26. Resultado Estadistico de Productividad (antes y después)

Resultado de Productividad (antes y después)
100%
90%
80%
70%
60%
50%
=== Pre Test "PRODUCTIVIDAD"
40%
Post Test "PRODUCTIVIDAD"
30%
20%
10%

0%

SNV e e A e 9 o
RS GRS O CORR \CHRR A A GO S
F L LF L FE L L FE S S
P S S S S NS NS SN O (_)e@ QE

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la Tabla 12 de la parte superior, se observa una comparacion
de la productividad en la empresa antes y después de la aplicacion de la Filosofia de
las 5s; en donde se tiene como promedio un porcentaje del 53%. Sin embargo, luego
de la implementacién la productividad aumento en un 84%. Lo cual se tiene un
incremento de un 31%; es decir que el resultado es favorable para la empresa Santa
Teresita Arte Religioso S.A.C.

Dimension: Control de recursos (Eficiencia)

En esta primera dimension sobre el control de recursos (eficiencia) de la empresa en
la primera semana antes de la aplicacion de la filosofia de las 5s, se obtuvo mediante

la formula de:
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Tiempo Real de Produccion

100

Eficiencia = = , .
Tiempo Establecido de produccion

En esta dimension se evalio mediante el tiempo real de produccion entre el tiempo
establecido de produccion por 100. Se tomo obtuvo como informacion que el tiempo
establecido de produccion es de 8 horas (480 min), y el tiempo real varia de acuerdo
al avance del trabajador, los tiempos muertos y la disponibilidad de los insumos. Por
ejemplo, de acuerdo al calculo de la primera semana antes de la implementaciéon de
las 5s; la evaluacion se hizo mediante divisién del tiempo establecido de produccion
(480 min) y el tiempo real de produccion (403) multiplicado por 100, lo cual se obtuvo
como resultado de un 84%; asimism, se realiz6 para el post test obteniendo como

resultado un 93%, como se puedo observar en la tabla 13.

Tabla 16. Pre Test y Post Test - Eficiencia

Pre Test Post Test

POBLACION Eficiencia Eficiencia
Semana 1 84% 93%
Semana 2 86% 94%
Semana 3 81% 88%
Semana 4 84% 91%
Semana 5 82% 90%
Semana 6 85% 88%
Semana 7 82% 92%
Semana 8 81% 90%
Semana 9 83% 89%
Semana 10 85% 93%
Promedio 83% 91%

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, en la figura 27 se muestra el antes y después sobre el control de
recursos (eficiencia) de la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C. durante el

periodo de 10 semanas, la cual se define que el resultado es favorable.
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Figura 27. Resultado estadistico de Eficiencia (antes y después).

Dimension: Eficiencia
100%
95%
90%
o W
80%
75%

==@==Pre Test Eficiencia
70%

Post Test Eficiencia
65%
60%
55%

50%
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X X X X X X X X *
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Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la Tabla 13 en la parte superior, se muestra como evidencia
la comparacion de la eficiencia en la empresa antes de la implementacion de la filosofia
de las 5s, el cual tiene como promedio un porcentaje del 83%. Sin embargo, luego de
la implementacion de las 5s; la eficiencia fue de un 91%. Lo cual significa un
incremento de un 8%; es decir que el resultado es favorable para la empresa Santa

Teresita Arte Religioso S.A.C.

Dimension: Cumplimiento de metas (Eficacia)

En esta segunda dimension sobre el cumplimiento de metas (eficacia) de la empresa
en la primera semana antes de la aplicacion de la filosofia de las 5s, se obtuvo

mediante la formula de:

o Produccion Efectiva
Eficacia = — x100%
Produccion Programada
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En esta dimension lo que se evalto fue la producciéon efectiva entre la produccion

programada por 100. Obtuvimos como ejemplo de la primera semana antes de la

implementacién de las 5s, como produccién programada de 47 unidades, pero como

produccion efectiva fue de 28 unidades, estos datos fueron divididos, obteniendo como

eficiencia un resultado de 59%. Sin embargo, luego de la implementacién de las 5s la

produccion programada fue de 43 unidades y la produccion efectiva fue de 33%,

teniendo como resultado un 77% tal como se puede observar en la tabla 14.

Tabla 17. Pre Test y Post Test - Eficacia

Pre Test

Post Test

POBLACION

Eficacia

Eficacia

Semanal

59%

77%

Semana 2

51%

95%

Semana 3

58%

94%

Semana 4

70%

87%

Semana 5

63%

99%

Semana 6

70%

95%

Semana 7

65%

88%

Semana 8

49%

99%

Semana 9

72%

97%

Semana 10

74%

99%

Promedio

64%

93%

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, en la figura 28 se visualiza el antes y después sobre la eficacia de la

empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C. durante el periodo de 10 semanas, la

cual se define que el resultado es favorable.

66



Figura 28. Resultado estadistico de Eficacia (antes y después)

Dimension: Eficacia
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Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la Tabla 14 de la parte superior, se muestra una comparacion

como evidencia que el cumplimiento de metas (eficacia) en la empresa antes de la

implementacion de la filosofia de las 5s tiene como promedio un porcentaje del 64%.

Sin embargo, luego de la implementacion de las 5s; la eficiencia fue de un 93%. Lo

cual significa un incremento de un 29%; es decir que el resultado es favorable para la

empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C.
ANALISIS INFERENCIAL

Validacion de Hipétesis General — Productividad (Variable dependiente)

En la siguiente tabla 15 podemos verificar la muestra con los datos de la variable

dependiente (Productividad de esculturas) que usamos para realizar las pruebas en el

SPSS y poder evaluarlos.

67



Tabla 18. Variable Dependiente.

Variable PRO%S&TGS/ED“ Variable "MEJORA DE
Dependiente Dependiente | PRODUCTIVIDAD" post test
pre test
dl: dz: dl: dZ:
. Control .. ) Control .
Mejora de d Cumplimiento Mejora de d Cumplimiento
Poblacion | poguctividad ° de Metas | productividad ° de Metas
(50 dias) uctivi Recursos uctivi Recursos
Eficiencia Eficacia Eficiencia Eficacia

\" % % v % %
Semana 1 50 84 59 72 93 77
Semana 2 52 86 61 87 92 95
Semana 3 47 81 58 83 88 94
Semana 4 59 84 70 79 91 87
Semana 5 52 82 63 89 90 99
Semana 6 60 85 70 84 88 95
Semana 7 53 82 65 81 92 88
Semana 8 40 81 49 89 90 99
Semana 9 60 83 72 86 89 97
Semana 10 63 85 74 92 93 99

Prueba de Normalidad.

Fuente. Elaboracion propia.

A fin de que podamos comparar la hipotesis general de la variable dependiente, es

necesario poder establecer si los datos de Productividad antes y después tienen

comportamiento paramétrico; y si las series de ambos datos son menores o iguales

gue 30; De acuerdo a ello se procede al analisis de normalidad mediante el estadigrafo
de Shapiro Will.

Regla de decision:

Si sig. < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si sig. > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico
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Tabla 19. Validaciéon de los parametros de los datos

ANT | DESP CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl Sl PARAMETRICO
SIG> 0.05 sl NO | NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO SI | NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO | NO PARAMETRICO

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 20. Prueba de normalidad -Productividad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_antes , 178 10 ,200 ,943 10 ,585
Productividad_despues 121 10 ,200" ,951 10 ,683

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la tabla 16 y tabla 17, se observa que el resultado de
significancia de Productividad antes y después tienen valores mayores a 0.05,

respectivamente, por lo tanto, queda demostrado que tienen comportamientos

paramétricos; Para saber si la mejora de la productividad ha aumentado, se

procedera realizar el analisis de contrastacion de la hipotesis general con el estadistico

T de student.

Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La implementacion de la filosofia de las 5s No mejora de productividad en la

empresa Santa Teresita S.A.C
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Ha: La implementacion de la filosofia de las 5s S| mejora de productividad en la

empresa Santa Teresita S.A.C.
Regla de decision:

Ho: MProductividadantes = [Productividaddespués
Ha:  MProductividadantes < MProductividaddespués

53.60 < 84.20

Tabla 21. Estadisticas de muestras emparejadas de Productividad

Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 Productividad_antes 53,6000 10 7,04273 2,22711
Productividad_después 84,2000 10 5,82714 1,84270

Fuente. Elaboracién propia

Tabla 22. Prueba de muestras emparejadas de Productividad

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media  Desviacion promedio Inferior = Superior t gl (bilateral)
Par Productividad_antes - - 8,74579  2,76566 - - - 9 ,000
1 Productividad_después 30,60000 36,85636 24,34364 11,064

Fuente. Elaboracion propia

INTERPRETACION: Con respecto a la tabla 18 y tabla 19, ha quedado probado que
la media de la mejora de productividad antes era de 53,60 y es menor que la media de
la mejora de productividad después por 84.20, obteniendo una media positiva de
30,60000 por consiguiente, se procede aceptar la hipétesis de investigacion alterna
demostrando que la mejora de productividad aumenta significativamente en la

empresa Santa Teresita S.A.C.

70



Analisis de primera hipétesis especifica— Control de Recursos

Con el fin de fijar la primera hipotesis especifica, es necesario evidenciar si los datos
gue corresponden a la serie de Control de Recursos antes y después cuentan con
un comportamiento paramétrico, de llegar a ser asi, se procedera al andlisis de
normalidad mediante el estadigrafo de SHAPIRO WILL.

Regla de decision:
Si sig. < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si sig. > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla 23. Validacion de los parametros de los datos

ANT | DESP CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl Sl PARAMETRICO
SIG> 0.05 s NO | NO PARAMETRICO
SIG= 0.05 NO SI | NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO | NO | NOPARAMETRICO

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 24. Prueba de normalidad - Control de Recursos

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
ControlRecursos_antes ,169 10 ,200" ,930 10 ,452
ControlRecursos_después ,170 10 ,200" ,914 10 ,310

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia
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INTERPRETACION: En la tabla 20 y tabla 21 podemos observar que el resultado de
la significancia del Control de Recursos antes y después, tienen valores mayores a
0.05 respectivamente, por lo tanto y de acuerdo a la regla de decisién se comprueba
gue tienen comportamientos paramétricos. Para conocer si la eficiencia ha
aumentado, se procede a realizar el analisis de contrastacion de la primera hipotesis

especifico con el estadistico T de student.
Contrastacion de primera hipétesis especifica

Ho: La implementacién de la Filosofia de las 5's NO mejora el control en los

recursos de produccion de la empresa Santa Teresita en Ate

Ha: La implementacion de la Filosofia de las 5's SI mejora el control en los

recursos de produccion de la empresa Santa Teresita en Ate

Regla de decision:

Ho: A ControldeRecursoantes 2 MControldeRecursodespués

Ha: H.controldeRecursoantes < [lControldeRecursodespués

83.30 < 90.60

Tabla 25. Estadisticas de muestras emparejadas de Control de Recursos

Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 ControlRecursos_antes 83,3000 10 1,76698 55877
ControlRecursos_después 90,6000 10 1,89737 ,60000

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 26. Prueba de muestras emparejadas de Control de Recursos

Sig.
Diferencias emparejadas (bilateral)
Desv. 95% de intervalo
Desv. Error de confianza de la
Media Desviacion promedio diferencia t gl
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Inferior  Superior
Par ControlRecursos_antes - - 2,00278 ,63333 - -5,86730 - 9 ,000
1 ControlRecursos_después 7,30000 8,73270 11,526

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En base a la tabla 22 y tabla 23 podemos verificar que en el Sig.
Bilateral 0,000 siendo menor que 0.05, por lo consecuente rechazamos la Hipétesis
Nula (Ho) y aceptamos la Hipotesis alterna (Ha) obteniendo una mejora en el control de
recursos del 7,30000, lo que significa que si influye positivamente en la productividad

de la empresa.
Andlisis de segunda hipo6tesis especifica— Cumplimiento de metas

Con el fin de comparar la segunda hip6tesis especifica, se comprobara si los datos de
la serie Cumplimiento de metas antes y después tienen un comportamiento
parameétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son menores o
iguales que 30, se procedera al analisis de normalidad mediante el estadigrafo de
Shapiro Will.

Regla de decision:
Si sig. < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si sig. > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla 27. Validacion de los parametros de los datos

ANT | DESP CONCLUSION
SIG>0.05 Sl sl PARAMETRICO
SIG> 0.05 sl NO |NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO | Sl |NOPARAMETRICO
SIG> 0.05 NO | NO |NOPARAMETRICO

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28. Pruebas de normalidad - Cumplimiento de metas

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Cumplimientodemetas_antes ,178 10 ,200° ,949 10 ,660
Cumplimientodemetas_después ,256 10 ,062 ,827 10 ,031

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: A diferencia de los resultados anteriores en la tabla 25, se puede
verificar que la significancia de la Cumplimiento de metas antes, tienen valores
mayores a 0.05, pero el Cumplimiento de metas después cuenta con valores menores
a 0.05, por lo que, queda demostrado que tienen comportamientos no parametricos.
Dado que lo que se quiere es saber si eficacia ha aumentado, se procedera al andlisis
de contrastacion de la hip6tesis general con el estadistico Wilcoxon.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifico

Ho: La implementacion de la Filosofia de las 5's NO ayuda al cumplimiento de

metas en la produccion de la empresa Santa Teresita en Ate

Ha: La implementacion de la Filosofia de las 5's Sl ayuda al cumplimiento de

metas en la produccién de la empresa Santa Teresita en Ate

Regla de decision:

Ho: LCumplimientodeMetasantes 2 McCumpliminetodeMetasdespués

Ha:  McumpliminetodeMetasantes < lCumpliminetodeMetasdespués

64.10 < 93.00

Tabla 29. Estadisticos descriptivos - Cumplimiento de metas

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
Cumplimientodemetas_antes 10 64,1000 7,69488 49,00 74,00
Cumplimientodemetas_después 10 93,0000 7,07107 77,00 99,00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30. Estadisticos de prueba - cumplimiento de metas
Cumplimientodemetas_después -
Cumplimientodemetas_antes
z -2,812b

Sig. asintética(bilateral) ,005

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la tabla 26 y tabla 27, ha quedado comprobado que la media
del Cumplimiento de Metas antes 64,1000 es menor que la media del cumplimiento de
metas después 93,0000, por consiguiente, se procede aceptar la hipotesis de
investigacién alterna, quedando probado que el cumplimiento de metas aumenta
significativamente de forma positiva en la productividad de la empresa Santa Teresita
S.A.C.
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V. DISCUSION

En el presente trabajo de investigacion, se brindara detalles sobre los resultados
obtenidos mediante la base de datos de la empresa, en un antes y después de la
implementacion de la filosofia de la 5s, en un periodo de 10 semanas, lo cual podemos
analizar que luego de la implementacion de las 5s en la empresa Santa Teresita
S.A.C., y en base a los resultados obtenidos se acepta la hipétesis general en la
variable independiente como variable dependiente y se rechaza la hip6tesis nula lo
cual podemos determinar que esta herramienta mejoro la productividad en la empresa

antes mencionada.

De acuerdo a los primeros datos obtenidos se determina que el promedio de la
productividad en la empresa antes de la implementacién de la filosofia 5s fue de 53%,
la cual fue un porcentaje menor en cuanto al promedio de la productividad después de
la aplicacion logrando obtener un resultado del 84% lo cual muestra que se tuvo una
mejoria con la aplicacion de las 5s. Los resultados obtenidos concuerdan con el autor
Casas (2020) en su tesis “Implementacion de las 5s para incrementar la productividad
del area de produccion de la empresa Jasatec Pera S.A.C., Carabayllo 2020, en el
cual detall6 que la productividad en la empresa antes era de un 38% y después fue de
un 54%, lo cual se tuvo un aumento de un 16%. Del mismo modo, los hallazgos y
resultados concuerdan con el autor Sanchez (2021) en su tesis “Aplicacion de las 5s
para mejorar la productividad en el &rea de producciones de la empresa GYA S.A.C.,
Cajamarca”, el cual su andlisis en la productividad de la empresa lo realizaron en un
periodo de 4 meses, sefiala que la productividad en la empresa al inicio fue de un
40.60% y luego de la aplicacion aumento a un 94.97%, siendo favorable para la

empresa.

Asimismo, para obtener la media de cada dimension fueron fijados y puestos en el
programa estadistico SPSS 25, lo cual brindaron como resultado para identificar la
relacion entre las variables. En el caso de la variable dependiente, sobre la

productividad se realiz6 la prueba de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro
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Will, para poder conocer si se tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico.
Por lo que, el grado de significancia brind6 un resultado de (0.683) que es mayor al
0.05 y se valida que tiene un comportamiento paramétrico. Y para ello se analizaron
los datos con el estadistico T- Student, en donde se obtiene los resultados de la media
del antes y después de la implementacion de las 5s en la empresa Santa Teresita
S.A.C. se tuvo que la productividad después fue (84.20), lo cual se estaria aceptando
la hipétesis alterna y se rechaza la nula y queda demostrado que la productividad

aumentd de manera significativa.

Del mismo modo, se obtuvieron los resultados el autor Sanchez, mencionado en el
anterior parrafo, ya que también obtuvo un comportamiento paramétrico, teniendo un
grado de significancia de 0.664, lo cual es mayor a 0.05 se aplic6 el T — Student
obteniendo como media en la productividad después un 94.96 siendo favorable para
la empresa, ya que se estaria aceptando la hipétesis alterna y se rechaza la hipotesis

nula, lo cual demuestra que la aplicaciéon de las 4s mejora la productividad.

Por otro lado, en los resultados obtenidos se observa que el promedio de la
dimensién control de recursos (eficiencia) antes de la implementacion de las 5s fue de
un 83%, lo cual es una cifra baja en cuanto se implementé la 5s en la empresa Santa
Teresita S.A.C. ya que luego de la aplicacion aument6 en un 91%, mostrando una
mejoria que ayuda en la produccion. En comparacion con los resultados del autor
Fernandez (2020) en su tesis “Aplicacion de las 5s para incrementar la productividad
en el area de produccion en la empresa ceramica Adriana, San Martin de Porres”,
obtuvo como resultado que su eficiencia antes de la aplicacion era de un 51% y

aumentd a un 82%, lo cual fue favorable porque si tuvo mejoria en su produccion.

Del mismo modo, se analiz6 en el SPSS, y en la prueba de normalidad con el
estadigrafo Shapiro Will; se obtuvo en el grado de significancia 0.310; lo cual es mayor
de 0.05, obteniendo como resultado que tendria un comportamiento paramétrico. Y
obteniendo como media antes de la implementacién un 83.30 y después un 90.60;

demostrando que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna, lo que
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significa que el control de recursos (eficiencia) si ayuda con la mejora de la

productividad.

Asi como, los resultados que se obtuvieron y que concuerdan con el autor Ticse
(2021) en su tesis “Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad
en el area de facturacion de la empresa Alicorp SAA Huachipa, en donde detalla la
variacion ocurrida en la media, ya que antes de la aplicacion de las 5s se tuvo un valor
de 60.41% y luego de aplicar las 5s en la empresa aument6 a un valor de 81.23%, lo
cual demuestra un aumento del 20.82%, considerando que si hubo aumento en su

eficiencia lo cual mejora en su productividad.

Por otra parte, los resultados que se obtuvieron en base al promedio en el
cumplimiento de metas (eficacia) antes de aplicar las 5s era de 64%, pero luego de la
implementacion el promedio aumenté a 93%, teniendo una diferencia del 28% de
mejoria en la produccion. Asimismo, los resultados comprobados y comparados con
el autor Vela (2021) e su tesis “Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la
productividad de la empresa Global textos S.A.C., Lima 2021; donde brinda detalle que
antes de la aplicacidon de esta herramienta su cumplimiento de metas (eficacia) era de
un 0.16 y luego de la implementaciéon fue de un 0.39, lo cual refiere un aumento del
23%, lo que determina una mejoria en la productividad porque se tiene el cumplimiento

de metas.

Del mismo modo, se analiz6 en el SPSS, y en la prueba de normalidad con el
estadigrafo Shapiro Will; se obtuvo que su cumplimiento de metas después de la
aplicacion, en el grado de significancia fue de 0.031; lo cual es menor de 0.05,
obteniendo como resultado que tendria un comportamiento no paramétrico a diferencia
de los resultados anteriores. Pero se obtuvo como media antes de la implementacion
un 64.10% y después un 93%; demostrando que se rechaza la hipotesis nula y se
acepta la hipotesis alterna, lo que significa que el control de recursos (eficiencia) si

ayuda con la mejora de la productividad.
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Asimismo, sucede en el caso del autor Brander (2021) en su tesis: “Implementacion
de la metodologia para mejorar la productividad en el taller de confecciéon de una
empresa textil en Lima”, donde brinda como resultado que en la eficiencia de la
empresa antes de la implementacion era de un 85% y luego fue de un 95%, teniendo

un aumento del 10%.
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VI. CONCLUSIONES

Una vez culminado la implementacion de la filosofia de las 5S se realizé las

comparaciones de las medias para poder responder a nuestras hipoétesis planteadas.

Primera conclusion:

De acuerdo a los resultados obtenidos podemos concluir que la implementacién de la
Filosofia de la 5'S mejord la productividad de esculturas en la empresa Santa Teresita
Arte Religioso con un incremento de mejora significativo de 31% de esa manera
obedeciendo al Objetivo General, obteniendo como resultado final 84%, De igual
forma, dicha informacién se puede corroborar en la tabla 12 pag. 65, Por otro lado,
también podemos verlo en la contratacion de la hipotesis general en la tabla 19 pég.
73 teniendo una media de 30.6000, aceptando la hipétesis alterna (Ha) y rechazando

la hip6tesis nula (Ho).

Segunda conclusién:

Asimismo, debido a la correcta aplicacion se concluye que al implementar la Filosofia
de las 5'S también logra mejorar el control en los recursos en la produccion de la
empresa, asi como se observa en la tabla 13 de eficiencia pag. 67, se verifica el Pre
Test con un promedio de 83% y el Post Test de 91%, obteniendo un incremento de
7.30000 en la media tal como se verifica en la tabla 24 pag. 76; De esa manera se
logra cumplir el margen minimo de eficiencia solicitado como meta por la empresa que
es el 85%.

Tercera conclusion:

Por otro lado, también se puede concluir que la implementaciéon de la Filosofia de las
5's ayuda al cumplimiento de metas en la produccién de esculturas de la empresa
Santa Teresita Arte Religioso obteniendo como consecuencia el resultado de Pre Test
con 64% vy el Post Test de 93% logrando un incremento de mejora del 29% tal como

podemos contemplarlo en la tabla 14 (Eficacia) pag. 69. y en la tabla 26 pag. 77.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Primera recomendacion:

Queda demostrado que la implementacion de la Filosofia 5S mejoré la produccion de
esculturas en la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C. de forma positivo,
obteniendo un incremento de 31%, por lo expuesto, se recomienda al empleador
continuar permanentemente con la practica de implementacién de Filosofia 5S para
prolongar los resultados favorables con un mejor control; Igualmente se le recomienda
a la empresa tomar la Implementacion de las 5S como una inversién para conseguir
sus metas financieras a futuro.

Segunda recomendacion:

Por otro lado, se le recomienda a la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C
proseguir con las auditorias de cumplimiento 5s diarias 0 semanales e implementar un
Buzdén de recomendaciones para que los trabajadores puedan redactar puntos de
mejora para facilitar sus trabajos en produccion; De esta manera la empresa pueda
evaluarlo y posteriormente solucionarlo, con la finalidad de continuar obteniendo un
mejor control en los recursos a través de la eficiencia de los colaboradores.

Tercera recomendacion:

Asimismo, se le recomienda al supervisor de produccién de la empresa Santa Teresita
Arte Religioso S.A.C. persistir con las capacitaciones enfocadas en la implementacién
de la Filosofia 5S con la finalidad de seguir concientizdndolos e involucrarlos a los
antiguos y nuevos trabajadores para alinearlos a las metas u objetivos del empleador,
Por otro lado, se le recomienda implementar incentivos hacia los trabajadores con
bonificaciones, premios, entre otros, para mejorar el cumplimiento de Metas a través

de la eficacia y por consecuencia la produccién.
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ANEXO

ANEXO 1. Matriz de Consistencia

Problema General

Objetivo General

H. General

VARIABLES

Variable independiente:

¢Como |a implementacion de la Filosofia | Determinar coma |a Filosofia de las | La implementacion de la Filosofia de la IMPLEMENTACION DE LAS
de |a 5'5 ayuda a mejorar la productividad|  5's mejora la productividad de 5's mejora |a productividad de 55.
de esculturas en |a empresa Santa esculturas en la empresa Santa esculturas en la empresa Santa Variable dependiente:
Teresita - Ate? Teresita - Ate Teresita - Ate MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD
P. Especificos 0. Especificos H. Especificos DIMENSIONES

iComo la implementacion de |a Filosofia
de |a 5'5 ayuda con el control de recursos
para la produccion de esculturas de la
empresa Santa Teresita en Ate?

Determinar como | Filosofia de las
5's ayuda con el control de recursos
de produccion de esculturas de la
empresa Santa Teresita en Ate.

La implementacion de |a Filosofia de
las 5's mejora el control en los recursos
de produccion de la empresa Santa
Teresita en Ate

Control de Recursos

iComo |la implementacion de |a Filosofia
de |2 5'5 ayuda al cumplimiento de metas
en la produccion de esculturas en la
empresa Santa Teresita en Ate?

Determinar coma |a Filosofia de las

5's ayuda al cumplimiento de metas

en la produccion de esculturas en la
empresa Santa Teresita en Ate.

La implementacion de |a Filosofia de
a5 5's ayuda al cumplimiento de metas
en la produccion de la empresa Santa
Teresita en Ate

Cumplimiento de Metas




ANEXO 2: Matriz de Operacionalizacién

Variables Det, conceptual Det, Operacional Dimensiones Indicador Formula Escala
Clasificacidn ) | F.I=Hmacmnc!elnvenlams -
- Ratacion de Inventarios |MD=#Materiales demandadas HI:u—n}fIﬂﬂ'%
e Tl=Stack de Inventario '
\ o ~ |la EPAdescribe |2 herramienta de 55 coma un _ S HIM=H_esuItat_Inde.Ingen|eradeMetodus ig
Las 55 estan constituidas por las cinco o P— Orden (Seiton] | Ingenieria de Métodos |OE= Distancia Eliminado HJM:TWXJDUM
sistema para reducir desperdicios SR
fases que se ejecutan a través del proceso o : F ! D= #Distancia otal
optimizar
" MPLEMENTACION |de implementacion del proyecto y cada |p ductvided mediat od NM=Mejora de Métodos . .
| DEsSS  [fase se detallz con una palabra japonesa tazrct uc;w ad mel.lan.eu:.ispacdme Limpieza seiso]| Mejora de Metodos |Pp=Procesos Eliminados M= X 100% Razon
rabajo ordenado y limpio, utilizando para .
iniciada por la letra 5." (Aldavert, Vidal. I %t ) V| ; ) "pdl Pe=Frocesos Frogramados
ello sistemas visuales de organizacion de los I :
2016} _ ) : Estandarizacion|  Nivel de procesos NP_M Nwelde.pmcesus mep - TR
objetos en el espacio. . o 7ti= Suma Indicadores mejorados NAM= (F) 1 100%
Sekets MEjoranos il= Item de indicadores
Disciplina . o N.D=Nweldf=.Dl.sslplmaﬂlcamfadn S
_ Nivel de disciplina ~ |21A= Suma indicadores Auditado¥DA= (E}x 100%
lhitsule] |E= Indicador Esperado
e b el ne | Es |2 relacion obtenida entre (& produccion ol
5 |3 relacion entre los recursos ontral de : .
I ——" obtenida por un sistema productivoy los : Hiciencia Tiempo Realde Produceion - Razdn
utilizados y los productas obtenidos, eCUrsos ; ; -
[ o recursos utilizados para alcanzar dicha Tiempo Establecida de produccion
MEIORADE  [representando |2 eficiencia de los .
VD o produccian. Mana de obra que es el esfuerzo
PRODUCTIVIDAD {recursos humanas, capital, tierra, et S8 | § g ,
. N - |fsico que se emplea en la elaboracidn de un | cymplimiento Produccion Efectiva
utiliza para producir bienes y servicios en . _ Firacia - Razin
producto y también el precio que se paga por roguccion Programadn

el mercado” Felsinger y Runza (2002)

emplear los recursos humanos.




ANEXO 3. Recoleccion de datos antes y después de la Productividad

Recoleccion de datos Antes

Recoleccién de datos Después

d1: Control d2: d1: Control d2:
Mejora de de Cumplimiento Mejora de de Cumplimiento
MES Poblaf:lon Productividad Recursos de Metas MES Poblaf:lon Productividad Recursos de Metas
(50 dias) (50 dias)
Eficiencia Eficacia Eficiencia Eficacia
v % % v % %
Semana 1 50 84 59 Semana 1 72 93 77
Agosto
Abril Semana 2 52 86 61 Semana 2 87 92 95
ri
Semana 3 a7 81 58 Semana 3 83 88 94
Semana 4 59 84 70 Semana 4 79 91 87
Setiembre
Semana 5 52 82 63 Semana 5 89 90 99
Semana 6 60 85 70 Semana 6 84 88 95
Mayo
Semana 7 53 82 65 Semana 7 81 92 88
Semana 8 40 81 49 Semana 8 89 90 99
Octubre
Semana 9 60 83 72 Semana 9 86 89 97
Junio
Semana 10 63 85 74 Semana 10 92 93 99
Promedio 53 Promedio 84




ANEXO 4. Autorizacién para realizar trabajo de Investigacidon en la empresa

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SOUCITO: Autorizacién para realizar Trabajo de Investigacion

SENORES:

SANTA TERESITA ARTE REUGIOSO Y COMPARIA SAC

Vo,mmmw.mmmn:myummmmw
Sucethy con DNI 75656754, Ante usted respetuosamente nos presentamos y expongo:

Que, estando cursando el noveno ciclo de la carrera profesional de ingenieria Industrial en la
Universidad Cesar Vallejo - Ate. Solicito @ Ud. permiso para reslizar trabajo de investigacion en la
empresa sobre la APLCACION DE LAS 55 EN EL AREA DE ALMACEN PARA LA MEJORA DE
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA SANTA TERESITA SA.C para poder identificar los problemas de la
mymmmum.mmmmmmm«m
carrera de Ingenieria Industrial,

Por lo expuesto: Ruego a usted acceder a mi solicitud.

Lima, 03 de Mayo del 2022
) L‘
& o , : —
e i — Suchety Sanchez V.
Oscar Enrique Contreras Prada DNI: 75656754
Estudiante




ANEXO 5. Autorizacion para implementacion de Filosofia 5S

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SOUCITO: Autorizacion para implementar Trabajo de investigacién

SENORES:

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO Y COMPARIA SAC

Yo, Nataly, Sinchez Villegas con DNI 75656754 y mi colega Rocio, Mallma Sacca identificada con
DNI: 48289993; Ante usted respetucsamente NOS Presentamos y expongo:

Que, estando cursando el noveno ciclo de la carrera profesional de Ingenieria Industrial en ta
Universidad Casar Vallejo y dado que Santa Teresita Arte Religioso y Compafila S.A.C es una empresa
qmmmmmm.bumm.mms-mym.ml
v&wmmtmmmwmmmma
Mwmamymmmsmamzmamss
en el dres de aimacén para la mejora de productividad en la Empresa Santa Teresita SA.C

En adicoion consideramas oportuno a su empresa, que se realice & proyecto de Tesis en la misma,
vmW&mWewmmmw.

Por lo expuesto: Ruego 2 usted acceder a mi solicitud.

Lima, 30 de Junio del 2022

chdt R Sl

Rocio del Pilar Mallma 5.
Oscar Enrique Contreras Prada DNI- 75656754

DNI: 48289993 Estudiante

Produccid
Supervisor de n



ANEXO 6. Validacion por Juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ...El constructor de la matriz de
Lot o =TT o 3T -

5i No 5i No 5i No

TI= Stock de Inventario

RIM=Resultado de Ingeniera de Métodos X X X
DE= Distancia EEminade RIM=22E v 100%
DT= #Distancia total #OT

MM=Mejora de Métodos 4pE X X X
Pp=Procesos Eliminados MM=_——2 X 100%
Pe= Procesos Programados

NPM-= Nivel de procesos mejorados SRA
% ti= Suma Indicadores mejorados NPM= {E) x 100%
il= Item de indicadores

ND=Nivel de Disciplina Alcanzado " X X X
TiA= Suma indicadores Auditados nDA= (52) x 100%
IE= Indicador Esperado

Variable independiente: Filosofia de las 5s X X X
RI=Rotacion de Inventarios SMD X X X
MD= #Materiales demandados Ri= =TI X 100%

Variable dependiente: Productividad

Ti Real de Produccit
iempo Real de Produccion +100% X X X

Tiempo Establecido de produccion

Prod ion Efecti
roduccicn Efectiva £100% X X X

Produccion Programada




Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

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

Apellidos y nombres del juez evaluador: Pizarro Barbaran Carlos Cesar DNIL:07565210
Especialidad del evaluador: Ingeniero Industrial

1 Claridad: Se entiende =in dificultad alguna el enunciado del item, e= conciso, exacto y directo

2 Pertinencia: Si el item pevenece a la dimensién.

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

MNota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensicn

Carlos c‘asa
DNI n.” 07565210

Firma del Experto Informante

Mo aplicable [ ]

18 de Octubre del 2022



CERTIFICADQ DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ...El constructo de la matriz de
(=T = 1 L -

5i No 5i No 51 No

Variable independiente: Filosofia de las 3s

RI=Rotacion de Inventarios £MD X X X

MD= #Materiales demandados Ri= = X100%
TI= Stock de Inventario

Pe= Procesos Programados

NPM-= Nivel de procesos mejorados SRA
% ti= Suma Indicadores mejorados NPM= [E) x 100%
il= Item de indicadores

ND=Nivel de Disciplina Alcanzado ” X X X
TiA= Suma indicadores Auditados NDA= (57) x 100%
IE= Indicador Esperado

RIM=Resultado de Ingeniera de Métodos X X X
DE= Distancia Eliminado RIM=—2% % 100%

DT= #Distancia total " or

MM=Mejora de Métodos 4PE X X X
Pp=Procesos Eliminados MMW X 100%

Variable dependiente: Productividad

Tiempo Real de Produccion
d x 100% X X X

Tiempo Establecido de produccion

Produccion Efectiva
f x100%; X X X

Produccion Programada




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable despueés de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
16 de OCTUBRE del 2022

Apellidos y nombres del juez evaluador: CACERES TRIGOS0, JORGE ERNESTO  DNI: 07305972
Especialidad del evaluador: INGENIERIA INDUSTRIAL

1 Claridad: S& entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y dirscto
£ Pertinencia: Si el item perenece a la dimension.

Frid  dEr=y Fis ;':"';
*Relevancia: El item ez apropiado para representar al components o dimension especifica del constructo F’L‘

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientzs para medie la dimenzion

Firma del Experto Informante



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE El constructo de la matriz de consistencia

Variable independiente: Filosofia de las 35 X X X

RI=Fotacion de Inventarios MDD
MD= #Materiales demandados R.f:ﬁ X 100% X X X
TI= 5tock de Inventario

RIM=Resultado de Ingeniera de Métodos
DE-= Distancia Eliminado #DE X X X
DT= #Distancia total RiM=_"757 X 100%

MM=Mejora de Métodos “pE
Pp= Procesos Eliminados MM=—— X 100% X X X
Pe= Procesos Programados # PP

NPM= Nivel de procesos mejorados
Tti= Suma Indicadores mejorados ~ NPM= {E x 100% X X X
il= Item de indicadores

ND=Nivel de Disciplina Aleanzado

TiA= Suma indicadores Auditados _qHa X X X
IE= Indicador Esperado NDA= (37) x 100%

Variable dependiente: Productividad X X X

Tiempo Real de Produccion
Tiempo Establecido de produceitn

x 100% X X X

Produccicn Efectiva
Produccion Programada

x100% X X X




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ] 14 de Oct del 2022
Apellidos y nombres del juez evaluador: Almonte Ucanan Hernan Gonzalo_ DNI: 08870069

Especialidad del evaluador: Ingeniero Industrial

1 Claridad: 3e entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
? Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

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

&

.r'}’
. / ot (7
_'._:_ff_{ -

ﬁl‘l‘l’lﬂ del Experto Informante



ANEXO 7. Figura de Pre Test - Orden

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA ALOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
W ﬁ
Ingenieria de Métodos
"0E
[FORMULA RIM= X100%
Recorrido de Area Distancia Total (m.) —— Resultado de Aplicacion
Puerta a Aimacén Materiales 10 0 0%
|Puerta a Almacén Materiales 10 0 0%
|Almacén Materiales a Vertedor 30 0 0%
[Vertedor a Secado 2 1 10%
Secado a Almacén Materiales 20 0 0%
JAlmacén Materiales a Coloracion 25 0 0%
|Coloracion a Almacén Materiales 20 0 0%
Almacén Materiales a Empaquetado 10 0 0%
|Empaquetado a Inspeccion 15 0 0%
|inspeccion a Almacén Producto
Ry 20 0 0%
PROMEDIO DE RESULTADO DE INGENIERIA DE METODOS L11%

Revisado por
del piar c’;{q‘/b’
Sanchez Villegas, o M) Oy
el d
ocetytatay | 9

Contreras Prada, Oscar £

Jefe de Producoon



ANEXO 8. Figura de Post Test - Orden

Post Test

W

IMPLEMENTACION DE LA RLOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

[INDICADOR: "~ [ingenieria de Métodos
[mmuu lm»—xzmx
Recorrido de Area Distancia Total (m.) m|| Resultado de Aplicacién
Puerta a Almacen Materiales 10 3 30%
|Puerta a Almacen Materiales 10 3 30%
[Almacén Materiales a Vertedor 30 10 33%
[Vertedor a Secado 2 8 6%
Secado a Almacén Materiales 20 20 100%
JAimacén Materiales a Coloracion 25 25 100%
|Coloracion a Aimacen Materiales 20 7 35%
|Almacén Materiales a Empaquetado 10 3 30%
[Empaquetado a Inspeccion 15 B 53%
[inspeccion a Almacen Producto
e 20 5 25%
PROMEDIO DE RESULTADO DE INGENIERIA DE METODOS 49.23%

Revisado por:

Malima Sacca, Roco| B
Al petar ,_L,/"
Sanche: Villegas, o ’;(,,
cetyiotsy | K




ANEXO 9. Figura de Pre Test - Limpieza

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

INDICADOR: Mejora de Métodos

{FoRmuLA MM="" X 100%

i
I
i
f

OOHOOHOOMOI

i
SEEiGIEE G E G

HEIEIEIEIET M ETEIFIE E

PROMEDIO DE MEJORA DE METODOS

Sanche; Villegas, Sacethy Nataly %WL




ANEXO 10. Figura de Post Test - Limpieza

[ ot s

IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

|INDICADOR: Mejora de Métodos

*PE
LM@\A WW X 100%

(50 dias)
Semana 1

Semana 2
Semana 3
Semana 4
Semana 5
Semana 6
Semana 7
Semana 8
Semana 9
Semana 10

PROMEDIO DE MEJORA DE METODOS

i
i
|
i

iy

AR EEEEEEE

Mallma Sacca, Rooo del prkar )4"
iy~

Sanche; Villegas, Sucethy Nataly %WL




ANEXO 11. Figura de Primera Capacitacion

ASISTENCIA DE CAPACITACION
MEMA:  [Ahadmdfiese ks,

1-0% - 2022

Mallma Sacca, Rocio
Vilegas, Sucethy

ne Apellidos y nombres Cargo
3 Lres SC\«W\'\{‘— Cpesenc o
$ M Logee Lpucacwo
3 Oscar Cordsecos @, Segeis o€
 Rnee tues o [
? B.u\c\ \\X c@\\.\ o i,u\ [
. Ral\ Wieadszan Qgvacid m
7 MANCEL Rivcen Dpe2n 0 /Lw’g
s Coalo €. Gaica Opecacir C,—\L
9 Hecror Brave L Qzeppe o AL&
0 Casdine 6. Ualcaa DREeRA LD CMG
1
12
13

16

17




ANEXO 12. Figura de Segunda Capacitacion

ASISTENCIA DE CAPACITACION
S [ Y Sy oy e

DS
.. j

[Fecha: 12 -0 - 202z e
Mallma Sacca, Rocio
e =)
Apeflidos y nombres Cargo [irma
: Oscet Condcecas € S PRy ST C“W
2 MANY €L R wiP 0o L"(w* S
: Pilac  Pucen {(ak".';—c:\ -\ \Lﬁ\wd_
i § PR Y e |\ e
: ol Meaadeeen ;@.;c_m;\ ﬁg&%‘
. Las Sandhen grodimon -:-)~-'
7 Cacla ¢. Cetue !?r“u;.é.\’ 6#\
¢ Cacc\iaa G, Vake acren Recdiceen | (LB
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20




ANEXO 13. Figura de Tercera Capacitacion

ASISTENCIA DE CAPACITAOION

26 -0 -2022.

i
k
|
i

Sacca, Rocio

S Vg, Socrty
Nt _Apeliides y sombres
1 Osca¢ Cocdcaros €. Ss-gew.\.w( CO'N/‘
2 fl\ac  Qucez Qeedsed a0 “:\-_-\,u' 3
X 1‘"‘\-'\ \XM\-X* QJ\G&J.’C.C'T\’ | \J\x\:k
'R Medoen pesdicnns | Quld—
2 MANVEL  pverns facoucugcf H«v\%\)
= s Sancherz gmw-;g( _}VS
7 MR ) ppez gecove o] M\ oo
e Conla € Carewe Pkd,ucwr: 6— 7
“ Necior Rravo L, Qeeducdion jl;:g
» Closien B, Vol kacicn Podsced | s
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12
13
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ANEXO 14. Figura de Primera Auditoria de 5°s

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO S.A.C

ALDITORIA DE APLICACION DE LAS 557

21 -07 *?ﬂ: [ puproRn XoaCGAL 0 MO COMPLE
MAUWMA  SAcc o 10 |[CON OBSERVACION

Eow”
SANCREZ \J.\\emﬁ; N ATALY 20 |CUMPLE OK

muumau“mm*-

mhﬂ‘mdm*b“vm?

mmmmmr
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dandhcado y separado los matenales necewarios e

ol PP bl Pl Pl P oS
X

gua-dunhq'oun-hai—hyhﬂ

;Lo contenedores estin ubicado en los kugares correctos? *

vad—v'—uaw”ﬂhMb

i

> [ [ | & |

tlmmbmnﬁ'-umhpnhﬂﬂ ™ g

m*.abm&-“?

.LEI**I.M,.JHM&hm?
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ANEXO 15. Figura de Segunda Auditoria de 5°s

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO S.A.C

AUDITORA DE APUCACION DE LAS 55°
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ANEXO 16. Figura de Tercera Auditoria de 5°s

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO S.A.C

AUDITORIA DE APLICACON DE LAS S8°
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ANEXO 17. Figura de Cuarta Auditoria de 5's

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO S.A.C

AUDITORIA DE APLICACION DE LAS 55°
DE EVALUACION
02 -C9 - 2ct% 0 |WO CUMPLE
10 |CON ORSERVACION
Qecax € c«\t\»t C_katxo-s s e 20 |CusPLE OX
VALORIZACON
INDICADOR frem S PUNTAIEN TOTAL
T3 Clouifcacion de s materiaies cstan iGentificados segim s
mw«-dmkbwvhr-—n' 7
Clasificacién
toeron elrmnados?

tﬂhh.&bnmmhﬁﬂ:ﬁ?

Aasdfacado y separado los materiales necesaris e
7

tahubwtveﬂ“'ﬁﬂ

mm““-umm.’
Orden mwydu-‘-'nocw—ahmk

Jecuturas? (OO

M-Mbmmhw‘ﬁmk

?
mammwnmume

14

m'ImHImuuc_-m-'womh
?

Mn“m‘.dm“mb
de esculturas?

u'"""l 1108 procescs innecesarios fueron clminados? [0 0

unsmm«-“qu-MP

i Hay mejora en los procesos de producoin?

| fxiste aigiin método para 1a estandarizaciin de los procesos?

uasmvuthshm&mm&&?

s [P x e PR &|A P P

My 4 Se verifica alguna mejora en o brea?

qo
i1 primeras 35 se implementan correctamente? A
implantan métodon que faciten of comportamiento

e P‘ 2 bos extandares? »
hW&hs’mMpﬁmkh

Mmdcd-m'un“w'mh
de la mmplementaadn?

amm-mpnww

*dm&nﬁbmmdﬁh
jora?

nﬁ:mm‘mdmﬁhsﬂ

4

(00

VAL A A R ks




UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Implementacion de la filosofia 5s para mejorar la productividad
en la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C, Lima 2022

AUTOR(ES):
Mallma Sacca, Rocio Del Pilar (ORCID:0000-0002-4331-6465)
Sanchez Villegas, Sucethy Nataly (ORCID:0000-0003-3747-9900)

ASESOR:

Mgtr. Ramos Harada, Freddy Armando (ORCID:0000-0002-3619-5140)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestion empresarial y productiva

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:

Desarrollo econémico, empleo y emprendimiento

LIMA — PERU
2022



DEDICATORIA
El presente trabajo va dedicado en primer lugar a Dios Todopoderoso,
por mantenernos sanos y fuertes, también a nuestros padres que siempre
nos brindaron apoyo incondicional, a nuestra Universidad Cesar Vallejo
por contar con profesionales altamente calificados que nos ayudaron en

el proceso dia tras dia a cumplir nuestros obijetivos.



AGRADECIMIENTO

Agradecemos infinitamente a nuestros padres por ser el soporte en
nuestros peores momentos, a la familia por apoyarnos
incondicionalmente e incentivaron a poder cumplir nuestros objetivos;
También agradecemos enormemente a nuestros profesores, asesores
guienes fueron nuestro soporte dia tras dia para la realizacién de Tesis

en nuestra carrera profesional de Ingenieria Industrial.



RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo mejorar la productividad de
esculturas con la implementacién de la Filosofia de 5s en la empresa Santa Teresita
Arte Religioso S.A.C — Ate, dedicado a la produccidon de esculturas religiosas para
exportacion a nivel nacional e internacional; La investigacion realizada es de
enfoque cuantitativo de tipo aplicada con un disefio experimental, tomando como
muestra un periodo de 50 dias, los mismos que fueron medidos entre 10 semanas
antes y 10 semanas después; Los instrumentos de recoleccién de datos que se
utilizaron son el Excel, SPSS para los andlisis estadisticos; Asimismo, para poder
implementar la Filosofia de las 5s nos apoyamos con las herramientas de la
ingenieria como la herramienta de ABC, Mejora de métodos(Layout), Diagrama de
andlisis de procesos (DAP), entre otros. Por otro lado, se concluydé que la
implementacion de la Filosofia de las 5s si mejord la produccion de esculturas
dando como resultado inicial una produccion de 53 % y después de la
implementacion un resultado favorable de 31% adicionales, generando un total de
84% lo que significa que generd un impacto positivo a la empresa Santa Teresita
Arte Religioso S.A.C — Ate.

Palabras clave: Filosofia 5S, Productividad, Implementacion, Mejora.



ABSTRACT

The objective of this research work was to improve the productivity of sculptures
with the implementation of the 5s Philosophy in the company Santa Teresita Arte
Religioso S.A.C — Ate, dedicated to the production of religious sculptures for export
at a national and international level; The research carried out is of a quantitative
approach of an applied type with an experimental design, taking as a sample a
period of 50 days, the same ones that were measured between 10 weeks before
and 10 weeks after; The data collection instruments used are Excel, SPSS for
statistical analysis; Likewise, to implement the 5s Philosophy, we rely on
engineering tools such as the ABC tool, Method Improvement (Layout), Process
Analysis Diagram (DAP), among others. On the other hand, it was concluded that
the implementation of the 5s Philosophy did improve the production of sculptures,
giving as an initial result a production of 53% and after the implementation a
favorable result of an additional 31%, generating a total of 84%. which means that
it generated a positive impact on the company Santa Teresita Arte Religioso S.A.C
— Ate.

Keywords: 5S Philosophy, Productivity, Implementation, Improvement.



l. INTRODUCCION

El presente informe que realizaremos es importante porque nos permitira aplicar
una de las herramientas adquiridas durante la formacién profesional, se tiene
conocimiento que cada empresa busca la mejoria en su productividad sin descuidar
la calidad del producto o servicio que ofrezca. El problema es que en la mayoria de
las empresas y en particular las pequefias descuidan la calidad, o el ambiente en
la cual se realizan los procesos, como es en el caso de la empresa de produccion

de esculturas Santa Teresita ubicado en Ate.

De acuerdo al concepto brindado por la revista Eserp, detalla que la metodologia
de las 5’s tiene como origen japonés la cual se le atribuye a Hiroyuki Hirano, en la
cual define cada una de las 5’s una etapa de un proceso en el que tiene como
objetivo eliminar lo que no sea necesario en la produccion y poder crear un mejor
espacio para la satisfaccion de los trabajadores y la productividad empresarial.
(2022)

1.1. Realidad Problematica

A nivel Internacional, las empresas industriales se han basado en iniciar desde lo
minimo de acuerdo a su produccion o servicio a brindar. Tienen como objetivo tener
una mejor produccién y tener rentabilidad. Y cada tiempo se dedican a mejorar para
poder asi sobresalir en el mercado, realizan cambios, aplican herramientas,
métodos, normas, leyes, ademas de ayudarse con tecnologia, para que puedan
desarrollarse, pero no siempre obtienen lo que se proponen o los resultados son
favorables porque descuidan otros puntos importantes pero que no son tomados

en cuenta y pasan por desapercibido.

Es necesario que la empresa pueda realizar una implementacién de las 5’s que es
una de las herramientas para la mejora de la empresa. Se determina este concepto
porque nace de la carencia de organizacion, orden, limpieza entre otros dentro de
planta de produccion a la hora de optimizar espacios, tiempos en almacenamiento

y basqueda de material. (Perez, y otros, 2017)



Actualmente, muchas de las empresas han empleado esta herramienta como
mejora porque les permite desarrollarse y lograr sus metas y objetivos. Ademas,

porque tienen que llevar un sistema de trabajo eficiente.

A nivel nacional, en el Peru se tiene conocimiento que poco a poco se ha ido
implementando la herramienta de las 5’s en distintas empresas y en proyectos de
investigacién en donde permite tener una mejora continua para su organizacion,
limpieza, orden, estandarizacion, ademas de poder mantener el control de los
materiales y suministros desde el area de almacén de materia prima, para que asi
se pueda llevar un orden desde el primer proceso de produccion hasta la parte final
y que llegue al almacén de productos terminados. Se tiene algunos ejemplos de
empresas peruanas que han implementado esta metodologia como una empresa
de calzado en el distrito de Villa el Salvador la cual tiene como obijetivo reducir sus
tiempos, para asi aumentar la eficiencia de la productividad y el control del almacén
(Citeccal, 2018). Otra de las empresas es en la industria de la madera y mueble, en
donde aplicaron esta metodologia de acuerdo a cada area de trabajo, y fue
controlado por un inspector para poder llevar el manejo de los avances y sobre la

situacion del antes y después. (Barreto, y otros, 2008).

A nivel local, la empresa se basa en realizar esculturas religiosas de dos materiales
(yeso y resina), tiene el area administrativa, almacén de materia prima, area de
molde, area de pintura, area de acabado y el almacén de productos final. Pero se
tiene el problema que en cada area falta orden, limpieza, organizacion lo cual
genera consecuencias en la productividad porque desde el inicio del proceso en
ciertas ocasiones al no tener un control de inventario en el almacén, el area de
molde no tiene los insumos necesarios y provoca una demora en el producto,
ademas de que la escultura presente fallas en su calidad. Lo mismo sucede en el
area de pintura ya que, al estar el molde de la escultura lista, pero con fallas y pasar
a la siguiente area genera otra demora para corregirla, sin omitir que el area de
pintura 'y molde no tiene un orden y esto genera demora en poder encontrar o ubicar
las herramientas que se tienen que usar. Otro problema que se ha observado en
esta empresa es que no tienen una estandarizaciébn o un orden adecuado con
respecto a los pedidos que deben ser entregados, es decir que si se tienen pedidos

en algunas ocasiones no son despachados los primeros que deben ser entregados



sino otros pedidos, y esto genera en minimas ocasiones que ha sucedido los
pedidos se acumulan. Lo cual se concluye que debido a no tener orden, limpieza,
organizacion, estandarizacion la empresa pueda tener problemas con los clientes,
no tenga optimizacién de sus tiempos, no se tenga cumplimientos con sus pedidos
y esto genera que disminuya su productividad. En la actualidad es importante que
las empresas industriales gestionen y apliquen la metodologia de las 5’s porque les
permite tener un cambio obteniendo un mejor espacio, un mejor ambiente, para que
les pueda facilitar el movimiento de los materiales y suministros desde el almacén

hacia las areas de produccion y asi se tenga una productividad.

Asimismo, se desarrolla la pregunta del problema general de la investigacion:
¢,Como la implementacion de las 5s ayuda a mejorar la productividad de esculturas
en la empresa Santa Teresita - Ate?

A continuacioén, se mencionan las preguntas de los problemas especificos que son:
¢ Como la implementacion de las 5’s ayuda con el control de recursos para la
produccion de esculturas de la empresa Santa Teresita en Ate?; ¢(Como la
implementacion de las 5’s ayuda a lograr los objetivos en la produccion de

esculturas en la empresa Santa Teresita en Ate?

El objetivo general de esta investigacion seria: Demostrar que el método de las 5's
mejora la productividad de esculturas en la empresa Santa Teresita — Ate.
Asimismo, se tendria dos objetivos especificos las cuales serian: Demostrar que la
implementacion de las 5's ayuda con el control de procesos de produccion de
esculturas de la empresa Santa Teresita en Ate. Y demostrar como la
implementacién de las 5's optimiza los tiempos en la produccién de esculturas en

la empresa Santa Teresita en Ate.

Se tiene como hipétesis general lo siguiente: EI método de las 5's mejora la
productividad de esculturas en la empresa Santa Teresita — Ate. Y como hipotesis
especificas los siguientes: El método de las 5's mejora el control en los recursos de
produccion de la empresa Santa Teresita en Ate. El método de las 5's logra los

objetivos en los procesos de produccién de la empresa Santa Teresita en Ate.

La presente investigacion se justifica debido a que los resultados vendrian hacer

favorables para los involucrados de la empresa porque al implementar la



metodologia de las 5’s ayudaria a la empresa a mejorar los tiempos de procesos y
eso conlleva a tener una mejor productividad, ademas de tener una mejor calidad
lo cual favorece porque los clientes no realizarian la devolucion de los pedidos y la
empresa siga en crecimiento. De igual manera, este proyecto de investigacion en
donde aplicaremos esta metodologia permite que los implicados que serian los
trabajadores a poder emplearlo es decir cumplir con el orden, limpieza,

organizacion y lo que significa cada una de las 5’s.

Por otro lado, Araujo et al. (2020) confirma que el Diagrama del Pescado ayuda
verificar varias causas del problema principal y planificar posibles acciones. (p.173);
A continuacion, en la Figura 1 observaremos todas las posibles causas que son los
incidentes en la empresa que dan como resultado la baja produccion de las

esculturas mediante el diagrama de Ishikawa.



Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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En este diagrama de Ishikawa desarrollamos y mencionamos sobre las causas y los
efectos que tendria la empresa con respecto a su produccion, y lo que deberiamos

resolver.

Es por ello que en la tabla 1 mencionaremos sobre los problemas que se tiene dentro

de la empresa en cada proceso del area de produccion.

Tabla 1. Problematica en produccion

Area Problematica

* Desorden de los materiales.

" Moldes dafiados, acabados 0 viejos.

" Tiempos Muertos.

" Falta de herramientas o equipos.

" Arreglar esculturas falladas.

Pintura |" Dar a frabajar pedidos no priorizados.

" Falta de materiales como pintura o equipo.

* Materiales muy usados 0 en mal estado.

* Acumulacion de esculturas por demora en ofra area.
" Pedidos no terminados por falta de tiempo.

" Pedidos fallados o hechos con clertas fallas.

" Desorden de la materia prima o producto final.
Almacén |* No llevar el control de los insumos que faltan.

* No tener un control de los productos terminados y para despachar.

Molde

Acabado

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, en la tabla 2 se mostrard las principales causas del problema

encontrados en el diagrama de Ishikawa.



Tabla 2. Causas del problema

Fuente: Elaboracion propia

iTEM CAUSAS DEL PROBLEMA Frecuencia | % Acumulado| % Porcentaje
C1 Desorden de los materiales/ falta de orden ] 17% 17%
€2 |Areas sucias 6 33% 17%
3 Materiales y herramientas deficientes (dafadas, viejos o gastados) 5 a47% 14%
4 Falta de materiales o herramientas de calidad o nuevas 3 56% 8%
C5 Herramientas o materiales mal ubicados 3 64% 8%
6 Falta de auditorias 3 72% 8%
7 Falta de tecnogologia e innovacidn 2 78% 6%
8 Falta de mantenimiento preventivo a los equipos 2 83% 6%
9 Puestos de trabajos no ergondmicos 2 89% 6%
C10 Falta de capacitacidn del personal 1 92% 3%
c11 Falta de compromiso de los escultores 1 94% 3%
C12 Desechos en todos los areas 1 97% 3%
C13 Falta de métodos o estrategias en el area de trabajo 1 100% 3%
TOTAL 36

En la tabla 3, se puede observar los criterios utilizados para el puntaje que se colocara

en la matriz Vester.

Tabla 3. Criterio de puntaje

IMNFLUEMRCEA
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Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4, se verifica la tabulacién de frecuencias que tuvo la Matriz Vester las

cuales serviran para agruparlas en la tabulacion de frecuencia.



Tabla 4. Tabulacion de Frecuencia.

VARIABLES| C1 | C2 | C3 | C4 | C5 | C6 | CF | CB | C9 |ClO|Cl1(Cl2|Cl3| ACTWOS
C1 3 0 1 3 3 1 0 1 3 1 1 3 20
c2 3 0 0 3 2 0 0 0 2 2 1 3 16
c3 1 0 3 2 0 1 3 0 0 0 0 0 10
C4 0 0 3 0 0 3 2 0 0 0 0 0 B
c5 3 2 1 0 2 0 0 1 3 3 2 2 18
Ch 3 3 1 0 3 1 2 1 0 0 1 2 15
c7 0 0 3 3 0 0 0 3 0 0 0 0 o
C8 0 0 0 0 0 3 2 0 0 0 0 2 I
co 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 2
C10 3 2 0 0 3 2 0 0 0 2 0 3 15
Cc11 2 1 0 0 1 0 1 0 0 0 2 0 7
c1z2 2 1 1 0 1 1 0 0 1 0 0 0 4
C13 0 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 1 4

PASIVOS | 17 | 12 ¥ 8 16 | 12 | 11 ¥ & 8 8 ¥ 15

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 2 se observa la tabulacion de frecuencias que tuvo la Matriz Vester y se

puede obtener las causas mas criticas para poder buscar solucion.

Figura 2. Matriz Vester
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De igual manera, Cualda et al. (2022) Confirma que el Diagrama Pareto permite
verificar la frecuencia de las incidencias (p.187); tal como se observa en la figura 3
donde podemos percibir que el problema con mayor porcentaje es de tener las areas
sucias y desorden de los materiales con un 17% cada uno y materiales y herramientas
deficientes con un 14%.

Figura 3. Diagrama de Pareto
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I. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes Nacionales

A continuacion, presentaremos los antecedentes previos nacionales relacionados a

nuestro proyecto de investigacion.

Segun Casas C.y Nimboma K. (2020), en su tesis “Implementacion de las 5s para
incrementar la productividad del area de produccion de la empresa Jasatec Perl
S.A.C., Carabayllo 2020. Sefiala que la empresa presenta el problema de una baja
productividad por problemas de desorden, organizacion, falta de mantenimiento, por
lo cual realizaran un analisis de la empresa para comprar un antes y un después de la
implementacion de la metodologia. Se concluye que, al implementar la herramienta de
las 5s ayudo con aumentar la productividad en un 42%generando una mejora en los

procesos y los trabajadores.

De acuerdo a Chavez J. y Morales E. (2019), en sus tesis “Aplicacion de las 5s para
mejorar la productividad del almacén en la empresa transportes y servicios Colpex
S.A.C. Chimbote 2019. Menciona que la empresa dedicada al transporte de aceite de
pescado a empresas pesqueras presenta el problema de falta de orden, limpieza
organizacion de los productos lo cual genera fallas en la distribucién porque no se
encuentran clasificadas, y por ello aplicaron esta metodologia. Teniendo como
conclusién que antes de la aplicacion la productividad era de 40.74% y después fue

de 70.54% lo cual demuestra un aumento en la productividad.

Segun Ticse K. y Lopéz G. (2021), menciona en su tesis “Implementacion de la
metodologia de las 5’s para mejorar la productividad en el area de facturacion de la
empresa Alicorp S.A.A. Huachipa, 2021; que debido a que presentan problemas en el
area de facturacion por exceso de basura y organizacion, ya que solo se fijan en
procesar la mayor cantidad de facturas, tienen como objetivo implementar la
metodologia de las 5’s para mejorar la eficiencia y la eficacia en esa area. Se concluye
que, al implementar la metodologia de las 5’s se tuvo un incremento en la productividad

de facturacion de un 46.54% a un 71.93%, cumpliendo con el objetivo.



Segun Peralta P. y Peréz J. (2021), en su tesis “Implementacion de la metodologia de
las 5’s para la mejora de la gestion de mantenimiento en la empresa Megabanda
S.A.C. Lima 2021, indica que el problema en la empresa es que hace falta de control,
en la limpieza, orden, organizacion lo cual dificulta para dar atencion en las maquinas
y provoca el retraso en la produccion de caucho. Por ello tienen como objetivo
implementar las 5’s para mejorar la gestion de mantenimiento. Llegando a la
conclusion que, al implementar esta metodologia se tuvo una mejora del 5.82%

durante el periodo de 4 meses.

De acuerdo a, Castillo Maria (2019), en su tesis “Mejora del area de produccion en la
empresa Berr Textil Perd S.A.C aplicando la metodologia de las 5s. Menciona que,
esta empresa tiene como problema es desorden, la ubicacibn de insumos no
necesarios, espacios obstruidos en el area de produccién lo que genera demora en el
proceso. El objetivo es mejorar el area de produccién de la empresa y que sea factible
con la mejoria econdémica aplicando la metodologia. Se concluye que, al aplicar la
metodologia de las 5s se tuvo una mejora en el area de produccion porque redujo un

39.94% de metros estampados defectuosos.
2.2. Antecedentes Internacionales

A continuacién, presentaremos los antecedentes previos internacionales relacionados

a nuestro proyecto de investigacion.

Segun Damian Aneli (2018) en su tesis “Implementacion de 5’s en area de produccion”,
menciona gue, su objetivo es poder tener un correcto orden, uso y funcionamiento del
area de trabajo implementando la metodologia de las 5’s. Se tiene como conclusién
gue, al implementar esta herramienta aumento la calidad y eficiencia de las areas de

trabajo en especial el departamento de recursos humanos.

Asimismo, Gupta (2021) en su articulo de investigacion” A Review on Implementation
of 5S for WorkplaceManagement” confirma que al aplicar el método de las 5s en una

empresa tiene beneficios positivos ya que mejora la eficiencia, reduce los desechos,



optimiza los tiempos, mejora la utilizacion espacios y costos entre otros factores.
(p.325).

Ilgualmente, Chourasia y Nema (2019) en la Revista Internacional de Investigacion de
Ingenieria y Tecnologia (IRJET): Implementation of 5S Methodology in Higher
Education Institute nos confirma que al implementar la metodologia 5s en la institucion
ayudo a organizar el almacen y las diferentes areas de administracion, los registros de
la biblioteca entre otros, dando como resultado mas espacio y mejorando la atencién

de los estudiantes, profesores y visitantes. (p.1798).

De acuerdo a, Manzano M. y Gisbert V. en la revista 3C Tecnologia la cual lleva como
titulo Lean Manufacturing: Implantacion 5s, se menciona sobre la aplicacion de esta
metodologia principalmente en las empresas Pymes se tiene como objetivo mejorar la
eficiencia de los procesos eliminando posibles fallas de calidad. Se concluye que, al
utilizar esta herramienta se obtuvo mejoras en cuanto a mayor rapidez de servicio,

disminucién en costes y una calidad en los productos asegurados.

Segun, Nava lrais (2017) en su articulo “Metodologia de la aplicacion 5’s” detalla que
el objetivo de utilizar esta herramienta es mejorar el ambiente de trabajo, eliminar
materiales sin uso, tener un aseo, crear condiciones para aumentar la vida de los
equipos, herramientas, materiales, reducir las causas potenciales de accidentes.
Llegando a la conclusion que al utilizar esta metodologia en la empresa ayudo con

mejorar las condiciones del area de trabajo.

Igualmente, Hafidz Aulia (2022) en su Revista “Benefits of 5S Implementation and
recommendation in the Defense Industry: A Literature Review” nos confirma que la
implementacion de la Filosofia 5s contrae buenos resultados mejorando la calidad, la

productividad, el costo en diferentes industrias que se requiera implementar (p. 23).

Asimismo, Silvestre Sergio et-al (2022) en la revista Associacdo Brasileira de
Engenharia de Producéo, nos sefiala que la metodologia de las 5’s, es la aplicacion
de 5 principios para promover nuevas practicas laborales, que permitan eliminar

acciones o actividades que obstaculicen el desarrollo de la empresa (p. 03).



Por otra parte, M.M Shahnir (2022) menciona que, la metodologia de las 5s es una
herramienta de limpieza, ya que permite limpiar procesos en la planta de produccion y

es una manera facil, que ahorra espacio capital, tiempo con menos defectos (p. 02).
2.3. Teorias relacionadas
Variable independiente: METODOLOGIA 5'S:

De acuerdo a Arashdeep (2014) menciona que las 5S es un principio institucional en
Japon la cual permite tener resultados favorable en las empresas, como prevencion

de incidentes, reduccién de demoras, y mejora en la productividad.

Segun Jara (2017) nos confirma que la aplicacion de las 5’s gestiona mejoras en las
actividades de la empresa logrando obtener un area de trabajo limpio y ordenado con
un bajo costo. Asimismo, obteniendo como resultado mejoras en la productividad con
un buen estandar de calidad, eficiencia y eficacia, de esa manera aumenta la
competitividad en la compafiia y desarrolla una mentalidad de Mejora Continua
(p.170).

Por otra parte, para Garcia y Lewn (2008), nos sefiala que la filosofia de las 5’s tiene
muchas fortalezas y una amplia aplicabilidad, ya que no solo se puede implementar en

empresas industriales sino también en industrias de servicio.

Igualmente, Randhawa (2017) nos menciona que la aplicacion de las 5s beneficia
positivamente a las industrias ya que mejora la produccion, la calidad y también ayuda
a reducir los incidentes graves y recurrentes, por consecuente mejora la produccion

empresarial.

Por ultimo, Borges Rui (2015), sefiala que cada palabra de las 5s significa: seiri, seiso,
seiton, seitketsu, shitsuke lo cual se refiere a clasificar, ordenar, limpiar, estandariza,
disciplina siendo un componente vital para la empresa (p. 121). A continuacién, se
detalla cada una de las 5s.



SEIRI(ORGANIZAR):

Segun Manzano (2016) nos da entender que primero debemos clasificar y separar las
cosas que sirven (Util)segun el grado de uso y los que no sirve (inatil) poder

desecharlos. (p. 22) tal como se puede verificar en la Figura 4.

Figura 4. Clasificacion

Fuente: Accion Group, Education and Consulting
SEITON (Ordenar):

Para Reyes (2017) concluye que todas las cosas que ya se han clasificado debemos
ordenarlo y asignarlo ya sea por codigo, color, tamafio, etc. a un lugar especifico para

gue sea mas facil encontrarlos o identificarlos. (p. 1047).
SEISO(Limpiar):

Por otro lado, Ramadhan y Hapid (2022) confirma que Seiso (Limpieza) no es solo
limpiar, sino que debe apoyarse de una inspeccion ya que se considera importante
para las maquinarias, herramientas, entre otros. (p.132).

Igualmente, Pérez (2017) indica que se debe implementar un manual de limpieza de
acuerdo a la necesidad del area, eso incluye tener limpio el entono del area laboral,
las herramientas, maquinas de trabajo y contar con una concientizacion de limpieza

con todo el personal en la empresa. (p. 415).
SEIKETSU(Estandarizar):

Jara (2017) sefala que Seiketsu es comprender que debemos adaptar y replicar estos

procedimientos obtenidos con el objetivo de adecuarlo como modelo. (p. 170).



SHITSUKE (Disciplina):

Manzano (2016) concluye que en esta Ultima etapa todos los procesos se repiten
continuamente con el fin de autodisciplinario de forma permanente como norma. (p.
25)

Del mismo se indica que, este entorno implica que se realicen esfuerzos para el
crecimiento, mejora de la calidad en los productos y procesos; ademas, que con esta
filosofia permitiria reducir los costos operativos, y los plazos de entrega, con el fin de

mejorar y sobresalir en el mercado. (Carrefio, Amaya, 2018)
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD
Medicion de la productividad:

Para Varun (2020) menciona que “Broadly, we define productivity as an effective
utilisation of the resources to achieve set objectives” (p. 04), Le que concluye que la
productividad es un indicador que mide la cantidad de servicios o productos en un
tiempo determinado y ayuda a conseguir los objetivos de la empresa; Los indicadores
gue ayudan a obtener dicho resultado son los siguientes:

Eficiencia;

Para Rojas (2017) indica que es la eficiencia se mide bajo el indicador de: Eficiencia =
(Resultado alcanzado / Coste real) x Tiempo invertido / (Resultado esperado / Coste

estimado) x Tiempo previsto. (p.03)
Eficacia:

Asimismo, Rojas (2017) indica que la eficacia es un indicador mide todos los resultados
propuestos por la empresa para evaluarlos y aplicar mejoras. Formula: Eficacia=

Resultado alcanzado x 100 / resultado previsto. (p.03).



Competencia y Productividad:

Asimismo, segun Lacerda (2018) concluye que, la productividad es la relacién entre la
produccion y los recursos; en otras palabras, comprar lo producido con los insumos

utilizados.

Del mismo modo, Vargas (2021) menciona que, la productividad es una correlacion
entre la produccién, con los recursos materiales, financieros y la mano de obra; para
poder cumplir con los objetivos organizacionales, ademas de mejorar con la calidad y

servicio que brinda la empresa (p. 263).



[I. METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefo de investigacion

3.1.1. Tipo deinvestigacion

Segun Hernandez (2014), el enfoque cuantitativo se detalld6 como un conjunto de
procesos en donde se utilizaria la recoleccion de datos para poder comprobar una
hipétesis con un andlisis estadistico, por lo cual no es posible brindar u omitir pasos

porque tiene un riguroso en orden y secuencia.

Este proyecto de investigacion tendria un enfoque cuantitativo porque vamos a realizar
una medicidn numérica en base a la recoleccion de datos para poder probar una

hipétesis con el uso de las dos variables. Y el tipo de investigacion seria Aplicada.
3.1.2. Disefio de investigacion

Segun Arias (2021), el disefio de investigacion cuantitativa se determina como un
proceso en donde se tiene como caracteristica primordial en verificar de manera

cuantitativa la causalidad entre dos variables y la relacion que tiene una sobre la otra.

El disefio de este proyecto de investigacion es Experimental porque estariamos
manipulando de manera principal la variable independiente (metodologia de las 5s)
sobre la variable dependiente (productividad) con la finalidad de poder obtener los
efectos que se tendria en la empresa al aplicar la metodologia de las 5s. Dentro del
disefio experimental se tienen 3 tipos: pre experimental, cuasi experimental y
experimental puro, para nuestro caso tendriamos el control al menos de la variable
independente sobre la variable dependiente por lo tanto seria de tipo cuasi

experimental.

Asimismo, segun Delgado (2004) menciona que el alcance longitudinal es la medicion
0 seguimientos de un mismo grupo de manera repetida en un determinado tiempo. Por

lo tanto, es este alcance la cual estariamos desarrollando en nuestra investigacion.
3.2. Variables y operacionalizacion

Operacionalizacion de la variable independiente: 5s



Segun Amiel (2007) menciona que la variable independiente es el motivo o
explicacion de un fendmeno o problema la cual es manipulada por el investigador

y la que domina.

La EPA describe la herramienta de 5S como un sistema para reducir desperdicios
y optimizar la productividad mediante un espacio de trabajo ordenado y limpio,

utilizando para ello sistemas visuales de organizacion de los objetos en el espacio.

Del mismo modo, Mitsuo (2016), sefiala que la metodologia 5s se caracteriza por
aplicar técnicas para la mejora tanto en el proceso productivo como en el sistema
administrativo, el cual permite la participacion de todos los integrantes de la

organizacion (p. 155).
Operacionalizaciéon de la variable dependiente: Productividad

Segun Amiel (2007) menciona que la variable dependiente es la variable la cual

debe explicarle, y claramente depende de la otra variable.

Es la relacién obtenida entre la produccion obtenida por un sistema productivo y
los recursos utilizados para alcanzar dicha produccion. Mano de obra que es el
esfuerzo fisico que se emplea en la elaboracion de un producto y también el precio

gue se paga por emplear los recursos humanos. (Felsinger y Runza, 2002).

Igualmente, Welsh (2022) menciona en su articulo de investigacion que para la
mejora de la productividad a corto plazo o a largo plazo debemos apoyarnos de

diferentes herramientas y métodos de acuerdo a la industria. (p.337).

Por consecuente, podemos observar nuestra Matriz de consistencia en el Anexo 1
el cual nos permitioé dar coherencia a nuestro trabajo de investigacion y nos permitio

determinar nuestro Objetivos, Hipotesis y Variables.

Igualmente, en el Anexo 2 podemos apreciar la Matriz de Operacionalizacion el
cual muestra la Variable Dependiente e Independiente al igual que las dimensiones,

indicadores y formula del trabajo de investigacion.



3.3. Poblaciéon, muestra, muestreo y unidad de analisis
Poblacion

Segun Gomez et al. (2016) nos confirma que la poblacién es un conjunto de sujetos o
cosas que reunes unas caracteristicas, limitado, accesible y definido que formara parte

de la muestra que cumplira con una serie de criterios predeterminados.

Para el presente estudio tomaremos como poblacion la productividad del mes de mayo
y junio del 2022.

Muestra

Asimismo, Rojas (2017) nos menciona que la Muestra se define como un sub-conjunto
de unidades representativas que sera sujeto de estudio para medir el comportamiento

de una parte representativa de la poblacién.

Para este presente trabajo seria un tamafio de muestra de una poblacion conocida —

media poblacional. De acuerdo a la férmula:

Z°Ns*
Z°s5*+(N-1)e"*

n=

Por otro lado, analizando la muestra podemos validar que la poblacion es conocida.
N xz2 % s2
T e2x(N—1) + 22+ s2

n

~ (58) * (1.96)% * (0.5)?
"= (58— 1) * (0.05)2 + (0.5)%  (1.96)2

n =50.5=50
N: Tamario de la poblacion = 58
Z: Grado de confianza = 95% = 1.96

S: Desviacion Estandar = 0.5



E: Margen de error = 5% = 0.05
Muestreo

Igualmente, Salinas (2004) nos confirma que el tipo de muestreo es probabilistico el
cual nos permite estudiar la probabilidad de cada sujeto de la muestra que pueden
hacer inferencias sobre el total de la poblacion.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Segun Useche (2019) una de las autoras manifiesta que las técnicas de recoleccion
de datos son una serie de procedimientos que permiten poder comprobar el problema
planteado en la investigacion con la variable independiente. Y los instrumentos, seria

las herramientas a utilizar para obtener los datos del estudio a realizar.
Los instrumentos a utilizar en esta investigacion serian:

- Base de datos de Excel sobre los registros de produccion.
- SPSS.

- Guia de observacion.
Y la técnica a utilizar seria:

- La observacion.

3.5. Procedimientos

La implementacion de la filosofia de las 5s esta efectuado con el fin de mejorar la
Produccion de esculturas, para ello se analizé las principales problematicas de la
empresa.

Problemética de la empresa.

Conociendo las operaciones de la linea de produccion se presta la problematica de la
empresa, debido a su falta de organizacion, orden, limpieza, disciplina desde la
primera linea genera deficiencia en su productividad, y esto conlleva a que la empresa
no cumpla a tiempo con el despacho completo de los pedidos y en consecuencia no le

permite a la empresa ser competitiva en el mercado y sobresalir ante otras empresas.



Actualmente la empresa se ve en la nhecesidad implementar un método que ayude con

la mejora en su productividad.

Plan para la aplicacion de la metodologia de las 5s

Al tener en cuenta el problema en la empresa se propone pode aplicar la metodologia
de las 5s puesto a que el desorden, falta de limpieza, falta de disciplina desperdicio de
los materiales, impiden que se cumpla la produccién en el tiempo establecido. Por ello
al implementarse esta metodologia ayudaria con la mejora de la productividad.

Para empezar, se estaria aplicando las 5s de la siguiente manera:

Clasificacion (Seiri): Se trata de poder clasificar lo necesario de lo innecesario dentro
del area de trabajo, lo que es util y no util; para que asi no se tengan desperdicios que
obstruya el area de trabajo.

Orden (Seiton): Al ser clasificado y separado lo necesario de lo innecesario en esta
etapa se procedera a reorganizar las areas de acuerdo a los procesos para la
produccion de esculturas y de esa manera reducir distancia (mts) en las areas dentro
de producciodn y facilitar el alcance a los colaboradores.

Limpieza (Seiso): En esta etapa procederemos a eliminar todas las fases innecesarias
con el fin de reducir los tiempos muertos y esto nos ayude optimizar el tiempo para la
produccion de cada escultura.

Estandarizacion (Seitketsu): En esta etapa realizaremos capacitaciones con el fin de
poder concientizar a los trabajadores y estos muestren compromiso con la
implementacion de la Filosofia 5°S, igualmente, este punto los reforzaria en la
adaptacion de la implementacion y volver un habito los procedimientos.

Disciplina (Shitsuke): este punto es de mucha importancia porque se refiere a
mantener cada uno de las otras S, se debe volver repetitivo con el fin de incluir la
disciplina al personal, manejaremos auditorias constantes para garantizar que estos

se cumplan.

Paso 1. Presentacidon del proyecto de implementacion de las 5s a la directiva de la

empresa.



Una vez investigado el proyecto se procede a presentarlo a los directivos de la
empresa Santa Teresita Arte Religioso y CIA S.A.C, para que sea analizado y luego
sea autorizado para el inicio del proyecto.

Como se muestra en el anexo 4, se adjunta el documento donde se presenta la
autorizacion para obtener informacion para el trabajo de implementacion en fecha
03/05/2022.

Anexo 4. Autorizacion para trabajo de investigacion.

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SOUCITO: Autorizacién para realizar Trabajo de investigacion

SENORES:

SANTA TERESITA ARTE REUGIOSO ¥ COMPARIA SAC

Yo, Rocio, Malima Sacca, identificada con DNI: 48289993 y mi colega Sénchez Villegas, Nataly
Sucethy con DNI 75656754, Ante usted respetucsamente NOS presentamos y eXpongo:

Que, estando cursando el noveno ciclo de la carrera profesional de ingenieria Industrial en la
Universidad Cesar Vallejo — Ate. Solicito a Ud. permiso para reslizar trabajo de investigacion en la
empresa sobre la APLICACION DE LAS 55 EN EL AREA DE ALMACEN PARA LA MEIORA DE
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA SANTA TERESITA SA.C para poder identificar los problemas dela
empresa y podamos buscar solucion del mismo, aplicando las estrategias y metodologias de nuestra
carrera de Ingenieria Industrial

Por lo expuesto: Ruego a usted acceder a mi solicitud.

LUima, 03 de Mayo del 2022

4

/ / = S
C,‘ ‘ " ‘l') 4 L ~ .\#5 L’
= Suchety Nataly Sanchez V.

Rocio del Pilar Mallma S.
Oscar Enrique Contreras Prada DNI: 75656754

DNI: 48289953 Estudiante

S Area
S Estudiante

Fuente: Santa Teresita



Paso 2: Aceptacion y autorizacion del proyecto.

Luego de que los miembros de la empresa Santa Teresita analizaran el proyecto y

estudiaron los beneficios, procedieron con la autorizacion del mismo.

En el anexo 5. se adjunta la autorizacién para la implementacion de la Filosofia 5°S

por parte del encargado de la directiva de acuerdo al diagrama de Gant.

Anexo 5. Autorizacion para implementar la filosofia 5s

" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SOUCITO: Autorizacidn para imph Trabajo de investigacién

SENORES:

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO Y COMPARIA SAC

Yo, Nataly, Sinchez Villegas con DNI 75656754 y mi colega Rocio, Mallma Sacca identificada con
DNI: 48289953; Ante usted respetucsaments NOS Presentamos y expongo:

Que, estando cursando el noveno cicdlo de la carrera profesional de Ingenieria Industnial en fa
Universidad Casar Vallejo y dado que Santa Teresita Arte Religioso y Compafiia S.A.C es una empresa
que produce esculturas religiosas en general, las estudiantes Rocdlo, Malima Sacca y Nataly, Sénchez
Villegas visitamos las instalaciones para obtener informacion que nos permitieron identificar &l
problema principal en el rea y obtener mejoras sobre ef tema de investigacion: Aplicacion de las 55
en el drea de aimacén para la mejora de productividad en la Empresa Santa Teresita SA.C

En adiction consideramas oportuno a su empresa, que se realice &l proyecto de Tesis en la misma,
¥ cuyo proyecto de tesis contribuira e impactard positivamente en dicha organizacion

Por lo expuesto: Ruego a usted acceder a mi solicitud.

Lima, 30 de Junio del 2022

Rocio del Pitar Mallma S.
Oscar Enrique Contreras Prada DNI: 75656754
DNI: 48289993 Estudiante

Supervisor de Produccion
Estudiante

Fuente: Santa Teresita



Paso 3: Anuncio de la direccion para implementar las 5s hacia sus trabajadores
Para poder iniciar con la aplicacién de esta metodologia, el encargado de la empresa
Santa Teresita Arte Religioso debe conocer que se estaria realizando con esta
herramienta dentro de la empresa y cual seria el objetivo, ya que al encontrar el
problema se estaria buscando una mejora.
Se estaria informando que muchas organizaciones has optado como medida de
mejora esta herramienta y de la cual se han obtenido buenos resultados, de igual
manera dejar en claro que al iniciar esta metodologia se debe llegar a finalizar.
En la empresa Santa Teresita Arte Religioso se estaria anunciando a los
colaboradores que se estaria implementado la metodologia de las 5s de acuerdo a su
necesidad. Y también se estaria solicitando el apoyo y colaboracion de cada uno de
ellos para asi poder tener resultados favorables para la mejora de la productividad de
la empresa.
Paso 4: Crear un comité para la aplicacion de las 5s y asignar responsabilidades
Se seleccionara un miembro de cada area de los cual seran los responsables para que
el resto de los trabajadores cumplan con cada una de las 5s.
Paso 5: Lanzamiento del programa de las 5s
Una vez anunciado esta herramienta al personal y elegir los responsables del
cumplimiento para obtener los resultados requeridos. Para ellos nos estariamos
ayudando de otras actividades o estrategias de apoyo como:

- Videos institucionales.

- Diapositivas sobre la induccion.

- Tripticos.

- Afiches en cada area de trabajo.

- Charlas para anunciar el avance.
Paso 6: Capacitacion al comité elegido para la aplicacion de las 5s
En este paso se estaria realizando una reunion a los seleccionados para el comite, y
asi poder informarle sobre esta metodologia y que puedan tener conocimiento sobre

lo que se estaria realizando y cual seria su funcion.



Paso 7: Auditoria inicial y recolecciéon de datos.

En este paso se estaria realizando una primera inspeccion para poder recolectar la
informacion y observar el estado en el que se encuentra cada una de las areas para
poder verificar cual es la situacion actual de la empresa.

Es en este punto donde hemos podido observar en la figura 5y figura 6. que cada area
tiene un gran porcentaje de falta de orden, limpieza, organizacién. Cada area tiene
desperdicios, materiales innecesarios, las herramientas desordenadas, y que las
actividades son realizadas encima de todo el desorden gque dia a dia son generados
por cada actividad.

Iniciando con el area de molde y vertido, ya que es desde este punto donde se estaria
encontrando el problema por la deficiencia del material que son los moldes.

Ademas, se encontré un gran desorden con las herramientas y materiales que se
utilizan, no se tendria clasificados ni ordenados. Esto estaria generando que el
personal pierda mas tiempo en encontrar lo que necesita para trabajar y afecte a la
produccion de las esculturas.

Figura 5. Desorden del area de pintura

Fuente: Empresa Santa Teresita arte Religioso



Figura 6. Desorden del area de acabado final

A continuacion, para obtener una muestra inicial del estado actual de la empresa Santa
Teresita arte Religioso con respecto a su eficiencia, eficacia y productividad se tomara
los datos de produccion de los meses de abril y mayo y junio (50 dias laborales) los

Fuente: Empresa Santa Teresita arte Religioso

mismos que seran medidos en 10 semanas tal como se verifica en la tabla 5.

Tabla 5. Muestra Inicial de la productividad

Fuente: Elaboracion propia

d1: Control de d2: Cumplimiento de

Poblacién (50 "PRODUCTIVIDAD" Recursos Metas

dias) Eficiencia Eficacia
v % %
Semana 1 50 84 59
Semana 2 52 86 61
Semana 3 47 81 58
Semana 4 59 84 70
Semana 5 52 82 63
Semana 6 60 85 70
Semana 7 53 82 65
Semana 8 40 81 49
Semana 9 60 83 72
Semana 10 63 85 74




Paso 8: Aplicacion de cada unade las 5s:

En este punto se estaria ya iniciando con la aplicacion de cada una de las 5s, se
estarian proponiendo las actividades que se estarian realizando para luego ser
ejecutadas en cada una de las areas. Se estaria estableciendo un orden y un plazo
por cada una de ellas, aunque se pueden realizar de manera simultanea. En este caso
se estaria realizando una por unay se estaria realizando una auditoria para pasar a la
siguiente “S”.

Asimismo, cabe recalcar que la aplicacion de la Filosofia de las 5s se estara ejecutando
en el area de operacién o produccion de la empresa Santa Teresita Arte Religioso con
el fin de tener una mejora en su produccion de esculturas.

Paso 8.1: Aplicacion de la primera S (Seiri):

Para la aplicacion de Seiri (Clasificacidbn) empezaremos con realizar un inventario de
todos los materiales que se usa en el area de produccion, este sera con el fin de llevar
un conteo de todos los productos e insumos que cuenta la empresa en dicha area;
Una vez realizado el inventario procederemos a clasificarlos de acuerdo a la
herramienta del ABC para poder identificar los materiales mas usados, poco uso y sin
uso, con el fin de poder eliminar o reciclar los productos sin uso y poder hacer mas
espacio en el area.

Luego de haber realizado la clasificacion mediremos la mejora de acuerdo a la rotacion
de los inventarios, para identificar si todos los productos clasificados tengan uso de
acuerdo a la necesidad en la produccion.

Paso 8.2: Aplicacion de la segunda S (Seiton):

En esta segunda S (Orden), realizaremos una reorganizacion de toda el area de
produccion, siguiendo con el procedimiento para la elaboracion de una escultura.
Para ello realizamos un DOP (Diagrama de operaciones del proceso) para identificar

los procesos de produccion tal como se verifica en la siguiente figura 7.



Figura 7. DOP de proceso de produccion de escultura en la Empresa Santa Teresita.

@ Vertido: mezcla de los materiales.

2 Secado: se dejan dejar las esculturas.

3 Inspeccion: se revisan las imperfecciones.
4 Coloracién: se pintan las imdagenes.

5 Acabado Final: se pintan las imdgenes.

6

Inspeccidn: se revisan los detalles.

7 Transporte: son llevados al almacén

8 Empaqguetado: se colocan los cddigos

NS

Una vez identificado los procesos, procederemos a reorganizarlo mediante el Layout

Fuente: Elaboracion propia.

(Ingenieria de métodos) para poder organizar el area de produccion de acuerdo a los



procesos de produccion de forma consecutivamente, Esto se realiza con el fin de poder
disminuir la distancia en dicha area.
Una vez implementado procederemos a medirlo de acuerdo al nivel de distancias

eliminadas, para identificar la mejora.

Paso 8.3: Aplicacion de latercera S (Seiso):

En esta parte, para la aplicacién de la tercera S (Limpieza) nos apoyaremos con la
herramienta de Mejora de métodos mediante el DAP (El Diagrama de Actividades del
Proceso) con el fin de identificar los procesos innecesarios y poder eliminarlos.

Una vez aplicado la mejora de métodos procederemos a medirlo para poder evaluarla
e identificar si el proceso es beneficiario para la empresa.

Paso 8.4: Aplicacion de la cuarta S (Seitketsu):

Para este paso que es la Estandarizacion, procederemos a realizar las capacitaciones
constantes con el fin de poder concientizar a los trabajadores y ellos puedan
comprometerse y apoyar con la implementacion de la filosofia de las 5’S tal como fue
planificado; Mediremos el resultado con el avance de acuerdo a los procesos
mejorados.

Paso 8.5: Aplicacién de la quinta S (Shitsuke):

En esta parte que es la Auditoria procederemos a llevar un correcto control y manejo
de todas las S implementadas, y que este plan sea controlado cada cierto tiempo
realizaremos una auditoria con el fin de verificar si se estd cumpliendo los procesos y
poder subsanar cualquier inconveniente; Mediremos la mejora de acuerdo al
porcentaje obtenido en las auditorias realizadas.

Paso 9: Resultados obtenidos luego de la aplicacion.

En este proceso verificaremos y analizaremos los resultados obtenidos luego de
haber implementado las 5s para evaluar si fue favorable o no.

3.6. Meétodo de analisis de datos

La estadistica empleada se divide en dos tipos: estadistica descriptiva y estadistica

diferencial.



Segun Borrego (2008) menciona que este tipo de estadistica se refiere al orden y
clasificacion de datos que se obtiene de la observacion y la estadistica inferencial se
determina en poder resolver el problema y llegar a la conclusion sobre una poblacion

con los resultados obtenidos de la muestra y necesita mas que recolectar datos.
3.7. Aspectos éticos

El presente trabajo de investigacion empleara bases tedricas de diferentes autores de
revistas, articulos, tesis, libros y algunas péaginas institucionales; de la cual nos
permitiran realizar un analisis y obtener un panorama sobre la aplicacion de nuestras
variables: independiente y dependiente. Ademas, estaremos haciendo uso y haciendo
las citas bajo la norma ISO (International Organization for Standarization) 690- | y 690

— II. Por lo tanto, este trabajo estara desarrollado respetando los derechos del autor.

Por otro lado, cabe resaltar que el presente trabajo de investigacion se esta realizando
dentro de las instalaciones de la Empresa SA manteniendo la confidencialidad de la

informacion brindada para los fines académicos.



V. RESULTADOS:

Descripcion de la empresa

¢ NOMBRE: Santa Teresita, Arte Religioso y CIA
e RUC: 20520555804

Santa Teresita Arte Religioso y CIA es una empresa peruana que inicio desde 1927,
gracias al visén de escultores y de los duefios, Giovanni y Maria Pierinelli la cual son
de origen ltaliano, pero migraron al Per( y fundaron esta empresa que se encarga de
realizar esculturas religiosas de dos diferentes materiales como: yeso y resina, la cual
pueden ser de distintos tamafos., donde pudieron combinar sus conocimientos
artisticos y la fina tradicion italiana, ademas de las habilidades manuales de escultores
peruanos estableciéndose asi en este pais.

Direccion Comercial/ Domicilio Fiscal: Av.La Arboleda 495 con Av. Ingenieros — Ate

Figura 8: Localizacion de la empresa Santa Teresita Arte Religioso
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Fuente: https://n9.cl/3iuf3
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MISION: La mision de la empresa es ofrecer productos de calidad para sus clientes en

el Pera y en el extranjero.

VISION: Ser reconocida como una gran empOresa de elaboracion de escu7lturas

religiosas.

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA:

La empresa es pequefia por lo tanto no cuenta con mucho personal, en la siguiente

figura 9 se muestra el organigrama actual de la empresa.

Figura 9: Organigrama de la empresa Santa teresita Arte Religioso

Gerente General
Enrique Pierinelli

Encargado de
planta

Qr Antnnin

Area de
produccidn

Secretaria
Ruth

Area de vertido y
secado

Area de limpieza

Area de pintura

Area de almacén

Fuente: Santa teresita Arte Religioso

PRODUCTOS QUE OFRECE LA EMPRESA:

Area de acabado
final

Santa Teresita Arte Religioso es una empresa que ofrece esculturas religiosas a base

de yeso y resina, afiadido con otros materiales como: madera, metal, vidrio, plastico.

De acuerdo, al modelo o estilo que el cliente solicite. A continuacién, se mostraran

algunos de los productos que ofrece la empresa.



Figura 10: Escultura de imagen de Jesucristo

Fuente: Santa teresita Arte Religioso

Figura 11: Escultura de imagen de la Virgen

Fuente: Santa teresita Arte Religioso

Figura 12: Escultura de imagen del nifio Jesus

Fuente: Santa teresita Arte Religioso



Figura 13: Escultura de imagen de diferentes santos
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Porras
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Saint Dominic Saint Monica Saint Rita Saint Clare

Fuente: Santa teresita Arte Religioso

Proceso de produccion de las esculturas:

La primera linea de producciéon de la empresa Santa Teresita Arte Religioso esta
conformada por el &rea de vertido, la cual se refiere a la creacion del compuesto de la
cual se realizara la imagen que puede ser de yeso o de resina. El yeso es mezclado
con agua, y formado en una especie liquida es vertido en moldes especiales, que
anteriormente estaban hechos de caucho, pero actualmente son se silicona o latex. El
compuesto es agregado de acuerdo al tamafo de la escultura.

Seguido se encuentra el area de secado, aqui es donde las esculturas son expuestas

de manera natural en las estanterias si en caso no se requiere con urgencia. De lo



contrario con llevadas al horno para el secado, y son controlados para un cambio de
posicion.

La tercera linea se encuentra el &rea de la limpieza o la actividad de pulir el producto;
esta area es de gran importancia ya que al secarse la escultura debe ser revisada
porque al ser hecha a mano y no por una maquinaria, termina con imperfecciones
como: burbujas de aire, brotes del mismo material, agujeros que deben ser rellenados
para que la escultura quede uniforme.

Se continua con el area de coloracion o pintura, aqui es donde se le da color a la
escultura. ElI material que utilizan es: pintura al duco que estan en potes que son
disueltas con tinner, En el caso del yeso, al ser un material poroso se le agrega una
base para que quede uniforme y lisa, luego es revisada ya que la mayoria de ocasiones
no son corregidas correctamente. En el caso de la resina, de igual manera se le agrega
una base, es revisada y luego se le agrega otra base para que este uniforme. Los
colores son matizados y se crean nuevos colores de acuerdo al pedido del cliente.
Por ultimo, se encuentra el area del acabado final, ya terminado la escultura en base
a su color son llevados al area del acabado donde se le dan los detalles como los
bordes, ojos, boca, accesorios, entre otros tipos de detales como: patinado, que es
darle una sobra al color principal de la escultura. Luego son llevados al area del
almacén del producto terminado, donde es embalado, sellado y empaquetado con su
respectivo cédigo para ser entregado al cliente o ser exportado.

Descripcion del plan de mejora en la productividad de la empresa Santa Teresita
Arte Religioso S.A.C.

De acuerdo con el analisis de la situacion actual de la empresa, se pudo confirmar que
la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C. cuenta con problemas de
organizacion, limpieza, orden, disciplina, entre otros, los cuales gener6 como
consecuencia una baja produccion tal como se muestra en la tabla 6 donde podemos
verificar en la muestra inicial de la produccién de esculturas cuenta con un nivel bajo
de 53.46%.

Tabla 6. Pre test - Muestra de produccién de esculturas.



Pre Test
d1l: Control de |d2: Cumplimiento
Poblacién "PRODUCTIVIDAD" Recursos de Metas
(50 dias) — —
Eficiencia Eficacia
v % %
Semana 1 49.56 84 59
Semana 2 52.46 86 61
Semana 3 46.98 81 58
Semana 4 58.8 84 70
Semana 5 51.66 82 63
Semana 6 59.5 85 70
Semana 7 53.3 82 65
Semana 8 39.69 81 49
Semana 9 59.76 83 72
Semana 10 62.9 85 74
Promedio 53.46 83.30 64.10

Fuente: Elaboracion propia.
Por ende, nos apoyamos con la Matriz Causa Solucion (tabla 7) para poder determinar
el origen principal del problema e identificar soluciones para poder implementarlos en
la empresa.

Tabla 7. Matriz Causa Soluciéon

MATRIZ CAUSA SOLUCION

CAUSA SOLUCION

Aplicacion del método ABC para

Desorden de los materiales/ falta de orden . .
organizar los materiales

Areas sucias Auditorias de limpieza
Materiales y herramientas deficientes FILOSOFIA e s . Lo
o - 5's Clasificacion de herramientas utiles
(danadas, viejos o gastados)
Falta de materiales o herramientas de calidad . .
Inventario de herramientas
0 nuevas

Aplicacion del método ABC para

Herramientas o materiales mal ubicados . .
organizar los materiales




Falta de auditorias Auditorias semanales

Falta de tecnologia e innovacién Proponer mejoras para materiales

Falta de mantenimiento preventivo a los

. Solicitar mantenimiento preventivo
equipos

Solicitar mejora en las dreas
Ergondmicos
Implementacién de capacitaciones

Puestos de trabajos no ergondmicos

Falta de capacitacién del personal

constantes
. Implementacién de capacitaciones
Falta de compromiso de los escultores
constantes
Desechos en todas las dreas Clasificacién de desechos
Falta de métodos o estrategias en el area de Implementacién de estrategias para
trabajo mejora en el Trabajo

Fuente: Elaboracion propia.
De acuerdo al andlisis en dicha tabla se concluyo que la implementacion de la Filosofia
de las 5s es una mejor solucion para poder mejorar la produccion y poder disolver las
causas principales del problema.
En la figura 14, podemos observar como era el area de produccion se encuentra
sucio(empolvado), desordenado y con materiales innecesarios que imposibilitan la
produccion a los trabajadores.

Figura 14. Situacion antes de la implementacion de las 5’s en la empresa

S
Fuente: Elaboracién propia



Por ello, se busc6 implementar la filosofia de las 5’s con la ayuda de las herramientas
de la Ingenieria para mejorar el nivel de produccion de las esculturas religiosas en la
empresa.

Se tomara como muestra 55 dias antes y 55 dias después de la implementacion, los
mismos que seran medidos en 10 semanas para verificar la diferencia en los
resultados de la implementacion.

Clasificacion (Seiri)

En la figura 15 podemos observar como era la rotacion del inventario antes de
implementar la primera S, el mismo que cuenta con un nivel de 41.91% de rotacion.
Lo que significa que de todas las herramientas debido al desorden estos no eran
usados en su totalidad.

Figura 15. Pre test - Clasificacion
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IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

| DIMENSION CLASIFICACION

|INDICADOR: ROTACION DE INVENTARIOS
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Poblacdon Materiales Stock de ROTACION DE INVENTARIO
(SO dias) demandados inventario %
Semana 1 e 131 60%
Semana 2 60 131 46%
Semana 3 50 131 38%
Semana 4 70 131 53%
Semana 5 50 131 38%
Semana 6 45 131 34%
Semana 7 40 131 31%
Semana 8 60 131 46%
Semana 9 55 131 42%
Semana 10 40 131 31%
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Elaboracion propia.



Para poder mejorar la clasificacion se procedié a crear el inventario de todos los
materiales en el area de produccion, tal como se puede verificar en la tabla 9.

Tabla 8. Inventario de Materiales

INVENTARIO DE MATERIALES - PRODUCCION
ITEM ELEMENTOS CANTIDAD ESTADO
1 Molde de jebe de 20 cm 100 und UTIL
2 Molde de jebe de 20 cm 20 und Fallados
3 Molde de jebe de 30 cm 70 und UTIL
4 Molde de jebe de 30 cm 15 und Fallados
5 Molde de jebe de 40 cm 80 und UTIL
6 Molde de jebe de 40 cm 12 und Fallados
7 Molde de jebe de 50 cm 85 und UTIL
8 Molde de jebe de 50 cm 10 und Fallados
9 Molde de jebe de 60 cm 50 und UTIL
10 Molde de jebe de 60 cm 5 und Fallados
11 Molde de jebe de 70 cm 60 und UTIL
12 Molde de jebe de 70 cm 20 und Fallados
13 Molde de jebe de 80 cm 40 und UTIL
14 Molde de jebe de 80 cm 10 und Fallados
15 Molde de jebe de 90 cm 50 und UTIL
16 Molde de jebe de 90 cm 10 und Fallados
17 Molde de jebe de 100 cm 20 und UTIL
18 Molde de jebe de 100 cm 5und Fallados
19 Molde de jebe de 120 cm 30 und UTIL
20 Molde de jebe de 120 cm 10 und Fallados
21 Molde de jebe de 140 cm 20 und UTIL
22 Molde de jebe de 140 cm 5und Fallados
23 Resina correcta 50 kg UTIL
24 | Resina dafiada 5 kg Fallados
25 |Yeso 50 kg UTIL
26 Peroxido 20 It UTIL
27 Agua 10 It UTIL
28 |Cera 25 kg UTIL
29 |Lija80 20 und UTIL
30 Lija 220 30 und UTIL
31 Pinceles 5 und Fallados
32 | Pegamento 10 und Fallados
33 Monomero 40 Lt UTIL
34 | Cobalto 2 kg UTIL
35 | Fibra de vidrio 1kg Fallados




36 Fibra de vidrio correctos 7 kg UTIL
37 Brochas de una pulgada 5 und Fallados
38 Brochas de media pulgada 5und Fallados
39 Pintura acrilica color azul 4 und UTIL
40 Pintura acrilica color negro 4 und UTIL
41 Pintura acrilica color blanco 8 und UTIL
42 Pintura acrilica color rojo 5 und UTIL
43 Pintura acrilica color amarillo 5 und UTIL
44 Pintura acrilica color celeste 5 und UTIL
45 Pintura acrilica color verde 4 und UTIL
46 Pintura acrilica color marron 4 und UTIL
47 Pintura acrilica color rosado 4 und UTIL
48 Pintura acrilica color encarne 5 und UTIL
49 Pintura acrilica glos blanco 3und UTIL
50 Pintura acrilica gloss negro 3und UTIL
51 Pintura acrilica color gris 4 und UTIL
52 Pintura acrilica color verde claro 5 und UTIL
53 Pintura acrilica color guinda 2 und UTIL
54 Pintura acrilica color naranja 3 und UTIL
55 Pintura acrilica color Esmeralda 3 und UTIL
56 Pintura acrilica color zafiro 4 und UTIL
57 Pintura acrilica color morado 4 und UTIL
58 Pintura acrilica color plateado 5 UTIL
59 Pintura acrilica color dorado 6 UTIL
60 Pintura acrilicacolor cobre 2 und UTIL
61 Pincel abanico 0 3und UTIL
62 Pincel abanico 0 2 und Fallados
63 Pincel abanico 2 3 und Fallados
64 Pincel abanico 3 2 und UTIL
65 Pincel abanico 4 1und Fallados
66 |Soplete 5 und UTIL
67 Soplete 1 und Fallados
68 Manguera 4 und UTIL
69 Manguera 2 und Fallados
70 | Tinner 50 It UTIL
71 Tinner acrilico 511t UTIL
72 Guaipe 10 kg UTIL
73  |Tiza 4 kg UTIL
74 pincel plano N2 2 5 und UTIL
75 pincel plano N2 4 2 und Fallados
76 pincel plano N2 6 6 und UTIL
77 pincel plano N2 8 1und Fallados
78 pincel plano N2 10 5 und UTIL




79 pincel plano N2 12 2 und Fallados
80 Pincel Redondo N2 1 6 und UTIL
81 Pincel Redondo N2 2 2 und Fallados
82 Pincel Redondo N2 4 4 und UTIL
83 Pincel Redondo N2 6 1und Fallados
84 Pincel Redondo N2 8 5 und UTIL
85 Pincel Redondo N2 10 2 und Fallados
86 Pincel Redondo N2 12 6 und UTIL
87 Brocha N2 5" 1und Fallados
88 | Brocha N2 6" 6 und UTIL
89 Brocha N2 7" 2 und Fallados
90 Brocha N2 8" 6 und UTIL
91 Brocha N2 10" 1und Fallados
92 Pincel Redondo N2 1 2 und Fallados
93 Pincel Redondo N2 8 1und Fallados
94 Pincel Redondo N2 12 3 und Fallados
95 Barniz 3Lt UTIL
96 | Aceite 3Lt UTIL
97 Oleo en polvo color rojo 1kg UTIL
98 | Oleo en polvo color negro 2 kg UTIL
99 | Oleo en polvo color amarillo 3 kg UTIL
100 | Oleo en polvo color violeta 1kg UTIL
101 | Oleo en polvo color azul 3 kg UTIL
102 | Oleo en polvo color verde 2 kg UTIL
103 | Oleo en polvo color rosa 3 kg UTIL
104 | Oleo en polvo color blanco 5 kg UTIL
105 | Oleo en polvo color ocre 3 kg UTIL
106 | Esmalte color rojo 5und UTIL
107 | Esmalte color blanco 5und UTIL
108 | Esmalte colo negro 5 und UTIL
109 | Esmalte color rojo 5 und UTIL
110 | Esmalte color azul 5 und UTIL
111 | Esmalte color amarillo 5 und UTIL
112 | Cajas Microrrugados 20x20x7 155 und UTIL
113 | Cajas Microrrugados 20x20x7 3und Fallados
114 | Cajas Microrrugados 21x26x7 200 und UTIL
115 | Cajas Microrrugados 22x18x5 180 und UTIL
116 | Cajas Microrrugados 24x24x24 2 und Fallados
117 | Cajas Microrrugados 24x24x24 180 und UTIL
118 | Cajas Microrrugados 26x26x28 250 und UTIL
119 | Cajas Microrrugados 28x28x10 285 und UTIL
120 | Cajas Microrrugados 30x26x10 250 und UTIL
121 | Cajas Microrrugados 30x30x30 7 und Fallados




122 | Cajas Microrrugados 30x30x30 350 und UTIL
123 | Cajas Microrrugados 32x27x4 352 und UTIL
124 | Cajas Microrrugados 34x28x28 295 und UTIL
125 | Cajas Microrrugados 35x25x7 305 und UTIL
126 | Cajas Microrrugados 35x35x6 355 und UTIL
127 | Cajas Microrrugados 35x35x6 10 und Fallados
128 | Cajas Microrrugados 50x40x6.5 550 und UTIL
129 | Periodicos 1058 und UTIL
130 | Cinta embalaje 35 und UTIL
131 | Plastico Film 150 und UTIL

De igual manera nos apoyamos con la herramienta del ABC para poder identificar los
materiales y herramientas mas demandados de acuerdo al criterio de la tabla 9, de esa

manera eliminar o retirar los materiales innecesarios que ocupan espacio en el area

Fuente: Elaboracion propia

de produccién tal como se puede observar en la tabla 10.

Tabla 9. Criterio de clasificacion.

CRITERIO DE CLASIFICACION ABC

NIVEL OBSERVACION
A ARTICULOS CON MAS ROTACION (MAS USADOS)
B

ARTICULOS CON MEDIA ROTACION

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 10. Clasificacién de materiales.

CLASIFICACION DE MATERIALES

NIVEL ITEM ELEMENTOS CANTIDAD UND | ESTADO
1 | Molde de jebe de 20 cm 100 und UTIL
3 | Molde de jebe de 30 cm 70 und UTIL
5 | Molde de jebe de 40 cm 80 und UTIL
7 | Molde de jebe de 50 cm 85 und UTIL
A 9 | Molde de jebe de 60 cm 50 und UTIL
11 |Molde de jebe de 70 cm 60 und UTIL
13 | Molde de jebe de 80 cm 40 und UTIL
15 |Molde de jebe de 90 cm 50 und UTIL
17 |Molde de jebe de 100 cm 20 und UTIL




19 | Molde de jebe de 120 cm 30 und UTIL
21 | Molde de jebe de 140 cm 20 und UTIL
23 | Resina correcta 50 kg UTIL
25 |Yeso 50 kg UTIL
26 |Peroxido 20 It UTIL
27 | Agua 10 It UTIL
28 |Cera 25 kg UTIL
29 |Lija 80 20 und UTIL
30 |Lija220 30 und UTIL
33 | Monomero 40 Lt UTIL
34 | Cobalto 2kg UTIL
36 | Fibra de vidrio correctos 7 kg UTIL
39 | Pintura acrilica color azul 4 und UTIL
40 | Pintura acrilica color negro 4 und UTIL
41 | Pintura acrilica color blanco 8 und UTIL
42 | Pintura acrilica color rojo 5 und UTIL
43 | Pintura acrilica color amarillo 5 und UTIL
44 | Pintura acrilica color celeste 5 und UTIL
45 | Pintura acrilica color verde 4 und UTIL
46 | Pintura acrilica color marron 4 und UTIL
47 | Pintura acrilica color rosado 4 und UTIL
48 | Pintura acrilica color encarne 5 und UTIL
49 | Pintura acrilica glos blanco 3und UTIL
50 |Pintura acrilica gloss negro 3und UTIL
51 | Pintura acrilica color gris 4 und UTIL
52 | Pintura acrilica color verde claro 5 und UTIL
53 | Pintura acrilica color guinda 2 und UTIL
54 | Pintura acrilica color naranja 3 und UTIL
55 | Pintura acrilica color Esmeralda 3 und UTIL
56 | Pintura acrilica color zafiro 4 und UTIL
57 |Pintura acrilica color morado 4 und UTIL
58 | Pintura acrilica color plateado 5 UTIL
59 |Pintura acrilica color dorado 6 UTIL
60 |Pintura acrilicacolor cobre 2 und UTIL
61 |Pincel abanico 0 3 und UTIL
64 | Pincel abanico 3 2 und UTIL
66 |Soplete 5und UTIL
68 | Manguera 4 und UTIL
70 | Tinner 50 It UTIL
71 | Tinner acrilico 511t UTIL




72 | Guaipe 10 kg UTIL
73 | Tiza 4kg UTIL
74 | pincel plano N2 2 5und UTIL
76 | pincel plano N2 6 6 und UTIL
78 | pincel plano N2 10 5und UTIL
80 |Pincel Redondo N2 1 6 und UTIL
82 |Pincel Redondo N2 4 4 und UTIL
84 | Pincel Redondo N2 8 5 und UTIL
86 | Pincel Redondo N2 12 6 und UTIL
88 |Brocha N2 6" 6 und UTIL
90 |Brocha N2 8" 6 und UTIL
95 |Barniz 3Lt UTIL
96 | Aceite 3Lt UTIL
97 |Oleo en polvo color rojo 1kg UTIL
98 |Oleo en polvo color negro 2 kg UTIL
99 |Oleo en polvo color amarillo 3 kg UTIL
100 | Oleo en polvo color violeta 1kg UTIL
101 | Oleo en polvo color azul 3 kg UTIL
102 | Oleo en polvo color verde 2 kg UTIL
103 | Oleo en polvo color rosa 3 kg UTIL
104 | Oleo en polvo color blanco 5 kg UTIL
105 | Oleo en polvo color ocre 3 kg UTIL
106 | Esmalte color rojo 5 und UTIL
107 | Esmalte color blanco 5 und UTIL
108 | Esmalte colo negro 5und UTIL
109 | Esmalte color rojo 5 und UTIL
110 | Esmalte color azul 5und UTIL
111 | Esmalte color amarillo 5und UTIL
122 | Cajas Microrrugados 30x30x30 350 und UTIL
123 | Cajas Microrrugados 32x27x4 352 und UTIL
124 | Cajas Microrrugados 34x28x28 295 und UTIL
125 | Cajas Microrrugados 35x25x7 305 und UTIL
126 | Cajas Microrrugados 35x35x6 355 und UTIL
128 | Cajas Microrrugados 50x40x6.5 550 und UTIL
129 | Periodicos 1058 und UTIL
130 | Cinta embalaje 35 und UTIL
131 | Plastico Film 150 und UTIL
112 | Cajas Microrrugados 20x20x7 155 und UTIL
114 | Cajas Microrrugados 21x26x7 200 und UTIL
115 | Cajas Microrrugados 22x18x5 180 und UTIL




117 | Cajas Microrrugados 24x24x24 180 und UTIL
118 | Cajas Microrrugados 26x26x28 250 und UTIL
119 | Cajas Microrrugados 28x28x10 285 und UTIL
120 | Cajas Microrrugados 30x26x10 250 und UTIL
2 | Molde de jebe de 20 cm 20 und Fallados
Molde de jebe de 30 cm 15 und Fallados
6 |Molde de jebe de 40 cm 12 und Fallados
8 | Molde de jebe de 50 cm 10 und Fallados
10 | Molde de jebe de 60 cm 5und Fallados
12 | Molde de jebe de 70 cm 20 und Fallados
14 | Molde de jebe de 80 cm 10 und Fallados
16 | Molde de jebe de 90 cm 10 und Fallados
18 | Molde de jebe de 100 cm 5und Fallados
20 | Molde de jebe de 120 cm 10 und Fallados
22 | Molde de jebe de 140 cm 5und Fallados
24 | Resina dafiada 5 kg Fallados
31 |Pinceles 5 und Fallados
32 | Pegamento 10 und Fallados
35 |Fibrade vidrio 1kg Fallados
37 |Brochas de una pulgada 5 und Fallados
38 |Brochas de media pulgada 5 und Fallados
62 | Pincel abanico 0 2 und Fallados
63 |Pincel abanico 2 3 und Fallados
65 |Pincel abanico 4 1 und Fallados
67 |Soplete 1und Fallados
69 | Manguera 2 und Fallados
75 | pincel plano N2 4 2 und Fallados
77 | pincel plano N2 8 1lund Fallados
79 |pincel plano N2 12 2 und Fallados
81 | Pincel Redondo N2 2 2 und Fallados
83 | Pincel Redondo N2 6 1und Fallados
85 | Pincel Redondo N2 10 2 und Fallados
87 |Brocha N25" 1lund Fallados
89 | Brocha N2 7" 2 und Fallados
91 |Brocha N210" 1lund Fallados
92 | Pincel Redondo N21 2 und Fallados
93 | Pincel Redondo N2 8 1lund Fallados
94 | Pincel Redondo N2 12 3und Fallados
113 | Cajas Microrrugados 20x20x7 3 und Fallados
116 | Cajas Microrrugados 24x24x24 2 und Fallados




121 | Cajas Microrrugados 30x30x30 7 und Fallados
127 | Cajas Microrrugados 35x35x6 10 und Fallados

Fuente: Elaboracién propia

Una vez clasificado los materiales con la ayuda de la herramienta del ABC pudimos
verificar una mejora en la rotacion de los materiales tal como se puede verificar en la
figura 16, obteniendo una mejora de un nivel 82.15%, Asimismo nos muestra que
actualmente solo se mantiene los materiales mas demandados para el alcance del
colaborador, de esa manera facilita la produccion.

Figura 16. Post test - Clasificacion

Post Test
IMPLEMENTACION DE LA AILOSOFIA SS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
|DIMENSION CLASIFICACION
jiNnDICADOR: ROTACION DE INVENTARIO
‘:oauuu m_'h_‘;f”- X 100%
Poblacién Materiales Stock de ROTACION DE INVENTARIO
(S0 dias) demandados inventario %
Semana 1 75 93 81%
Semana 2 68 93 3%
Semana 3 91 93 8%
Semana 4 85 93 91%
Semana 5 65 93 70%
Semana 6 70 93 75%
Semana 7 80 93 86%
Semana 8 79 93 85%
Semana 9 78 93 84%
Semana 10 73 93 78%
PROMEDIO DE ROTACION 82.15%
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Orden (Seiton)

En el orden nos apoyamos con la ingenieria de Métodos aplicando el Layout para

modificar el orden del area de produccion de acuerdo a los procesos para de esa

manera disminuir la distancia del recorrido en la fabricacion de las esculturas.

Igualmente, en la figura 17 se verifica el antes de la aplicacién la segunda “S”
obteniendo minima distancias eliminadas (1.11%); lgualmente, podemos verificar

como era la organizacion en la produccion antes de modificarlo para disminuir la

distancia en los procesos de produccion.

Figura 17. Layout antes de modificar el area de produccion.
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Asimismo, en el Anexo 7 y 8 se puede verificar el pre test y post test de la aplicacion
la segunda “S” obteniendo un nivel de 49.23% de mejora en distancias eliminadas;

Igualmente, en la figura 18 podemos verificar el después de la aplicar el Layout, dando

Fuente: Elaboracion propia.

como resultado un mayor orden en los procesos de produccion.




Figura 18. Layout después de modificar el &rea de produccion.
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Fuente: Elaboracion propia.

Limpieza (Seiso)

Para la limpieza nos apoyamos con la Mejora de métodos utilizando el Diagrama de
Actividades del Proceso (DAP) para identificar paso a paso todos los procesos para
producir la escultura y poder identificar los procesos innecesarios y eliminarlos.

Por lo que, en la figura 14 observaremos 20 procesos identificados con un tiempo de
179 minutos para realizar una escultura, el mismo que se podra verificar en el diagrama
inicial (figura 19), Por otro lado, en el anexo 9y 10 también se puede observar la mejora

de limpieza, obteniendo resultados favorables.



Figura 19. Pre test - Diagrama de actividades de proceso (DAP)

DIAGRAMA DE ACTIVIDAD DE PROCESOS (DAP)

DIAGRAMA N2 1 Iml’l
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Luego de analizar el diagrama, comenzamos a eliminar (limpiar) los procesos
innecesarios, el mismo que nos ayudara a reducir el tiempo de produccion quedando
como resultado un total de 140 minutos y 16 procesos necesarios tal como se puede

verificar en la figura 20.
Figura 20. Post Test - Diagrama de actividades de proceso (DAP)

Post Test
DIAGRAMA DE ACTIVIDAD DE PROCESOS (DAP)
DIAGRAMA N* 2 |HOIA N2 2 RESUMEN
ETO: ACTIVIDAD ACTUAL
Produccion de esculturas refigiosas [6) 9
IN.'IWD; ransporte = 2
Produccitn de escultura |Espera 1
JLUGAR: Santa Teresita Arte Religioso |Inspeccion . 3
|Operario: |FichaNe  |Almacenamiento | -~ 1
por: |Fecha: Total de Actividades 16
Mallma Sacca, Rocio del Pitar
’ el 15)09“‘2' Distancia 35
IAprobado por: W 140
Tiempo | Distancia Simbolo
Descripcion N? ltem (anie) ps k=
Se realiza la mezcla de los insumos 1 5 ®
JLuego se hace el llenado de los moldes 2 5
Se espera un tiempo para of secado 3 30 B =
Se retira el molde para obtener la imagen 4 4 =
se hija la imagen para retirar las inperfecciones 5 5
Las imagenes son llevados al area de pintura 6 7 10
[Se revisa nuevamente las imagenes 7 3 | &
Se retira los bultos y se flenas los agujeros 8 8 t
Se procede con pintar Ia imagen 9 20
Se da una inpeccion de la imagen ya pintada 10 5
imagenes son llevados al area de acabado final 1 8 15 o=
Se definen los detalles que debe llevar la imagen 12 10
[Se revisa que no presente alguna inperfeccion 13 5
Son sellados con laca para darle brilio 14 5 s
Son llevados al almacén 15 10 10 W
Son empaquetados para la entrega 16 10 2
AL DE PROCESOS 16 140 35 IERENEIES
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Estandarizacion (Seiketsu)

De igual forma para la Estandarizaciébn nos apoyamos con capacitaciones constantes
para poder medir el nivel de procesos mejorados con el fin de que los trabajadores
cooperen y participe en la implementacion de las 5s.

En la figura 21 podemos observar que el nivel de procesos mejorado inicialmente era
bajo con un 35% ya que la mayoria de los trabajadores desconocian que es la Filosofia

“5 s” y en que favorece en la produccién de esculturas.

Figura 21. Pre Test — Nivel de proceso mejorado inicial

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

|oiMENSION |ESTANDARIZACION

|npicapor: Nivel de procesos mejorados

Hrouuuu NPM= (Z':—") x 100%
Poblacion Nivel de procesos

Resultados Actual | Indicador
(odias) | * s mejorados
Semana 1 35 100 5%
Semana 2 35 100 5%
Semana 3 35 100 35%
Semana 4 35 100 35%
Semana 5 35 100 3I5%
Semana 6 35 100 35%
Semana 7 35 100 35%
Semana 8 35 100 35%
Semana 9 35 100 35%
Semana 10 35 100 35%
PROMEDIO DE PROCESOS MEJORADOS 35%
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Se procedié con las capacitaciones a los operarios de la empresa tanto como
supervisores y operarios, con el fin de retroalimentar los objetivos propuestos, los
procesos aplicados y mejorados para de esa manera poder mejorar nuestro nivel de
procesos tal como se puede verificar en la figura 22.

Figura 22. Post Test — Nivel de proceso mejorado después de las capacitaciones.

Post Test
IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
[DIMENSION ESTANDARIZACION
IlNDOCADOR: Nivel de procesos mejorados
{roRmuLA m:é"i)x 100%
Pobladon Nivel de procesos
Resultados Actual | Indicador
(50 dias) . o Esperado jorad
Semana 1 68 100 68%
Semana 2 68 100 68%
Semana 3 68 100 68%
Semana 4 68 100 68%
Semana 5 75 100 5%
Semana 6 75 100 5%
Semana 7 75 100 75%
Semana 8 5 100 5%
Semana 9 98 100 98%
Semana 10 98 100 98%
PROMEDIO DE PROCESOS MEJORADOS 76.80%
Izmdgn
Mallrns Secca, Rooo ded prar A
lh :r 1 ‘
Gnche) vm. m' Natahy % y - d (ontrevas Prada Oscar |
L‘ jete de Producron

Fuente: Elaboracion propia.



De igual manera, las capacitaciones realizadas se podran verificar en los anexos 11,
anexo 12, y anexo 13 ya que muestra la asistencia de los trabajadores y el compromiso
de los mismos.
Disciplina (Shitsuke)
Por otro lado, para la quinta “S” nos apoyamos con las auditorias constantes para
poder medir el nivel de disciplina con el fin de que la implementacion de las 5s se
cumpla tal cual fue programado.
En este sentido, podemos ver en la figura 23 que el nivel de Disciplina inicialmente fue
un 30% ya que al inicio se desconocia y no habia una metodologia para la mejora en
los procesos de produccion.

Figura 23 Pre Test — Nivel de disciplina inicial.

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA AILOSOFIA 55 PARA MEJIORAR LA PRODUCTIVIDAD
DIMENSION DISCIPLINA
INDICADOR: Nivel de disapiina
FORMULA NDA= (%’f)xlwx
Poblacién Indicador
Indicador
(50 dias) Auditado Nivel de disdplina
Semana 1 30 100 30%
Semana 2 30 100 30%
Semana 3 30 100 30%
Semana 4 30 100 30%
Semana 5 30 100 30%
Semana 6 30 100 30%
Semana 7 30 100 30%
Semana 8 30 100 30%
Semana 9 30 100 30%
Semana 10 30 100 30%
PROMEDIO DE NIVEL DE DISCIPLINA 30.00%
Revisado por-
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Fuente: Elaboracion propia.



Las auditorias se procedieron a medir de forma semanal para poder controlar los
procesos aplicados de la “Filosofia 5s” si se cumple correctamente o no y poder
mejorar de acuerdo a los procesos programados.
Se puede analizar en la figura 24 que posterior a la aplicacién de las 5S los procesos
fueron mejorando a un 94.80% facilitando la produccion de las esculturas.

Figura 24. Post Test — Nivel de disciplina.

Post Test
IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA SS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
|DIMENSION DISCIPLINA
[INDICADOR: Nrvel de drsciphina
leomaia INDA= &) x 100%
Pobladion Indicador
Indicador Auditado
(50 dias) . Nivel de disciplina
Semana 1 92 100 X%
Semana 2 92 100 92%
Semana 3 92 100 92%
Semana 4 92 100 92%
Semana 5 9% 100 96%
Semana 6 96 100 96%
Semana 7 9% 100 9%%
Semana 8 9% 100 96%
Semana 9 98 100 98%
Semana 10 98 100 98¥%
PROMEDIO DE NIVEL DE DISCIPLINA 94.80%
Revesado por
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Fuente: Elaboracion propia.



De la misma forma, las auditorias realizadas se podran verificar en los anexos 14,
anexos 15, anexo 16, y anexo 17 ya que muestra el control de avance y mejora en la
implementacion de las “5s”.

Una vez implementado la Filosofia 5s se procedié a medir nuevamente la produccion
de esculturas para poder identificar el nivel de la mejora, obteniendo como resultado
un 84.21% lo que significa un resultado positivo tal como se muestra en la tabla 11.

Tabla 11. Post Test — Productividad de esculturas.

Post Test
d1: Control de d2: Cumplimiento de
Poblacién (50 | "PRODUCTIVIDAD" Recursos Metas
dias)

Eficiencia Eficacia
v % %
Semana 1 71.61 93 77
Semana 2 87.4 92 95
Semana 3 82.72 88 94
Semana 4 79.17 91 87
Semana 5 89.1 90 99
Semana 6 83.6 88 95
Semana 7 80.96 92 88
Semana 8 89.1 90 99
Semana 9 86.33 89 97
Semana 10 92.07 93 99

Promedio 84.21 90.60 93.00

Fuente: Elaboracion propia.

Asimismo, en la figura 25 podemos verificar la diferencia del antes y después de la

aplicacion de la filosofia 5s en la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C.



Figura 25. Antes y después de la implementacién de las 5s”.

Antes de la Implementacion de las <55~

Observacion
Se observa que no hay clasificacion de los materiales, el
area esta desordenado, sucio , insumos tirados. Lo cual
dificulta que el trabajador realice sus actividades.

Despues de la Implementacion de las <55~

Observacion
Luego de laimplementacion de las Ss se puede ver el drea
mas ordenado, herramientas necesarios parala
aplicacion, mas espacio ytodo tiene su lugar; Esto mejora
la produccidén de las esculturas facilitando los procesos
para el mismo.

Fuente: Elaboracién propia



ANALISIS ESTADISTICA DESCRIPTIVA

En el andlisis descriptivo se procedera a describir la informacion de la empresa Santa
Teresita Arte Religioso S.A.C. En donde se establecieron en cuadros estadisticos

bajo el uso del programa SPSS, y brindaron los siguientes datos:
Indicador: Productividad

Para poder tener la informacion de la productividad de la empresa en la primera

semana antes de la aplicacién de la filosofia de las 5s, se obtuvo mediante la férmula

Eficiencia x Eficacia
100

de: Productividad =

A continuacién, explicamos con un ejemplo como se evalud durante la primera
semana en la empresa con el dato de su eficiencia con un 84% por su eficacia de un
59%, obteniendo un resultado un 50% en su productividad, antes de la
implementacion de la filosofia de las 5s. Sin embargo, aplicando la misma formula
luego de la implementacion en el mismo tiempo que seria la primera semana con los
datos de la tabla 12, teniendo como eficiencia un 93% y como eficacia un 77% se
obtuvo como resultado 72%, tal como se puede observar en la tabla 12 y Anexo 3, en

el tiempo de 10 semanas.

Tabla 12. Pre Test y Post Test de Productividad.

Pre Test Post Test
POBLACION "PRODUCTIVIDAD" "PRODUCTIVIDAD"
Semana 1 50% 72%
Semana 2 52% 87%
Semana 3 48% 83%
Semana 4 59% 79%
Semana 5 52% 89%
Semana 6 60% 84%
Semana 7 53% 81%
Semana 8 40% 89%
Semana 9 60% 86%
Semana 10 63% 92%
Promedio 53% 84%




Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, en la figura 26 se muestra mediante un resultado del antes y después de la
productividad en la empresa durante un periodo de 10 semanas, la cual demuestra

gue el resultado es favorable y si se obtuvo una mejora.

Figura 26. Resultado Estadistico de Productividad (antes y después)

Resultado de Productividad (antes y después)
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Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la Tabla 12 de la parte superior, Se observa una comparacion
de la productividad en la empresa antes y después de la aplicacion de la Filosofia de
las 5s; en donde se tiene como promedio un porcentaje del 53%. Sin embargo, luego
de la implementacion la productividad aumento en un 84%. Lo cual se tiene un
incremento de un 31%; es decir que el resultado es favorable para la empresa Santa
Teresita Arte Religioso S.A.C.



Dimension: Control de recursos (Eficiencia)

En esta primera dimension sobre el control de recursos (eficiencia) de la empresa en
la primera semana antes de la aplicacion de la filosofia de las 5s, se obtuvo mediante

la formula de:

Tiempo Real de Produccion
Tiempo Establecido de produccion

100

Eficiencia =

En esta dimensién se evallo mediante el tiempo real de produccién entre el tiempo
establecido de produccion por 100. Se tomo obtuvo como informacion que el tiempo
establecido de produccién es de 8 horas (480 min), y el tiempo real varia de acuerdo
al avance del trabajador, los tiempos muertos y la disponibilidad de los insumos. Por
ejemplo, de acuerdo al calculo de la primera semana antes de la implementacién de
las 5s; la evaluacion se hizo mediante divisién del tiempo establecido de produccién
(480 min) y el tiempo real de produccion (403) multiplicado por 100, lo cual se obtuvo
como resultado de un 84%; asimism, se realizd para el post test obteniendo como

resultado un 93%, como se puedo observar en la tabla 13.

Tabla 13. Pre Test y Post Test - Eficiencia

Pre Test Post Test

POBLACION Eficiencia Eficiencia
Semana 1 84% 93%
Semana 2 86% 94%
Semana 3 81% 88%
Semana 4 84% 91%
Semana 5 82% 90%
Semana 6 85% 88%
Semana 7 82% 92%
Semana 8 81% 90%
Semana 9 83% 89%
Semana 10 85% 93%
Promedio 83% 91%

Fuente: Elaboracion propia



A continuacion, en la figura 27 se muestra el antes y después sobre el control de
recursos (eficiencia) de la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C. durante el

periodo de 10 semanas, la cual se define que el resultado es favorable.

Figura 27. Resultado estadistico de Eficiencia (antes y después).
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Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la Tabla 13 en la parte superior, se muestra como evidencia
la comparacion de la eficiencia en la empresa antes de la implementacion de la filosofia
de las 5s, el cual tiene como promedio un porcentaje del 83%. Sin embargo, luego de
la implementacion de las 5s; la eficiencia fue de un 91%. Lo cual significa un
incremento de un 8%; es decir que el resultado es favorable para la empresa Santa

Teresita Arte Religioso S.A.C.



Dimension: Cumplimiento de metas (Eficacia)

En esta segunda dimension sobre el cumplimiento de metas (eficacia) de la empresa
en la primera semana antes de la aplicacion de la filosofia de las 5s, se obtuvo

mediante la férmula de:

Eficact Produccion Efectiva 100%
icacia = X
f Produccion Programada °

En esta dimension lo que se evalto fue la produccion efectiva entre la produccion
programada por 100. Obtuvimos como ejemplo de la primera semana antes de la
implementacién de las 5s, como produccion programada de 47 unidades, pero como
produccion efectiva fue de 28 unidades, estos datos fueron divididos, obteniendo como
eficiencia un resultado de 59%. Sin embargo, luego de la implementacion de las 5s la
produccion programada fue de 43 unidades y la produccion efectiva fue de 33%,

teniendo como resultado un 77% tal como se puede observar en la tabla 14.

Tabla 14. Pre Test y Post Test - Eficacia

Pre Test Post Test

POBLACION Eficacia Eficacia
Semana 1 59% 77%
Semana 2 51% 95%
Semana 3 58% 94%
Semana 4 70% 87%
Semana 5 63% 99%
Semana 6 70% 95%
Semana 7 65% 88%
Semana 8 49% 99%
Semana 9 72% 97%
Semana 10 74% 99%
Promedio 64% 93%

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, en la figura 28 se visualiza el antes y después sobre la eficacia de la
empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C. durante el periodo de 10 semanas, la

cual se define que el resultado es favorable.



Figura 28. Resultado estadistico de Eficacia (antes y después)
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Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la Tabla 14 de la parte superior, se muestra una comparacion
como evidencia que el cumplimiento de metas (eficacia) en la empresa antes de la
implementacién de la filosofia de las 5s tiene como promedio un porcentaje del 64%.
Sin embargo, luego de la implementacion de las 5s; la eficiencia fue de un 93%. Lo
cual significa un incremento de un 29%; es decir que el resultado es favorable para la

empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C.
ANALISIS INFERENCIAL
Validacion de Hipétesis General — Productividad (Variable dependiente)

En la siguiente tabla 15 podemos verificar la muestra con los datos de la variable
dependiente (Productividad de esculturas) que usamos para realizar las pruebas en el

SPSS y poder evaluarlos.



Tabla 15. Variable Dependiente.

"MEJORA DE

Variable Variable "MEJORA DE
PRODUCTIVIDAD"
Dependiente Dependiente | PRODUCTIVIDAD" post test
pre test
di: d2: di: d2:
] Control . ) Control .
Mejora de d Cumplimiento Mejora de d Cumplimiento
Poblacién | p o qyctividad ° de Metas | productividad ° de Metas
(50 dias) oduc a Recursos oduc a Recursos
Eficiencia Eficacia Eficiencia Eficacia

v % % v % %
Semana l 50 84 59 72 93 77
Semana 2 52 86 61 87 92 95
Semana 3 47 81 58 83 88 94
Semana 4 59 84 70 79 91 87
Semana 5 52 82 63 89 90 99
Semana 6 60 85 70 84 88 95
Semana 7 53 82 65 81 92 88
Semana 8 40 81 49 89 90 99
Semana 9 60 83 72 86 89 97
Semana 10 63 85 74 92 93 99

Prueba de Normalidad.

Fuente. Elaboracion propia.

A fin de que podamos comparar la hipotesis general de la variable dependiente, es

necesario poder establecer si los datos de Productividad antes y después tienen

comportamiento paramétrico; y si las series de ambos datos son menores o iguales

gue 30; De acuerdo a ello se procede al analisis de normalidad mediante el estadigrafo
de Shapiro Will.

Regla de decision:

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

Si sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico




Tabla 16. Validacion de los parametros de los datos

ANT | DESP CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl Sl PARAMETRICO
SIG= 0.05 sl NO | NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO S1 | NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO | NO PARAMETRICO

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 17. Prueba de normalidad -Productividad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_antes ,178 10 ,200" ,943 10 ,585
Productividad_despues 121 10 ,200" ,951 10 ,683

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la tabla 16 y tabla 17, se observa que el resultado de
significancia de Productividad antes y después tienen valores mayores a 0.05,
respectivamente, por lo tanto, queda demostrado que tienen comportamientos
paramétricos; Para saber si la mejora de la productividad ha aumentado, se

procederd realizar el andlisis de contrastacién de la hipo6tesis general con el estadistico

T de estudent.
Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La implementacién de la filosofia de las 5s No mejora de productividad en la

empresa Santa Teresita S.A.C



Ha: La implementacion de la filosofia de las 5s S| mejora de productividad en la

empresa Santa Teresita S.A.C.
Regla de decision:

Ho: MProductividadantes = [Productividaddespues
Ha:  MProductividadantes < MProductividaddespues

53.60 < 84.20

Tabla 18. Estadisticas de muestras emparejadas de Productividad

Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 Productividad_antes 53,6000 10 7,04273 2,22711
Productividad_despues 84,2000 10 5,82714 1,84270

Fuente. Elaboracion propia

Tabla 19. Prueba de muestras emparejadas de Productividad
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media  Desviacion promedio Inferior = Superior t gl (bilateral)
Par Productividad_antes - - 8,74579  2,76566 - - - 9 ,000
1 Productividad_despues 30,60000 36,85636 24,34364 11,064

Fuente. Elaboracion propia

INTERPRETACION: Con respecto a la tabla 18 y tabla 19, ha quedado probado que
la media de la mejora de productividad antes era de 53,60 y es menor que la media de
la mejora de productividad después por 84.20, obteniendo una media positiva de
30,60000 por consiguiente, se procede aceptar la hipétesis de investigacion alterna
demostrando que la mejora de productividad aumenta significativamente en la

empresa Santa Teresita S.A.C.



Analisis de primera hipétesis especifica— Control de Recursos

Con el fin de fijar la primera hipotesis especifica, es necesario evidenciar si los datos
gue corresponden a la serie de Control de Recursos antes y después cuentan con
un comportamiento paramétrico, de llegar a ser asi, se procedera al andlisis de
normalidad mediante el estadigrafo de SHAPIRO WILL.

Regla de decision:
Si sig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla 20. Validacién de los parametros de los datos

ANT | DESP CONCLUSION
SIG> 0.05 sl Sl PARAMETRICO
SIG> 0.05 Sl NO | NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO SI | NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO | NO | NOPARAMETRICO

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 21. Prueba de normalidad - Control de Recursos

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
ControlRecursos_antes ,169 10 ,200" ,930 10 ,452
ControlRecursos_despues ,170 10 ,200" ,914 10 ,310

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia



INTERPRETACION: En la tabla 20 y tabla 21 podemos observar que el resultado de
la significancia del Control de Recursos antes y después, tienen valores mayores a
0.05 respectivamente, por lo tanto y de acuerdo a la regla de decisién se comprueba
gue tienen comportamientos paramétricos. Para conocer si la eficiencia ha
aumentado, se procede a realizar el analisis de contrastacion de la primera hipotesis

especifico con el estadistico T de estudent.
Contrastacion de primera hipétesis especifica

Ho: La implementacién de la Filosofia de las 5's NO mejora el control en los

recursos de produccion de la empresa Santa Teresita en Ate

Ha: La implementacion de la Filosofia de las 5's SI mejora el control en los

recursos de produccion de la empresa Santa Teresita en Ate

Regla de decision:

Ho: A ControldeRecursoantes 2 MControldeRecursodespues

Ha: H.controldeRecursoantes < [lControldeRecursodespues

83.30 < 90.60

Tabla 22. Estadisticas de muestras emparejadas de Control de Recursos

Desv. Error
Media N Desv. Desviacion promedio
Par 1 ControlRecursos_antes 83,3000 10 1,76698 55877
ControlRecursos_despues 90,6000 10 1,89737 ,60000

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 23. Prueba de muestras emparejadas de Control de Recursos

Sig.
Diferencias emparejadas (bilateral)
Desv. 95% de intervalo
Desv. Error de confianza de la

Media Desviacion promedio diferencia t gl



Inferior  Superior
Par ControlRecursos_antes - - 2,00278 ,63333 - -5,86730 - 9 ,000
1 ControlRecursos_despues 7,30000 8,73270 11,526

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En base a la tabla 22 y tabla 23 podemos verificar que en el Sig.
Bilateral 0,000 siendo menor que 0.05, por lo consecuente rechazamos la Hipétesis
Nula (Ho) y aceptamos la Hipotesis alterna (Ha) obteniendo una mejora en el control de
recursos del 7,30000, lo que significa que si influye positivamente en la productividad

de la empresa.
Andlisis de segunda hipotesis especifica— Cumplimiento de metas

Con el fin de comparar la segunda hip6tesis especifica, se comprobara si los datos de
la serie Cumplimiento de metas antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son menores o
iguales que 30, se procedera al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de
Shapiro Will.

Regla de decision:
Si sig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
Si sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Figura 24. Validacion de los parametros de los datos

ANT | DESP CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl | PARAMETRICO
SIG> 0.05 sl NO |NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO | Sl |NOPARAMETRICO
SIG> 0.05 NO | NO |NOPARAMETRICO

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 25. Pruebas de normalidad - Cumplimiento de metas

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Cumplimientodemetas_antes ,178 10 ,200" ,949 10 ,660
Cumplimientodemetas_despues ,256 10 ,062 ,827 10 ,031

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccién de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: A diferencia de los resultados anteriores en la tabla 25, se puede
verificar que la significancia de la Cumplimiento de metas antes, tienen valores
mayores a 0.05, pero el Cumplimiento de metas después cuenta con valores menores
a 0.05, por lo que, gueda demostrado que tienen comportamientos no parameétricos.
Dado que lo que se quiere es saber si eficacia ha aumentado, se procedera al analisis
de contrastacion de la hipotesis general con el estadistico Wilcoxon.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifico

Ho: La implementacion de la Filosofia de las 5's NO ayuda al cumplimiento de

metas en la produccion de la empresa Santa Teresita en Ate

Ha: La implementacion de la Filosofia de las 5's Sl ayuda al cumplimiento de

metas en la produccion de la empresa Santa Teresita en Ate

Regla de decision:

Ho: LCumplimientodeMetasantes 2 McCumpliminetodeMetasdespues

Ha: HcumpliminetodeMetasantes < [lCumpliminetodeMetasdespues

64.10 < 93.00

Tabla 26. Estadisticos descriptivos - Cumplimiento de metas

N Media Desv. Desviacion Minimo Maximo
Cumplimientodemetas_antes 10 64,1000 7,69488 49,00 74,00
Cumplimientodemetas_despues 10 93,0000 7,07107 77,00 99,00

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 27. Estadisticos de prueba - cumplimiento de metas



Cumplimientodemetas_despues -
Cumplimientodemetas_antes

z -2,812b

Sig. asintotica(bilateral) ,005

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: En la tabla 26 y tabla 27, ha quedado comprobado que la media
del Cumplimiento de Metas antes 64,1000 es menor que la media del cumplimiento de
metas después 93,0000, por consiguiente, se procede aceptar la hipétesis de
investigacién alterna, quedando probado que el cumplimiento de metas aumenta
significativamente de forma positiva en la productividad de la empresa Santa Teresita
S.A.C.



V. DISCUSION

En el presente trabajo de investigacion, se brindara detalles sobre los resultados
obtenidos mediante la base de datos de la empresa, en un antes y después de la
implementacion de la filosofia de la 5s, en un periodo de 10 semanas, lo cual podemos
analizar que luego de la implementacién de las 5s en la empresa Santa Teresita
S.A.C., y en base a los resultados obtenidos se acepta la hip6tesis general en la
variable independiente como variable dependiente y se rechaza la hipotesis nula lo
cual podemos determinar que esta herramienta mejoro la productividad en la empresa

antes mencionada.

De acuerdo a los primeros datos obtenidos se determina que el promedio de la
productividad en la empresa antes de la implementacién de la filosofia 5s fue de 53%,
la cual fue un porcentaje menor en cuanto al promedio de la productividad después de
la aplicacion logrando obtener un resultado del 84% lo cual muestra que se tuvo una
mejoria con la aplicacion de las 5s. Los resultados obtenidos concuerdan con el autor
Casas (2020) en su tesis “Implementacién de las 5s para incrementar la productividad
del area de produccion de la empresa Jasatec Pera S.A.C., Carabayllo 2020, en el
cual detall6 que la productividad en la empresa antes era de un 38% y después fue de
un 54%, lo cual se tuvo un aumento de un 16%. Del mismo modo, los hallazgos y
resultados concuerdan con el autor Sanchez (2021) en su tesis “Aplicacion de las 5s
para mejorar la productividad en el area de producciones de la empresa GYA S.A.C.,
Cajamarca”, el cual su analisis en la productividad de la empresa lo realizaron en un
periodo de 4 meses, sefiala que la productividad en la empresa al inicio fue de un
40.60% vy luego de la aplicacibn aumento a un 94.97%, siendo favorable para la

empresa.

Asimismo, para obtener la media de cada dimension fueron fijados y puestos en el
programa estadistico SPSS 25, lo cual brindaron como resultado para identificar la
relacion entre las variables. En el caso de la variable dependiente, sobre la

productividad se realiz6 la prueba de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro



Will, para poder conocer si se tiene un comportamiento paramétrico o no paramétrico.
Por lo que, el grado de significancia brind6 un resultado de (0.683) que es mayor al
0.05 y se valida que tiene un comportamiento paramétrico. Y para ello se analizaron
los datos con el estadistico T- Student, en donde se obtiene los resultados de la media
del antes y después de la implementacion de las 5s en la empresa Santa Teresita
S.A.C. se tuvo que la productividad después fue (84.20), lo cual se estaria aceptando
la hipétesis alterna y se rechaza la nula y queda demostrado que la productividad

aumentd de manera significativa.

Del mismo modo, se obtuvieron los resultados el autor Sanchez, mencionado en el
anterior parrafo, ya que también obtuvo un comportamiento paramétrico, teniendo un
grado de significancia de 0.664, lo cual es mayor a 0.05 se aplico el T — Student
obteniendo como media en la productividad después un 94.96 siendo favorable para
la empresa, ya que se estaria aceptando la hipétesis alterna y se rechaza la hipotesis

nula, lo cual demuestra que la aplicacion de las 4s mejora la productividad.

Por otro lado, en los resultados obtenidos se observa que el promedio de la
dimensién control de recursos (eficiencia) antes de la implementacion de las 5s fue de
un 83%, lo cual es una cifra baja en cuanto se implementé la 5s en la empresa Santa
Teresita S.A.C. ya que luego de la aplicacion aument6 en un 91%, mostrando una
mejoria que ayuda en la produccion. En comparacion con los resultados del autor
Fernandez (2020) en su tesis “Aplicacion de las 5s para incrementar la productividad
en el area de produccion en la empresa ceramica Adriana, San Martin de Porres”,
obtuvo como resultado que su eficiencia antes de la aplicacion era de un 51% y

aumentd a un 82%, lo cual fue favorable porque si tuvo mejoria en su produccion.

Del mismo modo, se analiz6 en el SPSS, y en la prueba de normalidad con el
estadigrafo Shapiro Will; se obtuvo en el grado de significancia 0.310; lo cual es mayor
de 0.05, obteniendo como resultado que tendria un comportamiento paramétrico. Y
obteniendo como media antes de la implementacién un 83.30 y después un 90.60;

demostrando que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna, lo que



significa que el control de recursos (eficiencia) si ayuda con la mejora de la

productividad.

Asi como, los resultados que se obtuvieron y que concuerdan con el autor Ticse
(2021) en su tesis “Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad
en el area de facturacion de la empresa Alicorp SAA Huachipa, en donde detalla la
variacion ocurrida en la media, ya que antes de la aplicacion de las 5s se tuvo un valor
de 60.41% y luego de aplicar las 5s en la empresa aument6 a un valor de 81.23%, lo
cual demuestra un aumento del 20.82%, considerando que si hubo aumento en su

eficiencia lo cual mejora en su productividad.

Por otra parte, los resultados que se obtuvieron en base al promedio en el
cumplimiento de metas (eficacia) antes de aplicar las 5s era de 64%, pero luego de la
implementacion el promedio aumenté a 93%, teniendo una diferencia del 28% de
mejoria en la produccion. Asimismo, los resultados comprobados y comparados con
el autor Vela (2021) e su tesis “Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la
productividad de la empresa Global textos S.A.C., Lima 2021; donde brinda detalle que
antes de la aplicacidon de esta herramienta su cumplimiento de metas (eficacia) era de
un 0.16 y luego de la implementacion fue de un 0.39, lo cual refiere un aumento del
23%, lo que determina una mejoria en la productividad porque se tiene el cumplimiento

de metas.

Del mismo modo, se analiz6 en el SPSS, y en la prueba de normalidad con el
estadigrafo Shapiro Will; se obtuvo que su cumplimiento de metas después de la
aplicacion, en el grado de significancia fue de 0.031; lo cual es menor de 0.05,
obteniendo como resultado que tendria un comportamiento no paramétrico a diferencia
de los resultados anteriores. Pero se obtuvo como media antes de la implementacion
un 64.10% y después un 93%; demostrando que se rechaza la hipotesis nula y se
acepta la hipotesis alterna, lo que significa que el control de recursos (eficiencia) si

ayuda con la mejora de la productividad.



Asimismo, sucede en el caso del autor Brander (2021) en su tesis: “Implementacion
de la metodologia para mejorar la productividad en el taller de confeccion de una
empresa textil en Lima”, donde brinda como resultado que en la eficiencia de la
empresa antes de la implementacion era de un 85% y luego fue de un 95%, teniendo

un aumento del 10%.



VI. CONCLUSIONES

Una vez culminado la implementacion de la filosofia de las 5S se realiz6 las

comparaciones de las medias para poder responder a nuestras hipétesis planteadas.

Primera conclusion:

De acuerdo a los resultados obtenidos podemos concluir que la implementacion de la
Filosofia de la 5'S mejoro la productividad de esculturas en la empresa Santa Teresita
Arte Religioso con un incremento de mejora significativo de 31% de esa manera
obedeciendo al Objetivo General, obteniendo como resultado final 84%, De igual
forma, dicha informacién se puede corroborar en la tabla 12 pag. 65, Por otro lado,
también podemos verlo en la contratacion de la hipotesis general en la tabla 19 pag.
73 teniendo una media de 30.6000, aceptando la hipétesis alterna (Ha) y rechazando

la hip6tesis nula (Ho).

Segunda conclusion:

Asimismo, debido a la correcta aplicacion se concluye que al implementar la Filosofia
de las 5'S también logra mejorar el control en los recursos en la produccion de la
empresa, asi como se observa en la tabla 13 de eficiencia pag. 67, se verifica el Pre
Test con un promedio de 83% y el Post Test de 91%, obteniendo un incremento de
7.30000 en la media tal como se verifica en la tabla 24 pag. 76; De esa manera se
logra cumplir el margen minimo de eficiencia solicitado como meta por la empresa que
es el 85%.

Tercera conclusion:

Por otro lado, también se puede concluir que la implementacion de la Filosofia de las
5's ayuda al cumplimiento de metas en la produccién de esculturas de la empresa
Santa Teresita Arte Religioso obteniendo como consecuencia el resultado de Pre Test
con 64% vy el Post Test de 93% logrando un incremento de mejora del 29% tal como

podemos contemplarlo en la tabla 14 (Eficacia) pag. 69. y en la tabla 26 pag. 77.



VIl.  RECOMENDACIONES

Primera recomendacion:

Queda demostrado que la implementacion de la Filosofia 5S mejoré la produccion de
esculturas en la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C. de forma positivo,
obteniendo un incremento de 31%, por lo expuesto, se recomienda al empleador
continuar permanentemente con la practica de implementacién de Filosofia 5S para
prolongar los resultados favorables con un mejor control; Igualmente se le recomienda
a la empresa tomar la Implementacion de las 5S como una inversién para conseguir
sus metas financieras a futuro.

Segunda recomendacion:

Por otro lado, se le recomienda a la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C
proseguir con las auditorias de cumplimiento 5s diarias y semanales con la finalidad
de continuar obteniendo un mejor control en los recursos a través de la eficiencia de
los colaboradores.

Tercera recomendacion:

Asimismo, se le recomienda al supervisor de produccion de la empresa Santa Teresita
Arte Religioso S.A.C. persistir con las capacitaciones enfocadas en la implementacién
de la Filosofia 5S con la finalidad de seguir concientizandolos e involucrarlos a los
antiguos y nuevos trabajadores para alinearlos a las metas u objetivos del empleador,
Por otro lado, se le recomienda implementar incentivos hacia los trabajadores con
bonificaciones, premios, entre otros, para mejorar el cumplimiento de Metas a través
de la eficacia y por consecuencia la produccion.

Cuarta recomendacion:

Y, por ultimo, se le recomienda la empresa Santa Teresita Arte Religioso S.A.C.
implementar un Buzén de recomendaciones para que los trabajadores puedan
redactar sus puntos de mejora que ellos crean conveniente para mejorar y facilitar sus
trabajos en produccion; De esta manera la empresa pueda evaluarlo y posteriormente

solucionarlo, mejorarlo o implementarlos.



ANEXO

ANEXO 1. Matriz de Consistencia

Problema General

Objetivo General

H. General

VARIABLES

Variable independiente:

éComo la implementacion de la Filosofia | Determinar como la Filosofia de las | La implementacion de |a Filosofia de la IMPLEMENTACION DE LAS
de |a 5'5 ayuda a mejorar la productividad|  5's mejora la productividad de 5's mejora |a productividad de 5.
de esculturas en |z empresa Santa esculturas en la empresa Santa esculturas en la empresa Santa Variable dependiente:
Teresita - Ate? Teresita - Ate Teresita - Ate MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD
P. Especificos 0. Especificos H. Especificos DIMENSIONES

iComo |a implementacion de |a Filosofia
de |2 5'5 ayuda con el control de recursos
para la produccion de esculturas de la
empresa Santa Teresita en Ate?

Determinar coma |a Filosofia de las
5's ayuda con el control de recursos
de produccion de esculturas de la
empresa santa Teresita en Ate.

La implementacion de |a Filosofia de
a5 5's mejora el control en los recursos
de produccion de la empresa Santa
Teresita en Ate

Control de Recursos

éComo la implementacion de |a Filosofia
de la 5'S ayuda al cumplimiento de metas
en la produccion de esculturas en la
empresa Santa Teresita en Ate?

Determinar como |z Filosofia de las

5's ayuda al cumplimiento de metas

en la produccion de esculturas en la
empresa santa Teresita en Ate.

La implementacion de |a Filosofia de
las 5's ayuda al cumplimiento de metas
en la produccion de la empresa Santa
Teresita en Ate

Cumplimiento de Metas




ANEXO 2: Matriz de Operacionalizacion

Variables Det, conceptual Det, Operacional Dimensiones Indicador Formula Escala
Clasifcacitn ) | F.I=Hmacmnc!elnvenlams -
- Ratacion de Inventarios |MD=#Materiales demandados HIZTHXIUD%
e Tl=Stack de Inventario '
, o ~ |la EPAdescribe |a herramienta de 55 coma un _ - HIM=I’s.esuItat.Indellr|gen|eradeMetodus 4E
Las 55 estan constituidas por Jas cinco o P— Orden (Seiton) | Ingenieria de Métodos | D= Distancia Eliminado HJM:TWXJDU%
sistema para reducir desperdicios SR
fases que se ejecutan a través del proceso o : F ! D= #Distancia otal
optimizar
" MPLEMENTACION (de implementacion del proyecto y cada |p e y MM=Mejora de Metodos . ;
| DELASSS  [fase se detalla con una palabra japonesa tazrft UE:' ad me|-|an.EL|:-|E'mcdIH Limpes sl Mejora e Miodos = ocesosElimirads Mmzﬁ“m -
rabajo ordenado y limpio, utilizando para .
iniciada por la letra 5." (Aldavert, Vidal. I %t ) V| ; ) "pdl Pe=Frocesos Frogramados
ello sistemas visuales de organizacion de los I :
2016} _ ) : Estandarizacion|  Nivel de procesos NP_M Nwelde.pmcesus "‘E'F"“‘“ n
objetos en &l espacio. ar o Tti=Suma Indicadores mejorados NPM= (?] 1 100%
(Seiets) ME,oreaos il=|tem de indicadares
Disciplina . o N.D=Nweldf=.Dl.sslplmaﬂlcamfadn S
_ Nivel de disciplina ~ |21A= Suma indicadores Auditado¥DA= (E}x 100%
lhitsule] |E= Indicador Esperado
e b el ne | Es |2 relacion obtenida entre (& produccion ol
5 |3 relacion entre los recursos ontral de : .
I ——" obtenida por un sistema productivoy los R Hiciencia Tiempo Realde Produceion - Razdn
utilizados y los productas obtenidos, eCUrsos ; ; -
Ve o recursos utilizados para alcanzar dicha Tiempo Establecida de produccion
MEIORADE  [representando |2 eficiencia de los .
VD o produccian. Mana de obra que es el esfuerzo
PRODUCTIVIDAD {recursos humanas, capital, tierra, et S8 | § g ,
. N - |fsico que se emplea en la elaboracidn de un | cymplimiento Produccion Efectiva
utiliza para producir bienes y servicios en B _ Ficacia - X Razn
producto y también el precio que se paga por | de Metas Produccion Programada

el mercado” Felsinger y Runza (2002)

emplear los recursos humanos.




ANEXO 3. Recoleccion de datos antes y después de la Productividad

Recoleccion de datos Antes

Recoleccidn de datos Después

d1: Control d2: d1: Control d2:
) Mejora de de Cumplimiento ] Mejora de de Cumplimiento
MES Poblac’:ion Productividad Recursos de Metas MES Poblaf:ion Productividad Recursos de Metas
(50 dias) (50 dias)
Eficiencia Eficacia Eficiencia Eficacia
v % % v % %
Semana 1 50 84 59 Agosto Semana 1 72 93 77
Abril Semana 2 52 86 61 Semana 2 87 92 95
Semana 3 a7 81 58 Semana 3 83 88 94
Semana 4 59 84 70 Semana 4 79 91 87
Setiembre
Semana 5 52 82 63 Semana 5 89 90 99
Mayo Semana 6 60 85 70 Semana 6 84 88 95
Semana 7 53 82 65 Semana 7 81 92 88
Semana 8 40 81 49 Semana 8 89 90 99
Octubre
Junio Semana 9 60 83 72 Semana 9 86 89 97
Semana 10 63 85 74 Semana 10 92 93 99
Promedio 53 Promedio 84




ANEXO 4. Autorizacién para realizar trabajo de Investigacidon en la empresa

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SOUCITO: Autorizacién para realizar Trabajo de Investigacion

SENORES:

SANTA TERESITA ARTE REUGIOSO Y COMPARIA SAC

Vo,mmmw.mmmn:myummmmw
Sucethy con DNI 75656754, Ante usted respetuosamente nos presentamos y expongo:

Que, estando cursando el noveno ciclo de la carrera profesional de ingenieria Industrial en la
Universidad Cesar Vallejo - Ate. Solicito @ Ud. permiso para reslizar trabajo de investigacion en la
empresa sobre la APLCACION DE LAS 55 EN EL AREA DE ALMACEN PARA LA MEJORA DE
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA SANTA TERESITA SA.C para poder identificar los problemas de la
mymmmum.mmmmmmm«m
carrera de Ingenieria Industrial,

Por lo expuesto: Ruego a usted acceder a mi solicitud.

Lima, 03 de Mayo del 2022
) L‘
& o , : —
e i — Suchety Sanchez V.
Oscar Enrique Contreras Prada DNI: 75656754
Estudiante




ANEXO 5. Autorizacion para implementacion de Filosofia 5S

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

SOUCITO: Autorizacion para implementar Trabajo de investigacién

SENORES:

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO Y COMPARIA SAC

Yo, Nataly, Sinchez Villegas con DNI 75656754 y mi colega Rocio, Mallma Sacca identificada con
DNI: 48289993; Ante usted respetucsamente NOS Presentamos y expongo:

Que, estando cursando el noveno ciclo de la carrera profesional de Ingenieria Industrial en ta
Universidad Casar Vallejo y dado que Santa Teresita Arte Religioso y Compafila S.A.C es una empresa
qmmmmmm.bumm.mms-mym.ml
v&wmmtmmmwmmmma
Mwmamymmmsmamzmamss
en el dres de aimacén para la mejora de productividad en la Empresa Santa Teresita SA.C

En adicoion consideramas oportuno a su empresa, que se realice & proyecto de Tesis en la misma,
vmW&mWewmmmw.

Por lo expuesto: Ruego 2 usted acceder a mi solicitud.

Lima, 30 de Junio del 2022

chdt R Sl

Rocio del Pilar Mallma 5.
Oscar Enrique Contreras Prada DNI- 75656754

DNI: 48289993 Estudiante

Produccid
Supervisor de n



ANEXO 6. Validacion por Juicio de expertos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ...El constructor de |a matriz de
Lot a =TT o 3Tt -

5i No 5i No 5i No

TI= Stock de Inventario

#PP
Pe= Procesos Programados

NPM=Nivel de procesos mejorados TRA
% ti= Suma Indicadores mejorados NPM= {E) x 100%
il=Item de indicadores

ND= Nivel de Disciplina Alcanzado " X X X
TiA= Suma indicadores Auditados nDA= (52) x 100%
IE= Indicador Esperado

Variable independiente: Filosofia de las 5s X X X
RI=Rotacion de Inventarios SMD X X X
MD= #Materiales demandados Ri= =71 X 100%

RIM=Resultado de Ingeniera de Métodos X X X
DE= Distancia Eliminado RIM=22Z x 100%

DT= #Distancia total i

MM=Mejora de Métodos “PE X X X
Pp=Procesos Eliminados MM=_— X 100%

Variable dependiente: Productividad

Ti Real de Produccit
iempo Real de Produccion +100% X X X

Tiempo Establecido de produccion

Prod ion Efecti
roduccion E fectiva £100% X X X

Produccion Programada




Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

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

Apellidos y nombres del juez evaluador: Pizarro Barbaran Carlos Cesar DNIL:07565210
Especialidad del evaluador: Ingeniero Industrial

1 Claridad: Se entiende =in dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

2 Pertinencia: Si €l item perenece a la dimensidn.

i Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensicn especifica del constructo

MNota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensidn

Carlos c‘asa
DNI n.” 07565210

Firma del Experto Informante

Mo aplicable [ ]

18 de Octubre del 2022



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ...El constructo de la matriz de
consistencia

5i No 5i No 5i No

Variable independiente: Filosofia de las 3s

RI=Rotacion de Inventarios £MD X X X

MD= #Materiales demandados Ri= e X 100%
TI= Stock de Inventario

RIM=Resultado de Ingeniera de Métodos X X X
DE= Distancia Eliminado RIM=—2E v 100%
DT= #Distancia total =0T

MM=Mejora de Meétodos 4PE X X X
Pp=Procesos Eliminados MM=_25 X 100%
Pe=Procesos Programados

NPM-= Nivel de procesos mejorados SRA
% ti= Suma Indicadores mejorados NPM= [E) x 100%
il= Item de indicadores

ND=Nivel de Disciplina Alcanzado 4 X X X
TiA= Suma indicadores Auditados nDA= (37) x 100%
IE= Indicador Esperado

Variable dependiente: Productividad

Tiempo Real de Produccion
id x 100% X X X

Tiempo Establecido de produccion

Prod ion Efecti
roduccion Efectiva £100% X X X

Produccion Programada




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable despueés de corregir [ ] Mo aplicable | ]
16 de OCTUBRE del 2022

Apellidos y nombres del juez evaluador: CACERES TRIGO S0, JORGE ERNESTO  DNI: 07305972
Especialidad del evaluador: INGENIERIA INDUSTRIAL

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y dirscto
£ Pertinencia: Si el item perenece a la dimension.

Frfe  Resey FAE ;':""";
*Relevancia: El item ez apropiado para representar al components o dimension especifica del constructo J'L___:'L‘

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientzs para medie la dimenzion

Firma del Experto Informante



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE El constructo de la matriz de consistencia

Variable independiente: Filosofia de las 35 X X X

RI=Fotacion de Inventarios MDD
MD= #Materiales demandados R.f:m X 100% X X X
TI= Stock de Inventario

RIM=Resultado de Ingeniera de Métodos
DE= Distancia Eliminado #DE X X X
DT= #Distancia total RiM=_"57 X 100%

MM=Mejora de Métodos

#DE

Pp= Procesos Eliminados MM=—— X 100% X X X
Pe= Procesos Pﬁmﬂm #PP
NPM= Nivel de procesos mejorados s
Tti= Suma Indicadores mejorados  NPM= (=) x 100% X X X

IE

il= Item de indicadores

ND=Nivel de Disciplina Alcanzado

TiA= Suma indicadores Auditados _H4 X X X
IE= Indicador Esperado NDA= (Zg) x 100%
Variable dependiente: Productividad X X X

Tiempo Real de Produccion
Tiempo Establecido de produccion

x 100% X X X

Produccicn Efectiva
Produccion Programada

x100% X X X




Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ] 14 de Oct del 2022
Apellidos y nombres del juez evaluador: Almonte Ucanan Hernan Gonzalo_ DNI: 08870069

Especialidad del evaluador: Ingeniero Industrial

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
? Pertinencia: Si el item pertenece a la dimensidn.
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensitn especifica del constructo

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

ﬁnna del Experto Informante



ANEXO 7. Figura de Pre Test - Orden

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA ALOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
W ﬁ
Ingenieria de Métodos
"0E
[FORMULA RIM= X100%
Recorrido de Area Distancia Total (m.) —— Resultado de Aplicacion
Puerta a Aimacén Materiales 10 0 0%
|Puerta a Almacén Materiales 10 0 0%
|Almacén Materiales a Vertedor 30 0 0%
[Vertedor a Secado 2 1 10%
Secado a Almacén Materiales 20 0 0%
JAlmacén Materiales a Coloracion 25 0 0%
|Coloracion a Almacén Materiales 20 0 0%
Almacén Materiales a Empaquetado 10 0 0%
|Empaquetado a Inspeccion 15 0 0%
|inspeccion a Almacén Producto
Ry 20 0 0%
PROMEDIO DE RESULTADO DE INGENIERIA DE METODOS L11%

Revisado por
del piar c’;{q‘/b’
Sanchez Villegas, o M) Oy
el d
ocetytatay | 9

Contreras Prada, Oscar £

Jefe de Producoon



ANEXO 8. Figura de Post Test - Orden

Post Test

W

IMPLEMENTACION DE LA RLOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

[INDICADOR: "~ [ingenieria de Métodos
[mmuu lm»—xzmx
Recorrido de Area Distancia Total (m.) m|| Resultado de Aplicacién
Puerta a Almacen Materiales 10 3 30%
|Puerta a Almacen Materiales 10 3 30%
[Almacén Materiales a Vertedor 30 10 33%
[Vertedor a Secado 2 8 6%
Secado a Almacén Materiales 20 20 100%
JAimacén Materiales a Coloracion 25 25 100%
|Coloracion a Aimacen Materiales 20 7 35%
|Almacén Materiales a Empaquetado 10 3 30%
[Empaquetado a Inspeccion 15 B 53%
[inspeccion a Almacen Producto
e 20 5 25%
PROMEDIO DE RESULTADO DE INGENIERIA DE METODOS 49.23%

Revisado por:

Malima Sacca, Roco| B
Al petar ,_L,/"
Sanche: Villegas, o ’;(,,
cetyiotsy | K




ANEXO 9. Figura de Pre Test - Limpieza

Pre Test
IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

INDICADOR: Mejora de Métodos

{FoRmuLA MM="" X 100%

i
I
i
f

OOHOOHOOMOI

i
SEEiGIEE G E G

HEIEIEIEIET M ETEIFIE E

PROMEDIO DE MEJORA DE METODOS

Sanche; Villegas, Sacethy Nataly %WL




ANEXO 10. Figura de Post Test - Limpieza

[ ot s

IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

|INDICADOR: Mejora de Métodos

*PE
LM@\A WW X 100%

(50 dias)
Semana 1

Semana 2
Semana 3
Semana 4
Semana 5
Semana 6
Semana 7
Semana 8
Semana 9
Semana 10

PROMEDIO DE MEJORA DE METODOS

i
i
|
i

iy

AR EEEEEEE

Mallma Sacca, Rooo del prkar )4"
iy~

Sanche; Villegas, Sucethy Nataly %WL




ANEXO 11. Figura de Primera Capacitacion

ASISTENCIA DE CAPACITACION
MEMA:  [Ahadmdfiese ks,

1-0% - 2022

Mallma Sacca, Rocio
Vilegas, Sucethy

ne Apellidos y nombres Cargo
3 Lres SC\«W\'\{‘— Cpesenc o
$ M Logee Lpucacwo
3 Oscar Cordsecos @, Segeis o€
 Rnee tues o [
? B.u\c\ \\X c@\\.\ o i,u\ [
. Ral\ Wieadszan Qgvacid m
7 MANCEL Rivcen Dpe2n 0 /Lw’g
s Coalo €. Gaica Opecacir C,—\L
9 Hecror Brave L Qzeppe o AL&
0 Casdine 6. Ualcaa DREeRA LD CMG
1
12
13

16

17




ANEXO 12. Figura de Segunda Capacitacion

ASISTENCIA DE CAPACITACION
S [ Y Sy oy e

DS
.. j

[Fecha: 12 -0 - 202z e
Mallma Sacca, Rocio
e =)
Apeflidos y nombres Cargo [irma
: Oscet Condcecas € S PRy ST C“W
2 MANY €L R wiP 0o L"(w* S
: Pilac  Pucen {(ak".';—c:\ -\ \Lﬁ\wd_
i § PR Y e |\ e
: ol Meaadeeen ;@.;c_m;\ ﬁg&%‘
. Las Sandhen grodimon -:-)~-'
7 Cacla ¢. Cetue !?r“u;.é.\’ 6#\
¢ Cacc\iaa G, Vake acren Recdiceen | (LB
: B ecdo«< E)(GOO L (\oéuu\.o& )’\»‘-B
10
1
12
13
14
15
16
17
20




ANEXO 13. Figura de Tercera Capacitacion

ASISTENCIA DE CAPACITAOION

26 -0 -2022.

i
k
|
i

Sacca, Rocio

S Vg, Socrty
Nt _Apeliides y sombres
1 Osca¢ Cocdcaros €. Ss-gew.\.w( CO'N/‘
2 fl\ac  Qucez Qeedsed a0 “:\-_-\,u' 3
X 1‘"‘\-'\ \XM\-X* QJ\G&J.’C.C'T\’ | \J\x\:k
'R Medoen pesdicnns | Quld—
2 MANVEL  pverns facoucugcf H«v\%\)
= s Sancherz gmw-;g( _}VS
7 MR ) ppez gecove o] M\ oo
e Conla € Carewe Pkd,ucwr: 6— 7
“ Necior Rravo L, Qeeducdion jl;:g
» Closien B, Vol kacicn Podsced | s
u
12
13
14
15
16
17 .
18
19
20




ANEXO 14. Figura de Primera Auditoria de 5°s

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO S.A.C

ALDITORIA DE APLICACION DE LAS 557

21 -07 *?ﬂ: [ puproRn XoaCGAL 0 MO COMPLE
MAUWMA  SAcc o 10 |[CON OBSERVACION

Eow”
SANCREZ \J.\\emﬁ; N ATALY 20 |CUMPLE OK

muumau“mm*-

mhﬂ‘mdm*b“vm?

mmmmmr

;€] drea de rabajo se encuentra Bbre le obstaculos?
dandhcado y separado los matenales necewarios e

ol PP bl Pl Pl P oS
X

gua-dunhq'oun-hai—hyhﬂ

;Lo contenedores estin ubicado en los kugares correctos? *

vad—v'—uaw”ﬂhMb

i

> [ [ | & |

tlmmbmnﬁ'-umhpnhﬂﬂ ™ g
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Ellmmunnmw
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3 ol Bt Eadl il Bl Ba
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ANEXO 15. Figura de Segunda Auditoria de 5°s

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO S.A.C

AUDITORA DE APUCACION DE LAS 55°

-8 - .

O’w Q\M Co(\.\tqm eto.bo\

mwau.—-uammm-

My faciidad con o acceso de los materiales y herramisntas?

materiales mnecesanios fueron elminados?

ma—aw:mnumw

Esta Gasifcado y yeparado los materales necesarios e
?

i

;£ drea de trabajo se ve mis ordenado v libre?

MM”MQB."M

mwydwawmhm"
esafturas?

(00

i Hary un método de orden para b faciidad del proceso de

14

Sreas de trabajo estan ordenados de dcuerdo al proceso de
son?

Lo Operanss Csenta con un Gptmo tempo para i
?

Hay un método pars ndicar el proceso adecuado para b
de esculturas?

Lo procesos frecaentes son Gptimos para k2 producaon?

thwnhmkw?

‘m*“mhm*bmf

L3¢ capacitaciones recibidas de acuerdo al tema son daras?

i (&m“!*l-d&u?

i1 primeras 35 se implementan cormectamente?

q0

implantan métodos gque faciilen ef comportamiento
2 los estindares?

112 implementacon de ks 5° 00 conocidas por parte de los

Hay evidencia de estuerzo por mantengr y superar ks
ivas de la amplermentacon?

:Se realizan auditorias regulares por un encargado asignado?

; *dm-ﬁ‘rﬁmm‘“*
al

;umn-paa-dwahss‘sﬂ
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ANEXO 16. Figura de Tercera Auditoria de 5°s

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO S.A.C

AUDITORIA DE APLICACON DE LAS S8°
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ANEXO 17. Figura de Cuarta Auditoria de 5's

SANTA TERESITA ARTE RELIGIOSO S.A.C

AUDITORIA DE APLICACION DE LAS 55°
DE EVALUACION
02 -C9 - 2ct% 0 |WO CUMPLE
10 |CON ORSERVACION
Qecax € c«\t\»t C_katxo-s s e 20 |CusPLE OX
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, RAMOS HARADA FREDDY ARMANDO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA
Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ATE, asesor de Tesis titulada:
"Implementacién de la filosofia 5s para mejorar la productividad en la empresa Santa
Teresita Arte Religioso S.A.C, Ate 2022", cuyos autores son MALLMA SACCA ROCIO
DEL PILAR, SANCHEZ VILLEGAS SUCETHY NATALY, constato que la investigacion
tiene un indice de similitud de 21.00%, verificable en el reporte de originalidad del
programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 23 de Noviembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

RAMOS HARADA FREDDY ARMANDO Firmado electrénicamente
DNI: 07823251 por: FRAMOSH el 23-11-
ORCID: 0000-0002-3619-5140 2022 12:40:24
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