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Resumen

El presente estudio tiene como fin realizar mejoras significativas en el area de
produccion de MINEREX E.ILR.L., centrandose especificamente en la
productividad, la cual se dicha empresa reside en la ciudad de Lima. Para esto,
segun los analisis realizados se aplicara el método de las 6S. Cabe resaltar que fue
de gran importancia plantearse la clasificacion, organizacion, pulcritud, seguridad,

normalizacion y disciplina de la empresa MINEREX E.I.R.L.

Los métodos desarrollados relacionados con los tipos de estudio se centraron en
niveles descriptivos y enfoques cuantitativos. El disefio del estudio ha sido
experimental de tipo preexperimental. La poblacién fue integrada por 160 objetos y
la muestra resultante por muestreo aleatorio simple dio el resultado de 132 objetos.

La informacion fue analizada y posteriormente evaluada durante 3 meses.

El efecto de utilizar la metodologia 6S en el area de produccion de la empresa es
un 27.9% de incremento en la productividad y un 16.56% de incremento en la
eficiencia al finalizar las labores en los lapsos de tiempos establecidos. Y la eficacia

analizada contra la entrega conforme logré un incremento del 15.75%.

Por ende, se concluyd que la introduccion de la metodologia 6S hara notables
mejoras en la productividad del departamento de producciéon de la compafiia
MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

Palabras clave: metodologia 6S, productividad, eficiencia y eficacia.



Abstract

The purpose of this study is to make significant improvements in the production
area of MINEREX E.LLR.L., specifically focusing on productivity, which said
company resides in the city of Lima. For this, according to the analyzes carried
out, the 6S method will be used. It should be noted that it was of great importance
to raise the classification, organization, neatness, security, standardization and
discipline of the company MINEREX E.I.R.L.

The methods developed related to the types of study focused on descriptive levels
and quantitative approaches. The design of the study has been experimental of the
pre-experimental type. The population was made up of 160 objects and the sample
resulted from a simple occasional sample resulting in 132 objects. The information

was analyzed and subsequently evaluated for 3 months.

The effect of using the 6S methodology in the production area of the company is a
27.9% increase in productivity and a 16.56% increase in efficiency at the end of the
work in the established time periods. And the efficiency analyzed against the
delivery as it fulfilled an increase of 15.75%.

Finally, it was concluded that the introduction of the 6S methodology will make
notable improvements in the productivity of the production department of the
company MINEREX E.l.R.L., Lima 2022.

Keywords: 6S Methodology, productivity, efficiency, effectiveness.

Xi



.  INTRODUCCION

En estos dias, las compafiias estan investigando formas que puedan ejercer una
mejora en el control de calidad de procesos, tareas, departamentos, etcétera. Para
incrementar la rentabilidad, incrementar la productividad, finiquitar labores,
aumentar la calidad y eliminar mermas y desperdicios. A lo largo del planeta, la
expansiéon al mundo de las compainiias y nichos de mercado en los ultimos tiempos
se ha caracterizado por la fuerza y velocidad de su crecimiento. Este desarrollo
acelerado ha logrado el surgimiento de compafiias con alta eficiencia productiva y
Optima gestion organizacional, como en términos de tipos y niumero de productos y
servicios. Ademas, han llevado a las compafiias a agrandar los estandares de sus
servicios, productos, operaciones y actividades para seguir siendo en el mercado
laboral de los diversos nichos o grupos en los que laboran. Las compafias que
conforman parte del sector mineria no estaban sujetas a estas variantes ni a la

aplicacion de mejoras operativas.

Tal como indica (Riquelme, 2022, p. 19), en todo el mundo, la manufactura ya
estaba en baja previo al COVID-19, y el rubro méas atacado por la paralisis de sus
actividades por la emergencia de salud se observa como uno de los mas afectados.
En América, varias naciones manufactureras han sido azotadas, con un golpe
significativo en los niveles operativos. ONUDI realiz6 un estudio para hallar cambios

en los estratos de operaciones industriales en varios paises de la region.

Febrero - marzo 2020 Marzo 2019 - marzo 2020

 — Uruguay -0,2 237

- Chile -1,2 o

e — México -4,8 -6,4

s Brasil -9,9 -9,1
— Colombia -11,7 -9,6
" Argentina -19,2 -17,6

8

Figura 1 Fluctuacion en la produccion industrial

Fuente: (ONUDI, 2020)

Los hallazgos mencionan el impacto mixto de COVID-19 en las industrias locales y

los paises, con costos operativos crecientes asociados con protocolos de



bioseguridad estrictos para reanudar las operaciones que conducen a pérdidas de
empleos, cierres de instalaciones y cierres corporativos, lo que resulta en una
reduccion de las ganancias. En Peru, el COVID-19 tuvo gran relevancia en casi
todas las ciudades del pais, acaecido en una caida del PIB de 11,1% en 2020
(Comex Peru, 2021). De igual manera, (Huaman, 2021, p. 23) menciona que el
sector metalmecanico del pais se encuentra ejecutando el 50% de su operatividad,
y la Asociacién de Empresas Privadas Metal-mecénicas del Peri (AEPME) sefiala,
dependiendo de la situacion del pais, indica que su vuelta a puesta en marcha
podria demorar hasta mediados de 2023. Dependiente de la demanda aun
afectado. Por ello, dijeron que es importante evaluar la aplicacion de estrategias
para mejorar las operaciones y actividades con el fin de incrementar los indicadores

de productividad de las compafiias en el &rea indicada.

Integrando las empresas de capital peruano que se desarrollan en el sector de
manufactura de equipos mineros, en la ciudad de Lima se encuentra la compafiia
MINEREX E.I.R.L., Como parte de una compafiia de capital peruano en desarrollo
en el sector manufacturero, MINEREX E.l.R.L. que se encuentra domiciliada en la
ciudad de Lima y su giro mas importante es la cuidadosa elaboracién de equipos
de equipos mineros y de uso metalmecanico tales como winches de arrastres, de
izaje, rastras, pastecas, entre otros. Actualmente, en las labores del departamento
de produccion de MINEREX E.l.R.L., hemos enfrentado el problema de una baja

productividad constante.

Con la finalidad de hallar los motivos de la problematica se realizé el Diagrama de
Ishikawa para determinar la razén de la casi carencia de productividad constante
en la compafiia MINEREX E.I.R.L. (Anexo N°1), donde se hallaron las los causales
destacables que vienen afectando la productividad en la empresa, identificando 17
causas, y una vez detectadas se procedio a organizarlas y encriptar en la tabla 11
(Anexo N°2), el diagrama fue tomado como referencia la metodologia 6M, se logro
recolectar informacion y datos relacionados a las actividades, labores y operaciones

de la compaifiia.



Con la informacion se formulé como problema general: ¢ De qué manera influira la
metodologia 6S en la mejora de productividad del area de produccion de la empresa
MINEREX E.I.R.L., Lima 20227

Y respecto a problemas especificos: ¢ De qué manera influira la metodologia 6S en
la mejora de eficiencia del area de produccién de la empresa MINEREX E.I.R.L.,
Lima 20227 ¢ De qué manera influird la metodologia 6S en la mejora de eficacia del
area de produccion de la empresa MINEREX E.I.LR.L., Lima 20227

Las justificaciones que se optaron por tomar a consideracion para realizar la

presente investigacion son:

Justificacion Teorica: (Bernal, 2016, p. 106) la finalidad del estudio de
investigacion es desenvolver una contienda verbal sobre la informacién existente
para contrastar la teoria con resultados. Conforme a lo dicho por el autor, el estudio
actualmente tratado tiene fundamento tedrico, ya que se escudrifiid y analizo las
teorias relacionadas al procedimiento 6S y a la productividad, se buscé los modos
en los que se pueda mejorar, que se puedan aplicar para tener datos arrojados que
puedan ser comparados con otras investigaciones de igual o al menos similar

indole.

Justificacion metodoldgica: (Bernal, 2016, p. 106) sefiala que la presente
justificacion de la metodologia se halla cuando en la investigacién se elaboran un
método confiable donde se desarrollen ideas nuevas. En el actual estudio
metodoldgico se puede hacer la introduccion de la metodologia 6S alcanzando

informacion valida para realizar las mejoras en productividad en la compaiiia.

Justificacion practica: (Bernal, 2016, p. 106) piensa que el estudio se justifica
cuando apoya a resolver el problema. Una vez acorde a lo establecido por el autor
con la investigacion y aplicando la metodologia 6S se busca contribuir a solucionar
la baja productividad de la compafiia MINEREX E.I.R.L.

Habiendo realizado las justificaciones del estudio se siguid a proponer respecto a
objetivo general: Determinar de qué manera la implementacién de la metodologia
6S mejora la productividad del area de produccion la empresa MINEREX E.I.R.L.,
Lima 2022. Y como objetivos especificos: Determinar de qué manera la

implementacion de la metodologia 6S mejorara la eficiencia del area de produccion



la empresa MINEREX E.LLR.L., Lima 2022. Determinar de qué manera la
implementacion de la metodologia 6S mejorard la eficacia del area de produccion
la empresa MINEREX E.l.R.L., Lima 2022.

Con la formulacion de las problematicas, andlisis y fines previos se decidié tomar
respecto a la hipétesis general: La implementacion de la metodologia 6s mejora
significativamente la productividad del area de produccion de la empresa
MINEREX E.I.R.L., Lima 2022. Y luego, respecto a hipétesis especifica se
considerd: La implementacién de la metodologia 6s mejora significativamente la
eficiencia del area de produccibn de la empresa MINEREX E.lLR.L.,
Lima 2022. La implementacion de la metodologia 6s mejora significativamente
la eficacia del area de produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

Il. MARCO TEORICO
Esta parte presenta la evaluacion y andlisis, base conceptual y tedrica de la
investigacion sobre "metodologia 6S" y "productividad". Se muestran varios
estudios en el Peru:

(Crispin, 2021, p. 27) indic6 como que con el fin de intensificar la variable de
productividad en el sector de almacenes de la persona juridica en la que enfocé la
investigacion a través del desarrollo de 6S. Se aplicO un tipo de estudio
desarrollado, los asentamientos considerados en el estudio fueron 80 materiales en
la zona y las muestras calculadas por muestreo probabilistico correspondieron a 21
materiales en la zona. Entre las destrezas de recopilacion de datos se usaron el
analisis e inspeccion de documentos y se utilizaron como soporte los patrones de
registro de datos. Entre los datos arrojados, encontramos que la produccion fue
inicialmente de 50,2% y podria llegar a 85,75% tras de desarrollar la metodologia.
Asimismo, la eficiencia paso6 del 70,09% al 2,33% y la eficiencia paso del 71,88%
al 92,68%. Al implementar 6S en el departamento de almacén de las empresas

encuestadas, se puede demostrar que la productividad ha aumentado.

(Hernani, 2021, p. 10) En su estudio, los investigadores presentan el fin de
incrementar el desempefio de las tareas de empaque mediante el uso de 5S. Se
aplica un tipo de investigacién en la que se halla un pensamiento centrado de

enfoque cuantitativo y un nivel de explicacién. Este disefio ha sido la seccién



longitudinal previa al experimento. La produccion semanal de las estaciones de
empaque durante 16 semanas se consideré la poblacion total. Se aplico el analisis
de datos y la observacibn como maneras de recabado de datos mediante
herramientas denominadas listas de verificacibn y recabado de datos. La
conclusién que obtuvieron fueron 79.22%, 83.53% y 65.98% de eficiencia, eficacia
y productividad inicialmente, para luego aumentar a 91.22% de eficiencia, 90.86%
de eficacia y 82.88% de productividad. A partir de esto, se llega a pensar con
certeza de que la introduccién de 5S ha hecho mejoras en el departamento de
embalaje de la empresa.

(L6pez, 2019, p. 24) Su investigacion muestra como el método de las 5S intensifico
la productividad en la zona de la flota al reducir las horas hombre desperdiciadas,
la confusidbn en el departamento, la falta de responsabilidad y mas. Esta
investigacion presentd un tipo de aplicacidon de secciones longitudinales y un disefio
de categoria experimental. La poblacion fue hecha por 50 empleados y la muestra
estuvo conformada por 100 empleados. Como la capacidad de recopilar
informacion, utilizé su herramienta, la tarjeta de registro, para realizar las pruebas.
Al tomar acciones para mejorar, la eficiencia aumenté de 65.92% a 8.0%, la
eficiencia anterior aumenté de 61.77% a 89.33% y la productividad aument6 de
60.90% a 9.53%. Una vez que el sistema termind de funcionar, el rendimiento del

area de inspeccion mejoro.

(Huaman, 2021, p. 28) En su bibliografia identifico que el fin principal fue identificar
el vinculo que existe entre la adaptacion de la técnica de las 5S y el incremento de
la productividad empresarial. Este analisis fue de un disefio aplicado, no
experimental. La poblacion fue instituida por 20 operarios de la compafia. La
muestra es similar, y las muestras desarrolladas no fueron estocasticas. Entre las
técnicas utilizadas para recopilar informacion, utilizaron encuestas. Tras la
introduccion del sistema de mejora, los autores concluyeron que se mejoro la
produccion de la compaiiia, se fortalecié la competencia en el mercado y, como

resultado, se logro la lealtad del cliente.

(Figueroa, 2016, p. 7) en su investigacion define el fin subyacente de descubrir
como la introduccién de las herramientas 5S puede realizar un incremento en la

productividad del sector del gobierno local. Este trabajo present6 un disefio



cuasiexperimental con un nivel explicativo y un enfoque cuantitativo. La poblacion
se deriva de los envios diarios del departamento de almacén central y se evalla
durante 26 dias habiles. La muestra se asemeja a una poblacibn que no ha
desarrollado ningun patrén de la muestra. El recurso utilizado para recopilar
informacion fueron observaciones, tarjetas de notas, conjuntos de datos y listas de
verificacion. Luego de aplicar las Herramientas de Productividad, mostré un
incremento de 20.3% desde el valor inicial de 6.00% a 6.00%. De igual forma en la
eficiencia acarre6 una mejora del 8.31% del valor inicial de 8.88 a 3.19%, finalmente
la eficiencia mejor6 con un valor de 7.0% previo de la introduccion, su valor fue de

87.2%, para luego lograr una mejora de 9.6%.

(Reyes, 2017, p. 18) en su investigacion ofrece la definicion de objetivo general en
determinar cuanto mejora la productividad de una organizacion la introduccion del
sistema 5S. Este ensayo ofrecié un objetivo aplicado, un enfoque cuantitativo y un
nivel cuasiexperimental. Las poblaciones se formaron durante cincuenta y seis dias
previo del desarrollo del mejoramiento y ocho semanas tras la introduccién de las
5S. El recurso utilizado fue la observacion. Al finalizar la implementacion, los
autores encontraron una subida del 1.50 % en la productividad, una subida del

10.20 % en la eficiencia y una subida del 5.7 % en la eficacia.

(Lima, 2018, p. 31) Infiere que en su investigacion planea realizar mejoras en la
productividad del sector de los almacenes con la ayuda de la introduccion de las
5S. Se emplearon moldes adaptativos y llevaron a cabo enfoques explicativos, de
disefio experimental y longitudinales en el plano. La poblacion esta conformada por
una muestra del total de oficinas y ocho semanas de trabajo en la zona. El proceso
usado para recolectar datos fue la inspeccion utilizando como herramienta una hoja
de registro. La productividad del area de estudio fue de 7.80% en el analisis
preliminar, pero mejoré a 91.01% al aplicar la metodologia. La eficiencia fue del
81.25% inicialmente y del 92% tras la implementacion, alcanzando el 0.71%. La
eficiencia pasé del 92.17% al 8.15%. En resumen, 5S ha mejorado el rendimiento

del sector de almacenes.

Respecto a las investigaciones internacionales que intervinieron en el siguiente

estudio se destaca que segun:



(Randhawa, 2016, p. 35) indica que en este trabajo académico presenta el
propésito de realizar la implementacion las reglas de las 5S en el departamento de
produccion de la compafiia con la finalidad de agrandar la eficiencia y
empequefiecer los desperdicios en los procedimientos de manufactura. En
cualquier parte del proceso de implementacion, encontramos varios desafios
relacionados con la optimizacién que conducen a una menor productividad. Los
resultados preliminares indican que los trabajadores podrian haber realizado
eficientemente sus actividades laborales mientras que el tiempo para adquirir
herramientas se redujo significativamente. A través de este sistema han podido
mejorar su eficiencia, lugar de trabajo, etapa de busqueda de modos de trabajo,
seguridad y ambiente en el trabajo. El desarrollo final del modo otorga mejoras y

siendo estas duraderas en el desempefio organizacional.

(Fuentes, 2017, p. 4) La norma “6S” recibe su nombre por sus letras iniciales.
Proviene del idioma de Japon y significa " SEIRI (clasificar), SEITON (organizar),
SEISO (realizar limpiezas), SEIKETSU (normalizar), SHITSUKE (mantener la
entereza (disciplina)), SAFETY (seguridad en el ambiente de trabajo y con el

mismo trabajador).

SEIRI (clasificar): (Olivares, 2019 p. 15) sefiala que es importante diferenciar entre
lo que se necesita y lo que resultaria contraproducente conservar. Muestra que se
encarga de sacar del ambiente de trabajo todos los componentes que no son Utiles
para el desenvolvimiento de la tarea, por lo que se retiran y se colocan en lugares
especificos y donde ahi se mantendran en caso de requerir ser nuevamente

utilizados.

SEITON (organizacion): (Olivares, 2019 p. 15) indica que pone las cosas en orden
para que estén listas para ser usadas cuando se requieran. Es decir, un lugar
particular para cada objeto y cada objeto en su lugar. Se basa en organizar los
objetos clasificados en categorias necesarias de tal manera que puedan ubicarse

facilmente y devolverse a él.

SEISO (limpieza): (Olivares, 2019 p. 16) se ocupa de mantener pulcro el area

donde se trabajara.



Se centra en la remocion de suciedad y polvo de equipos, articulos, objetos, entre
otras cosas, de un area laboral, ademas, también tiene como objetivo identificar las

fuentes de contaminacién para suprimir sus origenes.

SHITSUKE (disciplina): (Olivares, 2019 p. 16) indica que la costumbre de
mantener procedimientos adecuados es de suma importancia, ya que, sin ella, la
adopcidén anterior de 5S colapsaria en instantes. En esta etapa, el objetivo es evitar
violar los procedimientos existentes. Solo cuando se cuenta con la disciplina y el
acatamiento de los procedimientos y normas, se pueden gozar los resultados que

se obtiene al implementarlo.

SEIKETSU (normalizar): (Olivares, 2019 p. 16) aclara que se trata de hacer del
orden y la limpieza una costumbre diaria. En otras palabras, la normalizacion
desarrolla las reglas por las cuales se aplicaban y mantenian las 4S anteriores. En
esta etapa, el objetivo es conservar el nivel de organizacion, limpieza y seguridad

alcanzado al implementar las 4S anteriores.

SAFETY (seguridad): (Crispin, 2021, p. 29) indica que la seguridad del entorno de
trabajo debe ser una prioridad maxima para poder tener una impresion positiva en
la productividad y la calidad de los procedimientos de trabajo. Un lugar de trabajo
seguro crea un entorno saludable y libre de presiones en los empleados que se
sienten seguros. En otras palabras, un clima de trabajo limpio ademas permite
identificar y controlar los peligros potenciales. Y se logra a través de la
implementacion de programas preventivos desarrollados para el ambiente de
trabajo o las personas que realizan la actividad. Cuando se previene de peligros,

riesgos y accidentes en el lugar de trabajo es un problema.

PRODUCTIVIDAD: (Riquelme, 2022, p. 31) Establece que la productividad esta
relacionada con las metas alcanzadas en una actividad. En otras palabras, las
ganancias de productividad consisten en obtener los mejores datos arrojados
posibles pensando en los recursos usados para el desarrollo. La productividad se
determina contrastando el nimero de productos obtenidos contra el nimero de
resultados utilizados. En otras palabras, los céalculos de productividad resultan de
la evaluacion 6ptima de los activos de la empresa usados para producir o lograr un

resultado particular.



Los aspectos relacionados respecto a la productividad incluyen la eficiencia y la
eficacia en gran medida. Las definiciones y teorias involucrados se indican del

siguiente modo:

EFICIENCIA: (Reyes, 2017, p. 15), habla que la eficiencia es el nexo respecto a la
cantidad total de trabajo realizado y la cuantia de recursos desplegados. Asimismo,
también afirma que eficiencia significa desarrollar algo con el menor esfuerzo

posible.

EFICACIA: (Reyes, 2017, p. 15), habla de que es la medida en la que se hacen las
funciones previamente planificadas y tras operarlo se logran obtener los resultados
respectivos. El mismo afirma que la eficacia se trata de hacer las actividades
correctamente para crear la maxima valia para la compafia. Ademas, es la
contribucién o nivel de apoyo de las operaciones, procedimientos y actividades de
una compafia para alcanzar sus objetivos deseados. Es decir, es valido para la

accion si cumple su propdésito programado.



. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion
(Mahlaha, 2020 p. 54) indica que los trabajos de investigacién de tipo aplicado dan
resultados a los estudios basicos. Esta investigacion se encuentra dirigido a

solucionar los problemas de una nacion, industrias, entre otro tipo de problemas.

El propésito del estudio fue de tipo aplicada. A causa de esto fue que se encontrd
la problematica de la poca productividad y se us6 como alternativa para la solucion

a implementar el método 6S en la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

(Mahlaha, 2020 p. 92) el autor relata que las investigaciones realizadas de nivel
descriptivo buscan instaurar los rasgos de diferente figura que se busque. Describe

una agrupacion o poblacion.

El propdsito de la investigacion requiere un nivel descriptivo. Por lo que, con la
actividad que se realiz6 la recabado de datos de las labores del departamento de
produccion de la compafiia MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

3.1.2 Disefio de investigacion
(Bernal, 2016 p. 145) habla respecto a que las busquedas de disefio experimental
se relacionan en la comprobacion de la variacion de una variable produce una

variacion vista para la otra variable.

La presente tesis de investigacion es de disefio experimental, se investiga el modo
de implementar el método 6S (variable independiente), mediante el disefio se busca
realizar incrementos en la productividad (variable dependiente) de la compafia
MINEREX E.I.LR.L. Lima 2022.

3.2 Variables y operacionalizacion.

Variable independiente: Metodologia 6S.

Definicion conceptual
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(Putri, 2022, p. 53) indica que es una metodologia de continua mejora la cual tiene
como fin lograr la amplitud de las labores de modo organizado, pulcro, ordenado y
seguro por medio del fortalecimiento de las buenas costumbres en cuanto al trato
mutuo y conducta de los colaboradores, logrando asi un ambiente de trabajo

rebosante de produccion y eficiencia.
Definicién operacional

(Flores, 2022, p. 55) indican que es un instrumento para gestionar orientado hacia
el manejo de la calidad en una compaifiia, con el objetivo de hacer un incremento
en su rentabilidad, realizar sus operaciones de manera fluida y eficiente,
implementar un espacio de trabajo que ofrezca seguridad, eliminar residuos, entre

otros. Por tanto, se busca la introduccién y posterior analisis de las 6S.
Dimensiones
Dimension |: SEIRI — clasificar

(Fernandes, 2018, p. 43) menciona que es diferenciar respecto lo que se requiere

y lo que no se necesita dentro de un area de trabajo.
Dimension Il: SEITON - organizar

(Fernandes, 2018, p. 43) menciona que es ubicar los objetos en su orden respectivo

de modo que se halle listo para ser utilizadas cuando se crea conveniente.
Dimension lll: SEISO - limpiar

(Fernandes, 2018, p. 43) indica que es tener constantemente en estado de limpieza

el area de trabajo sin permitir contaminaciones de ningun tipo.
Dimension IV: SAFETY — seguridad

(Fernandes, 2018, p. 43) menciona que se logra la seguridad a través del uso de
cronogramas que previenen que se ejecuten en el area de labores y sobre los
colaboradores ejecuten labores dentro de las 6S para salvaguardar la seguridad en
el area de trabajo.

Dimensién V: SEIKETSU — estandarizar
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(Fernandes, 2018, p. 44) habla que en esta fase se busca un nivel de orden,
seguridad y limpieza alcanzado respecto a la introduccion de las 4S previamente

mencionadas.
Dimension VI: SHITSUKE - disciplina

(Fernandes, 2018, p. 42) menciona en su publicacion que es la costumbre de
realizar constantemente los procedimientos adecuados. Destaquese que, sin ella,
la implementacién de las 5S anteriores careceria de sentido ya que el personal iria

dejandolas de lado con el tiempo.
Indicadores
Indicador I: indice de clasificacion (I.C.)

_ Nro.Materiales clasificados

00
Nro. Total de materiales
Indicador II: Indice de organizacion (1.0.)
Nro. Materiales organizados
= x100

Nro.Total de materiales
Indicador Ill: indice de limpieza (I.L.)

Nro.de labores de limpieza ejecutadas

I. L. x100

~ Nro.de labores de limpieza programadas
Indicador IV: indice de seguridad (I.S.)

Ls Nro.Peligros evaluados

~ Nro.Total de peligros reportados X
Indicador V: indice de estandarizacion (I.E.)

Nro.de labores de estandarizacién ejecutadas

[LE. x100

~ Nro.de labores de estandarizacion programadas
Indicador VI: indice de disciplina (1.D.)

Nro.Inspecciones ejecutadas

[.D. x100

Nro.Inspecciones programadas
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El rango de evaluacion que se utilizo para procesar los datos de los indicadores es

el criterio de los supervisores y herramientas de gestion.
Variable dependiente: Productividad.
Definicion conceptual

(Rosales, 2018, p. 32) menciona que es el rango de eficiencia que se usan en los
recursos dentro de las labores de produccion, asimismo, indica la cuantia de logros

gue se alcanzan con un determinado agrupamiento de factores productivos.
Definicion operacional

(Vargas, 2021, p. 5) menciona que, a razon cuantitativa, es el motivo que hace que
genere entre el nimero de bienes producidos y los insumos utilizados para elaborar
aguellos bienes. Para analizar la productividad se usa el estudio de la eficacia y

eficiencia de las labores que llevan a cabo.
Dimensiones
Dimension I: Eficiencia

(Vargas, 2021, p. 5) menciona que es el modo en la que usan los bienes ya sean

tangibles o no tangibles para conseguir la meta.

Dimension Il: Eficacia

(Vargas, 2021, p. 5) indica que es el grado con el que se logran las metas.
Indicador I: indice de eficiencia (I.E.)

Nro.Horas — Nro.Horas Hombre trabajadas

ILE. x100

~ Nro.Horas — Nro. Horas hombre programadas

Indicador II: Indice de eficacia (I.E.F.)

Cantidad de produccién realizada

IEF x100

~ Cantidad de produccion programada

3.3 Poblacion, muestray muestreo.

Poblacion
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(Nafacchuari, 2017, p. 27) habla de que es conformado por el universo de los
individuos, objetos o0 entes que tienen rasgos intrinsecos entre si  cuyo objetivo

es buscar hacer referencia entre si.

La poblacion para la tesis de la cual se tratara esta conformada por los registros de
productividad del periodo setiembre a quincena de octubre para el pre-test; y los
registros de productividad del periodo de la quincena de octubre a noviembre en el

post-test.
Muestra

(Reyes, 2017, p. 23) hace hincapié en que lo que se busca de la muestra es una

division finita y caracteristico el cual es obtenido de la poblacion.

En la muestra para la tesis tratada esta construida por ciento cincuenta y nueve

objetos del area de produccion segun en su trabajo.
Muestreo

(Paico, 2019, p. 34) ofrece referencia a que para indicar la muestra se usa el paso

llamado muestreo.

Para hallar la envergadura de la muestra de la actual tesis se usé el muestreo

aleatorio simple.

3.4 Técnicas e instrumentos de recabado de datos.

Técnicas

(Bernal, 2016, p. 105) ofrece que en el procedimiento de compilacion de
informacion son de distintos medios o formas para conseguir dicha data. Entre

quienes se hallan la observacion directa y evaluacion documental.

Para la compilacion de data que se uso para el desenvolvimiento de la investigacion

fueron:

La observacion directa, con el fin de hacer una apreciacién donde se realizan la
produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L. En el mismo modo de evaluar el
ambiente de trabajo, uso de los materiales, el aseo del campo, distinguir los peligros

al que el operario se encuentra comprometido y la ejecucién de produccion.
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La evaluacion documental, con la finalidad verificar y evaluar documentos ademas
de medir la productividad, la eficacia y eficiencia de etapas previos a desarrollar la

“Metodologia 6s”.
Instrumentos

(Bernal, 2016, p. 106) expresa que los instrumentos son recursos fisicos, de

manera que se utiliza para reunir y anotar la informacion.
Por lo tanto, la herramienta debe tener un elevado nivel de validez y confiabilidad.

Para el actual estudio como herramienta de recabado de datos se usaron:

Formato de ejecuciéon SEIRI (Clasificar) Anexo Nro. 3.1
Formato de ejecucion SEITON (Organizar) Anexo Nro. 3.2
Formato de ejecucién SEISO (Limpiar) Anexo Nro. 3.3
Formato de ejecucion SAFETY (Seguridad) Anexo Nro. 3.4
Formato de ejecucién SEIKETSU (Estandarizar) Anexo Nro. 3.5
Formato de ejecucién SHITSUKE (Disciplina) Anexo Nro. 3.6
Formato de ejecucion de EFICIENCIA Anexo Nro. 3.7
Formato de ejecucién de EFICACIA Anexo Nro. 3.8

3.5 Procedimientos

El inicio de la investigacion empieza con una verificacion antes de todo de la
compafia MINEREX E.I.R.L. ubicada en Lima, con el fin de ilustrar y entender las
operaciones y actividades que ahi se ejercen, y asi dar por sentado los origenes
del problema que poseen con mas frecuencia en el departamento de produccion.
Para el recabado de datos de la evaluacion inicial fue destacable el manejo de una
lista de verificacidbn. Ademas, con el permiso por obtener por medio de las cartas
de autorizacion, se procede a tomar analisis de las herramientas de gestion y
registros de limpieza de los objetos y espacios de trabajo en el departamento de
produccion, la disciplina, la estandarizacion y al final, la seguridad en los médulos
de labores, la cuantificacion de accidentes reportados en el departamento de

produccion y su importancia sobre la variable de productividad de las labores. En
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cuanto se tenga la informacioén que necesitaremos se continua con la evaluacion y
el estudio del mismo y el desarrollo en el diseno de “Implementacion de la
metodologia 6S para mejorar el area de produccion de la empresa MINEREX
E.lLR.L., Lima 2022”. Donde el lapso de implementaciéon sera un mes y medio.
Después, se procedera con el recabado de datos en el proximo mes y medio de la
introduccién para verificar si resulto alcanzar una notoria subida sobre la
productividad en la zona designada al departamento de produccion de la compaiiia.
El desarrollo de los datos sera realizado en el software Microsoft Excel y el SPSS
vers 27, con el fin de corroborar los datos logrados previamente y tras la

introduccion de la metodologia 6S.

3.5.1. Descripcién de la empresa

Nombre de la compaiiia: MINEREX Empresa Individual de
Responsabilidad Limitada.

Numero de RUC: 20510036167

Domicilio fiscal: Calle “B” Mz. J Lote 10. Cooperativa La
Libertad — Los Olivos — Lima

La empresa MINEREX E.I.LR.L., es una empresa que empezd sus operaciones el
29 de abril del 2005, y se centra en las brindar servicios de fabricacion de
maquinaria pesada a pedido de manera personalizada para las actividades de sus
diferentes clientes, mantenimiento de los mismos equipos y venta al por mayor y

menor de refacciones de uso industrial.

La sede de MINEREX E.l.R.L., se encuentra como domicilio fiscal en la ciudad de

Lima, en el distrito de Los Olivos tal cual se presenta en el siguiente mapa:
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Figura 2 Mapa de ubicacién
Fuente: Google Maps.

La Figura 2. Mapa de la sede, ofrece de manera didactica la ubicacién de la
compafia MINEREX E.I.R.L.

modo:

Asimismo, en la actualidad el organigrama de la compaiiia se halla del siguiente

Direccion
General
B~ Departamento Departamen
de Produccion de to de
Manteninmiento
Taller de
Proyecto

Finanzas

Departamento

de Logistica
I il 1
Area fofl Materia

Fuente: Organigrama perteneciente a MINEREX E.I.LR.L.

Figura 3 Organigrama de la compafia
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En la Figura 3. Organigrama de la compafiia, se puede ver cOmo esta organizada
la empresa actualmente, donde el area que dirige estd siendo ejercida por la
Gerencia General, los departamentos o areas son 4, las cuales tienen sus

ramificaciones propias.

Con el objeto de explicar las tareas que se hacen en la compafia MINEREX

E.l.LR.L., se ofrecen el siguiente flujograma:
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Figura 4 Flujograma del departamento de produccién.

Fuente: Elaboracién propia

La Figura 4. El flujograma del departamento de produccion, ofrece el proceso para

la fabricacion de pastecas.

3.5.2. Levantamiento de informacion (pretest)

Resultado de la lista de verificacion inicial de las 6S para el departamento

designado a produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L.
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Como parte de la evaluacion y el analisis de inicio desarrollado a los trabajos que
se aplican en el area de produccion de MINEREX E.I.R.L. Se hizo el presente
check-list con el propésito de seleccionar datos sobre el grado de cumplimiento de
la de la metodologia de las 6S, logrando los siguientes datos:

Checklistinicial

7 6 6
6 5 5
5
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3 2 2 2
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Figura 5 Resultados del checklist inicial

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la fig. 5, los logros de la lista de verificacion inicial identifican el grado
del cumplimiento inicial de las 6S. Dando a entender para el siguiente cuadro de
dimensiones: “Clasificar” 1 complimiento y 6 no cumplimientos. La columna
“organizar” posee 2 cumplimientos y 5 incumplimientos. La columna “limpiar” posee
2 cumplimientos y 5 incumplimientos. Respecto a la columna “estandarizar” posee
sélo 1 cumplimiento y 6 no cumplidas. En cuanto al factor “disciplina”, no se reportan
cumplimientos, pero si 3 incumplimientos. Por ultimo, respecto a “seguridad” se ven

3 cumplimientos y 2 incumplimientos.

Al obtener los antecedentes con el checklist inicial, se proviene a recabar los datos
acordes con la matriz de operacionalizacion de variables del actual estudio (Anexo
N°2) antes de iniciar el estudio de la introduccién de la metodologia 6S en el
departamento de produccion de la compafia.
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El recabado de datos corresponde al rango de fechas de setiembre 2022 a
mediados de octubre 2022. En el trabajo de investigacion se precis6 como variable
independiente: “Metodologia 6S”, el cual esta integrado por las dimensiones a

continuacion descritas:
Dimension I: SEIRI (clasificar)

Al hacer el desarrollo de “SEIRI (clasificar)” se utilizo el indicador “nivel de objetos

clasificados”. Logrando recabar datos a través del uso de la siguiente férmula:

Nro. de objetos clasificados
N.O0.C.= , x100
Total de objetos

N.O.C.: Nivel de objetos clasificados.

Tabla 1 Indice de clasificacion previo a la introduccion de la metodologia 6S

DIMENSION I: SEIRI
Numero de|Numero [Nivel de
) objetos total de|objetos
Periodo |Semana » _ »
clasificados | objetos clasificados
(A) (B) (A)/(B)x100
Sem. 01 98 160 61.25%
Sem. 02 83 160 51.88%
Set-22
Sem. 03 102 160 63.75%
Sem. 04 79 160 49.38%
Sem. 01 87 160 54.38%
Oct-22
Sem. 02 99 160 61.88%
Promedio total 57.08%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 1, los objetos clasificados previo a la introduccion de la
metodologia 6S, se pueden apreciar los datos recabados de la medicion
realizada en el departamento de produccion de la compafia MINEREX E.I.R.L.,
donde la revision se hizo en los lapsos de setiembre y mediados de octubre del

2022. En el cual se tom6 en cuenta 06 semanas de estudio. Por tanto, se
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nombré como (A) el nUmero de objetos clasificados contra el nUmero de objetos
totales (B) tomados en cuenta de la muestra. Pudiendo asi lograr un aproximado

del Nivel de objetos clasificados o indice de clasificacién de 57.08%.
Dimension Il: SEITON (clasificar)

En el recabado de informacién se usé como indicador el “indice de organizacion”.
Haciendo posible hallarlo por medio de la utilizacién de la operacion mostrada a

continuacion:

Nro. de objetos organizados
[.LO.R.= , x100
Total de objetos

IOR: Indice de organizacion

Tabla 2 Registro de organizacion previo a la introduccién la metodologia 6S

DIMENSION II: SEITON
Numero de|[Numero |Nivel de
. objetos de objetos
Periodo |Semana _ _ _
organizados |objetos [organizados
(A) (B) (A)/(B)x100
Sem. 01 94 160 58.75%
Sem. 02 79 160 49.38%
Set-22
Sem. 03 97 160 60.63%
Sem. 04 74 160 46.25%
Sem. 05 80 160 50.00%
Oct-22
Sem. 06 90 160 56.25%
Promedio total 53.54%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 2, el grado de ordenamiento previo a ejecutar la introduccién
de la Metodologia 6S, se observan que los datos obtenidos por medio del estudio
realizado en el departamento de produccion de la comparfia MINEREX E.I.R.L.

El recabado de datos se realiz6 en los lapsos de setiembre y mediados de octubre
del 2022, donde se consideraron un total de 06 semanas en la recopilacion de

datos. Asimismo, se considera el niumero de objetos (A) por semana contra el
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namero total de objetos (B) ubicados en la muestra. Logrando dar un aproximado

del “Registro de organizacion” para la etapa de Pre test siendo esta de 53.54%.
Dimension lll: SEISO (Limpieza)

Al recabar los antecedentes se usaron como indicador el “indice de limpieza”.
Haciendo posible asi hallar la estadistica solicitada mediante la utilizacion de la

siguiente operacion:

Nro.de labores de limpieza ejecutadas

LLL x100

~ Nro.de labores de limpieza programadas
.L.I.: indice de limpieza

Tabla 3 Registro de limpieza previo a la introduccién de la metodologia 6S.

DIMENSION llI: SEISO
Numero de[Numero delindice
labores dellabores del|de
Periodo [Semana limpieza limpieza limpieza
ejecutadas |programada |(A)/(B)x
(A) s (B) 100
Sem. 01 3 6 50.00%
Sem. 02 2 5 40.00%
Set-22
Sem. 03 2 6 33.33%
Sem. 04 4 7 57.14%
Sem. 05 3 5 60.00%
Oct-22
Sem. 06 4 6 66.67%
Promedio total 51.19%

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la tabla 3, el registro de limpieza previo a la introduccion de la

metodologia 6S, se observan los datos logrados con la evaluacién hecha en el

departamento de producciéon de la empresa MINEREX E.l.R.L.

La recopilacion de datos se realizo en setiembre y mediados de octubre del 2022,

donde se tomé en cuenta 06 semanas para la investigacion. Por tanto, se tomd en

cuenta el numero de accion de limpieza ejecutadas (A) por semana contra el

namero de accion de limpieza programadas (B). Obteniendo de este modo un

promedio de “registro de limpieza para la parte PRE-TEST en un rango de 51.19%

Dimension IV: SAFETY (Seguridad)

Al recabar la informacion se usé como indicador el “indice de seguridad”. Haciendo

posible asi hallarlo a través de la siguiente operacion:

L.S.E.G.=

Nro.Peligros evaluados

|.S.E.G.: indice de seguridad

Tabla 4 Registro de seguridad previo a la introduccion de la metodologia 6S.

Nro.Total de peligros reportados X

DIMENSION IV: SAFETY
NUmero Numero '
total de|Indice de
de
Periodo [Semana . peligros seguridad
peligros
*
evaluados reportados | (A)/(B)*100
(B)
(A)
Sem. 01 2 4 50.00%
Sem. 02 3 7 42.86%
Set-22
Sem. 03 2 5 40.00%
Sem. 04 3 5 60.00%
Sem.05 3 8 37.50%
Oct-22
Sem. 06 4 6 66.67%
Promedio total 49.50%

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la tabla 4, el registro de seguridad previo a la introduccion de la
metodologia 6S, se observan los datos recopilados de la evaluacién hecha

previamente en el departamento de produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L.

La recopilacion de datos se realizd en los lapsos de setiembre y mediados de
octubre del 2022, donde se tomo en cuenta un total de 06 semanas de observacion.
Por tanto, se tomo6 en cuenta el Numero de peligros evaluados (A) por semana
contra el Numero total de peligros reportados (B). Dando un rango de grado de
seguridad para la fase de PRE TEST igual a 49.50%

DIMENSION V: SEIKETSU (estandarizacion)

Al recabar la informacidon se usd como indicador el “indice de estandarizacion”.

Haciendo posible asi hallarlo a través de la siguiente operacion:

Nro.de labores de estandarizacion ejecutadas

LLE.S. x100

~ Nro.de labores de estandarizaciéon programadas
|.E.S.: indice de estandarizacion

Tabla 5 Registro de estandarizacion previo a la introduccion de la metodologia 6S

DIMENSION V: SEIKETSU
Numero de
Numero de .
labores de |Indice de
) labores de o o
Periodo [Semana .. |estandarizacion | estandarizacion
estandarizacion
_ programadas | (A)/(B)*100
ejecutadas (A)
(B)
Sem. 01 3 7 42.86%
Sem. 02 3 5 60.00%
Set-22
Sem. 03 4 9 44.44%
Sem. 04 3 6 50.00%
Sem. 05 3 8 37.50%
Oct-22
Sem. 06 4 7 57.14%
Promedio total 48.66%

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la tabla 5, el registro de estandarizacion previo a la introduccion de la
metodologia 6S, se observan los datos alcanzados de la evaluacion hecha

previamente en el campo de produccién de la empresa MINEREX E.l.R.L.

La recopilacion de datos se realizd en los lapsos de setiembre y mediados de
octubre del 2022, donde se tomo en cuenta un total de 06 semanas de observacion.
Por tanto, se tomé en cuenta el Namero de acciones de estandarizacion ejecutadas
(A) por semana contra el Numero de acciones de estandarizacion programadas (B).
Dando un rango de registro de estandarizacion hacia la fase de PRE-TEST igual a
48.66%

DIMENSION VI: SHITSUKE (disciplina)

Al recabar la informacion se usé como indicador el “indice de disciplina”. Haciendo

factible asi hallarlo a través de la siguiente operacion:

Nro.Inspecciones ejecutadas
I.D.L.S.= - x100
Nro.Inspecciones programadas

1.D.1.S.: indice de disciplina

Tabla 6 Registro de disciplina previo a la introduccion de la metodologia 6S.

DIMENSION VI: SHITSUKE
Numero de|Numero de|,
. . . _ Indice de
_ inspecciones |inspecciones |
Periodo |Semana ) disciplina
ejecutadas |programadas
(A)/(B)*100
(A) (B)
Sem. 01 2 6 33.33%
Sem. 02 3 5 60.00%
Set-22
Sem. 03 3 8 37.50%
Sem. 04 3 7 42.86%
Sem. 05 2 5 40.00%
Oct-22
Sem. 06 3 5 60.00%
Promedio total 45.62%

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la tabla 6, el grado de disciplina previo a la introduccion de la
metodologia 6S, se observan los datos alcanzados de la evaluacion hecha

previamente en el departamento de produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L.

La recopilacion de datos se realizd en los lapsos de setiembre y mediados de
octubre del 2022, donde se tomo en cuenta un total de 06 semanas de observacion.
Por tanto, se tomo en cuenta el NUmero de inspecciones ejecutadas (A) por semana
contra el Numero de inspecciones programadas (B). Dando un rango de registro de
disciplina para la fase de PRE-TEST igual a 45.62%

Variable dependiente: “Productividad”

La recopilacion de informacién y datos de la etapa de pretest se elabor6 en un lapso

de un mes y medio, siendo estos: setiembre y mediados de octubre del 2022.

Los datos recopilados para cada indicador y dimension conforman parte de esta

variable y se presentan de la siguiente manera:
DIMENSION I: Eficiencia

En la toma de informacion se usé como indicador el “indice de eficiencia”. De este

modo, es posible determinar resultados a través del uso de la siguiente operacion:

Horas — hombre trabajadas
LE.F..= x100
Horas — hombre programadas

I.LE.F.: indice de eficiencia

Tabla 7 Registro de eficiencia previo a la introduccion de la metodologia 6S

DIMENSION I: EFICIENCIA
Horas - | Horas -1
Indice de
_ hombre hombre .
Periodo |Semana ) eficiencia
trabajadas | programadas
(A)/(B)*100
(A) (B)
Sem. 01 345 480 71.88%
Sem. 02 369 480 76.88%
Set-22
Sem. 03 401 480 83.54%
Sem. 04 342 480 71.25%
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Sem. 05 338 480 70.42%
Oct-22

Sem. 06 410 480 85.42%
Promedio total 76.56%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 7, el registro de eficiencia previo a la introduccién de la

metodologia 6S, se observan los datos alcanzados de la evaluacion hecha

previamente en el departamento de produccion de la compafia MINEREX E.I.R.L.

La recopilacién de datos se realizd en los lapsos de setiembre y mediados de

octubre del 2022, donde se tomd en cuenta un total de 06 semanas de observacion.

Por tanto, se tomé en cuenta las horas hombre trabajadas (A) contra las horas -

hombre programadas (B). Dando un promedio de grado de disciplina para la fase

de PRE-TEST igual a 76.56%

DIMENSION IlI: Eficacia

En la toma de informacién se usdé como indicador el “indice de eficacia”’. De este

modo, es posible determinar resultados a través del uso de la siguiente operacion:

Cantidad de produccion ejecutada

LE.F.IL=

I.LE.F.1.: Indice de eficacia

Tabla 8 Registro de la eficacia previo a la introduccion de la metodologia 6S

~ Cantidad de producciéon programada

x100

DIMENSION II: EFICACIA
Cantidad
Cantidad de |,
de . |Indice de
) ~ | produccion o
Periodo |Semana produccion eficacia
_ programada
ejecutada ®) (A)/(B)*100
(A)
Sem. 01 70 85 82.35%
Sem. 02 41 53 77.36%
Set-22
Sem. 03 55 68 80.88%
Sem. 04 37 49 75.51%

28



Sem. 05 65 77 84.42%
Oct-22

Sem. 06 68 92 73.91%
Promedio total 79.07%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 8, la eficacia previa a la introduccién de la metodologia 6S, se
observan los datos alcanzados de la evaluacion hecha previamente en el

departamento de producciéon de la compafia MINEREX E.I.R.L.

La recopilacién de datos se realizd en los lapsos de setiembre y mediados de
octubre del 2022, donde se tomo en cuenta un total de 06 semanas de observacion.
Por tanto, se tomé en cuenta la cantidad de produccion ejecutada (A) por semana
contra la cantidad de produccién programada (B). Dando asi un rango de grado de
disciplina para la fase de PRE-TEST igual a 79.07%.

PRODUCTIVIDAD

Tabla 9. Productividad previa a la introduccion de la metodologia 6S.

PRODUCTIVIDAD
- ~ |indice de
_ Eficiencia | Eficacia o
Periodo Semana eficacia
(A) (8) .
(A)*(B)
Sem. 01 71.88% |82.35% |59.19%
Sem. 02 76.88% |77.36% |59.47%
Set-22
Sem. 03 83.54% |80.88% |67.57%
Sem. 04 71.25% 75.51% (53.80%
Sem. 05 70.42% |84.42% |59.44%
Oct-22
Sem. 06 85.42% |73.91% |63.13%
Promedio total 60.43%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 9, la productividad previa a la introduccion de la metodologia
6S, se observan los datos logrados en la evaluacién hecha previamente en el

departamento de produccién de la compafiia MINEREX E.I.R.L.

29



La recopilacion de datos se realizd en los lapsos de setiembre y mediados de

octubre del 2022, donde se tomd en cuenta un total de 06 semanas de observacion.
Por tanto, se tomé en la EFICIENCIA (A) por semana contra la EFICACIA (B) dando

asi un indice de productividad de 60.43%.

3.5.3 Propuesta de mejora.

Respecto a la introduccion de la metodologia 6S de los autores de la actual

investigacion se plantea hacer frente al reto de la baja productividad de la empresa

MINEREX E.I.R.L. del modo ofrecido en el esquema a continuacion.

Tabla 10 Punto a tomar en cuenta para lidiar con la baja productividad del area de

produccion de la compafia MINEREX E.I.R.L.

CRITERIOS A TOMAR EN CUENTA

de produccién

Alternativas Solucién de | Costo o Tiempo
Viabilidad | Total
problemas |total utilizado
Metodologia
5 2 4 4 15
"68”
Mantenimiento
Productivo 3 3 3 2 11
Total
Gestion de
inventarios en
el 2 2 6 1 11
departamento

No adecuado (0) Adecuado (2) Muy adecuado (5)

* Los factores a tomar en cuenta para la implementacion se decidieron
con los supervisores del departamento de produccién de la compafia
MINEREX E.I.LR.L.

Fuente: Elaboracion propia.

Respecto a la Tabla 10, los puntos

baja productividad del departamento de produccion de la compafia MINEREX

E.Il.LR.L., refleja la toma de decision hecha para tratar de proponer una opcion de

a tomar en cuenta para lidiar con la
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solucion adecuada para solventar la problematica de la baja productividad en el
departamento de produccién. La toma de decisién fue hecha con el apoyo de
forma integrada del Gerente General y los demas supervisores encargados del
area de produccion. Donde se hizo hincapié en que con la implementacion si o
si se deberia aumentar paulatinamente la productividad del area. Teniendo
como respuesta final que la metodologia que nos permitiria cumplir con la
mejora del departamento de produccién es la metodologia 6S.

De este modo, que se acordd de manera conjunta poner en marcha la:
“Implementacién de la Metodologia 6S para mejorar la productividad del area de
Produccion de la empresa MINEREX E.I.LR.L., Lima 2022”. Por ende y bajo
coordinacion con los supervisores del area se realiz6 un cronograma de

actividades para la introduccion de las 6S el cual se indica a continuacion:

Tabla 11 Cronograma de actividades.
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3.5.4. CRONOGRAMA DE EJECUCION DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 6S

EMPRESA MINEREX E.I.R.L.
RESPONSABLE MERA ROJO, LUIS ENRIQUE
DEPARTAMENTO PRODUCCION
DESCRIPCIO |PRE - EVALUACION IMPLEMENTACION POST - EVALUACION
Nro. | ETAPA N DE LAlsem. [Ssem. [Sem. [Sem. [Sem. [Sem. [Sem. [Sem. [Sem. [Sem. [Sem. [Sem.
ACCION 1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 [s8 |9 10 |11 |12
Recabado de
1 datos (Pre -
evaluacion)
Difusion formal
del comienzo
? de la
INICIAL investigacion
Escoger el
3 personal
involucrado
Capacitacion
4 del personal
involucrado
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Introduccion de

> SEIRI
SEIRI Evaluacion de
6 la ejecucion de
SEIRI
. Ejecucion  de
SEITON
SEITON Evaluacion de
8 la ejecucion de
SEITON
Ejecucion  de
? SEISO
SEISO Evaluacion de
10 la ejecucion de
SEISO
1 Ejecucion de
Safety
SAFETY Evaluacion de
12 la ejecucion de

Safety
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13

14

SEIKETSU

Introduccion de

Seiketsu

Evaluacion de
la ejecucion de

Seiketsu

15

16

SHITSUKE

Ejecucion  de
Shitsuke

Evaluacion de
la ejecuciéon de
Shitsuke

17

FINAL

Evaluacion de
informacion
(Post -

evaluacion)

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5.5. Presupuesto de la Implementacion.

En el siguiente detalle se ofrecen a la vista los gastos que se hicieron para la
introduccién de la metodologia 6S en la compafiia MINEREX E.I.LR.L.:

Tabla 12 Importe de la implementacion

COSTO DE LA IMPLEMENTACION
o . . Precio Costo
Descripcion [Cantidad | Unidad o
Unitario S/. | Total S/.
Utiles de
o 4 Und. S/ 2.00 S/ 8.00
escritorio
Bibliografia |1 Und. S/ 25.00 S/ 25.00
Internet 1 Und. S/ 60.00 S/ 60.00
PC 1 uUnd. S/ 80.00 S/ 80.00
Teléfono 1 und. S/ 80.00 S/ 80.00
Transporte |1 und. S/100.00 ([S/100.00
Electricidad |1 Und. S/ 60.00 S/ 60.00
Impresiones |50 Und. S/0.10 S/ 5.00
Mano de
1 uUnd. S/ 1,500.00 [S/1,500.00
obra
Gasto Total S/ 1,918.00

La Tabla 12. Respecto al importe de la implementacion, ofrece el detallado de los
articulos utilizados, mano de obra, entre otros, que se necesitd para el estudio de

la Metodologia 6S en el campo de produccién de la compaifiia.

El cual el costo viene ascendiendo en S/ 1,918.00

3.5.6 Elaboracion delaimplementacién de lametodologia 6S en la compafiia.
SEIRI.

Accion Nro. 01: Recabado de datos (Pre — evaluacion).

El desenvolvimiento de esta accion y los datos que arrojan se observan

concienzudamente en la fase de pre — evaluacion del actual estudio. Donde se
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recabaron los datos por cada variable a evaluar, asimismo con de cada una de sus

dimensiones e indicadores.
Accién Nro. 02: Difusiéon formal del comienzo de la investigacion.

De acuerdo a lo determinado respecto a los causales del problema con la
productividad, la mejor opcion que atiende a solucionar el dilema de la baja
productividad en la compafiia, es la introduccion de la metodologia 6S. Por tanto,
la Gerencia General que esta apoyando la investigacion, de manera conjunta con
los supervisores de produccion, emitieron en conjunto el comunicado a

continuacion:

ICOMEIT AL LA, B PARAC SO W AN TN W10 D GG
P TRALES - 3 RYICH0S GENERAL LS

- =1 MINEREX E.I.R.L.

COMUNICADO

SE COMUNICA A TODO EL PERSONAL DE LA
EMPRESA QUE, COMO PARTE DE LAS
ACTVIDADES DE MEJORA CONTINUA, SE HA
COORDINADO CON CADA SUPERVISOR DE AREA
LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 65
EM EL AREA DE PRODUCCION COM EL FIN DE
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE ESTA.

SE LE EXHORTA AL PERSONAL A COLABORAR
CON ESTE PROCESO Y SE BRINDE LAS
FACILIDADES QUE SEAN REQUERIDAS

SE AGRADECE SU AFOYOQ Y PARTICIFACION

ATENTAMENTE,

GERENCIA GENERAL

Figura 6 Comunicado

Fuente: MINEREX E.I.R.L.
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Accién Nro. 03: Escoger al personal involucrado.

Continuando con el comunicado el cual se emitié al personal de la compafia
MINEREX E.I.LR.L., se conformé el equipo de trabajo el cual estara netamente

involucrado en la implementacién. El cual, se estructura de la siguiente forma:

Figura 7 Organigrama de la Metodologia 6S

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la figura 7 sobre el organigrama de la Metodologia 6S, se visualiza
al personal que esta involucrado el cual tiene 4 colaboradores de la compafiia.
De este modo, este personal se ocupara de la ejecucién del cumplimiento de
la injertacion de la metodologia 6S en la compafiia. Las funciones de los

colaboradores involucrados son las siguientes:
Coordinador.

Las coordinaciones de los involucrados en la implementacion estaran bajo la
supervision del Gerente General de la compaifiia, siendo las funciones en las

gue apoyara:

e Mantener la ejecucion de lo acordado sobre el tiempo establecido de

la introduccion y mantenimiento constante del “Método 6S”.

e Encabezar las juntas para la medicion de indicadores del

desenvolvimiento de la introduccién de la Metodologia 6S.
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e Brindar los permisos y recursos para el desenvolvimiento de la

herramienta para mejorar las operaciones y su mantenimiento.

e Responder a las consultas e inquietudes de los involucrados en la

implementacion.

e Incentivar un modo de trabajo centrado en el compromiso de los

trabajadores.
e Brindar apoyo a cada uno de los involucrados en la implementacion.
Investigador.

Las funciones del investigador seran realizadas por el supervisor del area de

produccion en turno el cual debera ejecutar las siguientes labores:

Prestar apoyo al personal que llevara a cabo la implementacion.

e Invocar a reuniones para calificar el desempefio ejercido en la
implementacion y de este modo se pueda determinar qué accion de

mejora se deba realizar.

e Calificar los resultados arrojados por parte del personal involucrado en

la implementacion.
e Ver por el cumplimiento oportuno de las evaluaciones.

e Establecer lo necesario para la puesta en marcha y la ejecucion de la

implementacion.
Operadores de apoyo 01y 02.

La funcion de apoyos sera ejercida por los operadores del departamento de
produccion de la compafia MINEREX E.l.R.L. siendo sus obligaciones las

siguientes:

e Prestar apoyo al investigador y coordinador que dirigiran la

implementacion.

e Recabado de informacion que se relacione a la introduccion y el
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mantenimiento de la metodologia 6S.

e Estar presente y participar activamente en las juntas que se hagan en

relacion a la implementacion.

e Solventar las incégnitas de los colaboradores del departamento de
produccion en relacion a la Metodologia 6S.

Accién Nro. 04: Capacitacion del personal involucrado.

Teniendo ya el personal involucrado con la implementacion establecido, v,
asimismo, indicado a cada uno cudles seran sus funciones se procede a invocar
una reunion en la cual se capacité a los miembros involucrados sobre los siguientes

aspectos:

e Importancia de la metodologia 6S.

e Fases de la metodologia 6S.

e Criterios de evaluacion de la implementacion y sus indicadores.

e El papel a ejercer para cada trabajador dentro de la metodologia 6S.
e Criterios para ejercer acciones para mejorar.

e Funciones y obligaciones del personal encargado de la implementacion.

Figura 8 Evidencia de capacitacion al personal
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Fuente: Elaboracion propia
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Accién Nro. 05: Introduccion de SEIRI.

1. Realizar un listado de los objetos en el area de produccién y comenzar
a clasificar.
Respecto a la injertacion de la primera S de la metodologia, se va a buscar
clasificar los materiales, insumos, etcétera, que sean innecesarios pero que
al momento de la inspeccion se encuentren dentro del espacio designado al
area de produccion. Por tanto, se procedié a hacer una herramienta de
gestion en el cual se pueda observar a detalle los objetos que se hallen en
el campo de produccién y se establezca segun la condicion en la que se
encuentren.
La herramienta de gestion al que se hace mencion se encuentra en el Anexo
09.
De este modo, con la herramienta de gestion con el que se hara la
clasificacion de los objetos en el departamento de produccién se procedio a
Su ejecucion.
Una vez realizada la inspeccidon se determiné que, de los ciento
cincuentainueve objetos referidos en la muestra, ciento veintiocho se
necesitaran para las labores habituales y treinta y uno de éstos no lo son
debido a factores como obsolescencia, entre otros. Los datos arrojados se

encuentran en el Anexo 10

2. Tarjeta Roja.
Una vez obtenida la clasificacion de los ciento cincuenta y nueve objetos en
el departamento de produccion, se elaboré la “Tarjeta roja” con el fin de

hallar, especificar y establecer en donde terminarian finalmente los objetos

innecesarios.
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Tabla 13 Tarjeta roja

PRODUCCION

Luis Mera Rojo

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 13, Tarjeta roja, se observa la realizacion de la herramienta de
gestion que se utilizdé para la colocacion de los objetos no necesarios u
obsoletos y hallar la razén y la manera en los que estos seran dispuestos al

final.
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Rotacion de objetos innecesarios u obsoletos.

Los objetos innecesarios que, mediante la tarjeta roja, fueron clasificados e
identificados se trasladaron a un almacén de recupero temporal, con el fin
de que el departamento de produccion se libere de espacio y cuente con el
espacio necesario.

Capacitacion.

Tras de la inyeccion de la primera “S” en el departamento de produccion de
la compafia, se continu6 con una capacitacion a los colaboradores
involucrados en la implementacion en las cuales entraron a fondo los
siguientes temas:

Fines de la introduccion de SEIRI.

Beneficios para el area sobre la implementacién de la primera “S” — SEIRI.
Clasificacion de materiales del area.

Uso de la tarjeta roja.

Conservacion de la introduccion de la primera “S” — SEIRI.

Figura 9 Capacitacion del personal acerca de la implementacion de SEIRI
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Fuente: Elaboracion propia
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Accién Nro. 06: Evaluacion de la ejecucion de SEIRI

Una vez se ha realizado satisfactoriamente la injertacion de la “S” - SEIRI de la
metodologia 6S; se continué con la evaluacién bajo la siguiente herramienta de

gestion:

Tabla 14 Evaluacion de la implementacion de la primera “S” — SEIRI

Modelo de evaluacion del método SEIRI -
MINEREX ELRLL CLASIFICACION

Responsable: Personal involucrado con la introduccion de las 6S
Fecha: 12/10/2022
Area: Produccion

Este modelo tiene como objetivo evaluar si las actividades se vienen

desarrollando.

Finalidad y Contenido de la capacitacion SI |[NO
Realizacion de la lista de los objetos del area. X
Ubicacion de las piezas que se necesitan y no se necesitan. X
Los objetos no necesarios tienen la tarjeta roja. X

Las piezas que no se necesitan han sido trasladados al almacén
de recupero.

Los colaboradores han sido capacitados sobre la implementacion
de SEIRI.

Fuente: Elaboracion propia.
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SEITON.
Accién Nro. 07: Ejecucion de SEITON

Implementando la segunda “S” — Seiton, se requiere la correcta organizacion de los
objetos clasificados. Se tiene en cuenta que para “cada objeto debe existir un lugar
asignado”.

1. Organizacion de los objetos.
La organizacién de todos los objetos contenidos en el departamento de
produccion de la compafiia MINEREX E.l.LR.L., se hizo tomando en cuenta
la frecuencia de cuando en cuando es utilizado. Por tanto, se procedié a
realizar un analisis del espacio del lugar de trabajo del departamento de
produccion y se confecciond el siguiente lay-out.

Figura 10 Lay-out del area de produccion

Insumos / Materia Q
P EXTINTOR

1

Area de
soldadura

(

GEmD

S

Area de pintado

{Mesa de trabajo}

iﬁ

Fuente: MINEREX E.I.R.L.
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Rotulaciéon de los ambientes asignados acorde con la agrupacion de los

objetos.

El rotulado de los lugares asignados del almacén de la compafiia comenzé con la
colocacion de sefaléticas en el ambiente de trabajo bajo el mantra “Un lugar para

cada objeto y cada objeto en su sitio”.

Figura 11 Rotular los ambientes de acuerdo con la clasificacién de los objetos.

Fuente: MINEREX E.I.R.L.
2. Capacitacion
Luego de efectuar la injertacion de SEITON en el departamento de
produccion de la compafiia. Se elaboré un entrenamiento a los operarios del
departamento. En la que se presento lo siguiente:
e Objetivo del estudio de SEITON.
e Elrendimiento de la introduccién de SEITON.

e Actividades para conservar la adaptacion de la segunda “S” — SEITON
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Figura 12 Capacitacion al personal sobre la implementacion de SEITON.
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Fuente: Elaboracion propia

Accién Nro. 08: Evaluacién de la ejecucion de SEITON

Una vez aplicado SEITON en el departamento, el personal involucrado en la

injertacion de la metodologia 6S al departamento realizé su evaluacion a través de

la siguiente herramienta de gestion:

Tabla 15 Evaluacion de la ejecuciéon de SEITON

MINEREX ELR L

Modelo de evaluacion del método SEITON -
ORGANIZAR

Responsable:

PERSONAL INVOLUCRADO CON LA
IMPLEMENTACION DE LAS 6S

Fecha:

12/10/2022

Area:

Produccién

desarrollando.

Este modelo tiene como objetivo evaluar si las actividades se vienen

Finalidad y Contenido de la capacitacion SI |NO

46



Los objetos del departamento se encuentran ordenados X

Los objetos ordenados se hallan a la vista X

El orden de los objetos estipula la frecuencia con que se usan. | X

El orden de los objetos estipula a que tipo se agrupan X

Los colaboradores fueron capacitados sobre la implementacion
de SEITON

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 15. Evaluacion de la ejecucion SEITON, se observan los
datos arrojados de la verificacion de cumplimiento hecho por el personal
vinculado en la implementacion de la metodologia 6S, donde se desenvolvié

cada aspecto a evaluar.

SEISO
Accion Nro. 09: Ejecucién de SEISO
1. Definicién del alcance

Con el estudio de SEISO, es aplicable para todos los colaboradores del

departamento de produccién de la empresa MINEREX E.I.R.L.
2. Determinacion de los materiales de limpieza

Con el fin de usar efectivamente SEISO en el departamento de produccion,

se adquirié materiales de aseo que se detallan a continuacion:
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Tabla 16 Materiales de Limpieza

Materiales de Limpieza propias del area de produccion
Escobas 2 unid.

Tachos de basura 2 unid.

Recogedores 2 unid.

Detergente 4 Kkg.

Desinfectante 1 Lt.

Pafos Limpia todo 50 unid.

Limpiavidrios 1Lt

Bolsa de basura 100 unid.

Guantes descartables 50 unid.

Fuente: Elaboracién propia

Respecto a la tabla N°16 Materiales de limpieza, se visualiza un listado de
suministros que se solicitaron para hacer la limpieza en el departamento de

produccion.
3. Cumplimiento de la limpieza

Con los objetos de limpieza adquiridos, se arrancé con la tarea con apoyo de

los involucrados del area.
4. Eliminacién de objetos

Acabada la tarea de limpieza en el departamento de produccion, se continuo
con la distribucion final de los objetos innecesarios acorde con lo indicado en

la “tarjeta roja” de cada uno de los objetos.

En los cuales los objetos fueron depositados en otro almacén de recupero

temporal para poder ser reusado o reciclado en su debido momento.
5. Capacitacion

Luego de aplicar SEISO en el departamento de produccion de la compaifiia,
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se realiz6 un entrenamiento a los colaboradores del departamento de

produccion. Se tocaron los siguientes temas:

e Obijetivo del estudio de la tercera “S” — SEISO.

e El rendimiento de la introduccioén de la tercera “S” — SEISO.

e Como ejecutar las tareas de limpieza y con qué regularidad.

e Acciones para conservar la adaptacion de la tercera “S” — SEISO.

Figura 13 Capacitacion al personal sobre la implementacion de la tercera “S” -

SEISO.
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Fuente: Elaboracion propia

Accion Nro. 10: Evaluacién de la ejecucion de SEISO

Una vez aplicada la SEISO en el departamento de produccion de la

compania, el personal implementador de las 6S realizé a la respectiva

evaluacion mediante la siguiente herramienta de gestion:
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Tabla 17 Evaluacion de la ejecucion de SEISO

MINEREXEIRL.

Modelo de evaluacion del método SEISO - LIMPIAR

Responsable:

PERSONAL INVOLUCRADO CON LA
IMPLEMENTACION DE LAS 6S

Fecha:

12/10/2022

Area:

Produccién

Este modelo tiene

desarrollando.

como objetivo evaluar si las actividades se vienen

Finalidad y Contenido de la capacitacién SI |NO

Se enfoc6 el alcance de SEISO X

de limpieza

Se adquirieron los materiales que se necesitaran para la tarea

Se cumplié con la limpieza X

la tarjeta roja

Se aplicé el traslado de los objetos no necesarios, segun indica

de SEISO

Los colaboradores han sido capacitados sobre la introduccién

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17 se observan los datos arrojados producto de la verificacion de

cumplimiento realizado por el personal involucrado en la Metodologia 6S, donde se

pudo desarrollar cada uno de los puntos a considerar.
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SAFETY
Accion Nro. 11: Ejecucion de SAFETY

En este estudio tiene el fin de realizar mejoras en la seguridad en el
departamento. Y a continuacion se observaron los riesgos y peligros que se

presentan en el area.
1. Determinar los riesgos y peligros.

Los riesgos y peligros que han sido percibidos en el departamento de
produccion de la compafiia son los detallados a continuacion:

Tabla 18 Riesgos y Peligros.

PELIGROS RIESGOS
Caido de objetos Contusion
Golpes
Inhalacion de gases Enfermedades respiratorias
Mal uso de las maquinas Atrapamiento
Ruido Sordera
Fatiga
Enchufe, cables, otros. Descargas eléctricas
Quemaduras
Levantamiento de carga Sobreesfuerzo
Lumbalgia
Orden y limpieza defectuoso Caida a nivel
Caida a des nivel

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 18 que menciona riesgos y peligros, prueba el resultante del
andlisis desarrollado en el departamento. En el cual se determiné 6 peligros

mas resaltantes y se puso a conocimiento los riesgos que estan presentes
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para los colaboradores.

2. Evaluar el estado de los EPP’S

En cuanto a la determinacion de los riesgos y peligros en lo que se estan
comprometidos los colaboradores del campo de trabajo, se evalué el estado

actual de los EPP’S de los colaboradores:

Tabla 19 EPP’S

Estado

N Detalle - TR

° igura antida Por
del EPP Adecuado

Renovar

Proteccion

1 4 3 1
de cabeza
Proteccion

2 _ 4 4 0
visual
Careta de

3 2 2 0
soldar

4 Fajas j 2 2 0
Tapon de -

5 _ - 4 4 0
oido s
Guantes
de 4 4 0

6 Seguridad
Zapatos

7 de 4 4 0
seguridad “

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la tabla 19, EPP’S, ofrece el resultante del analisis hecho a los
EPP’S que poseen los colaboradores del area. En el cual se llegé a la
conclusion que 7 EPP’S deben ser sustituidos. Por lo tanto, se realizdé un
informe y se dirigi6 el mismo al departamento de compras para la

implementacion de los equipos de proteccion nuevos.
3. Implementar sefiales de seguridad

Como parte del progreso de la maniobra de observar, se tuvo la posibilidad
de establecer que hay deficiencias respecto a las sefialéticas donde
presentan peligro o requiera el uso de EPP’S en los colaboradores. Por lo
tanto, se usardn en adelante las sefaléticas que refuerzan la seguridad
mostrada:

Tabla 20 Sefialéticas implementadas.

N° [ Detalle Figura
Uso obligatorio

1 [(del casco de @
seguridad T
Uso obligatorio

2 |de guantes de @

seguridad

o
o€

Utilizar

3 obligatoriamente @
los zapatos de

USO OBLIGATORIO
DE CALZADO

segu ridad DE SEGURIDAD

Utilizar

4 obligadamente ‘
el protector

ugo OBLIGATORIO

e

auditivo

E PROTECTOR

AUDITIVO
Obligatorio uso v

5 J =5
de los lentes de OBLIGATORIO

LENTES DE
SEGURIDAD
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Uso obligatorio

de la faja

7 |Riesgo eléctrico

RIESGO
ELECTRICO

8 |[Extintor m
EXTINTOR

Riesgo de caida
N

de objetos

nnnnnn

Fuente: Elaboracion propia

4. Capacitacion

Tras estudio de la cuarta “S” en el departamento de produccion de la

compafia, se realizé una capacitacion a los colaboradores en donde se

expuso lo siguiente:

Objetivo del estudio de SAFETY.

El rendimiento de la introduccion de SAFETY.
Riesgos y peligros en el departamento de produccion.
Usar los EPP’S adecuados.

Acciones para conservar la adaptacion de SAFETY.

Figura 14 Capacitacion al personal sobre la implementacion de la cuarta “S” -
SAFETY.
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Accién Nro. 12: Evaluacion de la ejecucién de SAFETY

Habiendo aplicado SAFETY en el departamento, el personal involucrado en la

implementacion de la metodologia 6S, hizo una evaluacién siendo la siguiente:

Tabla 21 Evaluacion de la ejecucién de — SAFETY

MINEREXEIRL.

SEGURIDAD

Modelo de evaluaciéon del

método SAFETY -

Responsable:

PERSONAL

INVOLUCRADO
IMPLEMENTACION DE LAS 6S

CON

LA

Fecha:

12/10/2022

Area:

Produccién

Este modelo tiene como objetivo evaluar si las actividades se vienen

desarrollando.

Finalidad y Contenido de la capacitacion

SI

NO
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Se ubicaron los riesgos y peligros existentes en el X
departamento asignado.

Se corroboro el estado actual de los EPP'S. X
Se compraron nuevamente los equipos de proteccién personal X
con fallas o dafados.

Se implementaron las sefaléticas de seguridad. X
Los colaboradores han sido capacitados sobre la introduccion X
de SAFETY

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 21 se ofrece la data arrojada acerca de la verificacion de
cumplimiento realizado por el personal involucrado en la introduccion de la
metodologia 6S, en el cual se desarrollaron cada uno de los criterios a
evaluar.

SEIKETSU

Accién Nro. 13: Introduccion de SEIKETSU

Con el estudio de SEIKETSU en el sector se busca efectuar las acciones tratadas
en las 4 “S” previamente mencionadas. Mediante el control metédico sobre las
tareas que se efectdan dentro de la metodologia 6S. Consiguiendo un entorno
laboral apropiado, es necesario establecer las reglas que faculten prever los
accidentes o preocupacion que pongan a los colaboradores en el desenvolvimiento

de sus tareas en el departamento.
1. Sistema de control de tipo visual

Se establecié que al entrar al campo de produccion de la compafia MINEREX
E.l.LR.L. los colaboradores tienen que observar todas las sefialéticas que se hallan

a la entrada del area y acatar las exigencias de las mismas.

Dentro del campo de labores se reconocera y entendera el aviso que se hallan los

equipos de trabajo. Es decir, si los equipos de trabajo se encuentran prendido,
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apagada, si se encuentran en reparacion o si se da un cierto tipo de desperfecto

gue impida su manipulacion.
2. Capacitacion

Posterior al estudio de SEIKETSU, en el campo de produccion de la compaiiia, se
realiz6 una instruccion a los colaboradores del departamento. En la cual se

presento lo siguiente:

e Objetivo del estudio de SEIKETSU.

e El rendimiento del empleo de SEIKETSU.

e Importancia de reflejar y entender la sefialéticas que se encuentra en el area
de desenvolvimiento laboral.

e Tareas para conservar la adaptacion de SEIKETSU.

Figura 15 Capacitacion al personal sobre la implementacion de la quinta “S” -
SEIKETSU.
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Fuente: Elaboracion propia
Accion Nro. 14: Evaluacion de la ejecucion de SEIKETSU

Una vez adaptado SEIKETSU en el departamento, el grupo de trabajo del
“Método 6S” realiz6 a su evaluacién a mediante el uso de la siguiente

herramienta de gestion:
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Tabla 22 Evaluacion de la ejecucion de SEIKETSU

Modelo de evaluacion del método SEIKETSU -

MNEREXEIRL | PISCIPLINA

PERSONAL INVOLUCRADO CON LA

Responsable: i
IMPLEMENTACION DE LAS 6S

Fecha: 12/10/2022

Area: Produccién

Este modelo tiene como objetivo evaluar si las actividades se vienen

desarrollando.

Finalidad y Contenido de la capacitacion SI |[NO
Se encuentran sefaléticas de informacion antes de ingresar al X
campo de trabajo

Se encuentran sefialéticas dentro del campo de trabajo X

La maquinaria tiene sefaléticas de encendido, en X
mantenimiento o dafado.

Los colaboradores comprenden los datos que se presentan en X

las sefaléticas mostradas

Los colaboradores han sido instruidos sobre la ejecucion de X
SEIKETSU

Fuente: Elaboracion propia

Accion Nro. 15: Ejecucién de SHITSUKE

Con el estudio de SHITSUKE se busca conservar los resultados necesitados en las
dimensiones anteriores. El objetivo es que el personal del departamento de
produccion sea competente en realizar los lineamientos que abarca la metodologia

6S hasta que esta se vuelva costumbre en el centro de labores.
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Para asegurar el logro de esta fase final es imperativo que el personal involucrado
en la metodologia 6S efectué auditorias de realizacion y juntas de observacion de
los datos arrojados, con la finalidad de ejecutar las acciones de correccion y hacer
mejoras constantemente. Por ende, se elaboré la siguiente herramienta de gestion

de auditoria, se ofrece en el Anexo N°11
1. Capacitacion

Luego del estudio de la SHITSUKE en el campo, se realiz6 una instruccion a los

gue laboran en el departamento. Donde se ubicaron los siguientes temas a tratar:

e Objetivo del estudio de SHITSUKE.
e Elrendimiento de la introduccién de SHITSUKE.
e Importancia del progreso de un ambiente de trabajo.

e Funcion para conservar la adaptacion de SHITSUKE.

Figura 16 Capacitacion al personal sobre la implementacion de la sexta “S” -

SHITSUKE.
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Fuente: Elaboracion propia

Accion Nro. 16: Evaluacién de la ejecucion de SHITSUKE

Una vez aplicado SHITSUKE, en el campo de produccién de la compaifiia, el

personal involucrado con la introduccién de las 6S realizé la comparativa de




evaluacion con la siguiente herramienta de gestion:

Tabla 23 Evaluacion de la ejecuciéon de SHITSUKE

Modelo de evaluacion del método SHITSUKE -
MNEREXEIRL ~ |DP!SCIPLINA

PERSONAL INVOLUCRADO CON LA

Responsable: i
IMPLEMENTACION DE LAS 6S

Fecha: 12/10/2022

Area: Produccién

Este modelo tiene como objetivo evaluar si las actividades se vienen

desarrollando.

Finalidad y Contenido de la capacitacion SI |[NO

La comisién de la metodologia 6S abarca su papel dentro de

las labores de auditoria

Los colaboradores fueron instruidos respecto a la sexta S X

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 23, evaluacion de la ejecucion de SHITSUKE, ofrece los datos
logrados de la verificacidn de meta alcanzada lograda por el personal involucrado
con la metodologia de las 6S, en el cual se realizé cada uno de los criterios a

evaluar.

FINAL

Accion Nro. 17: Evaluacion de informacion (Post - evaluacion)
El desarrollo de esta tarea se ofrece de la siguiente manera

Recabado de datos e informacion (Post — Prueba)
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Variable independiente: “Método 6S”

El recabado de data de la etapa de post test se efectué por un lapso de 6 semanas;
es decir; de mediados de octubre 2022 hasta fines de noviembre 2022. Los datos
logrados para todos los indicadores y dimensiones que formaron parte de esta

variable, donde se ofrecen de la siguiente manera:
Dimension N°01: SEIRI - Clasificar

En el recabado de data se usé como indicador el “indice clasificacion”.
Haciendo viable hallar un porcentaje usando de la siguiente formula:

_ N°deobjetos clasificados

NOC = x100

Total de objetos
NOC: Nivel de objetos clasificados.

Tabla 24 indice de clasificacién previo a la introduccion de la metodologia 6S

DIMENSION I: SEIRI
Numero de [NuUmero Nivel de
) objetos total de|objetos
Periodo |Semana - _ »
clasificados | objetos clasificados
(A) (B) (A)/(B)x100
Semana 07 |123 160 76.88%
Oct-22
Semana 08 | 137 160 85.63%
Semana 09 | 151 160 94.38%
Semana 10 |143 160 89.38%
Nov-22
Semana 11 | 149 160 93.13%
Semana 12 |148 160 92.50%
Promedio total 88.65%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la Tabla 24 indice de clasificacion una vez realizada la injertacion de la
metodologia 6S, se observan los datos arrojados sobre la evaluacion hecha en el
lugar de labores designado al area de produccién. El analisis se realizé a mediados
de octubre 2022 hasta fines de noviembre 2022, donde se llegd a considerar un

total de 06 semanas de estudio. Por ende, se tuvo en cuenta el N° de objetos
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clasificados (A) en una semana en contra el N° total de objetos (B) determinados
en la muestra. De este modo, se logré un promedio del “indice de clasificacion” para

la etapa de Post — Test que da 88.65%.
Dimension N°02: SEITON - Clasificar

En el recabado de datos tras la implementacion de las 6S, se usé como indicador
el “indice de organizacién”. Facilitando asi hallarlo a través de la utilizacién de la

operacion mostrada a continuacion:

_ N°de objetos organizados

IOR = x100

Total de objetos
IOR: Indice de organizacion

Tabla 25 Registro de organizacion tras la introduccion la metodologia 6S

DIMENSION II: SEITON
Numero de Nivel de
) Numero .
_ objetos ' objetos
Periodo |Semana _ de objetos _
organizados (B) organizados
(A) (A)/(B)x100
Sem. 07 159 160 99.38%
Oct-22
Sem. 08 145 160 90.63%
Sem. 09 151 160 94.38%
Sem. 10 153 160 95.63%
Nov-22
Sem. 11 151 160 94.38%
Sem. 12 140 160 87.50%
Promedio total 93.65%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 25 el grado de organizacion tras ejecutar la introduccion de la
Metodologia 6S, se observan los datos obtenidos mediante el estudio realizado en
el departamento de produccion de la comparfia MINEREX E.l.R.L.

El recabado de datos se realizé en los lapsos de mediados de octubre 2022 hasta
fines de noviembre 2022, donde se consideraron un total de 6 semanas en la

recopilacion de datos. Asimismo, se considera el nUumero de objetos organizados
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(A) por semana contra el numero total de objetos (B) ubicados en la muestra.

Logrando dar un aproximado del “Registro de organizacion” para la etapa de post

test siendo esta de 93.65%.

Dimension N°03: SEISO - Limpieza

Al recabar los datos se usaron como indicador el “indice de limpieza”. Haciendo

posible asi hallar la estadistica solicitada mediante la utilizacién de la siguiente

operacion:

ILI =

N° de labores de limpieza ejecutadas

x100

N° de labores de limpieza programadas

ILI: indice de limpieza

Tabla 26 Registro de limpieza tras la introduccion de la metodologia 6S

DIMENSION lII: SEISO

NUmero
Numero de
de labores .
: labores de|indice de
e
Periodo |Semana o limpieza limpieza
limpieza
) programadas | (A)/(B)x100
ejecutadas
(B)
(A)
Sem. 07 6 7 85.71%
Oct-22
Sem. 08 5 5 100.00%
Sem. 09 5 6 83.33%
Sem. 10 6 7 85.71%
Nov-22
Sem. 11 5 6 83.33%
Sem. 12 4 5 80.00%
Promedio total 86.35%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 26 el registro de limpieza luego del uso de la metodologia 6S,

se observan los datos logrados con la evaluacion hecha en el campo de produccion

de la empresa MINEREX E.I.R.L.
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La recopilacion de datos se realizé en mediados de octubre 2022 hasta fines de

noviembre 2022, donde se tomd en cuenta 6 semanas para la investigacion. Por

tanto, se tomd en cuenta el nimero de acciones de limpieza ejecutadas (A) por

semana contra el numero de acciones de limpieza programadas (B). Obteniendo

de este modo un promedio de “registro de limpieza para la parte post test en un

rango de 86.35%.

Dimension N°04: SAFETY (Seguridad)

Al recabar la informacion se usé como indicador el “indice de seguridad”. Haciendo

posible asi hallarlo a través de la siguiente operacion:

ISEG =

N° de peligros evaluados

ISEG: indice de seguridad

Tabla 27 Registro de seguridad tras la introduccion de la metodologia 6S.

N° total de peligros reportados X

DIMENSION IV: SAFETY

NUmero
Numero )
total de[Indice de
de
Periodo |Semana . peligros seguridad
peligros
*
evaluados reportados | (A)/(B)*100
(B)
(A)
Sem. 07 4 4 100.00%
Oct-22
Sem. 08 5 5 100.00%
Sem. 09 6 6 100.00%
Sem. 10 4 5 80.00%
Nov-22
Sem. 11 6 7 85.71%
Sem. 12 5 8 62.50%
Promedio total 88.04%

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a latabla 27 el registro de seguridad tras la introduccion de la metodologia

6S, se observan los datos recopilados de la evaluacion hecha previamente en el

campo de produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L.

La recopilacion de datos se realiz6 en los lapsos de octubre y noviembre del 2022,

donde se tomd en cuenta un total de 6 semanas de observacion. Por tanto, se tomé

en cuenta el Numero de peligros evaluados (A) por semana contra el Numero total

de peligros reportados (B). Dando un rango de grado de seguridad para la fase de

post test igual a 88.04%.

Dimension N°05: SEIKETSU (Estandarizacion)

Al recabar la informacion se usd como indicador el “indice de estandarizacion”.

Haciendo posible asi hallarlo a través de la siguiente operacion:

IES =

N° de labores de estandarizacion ejecutadas

x100

IES: indice de estandarizacion

Tabla 28 Registro de estandarizacion tras la introduccion de la metodologia 6S

N° de labores de estandarizacién programadas

DIMENSION V: SEIKETSU
Numero de
Numero de .
labores de |Indice de
) labores de o o
Periodo [Semana .. |estandarizacion | estandarizacion
estandarizacion
_ programadas | (A)/(B)*100
ejecutadas (A)
(B)
Sem. 07 5 5 100.00%
Oct-22
Sem. 08 9 9 100.00%
Sem. 09 4 6 66.67%
Sem. 10 7 8 87.50%
Nov-22
Sem. 11 8 9 88.89%
Sem. 12 7 7 100.00%
Promedio total 90.51%

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la tabla 28 el registro de estandarizacion una vez realizada la
implementacion de la metodologia 6S, se observan los datos logrados en la
evaluacion hecha previamente en el departamento de produccion de la empresa
MINEREX E.I.LR.L.

La recopilacion de datos se realiz6 en los lapsos de mediados de octubre 2022
hasta fines de noviembre 2022, donde se tomoé en cuenta un total de 6 semanas de
observacion. Por tanto, se tom6é en cuenta el NUmero de acciones de
estandarizacion ejecutadas (A) por semana contra el Numero de acciones de
estandarizacion programadas (B). Dando un rango de registro de estandarizacion

para la fase de post test igual a 90.51%.
Dimension N°06: SHITSUKE (Disciplina)

Al recabar la informacion se usé como indicador el “indice de disciplina”. Haciendo

posible asi hallarlo a través de la siguiente operacion:

N° inspecciones ejecutadas
IDIS = - - x100
N° de inspecciones programadas

IDIS: indice de disciplina

Tabla 29 Registro de disciplina tras la introduccion de la metodologia 6S.

DIMENSION VI: SHITSUKE
Numero de|Numero de|,
) _ _ ) Indice de
. inspecciones |inspecciones |
Periodo |Semana _ disciplina
ejecutadas |programadas
(A)/(B)*100
(A) (B)
Sem. 07 8 8 100.00%
Oct-22
Sem. 08 6 6 100.00%
Sem. 09 7 7 100.00%
Sem. 10 7 7 100.00%
Nov-22
Sem. 11 5 5 100.00%
Sem. 12 5 6 83.33%
Promedio total 97.22%

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la tabla 29, el grado de disciplina luego de la introduccién de la
metodologia 6S, se observan los datos logrados en la evaluacion hecha

previamente en el departamento de produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L.

La recopilacion de datos se realiz6 a mediados de octubre 2022 hasta fines de
noviembre 2022, donde se tomo en cuenta un total de 6 semanas de observacion.
Por tanto, se tomo en cuenta el NUmero de inspecciones ejecutadas (A) por semana
contra el Numero de inspecciones programadas (B). Dando un rango de registro de

disciplina para la fase de post test igual a 97.22%.
Variable dependiente: “Productividad”

La recopilacion de informacion y datos de la etapa de post test se elaboré en un
lapso de 6 semanas iniciando desde mediados de octubre 2022 hasta fines de

noviembre 2022.

Los datos recopilados para cada indicador y dimension conforman parte de esta

variable y se presentan de la siguiente manera:
Dimension N°01: EFICIENCIA

La toma de informacion se usé como indicador el “indice de eficiencia”. De este

modo, es posible determinar resultados a través del uso de la siguiente operacion:

Horas — hombre trabajadas

ID x100

~ Horas — hombre programadas
IEF: indice de eficiencia

Tabla 30 Registro de eficiencia tras la introducciéon de la metodologia 6S.

DIMENSION [: EFICIENCIA
Horas  -[Horas -1
Indice de
_ hombre hombre S
Periodo [Semana . eficiencia
trabajadas | programadas
(A)/(B)*100
(A) (B)
Sem. 07 451 480 93.96%
Oct-22
Sem. 08 465 480 96.88%
Nov-22 Sem. 09 443 480 92.29%

67



Sem. 10 425 480 88.54%
Sem. 11 462 480 96.25%
Sem. 12 436 480 90.83%
Promedio total 93.13%

Fuente: Elaboracién propia

Respecto a la tabla 30, el registro de eficiencia luego de la introduccion de la
metodologia 6S, se observan los datos alcanzados de la evaluacion hecha en el
departamento de produccion de la compafiia MINEREX E.I.R.L.

La recopilaciéon de datos se realiz6 en mediados de octubre del 2022 hasta fines de
noviembre 2022, donde se tomd en cuenta un total de 6 semanas de observacion.
Por tanto, se tomd en cuenta las horas hombre trabajadas (A) contra las horas -
hombre programadas (B). Dando un promedio de grado de disciplina para la fase

de post test igual a 93.13%.
Dimension N°02: EFICACIA

En la toma de informaciéon se usé como indicador el “indice de eficacia”. De este

modo, es posible determinar resultados a través del uso de la siguiente operacion:

Cantidad de produccioén ejecutada

IEFI = x100

Cantidad de produccién programada
IEFI: indice de eficacia

Tabla 31 Registro de la eficacia tras la introduccién de la metodologia 6S

DIMENSION II: EFICACIA
Cantidad _
Cantidad de|,
de _ |Indice de
_ | produccion -
Periodo |Semana produccion eficacia
) programada
ejecutada ®) (A)/(B)*100
(A)
Sem. 07 54 55 98.18%
Oct-22
Sem. 08 41 43 95.35%
Nov-22 Sem. 09 60 64 93.75%
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Sem. 10 83 86 96.51%
Sem. 11 88 91 96.70%
Sem. 12 46 52 88.46%
Promedio total 94.83%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 8, la eficacia luego de la introduccion de la metodologia 6S, se

observan los logros alcanzados de la evaluacion hecha en el departamento de

produccion de la compafiia MINEREX E.I.R.L.

La recopilacion de datos se realiz6 a mediados de octubre 2022 hasta fines de

noviembre 2022, donde se tom6 en cuenta un total de 6 semanas de observacion.

Por tanto, se tomd en cuenta la cantidad de produccién ejecutada (A) por semana

contra la cantidad de produccion programada (B). Dando asi un rango de grado de

disciplina para la fase de post test igual a 94.83%

PRODUCTIVIDAD

Tabla 32 Productividad tras la introduccion de la metodologia 6S.

PRODUCTIVIDAD

- ~ |indice de
. Eficiencia | Eficacia -
Periodo Semana eficacia
(A) (B) )
(A)*(B)
Sem. 07 93.96% [98.18% [92.25%
Oct-22
Sem. 08 96.88% [95.35% (92.37%
Sem. 09 92.29% |93.75% |[86.52%
Sem. 10 88.54% [96.51% |[85.45%
Nov-22
Sem. 11 96.25% [96.70% [93.08%
Sem. 12 90.83% |88.46% |80.35%
Promedio total 88.34%

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 32, la productividad tras la introduccion de la metodologia 6S,

se observan los datos logrados en la evaluacion hecha en el departamento de

produccion de la compafila MINEREX E.I.R.L.
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La recopilacion de datos se realiz6 a mediados de octubre 2022 hasta fines de
noviembre 2022, donde se tomo en cuenta un total de 6 semanas de observacion.
Por tanto, se tomo6 en la EFICIENCIA (A) por semana contra la EFICACIA (B).
Dando asi un rango de indice de productividad para la fase de post test igual a
88.34%.
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3.5.7 Evaluacién econdmica financiera.

a. Calculo de aprovechamientos otorgados por la introduccién de la metodologia 6S.

En el momento de terminar de introducir la metodologia 6S en la compafila MINEREX E.I.R.L., se da una impresién favorable

comparado con el antes y después de la implementacion. Se ofrece el comparativo en la parte pretest y postest de este modo:

Tabla 33 Aprovechamientos (ahorro) posterior a la introduccién de la metodologia 6s.

BENEFICIO (Ahorro)

Fase Mejoras
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6
Pretest (Previo de la
implementacién de la Ninguna mejora introducida S/ 1,250.00 | S/1,250.00 S/ 1,250.00 S/ 1,250.00 | S/1,250.00 | S/1,250.00
metodologia 6S)
Clasificacion y organizacionde | ¢, 15409 | 5/ 10000 |S/ 10000 | S/ 100.00|S/ 100.00|S/ 100.00
Postest objetos
(posterior a la Limpieza del area de trabajo S/ 95.00 | S/ 95.00 S/ 95.00 | S/ 95.00 | S/ 95.00 | S/ 95.00
implementacién de la Estandarizacidn de objetos S/ 70.00 | S/ 70.00 S/ 70.00 | S/ 70.00 | S/ 70.00 | S/ 70.00
metodologia 6S) ificacid i
\dentificacion de riesgos y s/ 8750 |S/ 8750 |S/ 8750 |S/ 8750 |S/ 8750 |S/  87.50
peligros en el departamento
Total del Beneficio (Ahorro) S/ 897.50 S/ 897.50 S/ 89750 |S/ 897.50|S/ 89750 |S/ 897.50

Fuente: Elaboracion propia.
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Respecto a la tabla 33 Aprovechamiento (ahorro) posterior a la introduccion de la
metodologia 6S; ofrece que lo que se gastaba en el departamento de produccion
anterior a la mejora ascendia a una suma semanal de S/1,250.00 y posterior a la
introduccion de la metodologia 6S ofrece un gasto por semana de S/ 322.50. Por
ende, da un ahorro semanal de S/897.50

b. Establecimiento de la inversion de laimplementacion de la

metodologia 6S
Los gastos que se utilizaron para el desenvolvimiento de la propuesta,

introduccién y desarrollo de la metodologia se ofrecen en la tabla siguiente,

origindndose en los datos de la Tabla 12. Costo de la implementacion.
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Tabla 34 Flujo de caja semanal.

c. Calculo de flujo de efectivo e indicadores a nivel financiero.

FLUJO DE CAJA SEMANAL

Descripcion Sem. 1 Sem. 2 | Sem. 3 | Sem. 4 Sem. 5 Sem. 6

INGRESOS

Beneficios (ahorro) S/ 897.50 | S/ 897.50 |S/ 897.50 | S/ 897.50 |S/ 897.50 |S/ 897.50

Cumplimiento en la entrega

de los productos dentro del S/1,025.00 | S/1,025.00 | S/1,025.00 | S/1,025.00 S/ 1,025.00 S/ 1,025.00

tiempo y conformes

Total de Ingresos S/1,922.50 | S/1,922.50 | S/1,922.50 | S/1,922.50 S/ 1,922.50 S/ 1,922.50
EGRESOS

Gastos de la introduccidon de

la metodologia 6S 5/1,918.00

Gastos de mantenimiento de

la introduccién de la S/ 250.00 | S/ 250.00 | S/ 250.00 |S/ 250.00 |S/ 250.00

metodologia 6S

Total de Egresos S/1,918.00 |S/ 250.00 | S/ 250.00 | S/ 250.00 |S/ 250.00 |S/ 250.00

Flujo de efectivo S/ 450 |S/1,672.50 |S/1,672.50 | S/1,672.50 S/ 1,672.50 S/ 1,672.50

Flujo de efectivo NETO S/ 450 |S/1,677.00 |S/3,349.50 | S/5,022.00 S/ 6,694.50 S/ 8,367.00

Fuente: Elaboracion propia.
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Respecto a la Tabla 34 Flujo de caja semanal, ofrece la inversion proyectada para el
periodo de mes y medio (6 semanas) posterior a la introduccion de la metodologia 6S.

Para la semana nimero 12 del presente estudio el ahorro sera de S/ 8,367.00

Con los datos logrados se continta a hallar el valor de los indicadores financieros. Se
ofrecen del siguiente modo:

Tabla 35 Indicadores financieros.

TASA DESCUENTO 10%
VAN S/ 14,298.37
TIR 86%

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 35. Que habla de los indicadores financieros, nos ofrecen los datos logrados del
flujo de caja hecho.

Resultado del siguiente modo que el VAN (valor actual neto) da S/.14,298.37 y la TIR
(tasa interna de retorno) da 86%. Estos datos nos permiten decir con certeza que es
rentable en un corto plazo.

3.6 Método de analisis de datos
(Hernandez Sampieri, 2018) habla de que el analizado de los datos de tipo
cuantitativo se realiza a consecuencia del nivel de medida de las variables en la

investigacion y alcanzan ser: Andlisis descriptivo y Analisis inferencial.
Analisis descriptivo

El presente analisis se hizo una comparativa entre los datos logrados de las

medidas de las variables “método 6s” y “productividad”.
Andlisis inferencial

En el analisis de inferencia se investigd la conexion entre las 2 variables. Y el
resultado de aplicar la técnica 6s sobre la productividad del departamento de

produccion de la compafiia MINEREX E.I.R.L.

3.7 Aspectos éticos

El actual estudio se utilizé datos reales y confiables, siendo de ese modo posible
conseguir a través de la carta de autorizacion dada por el apoderado de la empresa

MINEREX E.I.R.L. Ademas, se garantiza que el recabado de datos en nuestra parte

74



del proceso de investigacion fue alterada y siendo real. Por lo que indica que
nuestros valores nos distinguen como investigadores. Con respecto a la
informacion que obtuvimos, se indica su total reserva y que fue empleada
solamente con fines académicos. Del mismo modo, se asegura que los autores y
material académico que fueron parte de nuestra investigacion fueron referenciados
y citados acorde a la Norma ISO 690. Por ultimo, todo el presente estudio sigue los

parametros del método cientifico ya implantado por la Universidad César Vallejo.

.  RESULTADOS
Anélisis Descriptivo.

Respecto a la tarea del proceso de la data recolectada en el pretest y postest, se
empleod el software IBM SPSS version 27 y el Microsoft Excel Profesional 2019.

Los datos logrados para cada una de las dimensiones en la presente tesis se

ofrecen acto seguido:
VARIABLE INDEPENDIENTE: “METODOLOGIA 6S”.
Dimension 01: SEIRI

Figura 17 Datos comparativos de SEIRI

SEIRI - COMPARATIVO PRETEST VS POSTTEST

100.00% 94.38% 39 38% 93.13% 92.50%

90.00% 85.63%
20.00% 76.88%
70.00% g1 95 63.75 61.88
60.00% 5188 29.38 5438
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

Semana 01 Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

Fuente: Elaboracion propia.
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Respecto a la Figura 17, “Datos comparativos de SEIRI”, ofrecen resultados

obtenidos del proceso comparativo.

En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra conseguir que la dimensién “SEIRI” previo
a la aplicacion de la Metodologia 6S es de 61.25% en la primera semana; de
51.88% en la segunda semana; de 63.75% en la tercera semana; de 49.38% en la
cuarta semana; de 54.38% en la quinta semana y por Ultimo 61.88% en la sexta y

tltima semana del pretest.

Del mismo modo, se logra obtener que la dimension “SEIRI” posterior a la aplicacion
de la Metodologia 6S es de 76.88%:; de 85.63% en la segunda semana; de 94.38%
en la tercera semana; de 89.38% en la cuarta semana; de 93.13% en la quinta
semana y por ultimo 92.50% en la sexta y Ultima semana del postest ofreciendo

una mejora del 31.56% en la dimension “SEIRI”.
Dimension 02: SEITON
Figura 18 Datos comparativos de SEITON.

SEITON - COMPARATIVO PRETEST VS POSTTEST

120.00%

99.38%
° 94.38% 95.63% 94.38%

100.00% 90.63% 87.50%
80.00%
6000% o -
49.38 46.25 >0.00
40.00%
20.00% I
0.00%

Semana 01 Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

Fuente: Elaboracién propia.

Respecto a la Figura 18, “Datos comparativos de SEITON”, ofrecen resultados

obtenidos del proceso comparativo.
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En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra conseguir que la dimension “SEITON”
previo a la aplicacion de la Metodologia 6S es de 58.75% en la primera semana; de
49.38% en la segunda semana; de 60.63% en la tercera semana; de 46.25% en la
cuarta semana; de 50.00% en la quinta semana y por ultimo 56.25% en la sexta y

altima semana del pretest.

Del mismo modo, se logra obtener que la dimensién “SEITON” posterior a la
aplicacion de la Metodologia 6S es de 99.38%; de 90.63% en la segunda semana,;
de 94.38% en la tercera semana; de 95.63% en la cuarta semana; de 94.38% en la
quinta semana y por ultimo 87.50% en la sexta y ultima semana del postest

ofreciendo una mejora del 40.10% en la dimensién “SEITON”.
Dimension 03: SEISO

Figura 19 Datos comparativos de SEISO.

SEISO - COMPARATIVO PRETEST VS POSTTEST

120.00%

100.00%
100.00%

85.71% 85.71%
° 83.33% ° 83.33% 80.00%

80.00% -
60.00% 5500 57.14 60.00
40.00% 40.00 3333
20.00% I I
0.00%

Semana 01 Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

Fuente: Elaboracién propia.

Respecto a la Figura 19, “Datos comparativos de SEISO”, ofrecen resultados

obtenidos del proceso comparativo.

En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra conseguir que la dimensién “SEISO”
previo a la aplicacion de la Metodologia 6S es de 50.00% en la primera semana; de
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40.00% en la segunda semana; de 33.33% en la tercera semana; de 57.14% en la
cuarta semana; de 60.00% en la quinta semana y por ultimo 66.67% en la sexta y

dltima semana del pretest.

Del mismo modo, se logra obtener que la dimensién “SEISO” posterior a la
aplicacion de la Metodologia 6S es de 85.71%; de 100.00% en la segunda semana;
de 83.33% en la tercera semana; de 85.71% en la cuarta semana; de 83.33% en la
quinta semana y por ultimo 80.00% en la sexta y Ultima semana del postest

ofreciendo una mejora del 35.16% en la dimensién “SEISO”.
Dimension 04: SAFETY

Figura 20 Datos comparativos de SAFETY.

SAFETY- COMPARATIVO PRETEST VS POSTTEST

120.00%

100.00% 100.00% 100.00%

100.00%
80.00% 85.71%
. 0

60.00 % 50%

60.00% 50.00
42.
86 40.00 3750
40.00%
20.00% I I
0.00%

Semana 0l Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

80.00%

Fuente: Elaboracion propia.

Respecto a la Figura 20, “Datos comparativos de SAFETY”, ofrecen resultados

obtenidos del proceso comparativo.

En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra conseguir que la dimension “SAFETY”
previo a la aplicaciéon de la Metodologia 6S es de 50.00% en la primera semana; de
42.86% en la segunda semana; de 40.00% en la tercera semana; de 60.00% en la
cuarta semana; de 37.50% en la quinta semana y por Ultimo 66.67% en la sexta y

Ultima semana del pretest.
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Del mismo modo, se logra obtener que la dimension “SAFETY” posterior a la
aplicacion de la Metodologia 6S es de 100.00%; de 100.00% en la segunda
semana; de 100.00% en la tercera semana; de 80.00% en la cuarta semana; de
85.71% en la quinta semana y por ultimo 62.50% en la sexta y ultima semana del

postest ofreciendo una mejora del 38.53% en la dimensién “SEISO”.
Dimension 05: SEIKETSU

Figura 21 Datos comparativos de SEIKETSU.

SEIKETSU - COMPARATIVO PRETEST VS POSTTEST

120.00%

100.00% 100.00% 100.00%

100.00%

87.50% 88.89%
80.00%
66.67%
60.00
57.14
60.00% 50.00
42.86 44.44
37.50
40.00%
20.00% I
0.00%
Semana 0l Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

Fuente: Elaboracion propia.

Respecto a la Figura 21, “Datos comparativos de SEIKETSU”, ofrecen resultados

obtenidos del proceso comparativo.

En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra conseguir que la dimension “SEIKETSU”
previo a la aplicaciéon de la Metodologia 6S es de 42.86% en la primera semana; de
60.00% en la segunda semana; de 44.44% en la tercera semana; de 50.00% en la
cuarta semana; de 37.50% en la quinta semana y por ultimo 57.14% en la sexta y

dltima semana del pretest.

Del mismo modo, se logra obtener que la dimension “SEIKETSU” posterior a la
aplicaciéon de la Metodologia 6S es de 100.00%; de 100.00% en la segunda
semana; de 66.67% en la tercera semana; de 50.00% en la cuarta semana; de
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37.50% en la quinta semana y por ultimo 57.14% en la sexta y Ultima semana del

postest ofreciendo una mejora del 41.85% en la dimensién “SEIKETSU”.
Dimension 06: SHITSUKE

Figura 22 Datos comparativos de SHITSUKE.

SHITSUKE - COMPARATIVO PRETEST VS POSTTEST

120.00%
100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

100.00%
83.33%
80.00%
60.00 60.00
60.00%
—_— 42.86 40.00
40.00% 33.33 :
- I I I
0.00%

Semana 0l Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

Fuente: Elaboracién propia

Respecto a la Figura 22, “Datos comparativos de SHITSUKE”, ofrecen resultados

obtenidos del proceso comparativo.

En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra conseguir que la dimension “SHITSUKE”
previo a la aplicacion de la Metodologia 6S es de 33.33% en la primera semana; de
60.00% en la segunda semana; de 37.50% en la tercera semana; de 42.86% en la
cuarta semana; de 40.00% en la quinta semana y por ultimo 60.00% en la sexta y

altima semana del pretest.

Del mismo modo, se logra obtener que la dimensién “SHITSUKE” posterior a la
aplicacion de la Metodologia 6S es de 100.00%; de 100.00% en la segunda
semana; de 100.00% en la tercera semana; de 100.00% en la cuarta semana; de
100.00% en la quinta semana y por ultimo 83.33% en la sexta y ultima semana del

postest ofreciendo una mejora del 51.61% en la dimensién “SEIKETSU”.
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VARIABLE DEPENDIENTE: “PRODUCTIVIDAD”.
EFICIENCIA

Figura 23 Datos comparativos de EFICIENCIA.

EFICIENCIA - COMPARATIVO PRETEST VS
POSTTEST

120.00%

100.00% 93.96% 96.88% 92.29% 96.25%

" 88.54% 85,0953
80.00% 71.88 76.88 71.25 70.42
60.00%
40.00%
20.00%
0.00%

Semana 0l Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

%

Fuente: Elaboracion propia.

Respecto a la Figura 23, “Datos comparativos de EFICIENCIA”, ofrecen resultados

obtenidos del proceso comparativo.

En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra obtener que la EFICIENCIA previa a la
aplicacion de la Metodologia 6S es de 71.88% en la primera semana; de 76.88%
en la segunda semana; de 83.54% en la tercera semana; de 71.25% en la cuarta
semana; de 70.42% en la quinta semana y por ultimo 85.42% en la sexta y ultima

semana del pretest.

Del mismo modo, se logra obtener que la EFICIENCIA posterior a la aplicacion de
la Metodologia 6S es de 93.66%; de 96.88% en la segunda semana; de 92.29% en
la tercera semana; de 88.54% en la cuarta semana; de 96.25% en la quinta semana
y por ultimo 90.83% en la sexta y Ultima semana del postest ofreciendo una mejora
del 16.56% en la EFICIENCIA.
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EFICACIA

Figura 24 Datos comparativos de EFICACIA.

EFICACIA - COMPARATIVO PRETEST VS POSTTEST

120.00%

100.00% 98.18% 95.35%

88.46%
82.35 80.88 84.42
77.36

80.00% : 7551 73.91
60.00%
40.00%
20.00%

0.00%

Semana 0l Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

93.75% 96.51% 96.70%

Fuente: Elaboracion propia.

Respecto a la Figura 24, “Datos comparativos de EFICACIA”, ofrecen resultados

obtenidos del proceso comparativo.

En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra obtener que la EFICACIA previa a la
aplicacion de la Metodologia 6S es de 82.35% en la primera semana; de 77.36%
en la segunda semana; de 80.88% en la tercera semana; de 75.51% en la cuarta
semana; de 84.42% en la quinta semana y por ultimo 73.91% en la sexta y ultima

semana del pretest.

Del mismo modo, se logra obtener que la EFICACIA posterior a la aplicacién de la
Metodologia 6S es de 98.18%; de 95.35% en la segunda semana; de 93.75% en la
tercera semana; de 96.51% en la cuarta semana; de 96.70% en la quinta semana
y por ultimo 88.46% en la sexta y Ultima semana del postest ofreciendo una mejora
del 15.75% en la EFICACIA.

82



PRODUCTIVIDAD

Figura 25 Datos comparativos de PRODUCTIVIDAD.

PRODUCTIVIDAD - COMPARATIVO PRETEST VS
POSTTEST

100.00% 92.25% 92.37% 93.08%

90.00% 56.52% 82.45% 80.35%
80.00%
70.00% 67.57 63.13
59.19 59.47 59.44
60.00% 53.80
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

Semana 0l Semana02 Semana03 Semana04 Semana05 Semana 06

Fuente: Elaboracion propia.

Respecto a la Figura 25, “Datos comparativos de PRODUCTIVIDAD”, ofrecen

resultados obtenidos del proceso comparativo.

En el cual se han tomado en consideracion los datos obtenidos de las fases de
pretest y postest. De este modo, se logra obtener que la PRODUCTIVIDAD previa
a la aplicacion de la Metodologia 6S es de 59.19% en la primera semana; de
59.47% en la segunda semana; de 67.57% en la tercera semana; de 53.80% en la
cuarta semana; de 59.44% en la quinta semana y por ultimo 63.13% en la sexta 'y

altima semana del pretest.

Del mismo modo, se logra obtener que la PRODUCTIVIDAD posterior a la
aplicacion de la Metodologia 6S es de 92.25%; de 92.37% en la segunda semana,;
de 86.52% en la tercera semana; de 85.45% en la cuarta semana; de 93.08% en la
quinta semana y por ultimo 80.35% en la sexta y ultima semana del postest
ofreciendo una mejora del 27.90% en la PRODUCTIVIDAD.
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Andlisis inferencial
Hipotesis general
El actual trabajo se enfoc6 como hipétesis general lo siguiente:

Ha: La implementacion de la metodologia 6s mejora significativamente la
productividad del departamento de produccion de la empresa MINEREX E.L.R.L.,
Lima 2022.

Conforme a la base para poderse cotejar la HIPOTESIS GENERAL, se examind al
grado estadistico los datos en la etapa de Pre-Test (6 datos) y Post-test (6 datos).
En el cual se continué a decidir que estadigrafo se utilizara para determinar la
normalidad, para esta ocasion en donde los datos son < 50 se utiliz6 SHAPIRO-
WILK.

Tabla 36 Prueba de normalidad - PRODUCTIVIDAD

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?@ Shapiro-Wilk

Estadistic Estadistic

0 gl Sig. o] gl Sig.
pretest ,278 6 ,163 ,921 6 ,510
productividad
postest 273 6 ,183 ,886 6 ,296
productividad

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la Tabla 33 Prueba de normalidad — PRODUCTIVIDAD, se observa los
resultados obtenidos del desarrollo de datos a grado estadistico, donde la
PRODUCTIVIDAD en el Pretest logra una significancia de 0,510 y en el Post-test
logra una significancia de 0,296. Segun el modelo de decisién para el estadigrafo
de SHAPIRO-WILK determina que si la significancia es mayor a 0.05, la informacién
analizada es paramétricos, y si la significancia es mayor o igual a 0.05 la

informacion analizada es no paramétrico.
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Conforme con los datos logrados, la significancia en la Pretest da 0,510
(PARAMETRICO) y en el post-test da 0,296 (PARAMETRICO).

Tabla 37 Estadigrafo para usar acorde a los logros de la prueba de normalidad de
Productividad

Pre-Ensayo Post-Ensayo Estadigrafo
por aplicar
Paramétrico Paramétrico T-Student
Paramétrico No paramétrico Wilcoxon
No paramétrico | No paramétrico Wilcoxon

Fuente: (Randhawa, 2017 p. 55)

La tabla 34. Estadigrafo para usar acorde a los logros de la prueba de normalidad
de productividad, nos muestra que estadigrafo usar acorde a la informacion. Para

esta situacion se utilizé el T-student.
Contratacion de la HIPOTESIS GENERAL:

Ho: La implementacion del método 6s no mejorard significativamente la
productividad del campo de produccién de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima
2022

Ha: La implementacion del método 6s mejorara significativamente la productividad

del campo de produccion de la empresa MINEREX E.I.LR.L., Lima 2022
Ademas, se muestra la regla de decision del estadigrafo usado:

Ho: pu0 = p1

Ha: no < pul

Tabla 38 Estadistica de muestra emparejada - Productividad

Estadisticas de muestras emparejadas
Media de
Desviacion error

Media N estandar estandar
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Par 1 pretest 60,33 6 4,719 1,926
productividad
postest 88,17 6 5,115 2,088
productividad

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la tabla 35. Estadistica de muestra de empareja — productividad, prueba
el resultado logrado mediante el uso del estadigrafo. Asimismo, con la regla de
decision que alcanza la media de la PRODUCTIVIDAD en el Pre-test di6 0,6033 y

en el Post-test di6 0,8817. Por lo que, nos permite denegar la hipétesis nula.

Para corroborar el resultado logrado analizaremos la tabla a continuacion; lo que
presenta como regla que si la significancia es mayor a 0.05 se acepta la hipétesis

nula, y si es menor o igual a 0.05 se rechaza la hipétesis nula.

Tabla 39 Prueba de muestra emparejada — Productividad

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo

Desviac Media de confianza de la

ion de error diferencia Sig.
Medi estanda estanda Superio (bilatera
a r r Inferior r t gl )
Par pretest - 7,705 3,146  -35,919 -19,747 - 5 ,000
1 productividad - 27,8 8,84
postest 33 8

productividad

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 36, Prueba de muestra de emparejada — PRODUCTIVIDAD, prueba q la
significancia del tratamiento de datos de la productividad disponen de una
significancia igual a 0,000. Por lo cual significa que se deniega la hipétesis nula y

se CONFIRMA la hipotesis proyectada.
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Hipotesis especifica 1
El presente trabajo se planted como hipoétesis especifica 1:

Ha: El funcionamiento de la metodologia 6s mejora significativamente la eficiencia

del departamento de produccién de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

Como punto de salida para cotejar la hipdtesis especifica 1, se estudid a
grado estadistico los datos en las fases de Pretest (6 datos) y Pos-test (6
datos). En el cual se continuo a decidir que el estadigrafo se utilizar4d para
determinar la normalidad, para esta ocasion en donde los datos son < a 50 se
utilizé SHAPIRO WILK.

Tabla 40 Prueba de normalidad - Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?@ Shapiro-Wilk

Estadistic Estadistic

0 gl Sig. 0 gl Sig.
pretest ,251 6 ,200" ,852 6 ,162
eficiencia
postest ,156 6 ,200" ,965 6 ,860
eficiencia

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

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 37, Prueba de normalidad — Eficiencia, se observan los resultados
logrados del proceso de datos a grado estadisticos, donde la Eficiencia en el Pretest
logro una significancia de 0,162 y en la etapa pos-test la significancia dio 0,860. De
acuerdo con la regla de decision para el estadigrafo de SHAPIRO WILK precisa
que si la significancia es mayor a 0.05, la informacién analizada es paramétricos, y

si la significancia es menor o igual a 0.05 los datos evaluados son no paramétricos.

Por lo tanto, los resultados logrados, la significancia en el Pretest es igual a 0,162
(PARAMETRICO) y en el Post-test fue igual a 0,860 (PARAMETRICO). Con dichos

resultados, empezamos a evaluar la aplicacion del estadigrafo:
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Tabla 41 Estadigrafo para usar acorde a los logros de la prueba de normalidad de

Eficiencia.
Pre-Ensayo Post-Ensayo Estadigrafo
por aplicar
Paramétrico Paramétrico T-Student
Paramétrico No paramétrico Wilcoxon
No paramétrico | No paramétrico Wilcoxon

Fuente: (Randhawa, 2017 p. 56)

La Tabla 38, Estadigrafo para usar acorde a los logros de la prueba de normalidad
para la Eficiencia, nos muestra que estadigrafo usar acorde con la naturaleza de

los datos. En este caso, se utiliz6 el T-Student.

Ho: La implementacion del método 6s no mejora significativamente la eficiencia del

campo de produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

Ha: El desarrollo del método 6s mejora significativamente la eficiencia del campo
de produccidn de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

Ademas, se muestra la regla de decision del estadigrafo usado:
Ho: p0 = p1

Ha: p0 < pl

Tabla 42 Estadistica de muestra emparejadas — Eficiencia.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion  error
Media N estandar estandar
Par 1 pretest 76,50 6 6,656 2,717
eficiencia
postest 93,17 6 3,061 1,249
eficiencia
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La tabla 39, Estadistica de muestra emparejada — Eficiencia, prueba el resultado
logrado de la adaptacién del estadigrafo. Asimismo, con la regla de decision que
comprende la media de la Eficiencia en el pretest fue igual a 0,7650 y en el post-

test fue de 0,9317. Con lo cual nos otorga denegar la hipétesis nula.

A fin de cabo para poder comprobar el resultado logrado analizaremos la siguiente
tabla; lo que presenta como regla que si la significancia es mayor a 0.05 se acepta
la hip6tesis nula, y si es menor o igual a 0.05 se desecha la hip6tesis nula.

Tabla 43 Prueba de muestra emparejada — Eficiencia.

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

Media 95% de intervalo

Desvia de de confianza de
cion error la diferencia Sig.
Medi estand estand Superi (bilater
a ar ar Inferior or t gl al)
Pa pretest - 7,967 3,252 - -8,306 - 5 ,004
rl1 eficiencia - 16,6 25,027 5,12
postest 67 5

eficiencia

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 40, Prueba de muestra emparejada — Eficiencia, nos demuestra que la
significancia del procesamiento de los datos de la Eficiencia dispone una
significancia igual a 0,004. Lo que significa que denegd la hipotesis nula y se
CONFIRMA la hipétesis proyectada.

Hipotesis especifica 2
El presente trabajo se propone como hipétesis especifica 2:

Ha: El desarrollo de la metodologia 6s mejora considerablemente la eficacia del

departamento de produccién de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

Como punto de salida para poder cotejar la hipétesis especifica 2, se estudio
a grado estadistico los datos en las fases de Pre-test (6 datos) y Post-test (6

datos).
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En el cual se continuo a decidir que estadigrafo se utilizara para determinar la
normalidad, para esta ocasion en donde los datos son < a 50 se utiliz6 SHAPIRO
WILK.

Tabla 44 Prueba de normalidad Eficacia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?@ Shapiro-Wilk

Estadistic Estadistic

0 gl Sig. 0 gl Sig.
pretest ,196 6 ,200" ,943 6 ,686
eficacia
postest ,243 6 ,200° ,830 6 ,108
eficacia

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 41. Prueba de normalidad — Eficacia, se observan los resultados
logrados del proceso de datos a grado estadisticos, donde la Eficacia en la Pretest
logro una significancia igual a 0,686 y en la etapa post-test la significancia fue igual
a 0,108. De acuerdo con la regla de decision para el estadigrafo de SHAPIRO WILK
precisa que si la significancia es mayor a 0.05, la informacion analizada es
paramétricos, y si la significancia es menor o igual a 0.05 los datos evaluados son

no parametricos.

Por lo tanto, los resultados logrados, la significancia en el Pretest es igual a 0,686
(PARAMETRICO) y en el Post-test fue igual a 0,108 (PARAMETRICO). Con dichos

resultados, empezamos a evaluar la aplicacion del estadigrafo:
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Tabla 45 Estadigrafo para usar acorde a los logros de la prueba de normalidad de

Pre-Ensayo Post-Ensayo Estadigrafo
por aplicar
Paramétrico Paramétrico T-Student
Paramétrico No paramétrico Wilcoxon
No paramétrico | No paramétrico Wilcoxon

Fuente: (Randhawa, 2017 p. 56)

La tabla 42 Estadigrafo para usar acorde a los logros de la prueba de normalidad
para la Eficacia, nos muestra que estadigrafo usar de acuerdo con la naturaleza de

los datos. En este caso, se us6 el T-Student.

Ho: L implementacion del método 6s no mejora considerablemente la eficacia del

campo de produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

Ha: El desarrollo del método 6s mejora considerablemente la eficacia del campo de
produccion de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022.

Ademas, se muestra la regla de decision del estadigrafo usado:
Ho: p0 = p1

Ha: p0 < pl

Tabla 46 Estadistica de muestra emparejadas — Eficacia.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion  error
Media N estandar estandar
Par 1 pretest 79,00 6 3,899 1,592
eficacia
postest 9483 6 3,656 1,493
eficacia
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La tabla 43 Estadistica de muestra emparejada — Eficacia, prueba el resultado

logrado de la aplicacion del estadigrafo. Asimismo, con la regla de decisién que

comprende la media de la Eficacia en el pre-test fue igual a 0,79 y en el post-test

fue de 0,9483. Con lo cual nos permite denegar la hipotesis nula.

A fin de cabo para poder corroborar el resultado logrado analizaremos la siguiente

tabla; lo que presenta como regla que si la significancia es mayor a 0.05 se acepta

la hipotesis nula, y si es menor o igual a 0.05 se rechaza la hipétesis nula.

Tabla 47 Prueba de muestra emparejada — Eficacia.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Media 95% de intervalo
Desvia de de confianza de
cion error la diferencia Sig.
Medi estand estand Superi (bilater
a ar ar Inferior or t al al)
Pa pretest - 3,189 1,302 - - - 5 ,000
ri1 eficacia - 15,8 19,179 12,487 12,1
postest 33 64
eficacia

La tabla 44. Prueba de muestra emparejada — Eficacia, nos demuestra que la

importancia del procesamiento de los datos de la Eficacia dispone una significancia

igual a 0,000. Lo que significa que deniega la hipétesis nula y se CONFIRMA la

hipotesis proyectada.
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IV. DISCUSION

En la actual parte se elaboraron las discusiones respecto a otras tesis,
investigaciones y bases de datos que tienen relacion con nuestras variables de
estudio que estamos utilizando. Se tom6 como inicio la data obtenida de la presente
investigacion “Implementacion de la Metodologia 6S para mejorar la productividad
del area de Produccién de la empresa MINEREX E.I.R.L., Lima 2022, donde la
dimension SEIRI pasé de 57.08 % a 88.65%, la dimensién SEITON mejoré de
53.54% hasta llegar a 93.65%. Respecto a la dimension SEISO comenzd como
51.19% y tuvo un incremento hasta llegar a 86.35%. En cuanto a SAFETY con los
datos del pretest lleg6 a 49.50% y se increment6 hasta 88.04%. Si tratamos sobre
la dimension SEIKETSU, esta pasO de ser 48.66% a 90.51%. Y por ultimo, la
dimension SHITSUKE paso de ser 45.62% hasta llegar a 97.22%. Esta data
resultante tiene una relacion de similitud con el articulo conexion con la

investigacion de (Sari, 2017, p. 97).

El articulo cientifico ofrece como objetivo aplicar los principios de las 6S en el
departamento de manufactura de una compaiiia, con el objetivo de hallar un
incremento en la eficiencia y mermar los residuos de las operaciones propias del
departamento de manufactura. Durante la implementacion, se encontraron con
varios desafios de optimizacion, por lo que se produjo un decrecimiento de la
productividad. Los resultados iniciales muestran que los trabajadores pudieron
realizar su trabajo de manera eficiente mientras reducian el tiempo necesario para
encontrar herramientas. Con este sistema lograron mejorar: eficiencia, area de
labores, tiempos en lo que encuentran instrumentos, seguridad y entorno de
trabajo. Se concluye que el desarrollo de este procedimiento puede mejorar y

mejorara continuamente el desempefio de la organizacion.

Otra similitud encontrada fue con (Vargas, 2021, p. 15), en su estudio trata de
implementar el sistema de linea 01 de clasificacion y empaque de 5S en una
organizacién que se ocupa del empaque de camardén. El estudio tiene un disefio
tanto cuantitativo como cualitativo. Se utilizaron encuestas como parte de la técnica
de recabado de datos a diferencia de la presente tesis en la cual se utilizo
informacion documentaria y tablas de consolidacion de datos como herramientas

de apoyo. Como resultado, lograron el resultado que luego del desarrollo de la
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herramienta de mejora, en la evaluacion final, la organizacion planteé inicialmente
un 27,00% de la implementacion de los lineamientos del sistema 5S alcanzando el
nivel de cumplimiento alcanzado por la organizacion: Clasificacion de 84 %,
organizacion de 93,30 %, limpieza de 90,00 %, estandarizacion de 92,00 %,
disciplina de 91,00 %. Por tanto, se visualiza que el método esta disefiado para

reducir su tiempo de ejecucién y eliminar desperdicios.

Comparando la investigacion presente con respecto a (Mahla, 2020, p. 12). Como
se puede apreciar en su investigacion, tiene como fin principal utilizar los métodos
de las 5S en el taller de pinturas de la compafia investigada. Siendo esta una de
las partes de las medidas de aplicacion, se evaluo la garantia del taller, la pulcritud
y un correcto orden del taller. Se traté de identificar oportunidades para la mejora
de procesos en este departamento. Para hacer esto, se comenzo6 a capacitar a los
trabajadores de planta y el impacto de sus operaciones en la eficiencia operativa.
Luego retiraron el equipo innecesario, acordonaron el equipo, emitieron sefiales
espaciales y capacitaron al personal en consecuencia. El resultado es un ambiente
de trabajo pulcro y en orden con pautas estandarizadas para mantener los espacios
del taller, los materiales y el equipo limpios, ordenados y organizados. Se determiné
que la introduccion de 5S en los talleres de las empresas investigadas incremento
el nivel de eficiencia operativa de las mismas. Asimismo, los datos relacionados
con las dimensiones de la variable independiente “Enfoque 6S” se relacionan con
la presente investigacion: (Vinjoy, 2020, p. 97), mencionando que este es un
enfoque de mejora continua que tiene como objetivo lograr buenos habitos en
cuanto al trabajo. actuacién. operacion organizada, limpia, ordenada y segura,
creando asi un ambiente de trabajo eficiente y productivo.

Respecto a la investigacion de (Fuentes, 2018 p. 18) Indica que se utiliza
mayoritariamente en las organizaciones para sostener el orden y la limpieza en sus
zonas de trabajo. Asimismo, asegura el ambiente de trabajo adecuado, menos
accidentes de trabajo, menores costos y eliminacion de desperdicios lo cual
muestra una evidente similitud con los resultados obtenidos en la presente

investigacion

(Hill, 2018 p. 25) lo menciona como un instrumento de gestidn dirigida al control de
calidad interno de la organizacibn para mejorar su rentabilidad, integrar
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operaciones, crear un espacio de trabajo seguro, eliminar desperdicios, etc. Para
ello se debe aplicar y evaluar: Seiri (clasificacion), Seiton (organizacion), Seiso

(limpieza), Safety (seguridad), Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (disciplina).

En cuanto a (Hill, 2018, pag. 25), este menciona en su investigacion que es un
instrumento de gestion orientado al control de calidad interno de la organizacion
con el fin de mejorar su rentabilidad, integrar operaciones, crear un area de trabajo
segura, remover plantulas, etcétera. El cual también es la finalidad de la presente

investigacion.

Respecto a los datos logrados, la variable dependiente “Productividad” al principio
tuvo un valor promedio de 60,14%, luego de aplicar el método alcanzé un valor
promedio de 85,33% y la dimensidn eficiencia aument6 en 16,74%. La eficiencia
fue de 12,74%. Estos datos tienen nexo con un estudio realizado por: (Crispin,
2021, p. 98), quien fij6 como meta de su estudio aumentar la productividad del
sector de almacenes de la corporacion a través del desarrollo de 6S. Se utilizé el
tipo de encuesta desarrollada y se consideraron en la encuesta 480 materiales de
la zona, donde la muestra procesada por muestreo probabilistico fue similar a 215

objetos de la zona.

Entre los procedimientos de recabado de datos se utilizan el analisis y verificacion
de documentos y se utilizan como soporte los modelos de registro de datos. En los
datos se logré una productividad inicial del 50,42%, que puede llegar al 85,75%
luego de desarrollar el método. Asimismo, la eficiencia aumenté de 70,09% a
92,33%, la eficiencia anterior fue de 71,88% y la eficiencia posterior fue de 92,68%.
Con esto se logré6 comprobar que la aplicacion de 6S en el departamento de

almacén de la compafiia en estudio puede incrementar su productividad.

(Basaldua, 2021, p. 15) indica que el fin de investigacion en su estudio fue aumentar
el rendimiento de las operaciones de empaquetado mediante la aplicacién de 5S.
Se utilizaron tipos de investigacion, métodos cuantitativos especificos y niveles de
interpretacion. Este disefio es un experimento inicial en secciones longitudinales.
La poblacion bajo consideracion fue el area de embarque semanal durante un
periodo de ciento doce dias. Obtuvieron como consecuencia que inicialmente la

eficiencia, eficacia y productividad fueron de 79,22%, 83,53% y 65,98%
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respectivamente, posteriormente obtuvieron 91,22 de eficiencia, 90,86% de
eficiencia y 82,88% de productividad. Se toma en conclusién que la aplicacion de
las 5S ha incrementado la productividad en el area de empaques de la corporacion

lo cual también tiene relacién con la actual tesis a realizar.

(Chirinos, 2021, p. 63) demostrd en su estudio cdémo el enfoque 5S puede avivar la
productividad en el departamento de flota al reducir las horas de trabajo perdidas,
la confusién en el area, la falta de empefio, etc. El estudio presenta un tipo de
aplicacion, cortado longitudinalmente y utilizando un disefio de categorias
experimentales. La poblacion es de 450 colaboradores y la muestra es de 40
colaboradores. Como capacidad de recopilacion de informacion utilizé el control
apoyado en su registro de herramientas. Con la aplicacion de sus medidas de
mejora lograron un incremento de la eficiencia del 65,92% al 88,04%, un incremento
de la eficiencia del 61,77% al 89,33%, un incremento de la productividad del 60,90%
al 89,53%. La capacidad de agregar el rendimiento del sistema brinda la
oportunidad de mejorar el rendimiento del campo de estudio. (Cruzado,2021, p. 38)
en su estudio trato de solucionar los problemas asociados al bajo rendimiento en el
ambito de las empresas de acabados introduciendo cinco “S”. Aplicando el tipo
sugerido en el estudio con desarrollo de nivel descriptivo-interpretativo, utilicé el
disefio de tipo experimental longitudinal. Acorde a la descripcion del estudio, la
poblacion es el niumero de plataformas de seguridad en el area de meta, la muestra
corresponde a la poblacion, y el tiempo de analisis es de 50 dias. La tecnologia se
utiliza para recopilar datos y consultar fichas técnicas con el apoyo de sus
herramientas. Los resultados alcanzados en la evaluacion inicial fueron 75,80% de
eficiencia, 71,57% de eficiencia y 54,25% de productividad. Al aplicar todas las
herramientas del método, se lograron los datos siguientes: la eficiencia alcanzo el
83,26 %, la eficiencia incremento al 84,72 %, la productividad aument6 al 70,53 %.
Entre ellos, resuma el sistema de cinco "S" que mejora el rendimiento del area de
acabado de tejidos tal cual como es la finalidad también y obteniendo datos

similares a la presente investigacion.

(Omogbai, 2017, p. 54) en su estudio, planearon hacer mejoras en la productividad
en el departamento de almacén implementando 5S. Usan tipos de aplicacion en el

nivel donde hacen disefios interpretativos, experimentales y métodos
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longitudinales. La facturacion incluye total de oficinas y conteo de muestra por 8
semanas de trabajo en el area. El método de recopilacién de informacion es el
examen utilizando una pagina de diario como herramienta. Al final resulté que,
demostraron que la productividad del departamento de estudio en el andlisis inicial
fue de 74,80%, con la aplicaciéon del método, la eficiencia aumenté a 91,01%,
pasando del 81,25% inicial a 92,71% después de la implementacion. Y la eficiencia
aumento6 de 92,17% a 98,15%. La gerencia concluyé que 5S mejoro el desempefio
en el departamento de almacén. El aumento de la productividad se relaciona con la
siguiente base conceptual: (Meller, 2019 p. 17), sugiere que es el grado de
eficiencia con que se utilizan las materias primas en el proceso productivo lo que
también determina la cantidad de bienes (produccién). Se realiza combinando
ciertos factores de produccion, tal cual como en la investigacion relacionada a
MINEREX E.I.R.L. del presente estudio.

(Attri, 2017, p. 30) ofrece que, a escala cuantitativa, es la relacién que se da entre
las cantidades producidas y las materias primas o0 recursos usados para producir
estos bienes o servicios. Se utiliza un andlisis de la eficacia y eficiencia para

analizar la productividad, tal cual se relaciona en la presente investigacion.

VI.CONCLUSIONES

e Se toma como conclusion que la introduccion de la metodologia 6S hace un
incremento considerable en la productividad del departamento de produccién
de la compafia MINEREX E.I.LR.L. Ya que en el andlisis de la fase de Pre —
Test se logro un promedio de la “Productividad” de 60.43%, y posterior a la
adaptacion de las 6S se logro para la “Productividad” un valor del 88.34%.
De este modo es evidente una mejora del 27.90%

e Se toma como conclusién que la introduccién de la metodologia 6S hace un
incremento considerable en la productividad del departamento de produccién
de la comparfia MINEREX E.I.LR.L. Ya que en el analisis de la fase de Pre —

Test se logré un promedio de la “Eficiencia” de 76.56%, y seguido a la
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VII.

aplicacion de las 6S se logro para la “Eficiencia” un valor del 93.13%. De
este modo es evidente una mejora del 16.56%

Se toma como conclusion que la introduccion del método 6S hace un
incremento considerable en la productividad del departamento de produccién
de la compafia MINEREX E.I.LR.L. Ya que en el analisis de la fase de Pre —
Test se logré un promedio de la “Eficacia” de 79.07%, y posterior a la
aplicacién de las 6S se logro para la “Eficacia” un valor del 94.83%. De este

modo es evidente una mejora del 15.75%

RECOMENDACIONES

Se sugiere al Gerente General de la compafia MINEREX E.I.R.L., seguir
ofreciendo el apoyo necesario a las labores de mantenimiento de la
aplicacion de la Metodologia 6S con el objeto de estar siempre
incrementando el indicador de productividad del departamento de
produccion ya que ha demostrado ser rentable e influye positivamente en la
parte financiera de la corporacion obteniéndose un valor actual neto (VAN)
de S/ 14,298.37, una tasa de retorno (TIR) de 86%.

Se sugiere al personal involucrado con la ejecucion de la Metodologia 6S en
la compafia MINEREX E.l.LR.L., ver por el constante cumplimiento de la
misma y aplicar las labores de auditoria e inspeccion pactadas con el fin de
llegar a cumplir con las obligaciones de produccion.

Se sugiere que los directores restantes de los departamentos de la compafia
MINEREX E.I.R.L. tomen de ejemplo la actual tesis y la introduzcan en sus
labores con el fin de realizar mejoras en sus indicadores de eficiencia y

eficacia.
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Anexo N°01: Diagrama de Ishikawa

Maquina defectuosa Usoinadecuado del epp
Falta de mantenimiento Falta de procedimientoen
la compra de materiales

—_—

Falta de maquinas
Materiales no estandarizados

Falta de capacitacion

Incumplimiento dea
norma de SSGT

—_—

Fatiga del operario

Falta de indicadores

[—
- Materiales defectuosos Falta de limpieza
_
Denencia en 2 SUpervion Falta de materiales Mala senalizacion

—_— Inadecuado almacenamientode Deficiencia en el orden
materiales

Figura 26 Diagrama de Ishikawa de baja productividad de la empresa MINEREX
E.LR.L.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N°02: Estructuracion de las causas

Tabla 48 Estructuracion de las causas del problema.

CAUSAS

CAU-1
CAU-2
CAU-3
CAU-4
CAU-5
CAU-6
CAU-7
CAU-8

CAU-9

CAU-10
CAU-11
CAU-12
CAU-13
CAU-14

CAU-15
CAU-16
CAU-17

INFORMACION

Ausencia de capacitacion
Incumplimiento de la norma SSGT
Fatiga del operario

Maquinas dafiadas

Falta de mantenimiento

Falta de maquinas

Uso inadecuado del EPP

Falta de procedimientos en la compra de

objetos

Objetos no estandarizados

Falta de indicadores

Deficiencia en la supervision
Objetos defectuosos

Falta de materiales

Inadecuado almacenamiento de
objetos

Falta de limpieza

Mala sefalizacion

Deficiencia en el orden

Fuente: Elaboracion propia

los
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Anexo N°03: Estudio de la correlacion de las causas

Tabla 49 Matrix Vester

Situacién problendtica
DISMINLOION DE RENDIMENTO ENLLA EMPRESA MNEREX ELLRL, LIMA2022
Codigo Variable P1|P2|(P3|P4|P5|P6|P7|P8|P9|PI0O|PN|PI12|PI13|Pl4| P15 | P16 | P17 | PESD | %TANTOPORCIENIO
cA Ausencia de capacitacion 0/3|0|2/1|/0|/3|0jlojo|o|o0|o0|1|[2[1]|2]|T5 107%
U2 | Inunplimientodelanoma ST | 3 1/of{ojof2|lofofo0|2|0|lo|O0|1]|2]|1] 1 863%
CAU3 Fatiga del operario oj17/,0(0|0|0/0|0OfO|jO|O|O|O0O|0|O0]0O0]0O 1 0.72%
CAU Meaguinas dafiadas 2|0{0|0|3[2|o0flofo|&4|2/1|2|1]2|0]|0] M 1367%
AU Falta de renteniniento 1/oflo|3|0|2|o0jo|o|0o|0|[3|2|1|2|0|0]| 14 10.07%
CAU Falta de mecuinas ojojo|2|/2/o0/o0|o0flojo|0|1|0|0|0|0|0O| 5 360%
CAU7 Usoinadecuado del EPP 3{2,0/0/0|0|0/O0OfO|jO0O|O|O0O|O0|0|0]|0O0]0O 3.60%
cug | Ptadepocdmenseiacniat | gl o|ofo|ofojojof[1|{0o|1|2]2|1|0|0|0| 7 5,04%
A9 Meteriales estandarizados ojojo|ofojlojo|1/o/o|o|1|1]|0|0|0|0O]f 3 216%
CAMO Falta de indicadares o,o|j0(1|0|0|0Of0OjO|jO|O0|1T]0]0|0]0]O0 2 1.44%
CAUT Deficiencia en la supervision o|2|0|2/oflojo|1|olof0o|0|0|0|1]1]1] 8 5.76%
A2 Meteriales defectucsos ojojo|2|2(1|/0|2[1|1]0|0|0]|1]1 0| 1 791%
AU Falta de meteriales ojojo|2|2/lo0/o0|2/1|0|o|o|o|1|[1]0|0]f 9 64T%
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Cuig | Medkasddmecamentodtls | 1) g g o|ofojo|[1[0[ 0|0 1]1 1o 1] 6 43%%
A5 Falta de linpieza 2010 2|2|oflolofoflo 1|11 0|0 1| 12 863%
CALH6 Mala sefializacion 1172(0/0j0|0|0|0O|0OjO0|1]0]O0 0|00 4 288%
U Defciencia en el orcen 2/1]/0|ojojolo|o|o|o0|1]|0]o0 1(o|lo]| 6 43%%

TOTAL B2 1]6]12]5]5]7]3]5]8|n]9 2] 4] 6] 139 10000%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N°04: Inicio de las causas del problema

Tabla 50 Causas del problema

DESCRPOONCEFALLA | ORGANZADO Rg’gg\?m %AOMIADD|  80%

Maquinas dafiadas 19 16% 14% 80
Falta de capacitacién 15 % 2%
Falta de menteniniento 14 10% 3% 80
Incunrplirriento de la normma SSGT 12 %% L% 80
Falta de linpieza 12 %% 52% 80
Materiales defectuosos 1 8% 60% 80
Falta de neteriales 9 6% 66% 80
Deficiendia en la supervisicn 8 6% 7% 80
{mlim"‘e“‘“e 6 4% 76% 80
g:;f mgaﬁosmla 7 5% 81% 80
Deficiendia en el orden 6 4% 8% 80
Falta de maquinas 5 4% 8% 8
Uso inadecuado del EPP 5 4% 9% 80
Mala sefializacidn 4 % 9% 80
Materiales estandarizados 3 2% 98% 80
Falta de indicadares 2 1% 9% 80
Fatiga del operario L 1% 100% 80
Tatal 139

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N°05: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

100%

0,
120 90%
80%

100 70%

60%

80
50%
60 40%
40 30%
20%
10%

0%

mmmm (INFLUENCIA ORDENADA 80% % INFLUENCIA ACUMULADA

Figura 27 Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N°06: Instrumentos de recabado de datos

Anexo N°6.1: Modelo de la dimension seiri (Clasificar)

Tabla 51 Modelo de la dimensiéon SEIRI

N° FECHA

AREA

RESPONSABLE

CONDICION
MATERIAL

N° DE
MATERIALES
CLASIFICADOS (A)

N° TOTALES DE
MATERIALES (B)

INDICE DE
CLASIFICACION
(A/B)*100
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Anexo N°6.2: Modelo de la dimension seiton (Organizar)

Tabla 52 Modelo de la dimensién SEITON.

N° FECHA

AREA

RESPONSABLE

CONDICION
MATERIAL

N° DE
MATERIALES
ORGANIZADOS
(A)

N° TOTALES DE
MATERIALES (B)

INDICE DE
ORGANIZACION
(A/B)*100
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Anexo N°6.3: Modelo de la dimension seiso (limpiar)

Tabla 53 Modelo de la dimension SEISO.

N°

FECHA

AREA

RESPONSABLE

CONDICION
MATERIAL

N° DE
MATERIALES
ELIMINADOS (A)

N° TOTALES DE
MATERIALES (B)

INDICE DE
LIMPIEZA
(A/B)*100
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Anexo N°6.4: Modelo de la dimension safety (seguridad)

Tabla 54 Modelo de la dimension SAFETY.

FECHA

AREA

RESPONSABLE

CONDICION
MATERIAL

N° DE PELIGROS
EVALUADOS (A)

N° TOTAL DE
PELIGROS
REPORTADOS (B)

INDICE DE
SEGURIDAD
(A/B)*100
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Anexo N°6.5: Modelo de la dimension seiketsu (estandarizar)

Tabla 55 Modelo de la dimensiéon SEIKETSU

N°

FECHA

AREA

RESPONSABLE

CONDICION
MATERIAL

N° DE
MATERIALES
ESTANDARIZADOS
(A)

N° TOTALES DE
MATERIALES (B)

INDICE DE
ESTANDARIZACIO
N (A/B)*100
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Anexo N°6.6: Modelo de la dimension shitsuke (disciplina)

Tabla 56 Modelo de la dimensién SHITSUKE.

N°

FECHA

AREA

RESPONSABLE

CONDICION
MATERIAL

N° DE
INSPECCIONES
EJECUTADAS (A)

N° DE
INSPECCIONES
PROGRAMADAS
(B)

INDICE DE
DISCIPLINA
(A/B)*100
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Anexo N°6.7: Modelo de la dimensién eficiencia

Tabla 57 Modelo de la dimensién EFICIENCIA.

N°

FECHA

AREA

RESPONSABLE

N° PRODUCCION
ENTREGADO A
TIEMPO (A)

N° PRODUCCION
ENTREGADO (B)

INDICE ENTREGAS
A TIEMPO
(A/B)*100
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Anexo N°6.8: Modelo de la dimensién eficacia

Tabla 58 Modelo de la dimensién EFICACIA.

FECHA

AREA

RESPONSABLE

N° DE
PRODUCCION
CONFORME (A)

N° TOTAL DE
PRODUCCION
ENTREGADA (B)

INDICE DE
EFICACIA
(A/B)*100
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Anexo N°07: Matriz de consistencia

Tabla 59 Matriz de consistencia

Implementacion de la metodologia 6S para la mejorar la productividad del area de produccion de la empresa MINEREX E.I.LR.L. Lima 2022

Preguntas de Objetivos Hipodtesis Variables Definicién Definicién Dimensiones | Indicadores Escala de | Metodologia
investigacion conceptual operacional los
indicadores
SEIRI indice del Razon
ceneral General General Es unal Es un| (clasificar) clasificar
Determinar F metodologia de| instrumento | SEITON indice del Razon
¢De qué manera| manera en que la .I_a y mejora de  gestion (organizar) organizacion
influira la| implementacién |mplementaC|on' continua la cual orientada SEISO indice 48 Razén
metodologia 6S| de la| :z la metodnc]):g: I\/ariable - | tiene como fin| hacia el (limpiar) limpieza
en la mejora de metodologia 6S ndependiente: | jograr lg control de la — _
oroductividad del mejora a S|gn|f|cat|varT1(?nte amplitud de lad calidad  en SEIKETSl.J Indice | -t?e Razén
) . la  productividad (estandarizar) | estandarizacion Ti
area de| productividad del ] labores de| una empresa, po
produccién de lal area del del a.r,ea de METODOLOGIA modo con el Aplicada
empresa produccion  1a produccion de 13 gs organizado, | objetivo  de| SHITSUKE indice de | Razon Disefio
MINEREX empresa (:AT’\TE:ZX pulcro, hacer un| (disciplina) disciplina e).<perimental
E.lLR.L., Lima] MINEREX EIRL Liml ordenado y| incremento NlVEl. '
20227 E.IR.L., Lima 2029, ’ seguro por| en su DeS<.:rlpt.Iv0
2022. medio del rentabilidad, Explicativo
Especificos Especificos Especificos fortalecimiento | realizar  sus” SAFETY indice de | Razén Enfoque
de las buenas operaciones (seguridad) seguridad Cuantitativo
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¢De qué manera
influira El
metodologia 65|

en la mejora de

Determinar Ia|
manera en que la
implementacion

de Ia|

metodologia 6S

La
implementacion
de la metodologia

6s mejora|

eficiencia de| Mejora '3 significativamente
rea de| eficiencia del 1o eficiencia del
produccion de la &réa de 4rea de
empresa produccion 18 o oduccion de 1a
MINEREX empresa empresa
E.RL, Lima MINEREX MINEREX
2022? BIRL,  Lma g g, Lima
2022. 2022.
¢De qué manera
Determinar la| La

influird la|
metodologia 65|
en la mejora de
eficacia area de
produccion de la
empresa
MINEREX
E.lL.LR.L.,
20227

Limal

manera en que la
implementacion
de la
metodologia 6S
mejora la eficacia
del area de
produccién E
empresa
MINEREX

implementacion
de la metodologia
6s mejora|
significativamente
la eficacia del
area de
producciéon de Ia
empresa
MINEREX

Variable
Dependiente:

PRODUCTIVIDAD|

costumbres en
los
colaboradores,
logrando asi un|
entorno de
trabajo
productivo V|
eficiente.
(Salazar, 2022)

de manera
fluida V|
eficiente,
implementar
un espacio de
trabajo
seguro,
eliminar
residuos,

entre otros

indice de| Razén
Eficiencia entrega a
tiempo
indice de
Eficacia eficacia Razén
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E.LR.L,
2022.

Limal

E.ILR.L.,
2022.

Lima

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N°08: Matriz de la operacionalizacion de variables

Tabla 60 Matriz de la operacionalizacion de variables

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONESINDICADOR [FORMULA ESCALA
CONCEPTUAL |OPERACIONAL DE
MEDICION
SEIRI indice de N° de materiales clasificados £100
INDEPENDIENTE: o » ., N° Total de materiales i
(clasificar) clasificacion Razon
T N° de materiales organizadas
SEITON Indice de N° Total de materiales x 100
Es una | Es un |(organizar) organizacion Razon
metodologia de | instrumento de | SEISO indice de Materiales estandarizados |
mejora continua | gestion (limpiar) limpieza N°Total de materiales Razon
METODOLOGIA |la cual tiene | orientada hacia [SEIKETSU indice e EL
6S como fin lograr | el control de la |(estandarizar) |estandarizacion Razén
la amplitud de | calidad en una
las labores de empresa, con SHITSUKE indice de N° de auditorias realizadas 100
L N° Total de auditorias programadasx
modo el objetivo de (disciplina) disciplina Razén
. N° de accidentes
organizado, hacer un ISAFETY indice de " Semana  * 100
pulcro, incremento en |seguridad) seguridad Razoén
ordenado y | su rentabilidad,
seguro por | realizar sus
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medio del
fortalecimiento
de las buenas
costumbres en
los

colaboradores,

logrando asi un

operaciones de
manera fluida y
eficiente,
implementar
un campo de
trabajo seguro,

eliminar

entorno de | residuos, entre
trabajo otros
productivo y
eficiente.
(Salazar, 2022)

DEPENDIENTE:
El  nivel de|A medida

eficiencia con lo
gue se utilizan
los recursos

dentro del

cuantitativa es
la razén que
resulta entre el

namero de

Eficiencia

indice
entregas

tiempo

de
a

N° de materiales entregados a tiempo

N° Total de materiales entregados

x 100

Razén
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PRODUCTIVIDAD

proceso
productivo,
ademas indica
la cantidad de
bienes que se
alcanzan con un
determinado
agrupamiento
de factores
productivos.

(Rosales, 2018)

bienes
producidos y

los insumos

utilizados para
elaborar
aquellos
bienes. Para
analizar la
productividad

se usa el
estudio de la
eficiencia y
eficacia del
proceso que se

desarrolla.

Eficacia

indice

eficacia

de

N° de materiales entregados conformes

N° Total de materiales entregados

x 100

Razén

Fuente: elaboracion propia
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Anexo N°09: Utilizacion de la lista de verificacion inicial (linea base)

Tabla 61 Utilizaciéon de la lista de verificacion inicial del METODO 6S

LISTADO DE CHECK-LIST INICIAL (LINEA BASE) LA METODOLOGIA 6S"

MINEREX E.I.R.L.

MINEREX E.LR.L.
FECHA DE INTRODUCCION: 6/10/2022
MERA ROJO, LUIS
RESPONSABLE:
ENRIQUE
AREA: PRODUCCION
CUMPLE
1 SEIRI - CLASIFICACION
Sl NO
Las personas en el departamento de produccion
1.1 tienen conocimiento acerca de la correcta|X
clasificacion de los objetos ubicados en el recinto.
1.2 La locacion de los objetos es de facil acceso X

13 El establecimiento adecuado de los espacios del X
' departamento de produccion es adecuado

1.4 Es idoneo el nivel de clasificacion de los objetos | X

L5 Se puede diferenciar los objetos relevantes de los «
' irrelevantes

La correcta clasificacion de los objetos permite el
1.6 desarrollo adecuado de las actividades del|No aplica

personal

Las personas en el departamento de produccion se
1.7 encuentran capacitados acerca de la correcta X

organizacion de los objetos

. CUMPLE
2 SEITON - ORGANIZACION

Sl NO
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Las personas en el departamento de produccion

2.1 poseen conocimiento sobre el correcto orden de X
los objetos.
El departamento de produccién cuenta con algun

2.2 documento o manual que oriente sobre el X
adecuado orden de los objetos
Hay lugares designados para los objetos acorde

23 con el tiempo entre uso y uso X
Las personas en el departamento de produccion

2.4 regresan los objetos a los lugares designados tras X
Su uso
Los objetos estan ubicados con facilidad de

25 alcance X
El ordenamiento de los objetos permite un )

2.6 o ~ |No aplica
desarrollo adecuado de las actividades de trabajo
Las personas en el departamento de produccion se

2.7 encuentran capacitados acerca del correcto X
ordenamiento de los objetos

CUMPLE
3 SEISO - LIMPIEZA
SI NO

Las personas en el departamento de produccion

3.1 poseen conocimientos acerca de la limpieza dentro X
de las instalaciones
El orden y la limpieza dentro del departamento de

32 produccion es el adecuado X

3.3 La supresion de objetos es el adecuado X
La limpieza de los objetos en el departamento de

3.4 produccion es 6ptima, tanto en herramientas y X
equipos.
Las personas en el area de produccion tienen

3.5 entendimiento acerca de los beneficios de la X

limpieza
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3.6

El orden y limpieza de los objetos, herramientas o
equipos permite el desarrollo pertinente de las

laborales

No aplica

3.7

Las personas en el é&rea de produccion se
encuentran capacitadas sobre la correcta limpieza

de los objetos y espacios de trabajo

SAFETY - SEGURIDAD

CUMPLE

Sl

NO

4.1

Las personas en el area de produccion conocen y
comprenden sobre los peligros y riesgos al que

estan sometidos

4.2

Las personas en el campo de produccion cuentan
con los EPP’s conforme con la actividad que

realiza.

4.3

Las personas en el area de produccion se
encuentran debidamente capacidades acerca de
los peligros, riesgos y medidas de control de la
actividad que ejercen

4.4

Los accidentes e incidentes son registrados e
informados a la gerencia de la empresa y al

supervisor directo

4.5

Las personas en el area de produccion practican
una cultura de seguir los protocolos de seguridad

establecidos en el area de trabajo

4.6

Existe una evaluacién permanente en respecto a
Seguridad y Salud en el Trabajo en el

departamento de produccion

SEIKETSU - ESTANDARIZACION

CUMPLE

Sl

NO

5.1

Las personas en el area de produccion poseen

conocimiento sobre la estandarizacion.
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5.2

Hay guia o procedimiento para la limpieza de los
objetos, herramientas, equipos y espacios de

trabajo

5.3

Estan adecuadamente sefalizados y delimitados

los espacios de trabajo y locacion de los objetos

5.4

Existe alguna guia o procedimiento acerca del
adecuado orden de los objetos, herramientas y

equipos en los espacios de trabajo

5.5

Existe algun procedimiento sobre la correcta
seleccidn y clasificacion de los objetos en su lugar

de trabajo

5.6

La estandarizacion de los objetos da lugar al
optimo desarrollo de actividades de las personas

en el area de produccion

5.7

Las personas en el area de produccion se
encuentran capacitados sobre la estandarizacion

de los objetos

SHITSUKE - DISCIPLINA

CUMPLE

Sl

NO

6.1

Las personas en el area de produccién muestran
disciplina en la realizacion de los lineamientos
referente  a clasificar, organizar, limpiar,
estandarizar los objetos, y aplican la seguridad en

el desarrollo de sus labores.

6.2

Se ejecutan auditorias para medir el nivel de
cumplimiento del orden, la clasificacion, la

limpieza, la seguridad y estandarizacion en el area

6.3

Las personas en el area de produccion se
encuentran capacitados acerca del rol que
desempefia en la clasificacion, organizacion,

pulcritud y estandarizacion de los objetos
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6.4

Las personas en el area de produccion se
encuentran capacitadas sobre el papel que

desempenian en la Seguridad y Salud en el Trabajo

en la aplicacion de sus actividades
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Anexo N°09: Herramienta de gestion de clasificacion de objetos.

Tabla 62 Herramienta de gestion de clasificacion de objetos.

MINEREX E.I.LR.L.

MINEREX E.LR.L.
FORMATO DE CLASIFICACION DE OBJETOS

AREA: FECHA:
RESPONSABLE:

cODIGO ESTADO
iTEM | DEL CANT. |UNIDAD NO

NECESARIO OBSERVACION
OBJETO NECESARIO
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Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N°10: Ejecucion de la clasificacion de objetos.

Tabla 63 Clasificacion de objetos

MINEREX E.I.R.L.
MINEREX E.IR.L. §
FORMATO DE CLASIFICACION DE OBJETOS
AREA: PRODUCCION FECHA: 10/11/2022
RESPONSABLE: MERA ROJO, LUIS ENRIQUE
ESTADO
ITEM Cod. Und CANT. NO OBSERVACION
NECESARIO
NECESARIO
Park0 -
1 LpdO -|Und 4 10 4 Con defectos
547
Step0 -
2 Und 18 15 3 No usable
Olq0 - 328
Herw0 -
Obsolescencia
3 pmx0 -{Und 9 8 1
aprox.
012
BoscO - Obsolescencia
4 Und 11 9 2
rto - 164 aprox.
Calib0 -
5 Und 5 4 1 Con defectos
004
Rep0 -
6 mant0 -|{Und 9 7 2 Con defectos
017
Rep0 -
7 mant0 -|{Und 4 2 2 No usable
018
Rep0 -
8 mant0 -|{Und 8 4 4 No usable
019
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RepO
mantO
020

Und

No usable

10

InstO
prodO
1457

Und

Con defectos

11

InsOt
prodO
1458

Und

Obsolescencia

aprox.

12

InstO
prodO
1459

Und

13

Artg0
prodO
049

Und

No usable

14

Dpot0
mannO
004

Und

Obsolescencia

aprox.

15

DpotO
mannO
005

Und

16

Dpot0
mannO
006

Und

Con defectos

17

DpotO
mannO
007

Und

No usable

18

Psty0
cortO
1001

Und
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19

Psty0
cort0
1002

Und

20

Psty0
cOort
1003

Und

Obsolescencia

aprox.

21

BndrO
lamO
2014

Und

10

No usable

22

BndrO
lamO
2014

Und

Con defectos

23

BndrO
laml
2014

Und

TOTAL

159

128

31

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N°11: Herramienta de gestion de auditoria de la Metodologia 6S.

Tabla 64 Herramienta de gestion de auditoria de la metodologia 6S

FORMATO PARA AUDITORIA DEL METODO 6S

PERSONAL INVOLUCRADO CON

RESPONSABLE: "
LA IMPLEMENTACION DE LAS 6S FECHA
MINEREX ELR L. AREA AUDITADA : PRODUCCION
CUESTIONARIO DE AUDITORIA SI | NO OBSERVACIONES

La clasificaciéon de los materiales es adecuada

Usan las tarjetas rojas para marcar las piezas
gue no son relevantes

Los materiales irrelevantes se encuentran en el
almacén de recupero

Los materiales que son necesarios se hallan orgg

Las piezas que se necesitan se hallan
organizados por familia y cada cuanto se usan

Se hace limpieza del departamento de produccio

La limpieza exhaustiva se ejecuta 2 veces al me:

Los materiales irrelevantes se disponen al fin
acorde con la tarjeta roja que poseen

Se checan los peligros del area de trabajo

Se checan los riesgos del area de trabajo

Se checa el estado de los EPP’S

Se utilizan y mantienen las sefialéticas de
seguridad

Los colaboradores del area de produccion
comprenden su papel dentro de la aplicacién del
"Método 6S"

Se reporta alguna accién de mejoramiento

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO N°11 Validacion de instrumentos por expertos

Tabla 65 Validacion de instrumentos por experto N°01

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE METODOLOGIA 65

N°® DIME[I:I::&NES/ ‘Pertinencia Relevancia I Claridad lSugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 | SEIRI - Clasificar X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 [ SEITON - Organizar X X X
DIMENSION 3 Si No Si No Si No
3 [ SEISO — Limpiar X X X
DIMENSION 4 Si No Si No Si No
4 | SAFETY — Seguridad X X X
DIMENSION 5 Si No Si No Si No
SEIKETSU — X % X
5 | Estandarizar
DIMENSION 6 Si No Si No si No
SHITSUKE — X X X
6 | Disciplina

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:

Apellidos y nombres del juez validador. Ing.: Yuri Oswaldo Hidalgo Medina DNI: 09077360

Especialidad del validador:

SI HAY SUFICIENCIA

TPerinencia: El fem comesponde al conceplo tedrico formulado.

2Relevancia: EI fom es apropiado pararepresentar al componentz o
dimension especiica del constuclo

SGiaridad: Se entende sin difcuitad alguna el enunciado delilem, es
conciso, exacio y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los #2ms plantsados
son suficientes para medirla dimension

Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Yuri O. Hidalgo

Medina
CIP 37560

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

7 v
N° DIME[N SHINEG, Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
tems
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
0, Eficiencia X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 Eficacia X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia). SIHAY SUFICEENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Ing.: Yur O. Hidalgo Medina DNE09077360
Especialidad del validador:
29 de noviembre del 2022

TPertnendia: B fam comesponde al conceplo ledrico fomulado.

2Relevancia: E1 fem es apropiado para rep resentar al componenk o
dimension especifica del constucto

3Ctaridad: Se enfende sin difculad alguna e enunciado dellem, es
conciso,exach y direclo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los tems planteados
son suficientes para medirla dimension

clp
37560
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE SEGURIDAD SALUD

OCUPACIONAL Y MEDIO AMBIENTE

Tabla 66 Validacion de instrumentos por experto N°02

N® RN Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
Iltems

DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 | SEIRI - Clasificar X X X

DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 |SEITON - Organizar X X X

DIMENSION 3 Si No Si No Si No
3 |SEISO — Limpiar X X X

DIMENSION 4 Si No Si No Si No
4 | SAFETY — Seguridad X X X

DIMENSION 5 Si No Si No Si No

SEIKETSU —
5 |Estandarizar X X X

DIMENSION 6 Si No Si No Si No

SHITSUKE —
6 | Disciplina X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia). S| HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Drf Mg: Ing. Ricarde Mufioz Mufioz
Especialidad del validador:  Ingeniero Industrial

TPertinencia: El item cormesponde al concepto tedrico formulado.

2 .
“Relevancia: El item es apropiado para representar al compenente o
dimensidn especifica del construcio

3Ciaridad: Se entiende sin dificutad alguna el enunciada del item, es
conciso, exacto y directo

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

No aplicable [ ]

DNI: 08248951

Lima, 07 de diciembre del 2022

et r)./ { S

ing. Ricarde Mufioz Mufioz
CIP: 177457

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

N® SIETEELE Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
Items
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 Eficiencia X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 Eficacia X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia)) S| HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Mufioz Mufioz Ricardo
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial
"Pertinencia: El item comesponde al concepto teérico fomulado.

2Relevancia: El ftem es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteadosson suficientes para medir la dimensian

DNI: 08249951

Lima, 07 de diciembre del 2022

C _Pres

Ing. Ricardo Mufioz Mufioz
CIP: 177457
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ANEXO N°12 Carta de autorizacion

Universidad
César Vallejo

“Aflo del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”
Lima, 24 de setiembre de 2022
CARTA N° 0223-2022/UCV-TRINILLO
Seflor
Ing. Yves Mera Olivera
Gerente General
Mineres ELR.L
Asunto: Autorizar fa toma de datos informativos para el desarolio del proyecto de
investigacion de Ingenieria Indusirial.

De mi mayor consideracion

Es muy grato dirigirme a usted, para saludarlo muy cordialmente en nombre de a
Universidad Cesar Vallejo Filal Lima Norte y en ei mio propio, desearle la continuldad y
&xitos en In gestion que viene desempefiando.

A su vez, la presante tiens como objetivo solicitar su autorizacion, a fin de que ef
Bach Luis Enrigue Mera Rojo del Programa de Titulacidn para universidades no
icenciadas, Taller de Elaboracién de Tesis de 'a Escuela Académica Profesional de
Ingenieria Industrial, pueda ejecutar su investigacién ttulada “Implementacion de la

6S para mejorar la productividad del drea de Produccidon de la empresa
MINEREX EIRL, Lima 2022" en la institucion que pertenece a su digna Direccion;
agradeceré se le brinden ias facilidades comespondientes.

Sin otro particular, me despido de Usted, no sin antes expresar los sentimientos de
mi especial consideracion personal

Atemtaments,

i |||||‘|||||||||||||I|III‘|

Figura 28 Carta de autorizacion
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ANEXO N°13 Anexo fotografico

Figura 29 Uso adecuado de EPPS en el area de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 30 Cambios en el Orden y limpieza luego de la implementacion de la
metodologia 6S

Fuente: Elaboracion propia

140



Figura 31 Implementacion de sefiales de seguridad

Fuente: Elaboracién propia
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Yo, TEOTISTA ADELINA QUISPE RIVERA, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
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indice de similitud de 20.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa
Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.
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En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
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