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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Implementacion de las 5's para mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa metalmecanica Reymundo
S.A.C, Ventanilla-2022”. Tuvo como obijetivo determinar como la implementacién de
las 5’s mejora la productividad en el area de produccion de la empresa
Metalmecanica Reymundo S.A.C; la poblacion fue constituida por la produccion
diaria de pinzas transportadoras por un periodo de 22 dias laborables de lunes a
viernes, el primero que va desde el mes de mayo 2022 y el mes de septiembre del
mismo afio, etapa antes de la implementacion y después de la implementacion de
las 5s, respectivamente.

El estudio de la investigacion se desarrollé desde un enfoque cuantitativo, con un
disefio preexperimental de nivel explicativo; la técnica que se empled fue: la
observacion, con la finalidad de estudiar las actividades del area; los instrumentos
abordados para la recopilacién de la informacion fueron las fichas de registros, hojas

de verificacion, crondmetro y diagrama de actividades (DAP).

Entre las principales conclusiones de la presente investigacion respecto a la
hipétesis general, demostrd que la implementacion de la Metodologia 5s mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa Metalmecédnica Reymundo
S.A.C, lo que implicé una mejora del 52.91%. Asimismo, con respecto a las hipotesis

especificas, la eficiencia aument6 en un 28.48% y la eficacia en un 19.69%.

Palabras clave: Metodologia 5S, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present investigation entitled "Implementation of the 5's to improve productivity
in the production area of the metalworking company Reymundo S.A.C, Ventanilla-
2022". Its objective was to determine how the implementation of the 5's improves
productivity in the production area of the company Metalmecanica Reymundo S.A.C;
the population was constituted by the daily production of conveyor clamps for a
period of 22 working days from Monday to Friday, the first one going from the month
of May 2022 and the month of September of the same year, stage before the

implementation and after the implementation of the 5s, respectively.

The research study was developed from a quantitative approach, with a pre-
experimental explanatory level design; the technique that was used was:
observation, in order to study the activities of the area; the instruments used to
collect the information were the record sheets, verification sheets, stopwatch and
activity diagram (DAP).

Among the main conclusions of the present investigation regarding the general
hypothesis, it was shown that the implementation of the 5s Methodology improves
productivity in the production area of the company Metalmecéanica Reymundo S.A.C,
which implied an improvement of 52.91%. Likewise, with respect to the specific
hypotheses, the efficiency increased by 28.48% and the effectiveness by 19.69%.

Keywords: 5S methodology, productivity, efficiency, effectiveness.
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. INTRODUCCION



A nivel global, la industria metalirgica es una de las fuentes destacables de la
economia de cada pais. Representa alrededor de 16 % del PIB industrial de toda la
region, ademas de representar una gran fuente de empleo. (FERREPRO,2019). Las
industrias de los Paises como México en el afio 2019 el sector aporta cerca del 14%,
siendo esta una cifra que en el 2019 se vio incrementada en un 17.6 % abalado por
estudios del INEGI (Instituto Nacional de estadistica y Geografia). Podemos afirmar
que, las necesidades que presenta la industria metalmecanica son cada dia mas
complejas, ya que necesita ejecutar procesos con mayor velocidad y calidad para
diferenciarse de la competencia. Como resultado, la demanda es cada vez mas
exigente al momento de elegir la mejor opcion para su negocio, por lo que tener la
mejor manera de hacer las cosas, con la metodologia adecuada es fundamental para
reflejarlo en la productividad (MONTEJANO Y CAMPOS, 2018). Ademas, (Morocho,
2020) en su estudio a una empresa metalmecanica internacional logra el aumento de
productividad en un 44.93%, haciendo uso de las 5s en el area de produccion, asi
como también generd un enfoque a los costos mensuales y eficiencia de la empresa

en estudio.

Por otro lado, en el Peru, el sector metalmecanico es el eje de la economia de muchas
de las industrias del pais, debido a que su produccidén es base de los suministros
utilizados. Es por ello que, incrementar su productividad es un hecho de suma
relevancia. En consecuencia, se debe desarrollar ventajas competitivas las cuales
deben ser sostenibles a largo plazo. La INEI (2018) afirma que, en conjunto con otras
industrias de relevancia, la fabricacion de productos metalicos representa casi el 50%
del PIB manufacturero. Ademas, el procesamiento de metales represent6 el 15,56%
del PIB de la industria manufacturera (ver Anexo 6). Asi mismo la INEI afirmo6 que, en
el afio 2021 el sector manufacturero presentd un alza con respecto al valor agregado
bruto (PBI) del 17.7%, respaldado por el aumento de los indices de produccion de las
industrias. Teniendo en cuenta ello, las industrias de fabricacion de productos
metalicos tuvieron un incremento acumulado de 39.4%. Siendo estas una de las mas
resaltantes con respecto a la mejora de produccion de ese afio. (ver Anexo 7). De

acuerdo con el (BCR,2019) la produccion del sector Metalmecanica ascendio un 2.5%.



Sin embargo, desde febrero del 2020 tuvo un descenso que acumulé desde enero a
julio una caida de 33.4 % respecto a lo registrado al periodo 2019 en consecuencia de
la coyuntura y obras paralizadas, estas ultimas siendo el eje principal de la produccion
de las industrias de este sector. Ademas, Para el afio actual se estima que las
actividades del sector manufactura tendrian un crecimiento de 1.9%, asociadas al
desempeiio de las empresas & bajo las medidas que se tomaron en control
Pandémico. (LA CAMARA,2022). Asimismo, se encontr6 estudios donde utilizando las
herramientas lean entre ellas las 5s, empresas a nivel nacional dedicadas al mismo
rubro aumentaron su productividad con un maximo de valor de 92.94%, y una media
de 85.74% (Ver Anexo 8). Por una parte, podemos aseverar que las mypes y/o pymes
dedicadas al rubro de la metalmecanica a nivel nacional ven la implementacién de
herramientas y metodologias como un gasto y no una inversion, muchas veces por

desconocimiento en lo que estos podrian otorgarles.

A nivel local, la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C, localizada en el distrito de
Ventanilla, dedicado al Mecanizado de piezas, mecanizado convencional, disefio,
fabricacion y ensamble de estructuras metalicas y/o componentes, de las cuales la
presente investigacion se centrara en la produccién de pinzas transportadoras. Siendo
este el proceso donde se han evidenciado problemas de baja productividad. Asi
mismo, para tener una idea del estado en el que se encuentra la empresa se ha
elaborado un cuadro, del cual se podra observar como referencia la productividad
evaluada en 2 meses del afio actual (marzo-abril) (ver Anexo 9). A la par, se mostrara
el diagrama de Ishikawa, con las causas identificadas que causan un descenso de la
productividad (ver Anexo 10), Ademas se presenta la lista de causas mencionadas en
la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C. Por otro lado, mediante la matriz de
correlacién de causas de baja productividad se consiguio la criticidad de las causas
del problema. (ver Anexo 11). Como también, a través del Diagrama de Pareto (ver
Anexo 14) se pudo observar que: orden, condiciones inseguras, falta de limpieza
,estandarizacion,tiempos improductivos,material no clasificado , en base al principio
80:20 se presenta el 78,00%, por lo que es necesario eliminar y/o tomar medidas

correctivas priorizando las 6 causas presentadas. Se presenta también, la matriz de



estratificacion (ver Anexo 15), en la que se muestra las areas de impacto significativo
de la empresa Reymundo S.A.C. De esta forma se observa el mayor porcentaje de
incidencia en el area de gestion con un 74%, seguido del area de SST con un 17% y
RRHH con un 9% de impacto. (ver Anexo 16). Dado lo mencionado , se planteo el
problema general de la investigacion: ¢ De qué manera la implementacién de las 5’s
mejorara la productividad, en el area de produccién de la empresa Metalmecéanica
Reymundo S.A.C, Ventanilla, 2022?. De igual forma, se presenta los problemas
especificos : ¢ De qué manera la implementacion de las 5’s mejorara la eficiencia , en
el area de produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C,
Ventanilla,2022? Y ¢, De qué manera la implementacién de las 5’s mejorara la eficacia
, en el &rea de produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C, Ventanilla,
20227. Por otro lado, el presente trabajo presenta justificacion metodologica. BERNAL
(2010) opina que , esta es utilizada a raiz de que en el estudio en caso, se propondra
un metodo innovador o estrategias no antes observadas, para obtener conocimiento
viable y correcto. Lo que se busca en este proyecto es implementar un método que
sirva o permita ser una base para incrementar la productividad en las empresas del
sector metalmecanica. Por otro lado también presenta justificacion econémica, al
respecto BAENA (2017) nos indica que una investigacion debe responder a el dinero
gue se va a invertir en ella . Esto se traduce como que algunas investigaciones de
caracter practico estan proyectadas a un beneficio econémico a partir del producto que
se obtendra en base a las ganancias. Al tratar nuestra herramienta en el proceso
productivo se obtendra un beneficio econdmico significativo, se ah tomado en
consideracion la reduccion de inconvenientes de demora & ademas un mejor
escenario para su espacio de trabajo. Esto se vera reflejado en la productividad de la
empresa , siendo esta parte de un sector que es eje de la economia nacional. Por
ultimo también presenta justificacion Practica, al respecto BERNAL (2010) ofrece un
concepto mas a fondo , exponiendo que una investigacion realizada a fin de solucionar
un problema , a la par de poner en marcha estrategias para ello, contar4 con una
justificacion practica. Implementar la metologia 5’s nos permitira el incremento de la
productividad en la linea de produccion de Pinzas trasnportadoras de la empresa

metalmecanica Reymundo S.A.C. El objetivo general de esta investigacién es



determinar cédmo la implementacion de las 5’s mejora la productividad en el area de
produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C, Ventanilla, 2022.
Asimismo, se plantea los objetivos especificos: Determinar cémo la implementacion
de las 5’s mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa Metalmecanica
Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.; y determinar como la implementacién de las 5’s
mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo
S.A.C., Ventanilla, 2022. Ademds, la hipétesis general del estudio es : la
implementacion de las 5’s mejora la productividad en el area de produccién de la
empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla,2022. De igual forma , las
hipotesis especificas planteadas son :La implementacion de las 5’s mejora la eficiencia
en el area de produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C.,
Ventanilla,2022.; Y la implementacion de las 5’s mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla,2022. (ver
Anexo 17)



.  MARCO TEORICO



Internacionalmente podemos observar estudios como el de SUPRIYO,KUMAR &
SATPHATY (2022) en su investigacion titulada Strategic implementation of 5S and its
effect on productivity of plastic machinery manufacturing company Tuvo como objetivo
de investigacién estudiar y incrementar la productividad y reducir el tiempo de
busqueda. Fue un estudio de tipo cuantitativo, la poblacion de estudio fueron las
actividades que se realizan en el almacenaje del are de montaje ; los instrumentos
empleados fueron la auditoria 5’s que se realizaron en Pre & post test para ver el
impacto de la herramienta & el estudio de tiempos. Los principales resultados fueron
la mejora de la puntuacion de la auditoria 5s del area estudiada de 20% a 80% que se
debié principalmente a la contribucién de los empleados/personal y al estricto
cumplimiento del principio de las 5’s, ademas se alcanzd un porcentaje del 100% en
lo que respecta a PEEP ( lugar para todo y todo tiene su lugar ). Asi como también, se
redujo el tiempo de busqueda de elementos de 8.6 h a 3.1h. Ademas, la productividad
de la linea de ensamblaje se vio incrementada de 75% a 101% en relacion al area de
montaje. Se concluyo que laimplementacion del método 5s ah intervenido en la cultura
laboral de la empresa mejorando todos sus aspectos, asi mismo al enforcarse en
reducir los tiempos de busqueda un 63.5 %, el tiempo de montaje se vidé afectado
positivamente en relacion a la reduccion de proceso. Ademas, se mejoro la linea de
ensamblaje en cuanto a su productividad un 34.6%. Como aporte de esta investigacion
nos indica que al implementar la metodologia 5s , presenta beneficios en lo que
respecta a la productidad, tiempos de busqueda y sobre todo el mejoramiento de las

operaciones .

Por otro lado, KUSRINI & PARMASARI (2020) en su investigacion titulada Productivity
improvement for unit terminal container using lean supply chainmanagement and single
minute exchange of dies (SMED): A case study at Semarang port in Indonesia Tuvo
como objetivo de investigacion aumentar la eficiencia y reducir el tiempo de ciclo . Fué
un estudio de disefio experimental , enfoque cuantitativo & tipo de investigacion
aplicada. La poblacion de estudio fue las empresas portuarias en Indonesia : los
instrumentos empleados en la investigacion fueron VSM (Mapa Flujo Valor) , donde

se obtuvo el mayor desperdicio en movimiento innecesario,se empled también el



diagrama de ishikawa para identificar las principales causas .Los resultados
presentados fueron , En base del Andlisis VSM, se obtuvo el mayor desperdicio con
un indice de 18.6 % de movimientos innecesarios ademas de un 18,2% de transporte
de documentos.En segunda instancia, el porcentaje de actividades que generan valor
agregado con un 60.8% y las que no generan valor con un 39,19%. Por otra parte, lo
que se obtuvo utilizando las herramientas SMED Y 5S fué una reduccion del tiempo
de ciclo total de 375 mnt a 160 mnt y una mayor eficiencia del 60,81 % al 70,20 % tras
superar el despilfarro. Se concluye mencionando que las herramientas utilizadas en el
estudio redujeron el tiempo de ciclo en un 57,33% y respecto a la eficiencia aumenté
un 15,44%. El aporte del articulo estudiado nos ayuda a ver la empleabilidad de las

herramientas Lean como las 5s y su valor que genera en las organizaciones.

De la misma manera HOQUE,RIASAT,MAHMUD Y AHMED(2020) en su investigacion
titulada Contrivance of 5s System to Effectuate Higher Productivity in Apparel
Industries, tuvo como objetivo de investigacion ahorrar espacios y aumentar la
productividad laboral utilizando la metodologia 5s. Fue un estudio de disefo
experimental, enfoque cuantitativo & tipo de investigacion aplicada, la poblacién del
estudio fueron la industria de prendas ubicada en bangladesh, India, los instrumentos
utilizados fueron la evaluacion de auditorias 5s y estudio de tiempos. Los principales
resultados dfueron que se logré minimizar los espacios en un 5.21 m2 y aumentar la
productividad laboral de 3.46 a 5.02. Se concluyé que la implementacion de las 5s
proporcioné beneficios para la reduccion de espacios y aumentar la productividad
laboral en un 45,17%.. Con respecto al aporte de la investigacion hace referencia que
al utilizar correctamente el uso de los espacios y minimizar tiempos de busqueda

mediante la metodologia 5s , genera beneficios valiosos para las organizaciones.

Mientras que, SHAHRIAR, MS., ISLAM MA. & TALAPATRA ,S. (2022), en su
investigacion titulada Implementation of 5S in a plastic bag manufacturing industry ,la
cual tuvo como objetivo reducir el tiempo de busqueda y mejorar el tiempo total de
ciclo. Fue un estudio de disefio experimental, tipo aplicativa y enfoque cuantitativo,
ademas, la poblacion y muestra del estudio fueron una empresa de fabricacion de

bolsas de plastico en Bangladesh donde se escogi6 los talleres: soplado, estampado



y sellado , por otro lado, los instrumentos utilizados fueron la auditoria 5’s, Diagrama
de Ishikawa, DOP Y DAP y estudio de tiempos del proceso de soplado , sellado y
estampado .La metodologia 5S dio como resultado una reduccién del tiempo de la
operacion de busqueda de bloques segun el dap de 437sg a 210 sg , disminuyendo
asi el tiempo de ciclo total de (1256 sg a 1029 sg). Finalmente se concluy6 que que el
tiempo de ciclo total tuvo una reduccion de 18% en consecuencia de la reduccién del
cuello de botella identificado en la busqueda de bloques que tuvo una reduccién del
66,66% ademas, tras la implementacion se obtuvo una reduccién de movimientos
innecesarios en la busqueda de herramientas directamente involucradas en la
operacion. El aporte de esta investigacion nos indica que para implementar la
metodologia 5s se necesita el compromiso por parte de todas las partes interesadas ,

desde la alta direcion hasta los operarios.

Finalmente, VASANTH, MADHAN & MOHANASUNDARAM (2019) , en su
investigacion titulada Lean tool implementation in the garment industry, la cual tuvo
como objetivo de investigacion aumentar la eficiencia de linea, reducir el tiempo de
ciclo , reducir el tiempo improductivo y proceso de inventario. El tipo de investigacion
fue aplicativa, disefio experimental y enfoque cuantitativo, ademas, la poblacién y
muestra del estudio fue la fabrica de prendas ABC ubicada en Tiruppur,India. Los
instrumentos empleados fueron el mapa de estado , en el cual se identifican los vacios
y posibles mejoras a partir del mapa de estado actual para proponer un mapa de
estado futuro, implementacion de las 5S, el balanceo de linea en la seccion de costura
& el estudio de tiempos de las operaciones. Los resultados del estudio muestran una
disminucién del tiempo de ciclo productivo de 1801 sg a 628 sg y un incemento de
87.33% al 99,81% de la eficiencia de linea. Finalmente se concluyd que tras la
implementacion se obtuvo una reduccion de ciclo productivo de un total de 34.86 % ,
tiempo sin valor agregado de 32.07% , ademas, se incremento la eficiencia de la linea
en un 12,5 %, de modo que los recursos puedan ser bien utilizados. El aporte del
estudio plantea que las herramientas como las 5s es un medio potencial para eliminar

los desperdicios de una organizacion y ayuda a indentificar las posibles mejoras.



Nacionalmente se encontr6 estudios de VARGAS & CAMERO (2021), en su
investigacion titulada APPLICATION of lean manufacturing (5s and kaizen) to increase
productivity in the agueous adhesive production area of a manufacturing company, la
cual tuvo como objetivo de la investigacion, aumentar la productividad en el area de
produccion y reducir los tiempos de fabricacion. El tipo de invesigacion fue aplicativa,
disefio experimental y enfoque cuantitativo, ademas, la poblacion y muestra fueron los
datos de productividad obtenidos en el area de produccién pre test (2018) y post test
(2019), ademas los instrumentos utilizados fueron el diagrama de Ishikawa y pareto el
cual se realiz6 utilizando la técnica de lluvia de ideas, la auditoria 5’s y Kaizen.
Finalmente, se concluy6 que, al finalizar la aplicacién de las 5S, se obtuvo como
resultado de auditoria 5s e un incremento de 2.8 a 4.0(30% con respecto al valor
anterior), esto debido a la reduccion de busqueda y transporte, asi como también la
mejora de la limpieza y la organizacion en el area de produccion, Ademas el tiempo de
ciclo de la produccion tuvo una reduccion de 20.15 horas a 17.26 horas (15.18%), asi
mismo la productividad se vio incrementada de 4.37 a 5.58 (27,68%). El aporte del
estudio hace referencia que mediante la implementacion de la metodologia 5s y kaizen
,permite la mejora en la utilizacion de los recursos , mejora la productividad y reduce

los tiempos improductivos.

Mientras que, BACA, SANCHEZ, CASTRO , MARCELO Y ALVAREz (2021) en su
investigacion titulada Productivity improvement in companies of a wooden furniture
cluster in Peru, la cual tuvo como objetivo incrementar la eficiencia ,reducir el tiempo
de produccion y aumentar la produccion abordando las razones y causas
fundamentales identificadas en el estudio, el alto tiempo muerto por desorden en el
area (42.1%), retrasos por mal método de trabajo (36.7%) y escasez de materiales y
suministros (21,2%) .El tipo de invesigacion fue aplicativa, disefio experimental y
enfoque cuantitativo, ademas, la poblacién y muestra fueron los datos obtenidos por
la linea de produccion de la industria de muebles, por otro lado los instrumentos
utilizados en esta investigacion fueron System Layout Planning (SLP) con el fin de
redistribuir correctamente el piso de trabajo, Standardization Work (SW) para la

mejora los procesos y actividades que realizan los operarios, 5S' s para mejorar el

10



clima laboral que permita aumentar la productividad en la empresa & por ultimo el
,mapa de flujo de valor para tiempos de ciclo. Como resultados se presenta una
reduccién de tiempo de produccion de 148,1 minutos a 117 minutos , ademas la
produccion se vio incrementada de 78 unidades a 98 unidades y la eficiencia de igual
forma de 48,75 % a 61,25%, ademas se logré regular los tiempos de ciclo de cada
proceso, determinados en el Mapa de Flujo de Valor, logrando que estén por debajo
del Takt Time y asi satisfacer la demanda . Finalmente, se concluyd que se logré el
objetivo del estudio al reducir el tiempo de produccion en un 20.9% por lo que las
unidades a producir aumentaron un 25,64%, como también se obtuvo un incremento
de eficiencia del proceso en un 31,7 %. El aporte de este estudio nos recomienda
siempre tener en cuenta la capacidad de la empresa para tener un crecimiento
constante y aplicar herramientas que sean efectivas y no costosas como las 5s y SLP

con ese mismo fin.

Por otro lado, CARDENAS, CARDENAS Y VIACA (2020) en su investigacion Lean
Manufacturing Model for the Reduction of Production Times and Reduction of the
Returns of Defective Items in Textile Industry. La cual tiene como objetivo reducir el
tiempo de produccion, aumentar la produccion y reducir los productos defectuosos en
una industria textil de Lima. El tipo de investigacion fue aplicativa, disefio experimental
y enfoque cuantitativo, ademas la poblacion fue la produccién de polos en una industria
textil ubicada en Lima; Los instrumentos utlizados en el estudio fueron las
herramientas Kanban, 5s con una interaccion del PHVA. Como resultado el estudio
presenta un aumento en la eficacia con la variacion de 1392 u/mes a 1968 u/mes,
ademas una reduccion de los productos defectuosos de 2,75% a 8,14% en
consecuencia el tiempo de ciclo de produccion también se vio disminuido de 671 sg/u
a 380 sg/u. El estudio concluye con la reduccién de productos defectuosos en un 25%,
el aumento de la eficacia en un 41.37% y el aumento de los ingresos aumentd en un
84%, ademas se redujo el tiempo de produccién de 43,3%. El aporte del estudio nos

ayuda a reconocer los indicadores que generalmente afectan a las organizaciones.

Ademas, RUIZ, SIMON, SOTELO Y REYMUNDO (2019) en su investigacion

Optimized plant distribution and 5S model that allows SMEs to increase productivity in
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textiles. La cual tiene como objetivo aumentar la productividad, reducir tiempo de ciclo,
ademas de reducir los movimientos innecesarios en una empresa manufacturera. El
tipo de investigacion fue aplicativa, disefio experimental y enfoque cuantitativo,
ademas la poblacion fue la industria textil ubicada en Lima y su muestra fue el area de
produccién de la empresa; los instrumentos empleados en la investigacion fueron las
5s, distribucion de planta y la toma de tiempos. El estudio presenta un resultado en el
aumento en la productividad de 0.38u/H-H a 0.89u/H-H, asi como también aumento en
la cantidad de 1248 unidades/mes a 2900 unidades/mes, ademas el tiempo de ciclo
disminuyé de 33,64 min. a 25,32 min. El estudio concluye mencionando que, se generé
un aumento de la productividad de (134.21%), el tiempo de ciclo disminuyé un 24.73
%, la redistribucion de planta mejoro el recorrido de distancias innecesarias un 21.42%,
asi como también las unidades a producir/mes aument6 en 132.37%. El aporte de esta
investigacion propone que el movimiento innecesario es una de las principales fuentes
por las que el tiempo de ciclo se ve afectado, lo que hace que sea totalmente relevante

tratar si las organizaciones quieren mejorar en sus procesos de produccion.

Por ultimo, DEL CASTILLO, ORTEGA, PENAFIEL, RAYMUNDO Y DOMINGUEZ en
su estudio titulado Lean Manufacturing Production Method using the Change
Management Approach to Reduce Backorders at SMEs in the Footwear Industry in
Peru . El cual tiene como objetivo aumentar la produccion , disminuir el tiempo entre
procesos y disminuir los productos defectuosos. El tipo de investigacion fue aplicativa
, disefio experimental y enfoque cuantitativo, ademas la poblacién y muestra fueron el
area de producciéon de una industria de calzado ubicada en Lima; Los instrumentos
gue se emplearon en el estudio fueron el Mapa Flujo valor , el Systematic Layout
Planing y las 5s. El estudio presenta como resultados el aumento de la produccién de
213 u a 237 u., ademas el tiempo entre procesos se disminuyé de 13.32 min/docena.
A 4.04 min/docena , asi como también los productos defectuosos disminuyeron de 10%
al 4% . La investigacién concluye mencionando que la produccién aumento en un
10,12% , el tiempo entre procesos disminuy6 un 69,66% Yy los productos defectuosos
disminuyeron en un 60%. El aporte presentado por el autor menciona que aplicar

herramientas como SLP Y 5S para la mejora en las organizaciones presenta
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significativamente una mejora en el ambiente de trabajo , permitiendo un trabajo
ordenado y fluido. Posteriormente de presentar los trabajos previos , se presentan las
definiciones de las variables del estudio tanto independiente metodologia 5s , como

dependiente productividad.

Acerca de la metodologia 5s se puede definir como una metodologia que, de la mano
de todas las partes interesadas, ayuda a organizar el lugar de trabajo con el objetivo
de mantener un lugar de trabajo eficiente, limpio, ordenado, cdmodo y seguro. “El
principal objetivo de este método desarrollado en Japdn es, ante todo, tener calidad,
orden, limpieza y disciplina” (GUTIERREZ, 2010, p.110) . Asi mismo, S6cola, Medina
& Olaya (2020) afirman que , en consecuencia, bajo este contexto se hace
imprescindible desarrollar esta herramienta que tiene como nombre 5 terminos y/o

definiciones japonesas :

e Seiri (seleccionar). significa separar lo que necesita de lo que no necesita,
colocarlo en un lugar conveniente y perfecto y crear facilmente el espacio que
se requiere para moverse de un lugar a otro.

e Seiton (ordenar). se trata de colocar lo esencial para que sea facil de encontrar
en cualquier momento, para un lugar de trabajo mas organizado.

e Seiso (limpiar). se trata de eliminar hasta la mas minima suciedad, ordenar y
limpiar la habitacion, utilizando productos de limpieza y/o accesorios

e Seiketsu (estandarizar). se trata del cumplimiento de las 3s primeras para
mantener las ganancias ya obtenidas y exponer dilemas invisibles. Ademas,
también ayuda a prevenir cualquier accidente que se produzca durante la
jornada laboral

e Shitsuke (autodisciplinarse). tiene como objetivo crear habitos de trabajo que
les den una ventaja competitiva. Se define como la voluntad de hacer las cosas

como deben ser hechas. (ver Anexo 18)

El objetivo de las 5’s segun SOCCONINI (2019 ) se torna en saber utilizar el espacio,
los recursos, el tiempo, dejar a la luz los problemas presentados, poder tener un centro

de labores mas en relacion con la seguridad y a la par aumentar nuestra produccion
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no dejando de lado la calidad. Ademas, las ventajas de la utilizacion de esta
herramienta parte. Por otro lado SOCCONINI (2017), nos menciona que, la
implementacion de las 5s se hace realmente necesario cuando se requiere mitigar o
minimizar los tiempos de un ciclo de produccion , de esta forma se aprovecharia
totalmente el tiempo disponible para generar produccion y reducir tiempos de
busqueda de herramientas , equipos y/o materiales necesarios para ello. Asi como
también, esta herramienta sirve de base para implementar herramientas posteriores
como lo son Six Sigma, Lean manufacturing e Iso 9000 , debido a que estas estan
fuertemente relacionados con la disciplina de las partes interesadas de la organizacion
. Por otro lado , los campos que pueden ser parte de su aplicacién pueden ser: areas
de produccion, areas de uso comun, almacenes , talleres, oficinas y hasta en el propio
hogar . Asi como también REY (2010) afirma que, esta metodologia tiende a ser
motivante, ya que a las partes involucradas les hace ver los erorres que conllevan y a
la par se forman objetivos para minimizarlos o eliminarlos, asi mismo genera un vinculo
en las partes interesadas , ademas de generar otra perspectiva de los operarios con
una mentalidad de cero averias o defectos, creando un compromiso con posteriores

mejoras.

Con respecto a la variable productividad , esta hace referencia a los resultados que
obtenemos dentro de un proceso, de manera que “aumentar la productividad significa
obtener un mejor resultado considerando todos los factores que se utilizaron para
consegquirlo” (JUEZ, 2020, p.3). “Esta formara parte de una mejora continua, para ello
debe ser medida constantemente” (SOCCONINI,2019, p.27). Asi mismo CRUELLES
(2012) menciona que , la productividad se refiere a un indicador que establece la
relacion entre la produccidén que se realiza y la cantidad de recursos utilizados para
lograrla. Cuanto mas productiva sea la organizcion , menores se mostraran los costos
con los que se producio , lo que significa que nuestra competitividad en el mercado
aumentara. Por otro lado GUTIERREZ (2010) afirma que , Tradicionalmente, la
productividad se consideraba por dos factores: la eficiencia y la eficacia. Con respecto
a la eficiencia , es el vinculo entre los resultados obtenidos y los recursos que se

utilizaron, por otra parte, la segunda es la medida en la que se lleva a cabo las
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actividades que se planificaron y de estas se obtienen los resultados previstos. (ver
Anexo 19). Acerca de la medicion de esta, HEIZER & BARRY (2009) nos indican que,
Medir la productividad haciendo uso de un solo input hace referencia al término
productividad de un solo factor. No obstante, hablando de un contexto mucho mas
extenso denota la productividad multifactorial, en esta se presentan todos los recursos
empleados. Esta Ultima también Illamada productividad total de factores. La
productividad de un solo factor hace referencia a un solo input necesitado y lo que se
produjo (bnsy sbs). Por otro lado, la productividad multifactorial se refiere a la relacion
gue existe entre los productos o servicios que se producen(salidas) y los recursos

(entradas) que se necesitaron para hacerlos.

A proposito , la eficiencia se forma a través de los resultados(bns o sbs) obtenidos y
su relacion con los recursos que se un necesitaron en el ciclo. Asi mismo , Cruelles
(2012) opina que ,esta mide la relacion que existe de costo y produccion, tiene como
finalidad minimizar el costo de lo que se necesité . Numericamente expresado , es la
relacion que existe de la produccién real recibida y la produccion estandar que se
esperd. Asi mismo FONTALVO, DE LA HOZ Y MORELOS(2018) exponen que , esta
hace referencia al uso justo de los recursos para alcanzar resultados determinados,
esto se traduce en la capacidad de alcanzar un objetivo predeterminado con un menor
tiempo y con la minima cantidad de recursos con los que se puede contar,cabe sefalar
que un mayor uso de los recursos no conduce necesariamente a una mayor
productividad. Por otra parte, La eficacia es el indice en el que se desarrollan las
actividades programadas y se llegan a cumplir los objetivos que se establecieron, de
igual manera, CRUELLES (2012) nos menciona que, esta es la medida en que se
llegan a realizar los objetivos relacionados en concordancia con el alcance de metas.
Asi mismo, MAYO, LOREDO Y REYES (2009) opinan que, cuando se utiliza, este
término hace referencia a como se encuentra la organizacion en base a los objetivos
alcanzados previamente establecidos, esto quiere decir, que es un medio que revela
la capacidad de la organizacion en alcanzar los resultados presentados con

anterioridad.
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Por otro lado, RAMIREZ, GARCIA'Y PANTOJA (2010), nos mencionan que, los costos
de produccion o también llamados costos generales de fabricacion, se definen como
los valores monetarios que se han producido y aquellos que se acumularon en su
fabricacion. Los elementos de estos son: La mano de obra directa, materiales directos
y/o materia prima y costos indirectos. Ademas, VALLEJOS y CHILLINQUINGA (2022)
Nnos mencionan que, estos tienen un fin que es convertir la materia prima, consumiendo
recursos como equipos, fuerza de trabajo y otros. Por otro lado, un estado siempre
tocado en las empresas son los de costos ventas y produccion, el cual tiene un

objetivo, que se traduce en mostrar los importes de las operaciones de produccion en

un periodo contable dado.

16



METODOLOGIA
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3.1 Tipo y disefio de la investigacion

El trabajo de investigacion en estudio fue de tipo aplicada en causa de que se utilizara
técnicas y conocimientos en base a la metodologia 5's para la mejora de la
productividad en el area de produccién de la empresa Reymundo S.A.C. Asi mismo
MURILLO (2008), menciona que, la investigacion se distingue debido a que se
encuentra en la busqueda de utilizar conocimientos previamente obtenidos, a la par de

la obtencion de otros, a raiz de laimplementacion practica fundamentada en el estudio.

El presente estudio dispuso un enfoque cuantitativo debido a que se recolectara una
extensa informacién de data cuantitativa y se evaluara para la medicion de las
variables, ademas se plantearon hipoétesis que en razon de la propuesta de mejora
podran ser evaluadas después de la implementacion. Respecto a ello HERNANDEZ
et.al (2018) nos indica que, este enfoque es adecuado en el momento que necesitamos
evaluar la intensidad y acontecimientos de las manifestaciones y demostrar la

hipétesis.

Debido a la profundidad del proyecto fué de nivel explicativo, esto porque se desea
conocer el efecto en la variable dependiente con respecto a la variable independiente.
De igual forma , HERNANDEZ et.al (2018) indica que , estos estudios se diriguen a
contestar el porgue de los fenomenos y eventos ocurridos. Explicativo se refiere a que
se basa en el énfasis de explicar el hecho de un evento y en que tipo de contexto se

revel6 o la razén por la cual multiples variables se conectan.

Asi también, poseera un disefio experimental de tipo pre experimental debido a que
se empleera un pre y post-test a un grupo asignado. Asi mismo , HERNANDEZ et.al
(2018) menciona que, son disefios que contienen un pre y post prueba de un grupo
elegido al cual es tratado bajo un régimen o estimulo experimental previo a su

administraciéon, ademas también se le hes aplicado un test posterior a ello.
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3.2 Variables y operacionalizacion

Variable independiente : 5S

Definicién conceptual :

Segun SOCCONI (2019) es una metodologia que se define mediante la limpieza
,orden y estandarizacion de habitos en objetivo del incremento de la productividad, de
la mano de la disciplina. Esta cuenta con 5 fases , que ademas cada una de ellas sirve
de base para la siguiente, estas al ser realizadas de manera correcta generan

beneficios perdurables.

Definicion operacional :

La herramienta de las 5s presenta como objetivo mantener las areas de la empresa en
buena condicidn, lo cual implica realizar ciertos cambios en lo que respecta la limpieza,
orden y clasificacion, teniendo como respuesta una incremento en la productividad y

aseguramiento de la calidad.

Dimensiones de la variable independiente

Dimension : Seiri
Para REY (2005,p.18) se refiere a “clasificar y organizar lo que sirve ademas de

apartar lo que no”

_ N°TEC
" N°TEE

X 100%

Figura 1. Indicador de Clasificacion
Leyenda

IC: Indicador de Clasificacion
NOTEC: NUumero total de elementos clasificados

NOTEE: Numero total de elementos existentes
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Dimension: Seiton
REY (2005) nos dice que , hace referencia a desechar lo que no se necesita y

determinar normas de orden para todo.

_ N°TETO

=—— % 1009
nererE < 100%

Figura 2. Indicador de Ordenar
Leyenda

|O: Indicador de Ordenar
N°TETO: Total de elementos de trabajo ordenados

N°TETE: Total de elementos de trabajo existentes

Dimension: Seiso
Soconini (2019) nos dice que se refiere a limpiar y mantener limpio , de manera que

tengamos presente que también estamos analizando el lugar.

= PEE 100%
T TLP 0

Figura 3. Indicador de Limpieza

Leyenda
IL: Indicador de Limpieza
PLE: Programa de Limpieza ejecutado

TLP: Total de limpieza programadas

Dimensién: Seiketsu

Para Soconini (2019) hace referencia a lograr que las 3 primeras etapas desarolladas

se mantengan y se realicen de manera continua.
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IE PER 100%
=—X
PEE 0

Figura 4. Indicador de Estandarizacion

Leyenda

IE: Indicador de Estandarizacion
PER: Puntaje de Estandarizacion Real

PEE: Puntaje de Disciplina Esperado

Dimensioén: Shitsuke

Para Rey (2005) “hace referencia a , el desarrollo de habitos en las tareas diarias e

implementar mejora continua en el proceso” (p.21).

p = PPR 100%
~ PDE 0

Figura 5. Indicador de Disciplina

Leyenda

ID: Indicador de Disciplina
PDR: Puntaje de Disciplina Real

PDE: Puntaje de Disciplina esperado

Escala: Razén

Variable Dependendiente : Productividad

21



Definicion conceptual

Gutierrez (2010) expone que :

“Hace referencia a lo que se obtiene de un ciclo o proceso , de manera que aumentarla
se define como obtener grandes resultados teniendo en cuenta lo que se utilizé para
producirlos, es medida por la relacion de lo que se obtuvo entre lo que se utilizo para

obtenerlo” (p.21).

Definicién operacional

La productividad se ve representada en los bienes y servicios producidos mediante

los recursos que se emplearon, utilizando la eficacia y eficiencia del proceso.

Dimensiones de la variable independiente
Eficiencia

Hace referencia al nivel maximo de rendimiento que utiliza la menor cantidad de

imputs, que tienen el fin de lograr la mayor cantidad de resultados.

EFI = TR 100%
= TPx 0

Figura 6. Indicador de Eficiencia

EFI: Porcentaje de Eficiencia
TR: Tiempo real

TP: Tiempo programado

Eficacia

Esta hace referencia a la competencia que se tiene para generar outputs y/o objetivos

gue fueron establecidos previamente.

22



QUPROD
QUPROG

EFC = x100%

Figura 7. Indicador de Eficacia

EFC: Porcentaje de Eficacia
QUPROD: Cantidad de Unidades producidas
QUPROG: Cantidad de Unidades programadas

3.3 Poblacion, muestras y muestreo

3.3.1 Poblacioén :

En esta investigacion se ah tomado en cuenta como poblacion la produccion diaria de
pinzas transportadoras por un periodo de 22 dias laborables de lunes a viernes , el
primero que va desde el mes de Mayo 2022 y el mes de Septiembre del 2022, etapa

antes de la implementacion y después de la implementacién de las 5 s.
Criterios de inclusion:
Para este trabajo de investigacion se tomara en cuenta los datos obtenidos dentro

de los meses de Mayo y Septiembre, de lunes a viernes considerando 8 horas de

trabajo.
Criterios de exclusion:

Para este trabajo no se tomara en cuenta los dias feriados, horas extra ni horas de

refrigerio.
3.3.2 Muestra :

La muestra para esta investigacion es considerada la misma que la poblacion , es decir
la produccién diaria de pinzas transportadoras por un periodo de 22 dias laborables de

lunes a viernes, el primero que va desde el mes de Mayo 2022 y el mes de Septiembre
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del 2022, etapa antes de la implementacion y después de la implementacion de las 5

s.
3.3.3 Muestreo:

El siguiente estudio tendr4 muestreo no probabilistico, esto en consecuencia de que
la muestra estara seleccionada de acuerdo a criterio propio, de igual forma se tomara
los registros necesarios de la muestra en las fechas antes comentadas. Segun
(HERNANDEZ et.al,2018), es aquella muestra que no se caracteriza por la
probabilidad , por el contrario esta relacionada por rasgos de la investigacién realizada
o0 por intencion del investigador.

1.3.4Unidad de Analisis :

Esta tiene como concepto ser la entidad que se observa , estas pueden ser objetos ,
individuos, organizaciones 0 grupos, los cuales son estudiados en una investigacion
(HERNANDEZ, BAPTISTAY FERNANDEZ, 2016).

Para el presente estudio serd la produccion diara de pinza transportadora de la

empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para (HERNANDEZ et.al, 2018, p.113) “recolectar datos equivale a utilizar
instrumentos en el caso establecido con el fin de recaudar informacion de sus variables
en la investigacion, anterior a ello se debio definir con claridad la hipotesis del estudio

y variables , operacional y conceptualmente”.

Observacion : Debido a que de esta forma se podra evaluar las actividades que se
desempeiian en el area de produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo

S.A.C, esto nos posibilitara la toma de informacion.

Analisis : De esta manera determinaremos las actividades que no son necesarias que

aumentan el tiempo de produccion.

3.4.1 Instrumentos de recoleccién de datos:
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Diagrama de andlisis de procesos (DAP) : con la cual nos permitira reconocer las
actividades que generan y no generan valor en el area que se desarrollara el estudio,
como también nos ayudara a saber el tiempo parcial por actividad y el tiempo total de

operacion.

Cronometro digital : Con el que podré tomar el tiempo exacto de los procesos que

conlleva el ciclo productivo de pinzas transportadoras.

En esta investigacion las hojas de registro se utilizaran para recopilar la informacién
de las variables en lo que respecta la metodologia 5s (ver Anexo 20), (Anexo 22) y

productividad (Anexo 23).
3.4.2 Validez

Segun HEALE Y TWYCROSS (2015) precisa que es el grado en el que un instrumento
0 herramienta mide con precision , es acertado y se relaciona con otros instrumentos
gue miden las mismas variables de un concepto. Nuestro estudio, en cuestion de
validez se determinara a partir del veredicto del juicio de los 3 expertos , los cuales

determinaran y evaluaran la relevancia, claridad y pertenencia.
3.4.3 Confiabilidad

HEALE Y TWYCROSS (2015) afirman que, la confiabilidad se relaciona con la
consistencia de una medida. De manera que una medicion realizada debe tener las
mismas respuestas cada vez que se vuelva a realizar. El presente estudio realiza la

prueba de medicién gracias mostrado por el programa SPSS v.26.(ver Anexo 24)

3.5 Procedimientos

Situacién actual de la empresa

La empresa Metalmecanica Raymundo S.A.C una empresa de 14 afios de experiencia
dedicada a la produccién, mecanizado, ensamble de piezas y estructuras metalicas
y/o componentes, ademas de mantenimientos industriales. Ubicada en Mz I1 Lt.44

Ventanilla Alta Ventanilla-Callao. (ver Anexo 25)
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Mision
“Tiene como mision proveer soluciones integrales de las diferentes especialidades de
la industria metalmecénica; garantizando precision, puntualidad y rentabilidad de sus

equipos, repuestos, maquinarias y/o estructuras con alto sentido de responsabilidad y

eficiencia”.

Visién
“Colocarse en el afo entrante 2023 como lideres del sector Metalmecanico dentro del

distrito e implementar nuevos servicios a demanda de nuestros principales clientes”.
Organigrama General

Se presentara el organigrama actual de la empresa de esta manera observamos la
division que presenta y la linea que se trabajara, siendo la de operaciones que

involucra el area de produccion (Ver Anexo 26).
Descripcion de los procesos del area en estudio

Se presentaran los procesos que intervienen en la produccion de pinzas
transportadoras mediante el Diagrama de Operaciones (ver Anexo 27), estos seran
detallados y explicados de la mano del diagrama de actividades de procesos (DAP)

(ver Anexo 28).
Proceso de Recepcion

En este proceso se recibe la materia prima (Piezas de bronce y manganeso) fundidas
y se procede a inspeccionar las deformidades de manera visual para posteriormente

cada una de ellas ser llevada a la zona de Fresado.

Proceso de Fresado

En este proceso se realiza el fresado de cara frontal, se voltea la pieza para el fresado

de soportes (contorno) y la cara posterior, ademas se le da la altura de 23.85 mm.
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Luego, se voltea la pieza 90° para el fresado del canal chino. Posterior a ello, para

finalizar se procede a colocar la pieza lista para inspeccion y calibracion
Proceso de Calibracion

En este proceso se verifica el cumplimiento de las operaciones previas (Fresado de
soportes, cara posterior y canal chino), se trabaja en base a las mediciones

estandarizadas por peticion de cliente.

Proceso de Tornado

Se colocan las piezas montadas en la machina previamente colocada en el tornoy se
realiza el refrentado (afecta la longitud del material), el cilindrado interior y el cilindrado
exterior (afecta el diametro de la pieza), posterior a ello la pieza se encuentra lista para

la siguiente inspeccion.
Proceso de Calibraciéon 2

El final de la inspeccion de la pinza transportadora es de la misma manera que el
proceso posterior de fresado debido a que se calibra las pinzas de acuerdo a las

mediciones estandarizadas por peticion de cliente.

Toma de tiempos — Pre test

Se obtuvo la toma de tiempos considerando los 22 dias del mes de mayo del 2022,
con la finalidad de poder hallar el tiempo promedio por operacién (Tiempo observado)
de Recepcidn, fresado, calibrado y tornado, para posteriormente poder hallar el tiempo

estandar. (ver Anexo 29)

Se presentara también la formula de Kanawaty con la cual podremos identificar el
namero de muestras que se requerira con el fin de obtener el tiempo estandar del

proceso de produccion de pinzas transportadoras. (ver Anexo 30)
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De esta manera con la formula, se determinard las muestras necesarias de las
operaciones, siendo estas de 1 sola muestra. Asi mismo, el promedio de las muestras
obtenidas de las operaciones de Recepcion fueron 1.46 min, Fresado dio como
resultado un tiempo observado de 53.10 min, la operacion de Calibradol un tiempo de
5.87 min, tornado de 23.81 min y Calibrado2 de 5.46 min. (ver Anexo 31)

Con el objetivo de poder obtener el tiempo estandar se trabajara con la tabla de
Westinghouse (ver Anexo 32), de esta manera se pudo generar el tiempo Normal a

partir del promedio de tiempo observado.

Asi también, se presentard la tabla de suplementos segun la OIT (Organizacién
Internacional del Trabajo), que igualmente serd de ayuda para hallar el tiempo

estandar. (ver Anexo 33)

Como resultado, se obtendra el tiempo estandar de la operacion de Recepcion con un
tiempo de 1.56 min, Fresado con un tiempo de 58.11 min, la operacion de Calibradol
un 5.87 min, Tornado con un tiempo de 23.81 min (ver Anexo 34). de esta manera se
pudo determinar la produccion programada de 10 pinzas transportadoras, contando
con 2 operarios con una jornada laboral de 480 min y un tiempo estandar total de ciclo
de 98.13 min (ver Anexo 35).

Analisis de causas

C1. Orden: Las herramientas, equipos, materiales, se encuentran ubicados con una
base deficiente de criterio de trabajo, ademas se encuentra equipos y herramientas
obsoletas que se presentan en el area, obstaculizando el tiempo de busqueda y asi

mismo afectando al ciclo productivo.
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Tablal. Causa 1- Orden

F.INICIO 1/05/2022
ORDEN F. FIN 31/05/2022
PORCENTAJE
2 EQUIPOY ORDENADOS PESORDENADOY TOTAL
N° HERRAMIENTAS & EQ ORDENADOS
1 Calibrador 0 2 2 0%
) Portas 4 14 18 22%
3 Llaves de 19y 22 Pulgadas 2 2 4 50%
4 Pinzas de Porta 8 7 15 53%
5 Machinas 2 13 15 13%
6 Esparragos de sujecion 8 12 20 40%
7 Bridas 4 6 10 40%
8 Tuercas 2 13 15 13%
9 Soportes de Altura-Calzos 6 10 16 38%
10 Brocas-Agujero 4 6 10 40%
1 Fresas -planas 2 6 8 25%
12 Fresas-esfericas 3 4 7 43%
Fresas con §u1eC|on de 5 8 13 38%
13 pastillas
Afilador 0 2 2 0%
14
5 Pastillas 2 12 14 14%
Bulones-Base de esparrago 4 7 11 36%

16

Elaboracién pronia

C2. Condiciones inseguras: Maquinaria con ubicaciones en el pasillo de transito sin

una delimitaciéon de espacio, herramientas o equipo de trabajo en condiciones

obsoletas, ademas de residuos en el area de trabajo.

29



Figura 8. Causa 2- Condiciones Inseguras

Elaboracién propia

C3. Falta de limpieza: Se presenta maquinaria y herramientas de trabajo con grasa,
residuos de metales. Ademas de no contar con un cronograma programado de

limpieza.

Fiaura 9. Causa 3 - Falta de Limnieza
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C4. Estandarizacién: Procesos no estandarizados, falta de métodos y pasos a seqguir
para realizar labores como orden, limpieza y clasificacion de herramientas y
materiales. Ademas de llevar de una manera rudimentaria los procesos de trabajo. Al
mejorar este punto la estandarizacion se traducira en un mejor uso de nuestro recurso

“el tiempo”, mejorando asi la eficiencia de trabajo.

C13. Tiempos improductivos: Esta causa es relevante debido a que afecta
directamente al recurso que medimos, generada por los tiempos excesivos de
busqueda, falta de conocimiento de localizacién de herramientas y equipos, asi como

también demora entre ciclo y ciclo.

Figura 10. Causa 13- Tiempos improductivos

C6. Material no clasificado: Sin el material no clasificado, no tenemos cémo
encontrar lo que necesitamos en el momento que necesitamos, ademas de falta de

control visual en el area, esto ocasiona un tiempo improductivo y a la par, perdidas de
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materiales o herramientas, afectando directamente a nuestra productividad y

rentabilidad.

Tabla 2. Material no clasificado

= F.INICIO 1/06/2022
CLASIFICACION T 31/05/2022
Ne | HERRAMIENTAS & EQUIPOS | CLASIFICADOS | NOCLASIFICADOS | ToTaL | PORCENTAIEDE
CLASIFICADOS
1 Calibrader 0 2 2 0%
5 Portas ] 18 18 0%
3 Llaves de 19y 22 Pulgadas 0 4 4 0%
4 Pinzas de Porta 0 15 15 0%
5 Machinas 0 15 15 0%
6 Esparragos de sujecion 0 20 20 0%
; Bridas 0 10 10 0%
g Tuercas 0 15 15 0%
5 Soportes de Altura-Calzos 0 16 16 0%
10 Brocas-Agujero 0 10 10 0%
1" Fresas -planas 0 8 8 0%
" Fresas-esfericas 0 7 7 0%
Fresas con .SLIJEcIDn de 0 13 13 0%

13 pastillas

Afilador 0 2 2 0%
14

Pastillas 0 14 14 0%
15
16 Bulones-Base de esparragof 0 11 11 0%

Pizarra 0 2 2 0%
17
18 Adaptador de corriente 0 1 1 0%

Elaboracién propia

Después de haber obtenido el tiempo estandar por operacion, se pudo determinar la
produccion programada de 10 pinzas transportadoras, contando con 2 operarios con
una jornada laboral de 480 min y un tiempo estandar total de ciclo de 98.13 min (ver
Anexo 35).

De acuerdo a lo antes mencionado, se determind la capacidad a producir de pinzas

transportadoras de 10 unidades. Por consiguiente, se multiplicé la cantidad por el
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factor de valoracion considerado de 10% por motivos de rotacion de personal y

tardanzas teniendo un resultado final de produccion programada de 8 pinzas

transportadoras. (ver Anexo 36)

Siguiente a ello, se mostrara la medicion Pre-test de la productividad en el area de

produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C, considerando 22 dias de

medicion del mes de mayo del afio 2022. (ver tabla 3)

Tabla 3. Productividad Pre-test

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD Autor del Rio Romero Frank Alexander
METALMECANICA REYMUNDO SAC Fecha: 2/05/2022
INDICADORES
EFICIENCIA EFICACIA
" EFI: Eficiencia - EFC:Eficacia . ‘ PRODUCTIVIDAD
2| piss TR: Tiempo Real EFI =— x100 |QUPROD: Cantidad de Unidades gFc = LER9D 100
E TP: Tiempo programado TP QPROG: Cantidad de Unidades programada QUPROG
. . Tiempo Indicador de . Indicador de EFICIENCIA *
Tiempo real(min) programado(min)| eficiencia(%) QUnproducidas | QUn Programadas eficacia(%) EFICACIA

1 [2/05/2022 538.8 960.0 56% 5 8 63% 35%
2 (3/05/2022 535.8 960.0 56% 5 8 63% 35%
3 [4/05/2022 438.7 960.0 46% 4 8 50% 2%
4 (5/05/2022 435.7 960.0 45% 4 8 50% 2%
5 (6/05/2022 523.8 960.0 55% 5 8 63% 34%
6 [9/05/2022 455.7 960.0 47% 4 8 50% 2%
7 (10/05/2022 526.8 960.0 55% 5 8 63% 34%
8 [11/05/2022 621.0 960.0 65% 6 8 75% 49%
9 [12/05/2022 521.1 960.0 55% 4 8 50% 2%
10 |13/05/2022 5248 960.0 55% 5 8 63% 34%
11 (16/05/2022 623.0 960.0 65% 6 8 75% 49%
12 (17/05/2022 521.8 960.0 55% 5 8 63% 3%
13 |18/05/2022 425.7 960.0 44% 4 8 50% 2%
14 |19/05/2022 525.8 960.0 55% 5 8 63% 3%
15 |20/05/2022 524.8 960.0 55% 5 8 63% 3%
16 |23/05/2022 426.7 960.0 44% 4 8 50% 2%
17 |24/05/2022 425.7 960.0 44% 4 8 50% 2%
18 |25/05/2022 528.8 960.0 55% 5 8 63% 34%
19 |26/05/2022 525.8 960.0 55% 5 8 63% 34%
20 |27/05/2022 621.0 960.0 65% 6 8 75% 49%
21 |30/05/2022 429.7 960.0 45% 5 8 63% 28%
22 (31/05/2022 4277 960.0 45% 4 8 50% 2%

PROMEDIO 32%

Elaboracién propia
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Tabla 4. Estadisticos de la productividad

Estadistico

Media 31.96
Mediana 34.17
Varianza 73,39
Desviaciéon estandar 8.57
Minimo 22.17
Maximo 48.67
Asimetria , 195
Curtosis -2,153

Elaboracion propia

50
45
40
35
30
25
20
15
10

Productividad

Figura 11. Estadisticos de la productividad

En la tabla 4, se puede observar que la media de la productividad es de 31.96%, con
un valor maximo alcanzado de 48.67% y un nivel minimo de 22.17%; siendo la
desviacion estandar de 8.56%, lo cual es bajo. Respecto a la Asimetria, es positiva,
por tanto, existe una preponderancia de productividad bajas. Igualmente, en el caso
de la curtosis, al ser menor que 3, su forma es platicurtica siendo que presenta una

dispersion; lo que se evidencia en el diagrama de cajas y bigotes (ver figura 11).
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Figura 12. Lineal de productividad pre test

Interpretacion de la figura 12

Como se observa en la figura 15, los valores de la productividad estan entre los

rangos de 22% siendo este el minimo y 49% el maximo.

25
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De igual forma se procedera a realizar la primera auditoria 5s con el fin de observar el

actual estatus de la empresa con relacion a la herramienta (ver Anexo 38).

Figura 13. Auditoria 5s diagndstico inicial

AUDITORIA 55
Area: Produccion
FECHA:
Rango de resultados | I Rango de puntajes | | Puntaje esperado por etapa | Real |
0%-20% Muy Malo 1 Muy Malo 1ra$S 25
21%-40% Regular 2 Regular 2da s 25
41%-60% Normal 3 Normal 3ra$S 25
61%-80% Bueno 4 Bueno 4ta S 25
81%-100% | Muy Bueno 5 Muy bueno 5tasS 25
TOTAL 125

[1l2]3[afs

leraS: Clasificar

1 |éExisten materiales inncesarios en el area? X

2 |éSe encuentra cada objeto en su lugar? X

3 |éExisten materiales y/o equipos en desuso? X

4 |¢Se han asignado tareas para la mejora? X

5 |¢éEs dificil la busqueda de productos? X
Puntaje 8

Porcentaje 32%

Criterio Regular

2da S:Ordenar

1] 2]3]4a]s

1 |éos puestos de trabjo se encuentra debidamente identificados? X

2 |éExiste un adecuado orden de las herramientas y/o equipos? X

3 |éSe conocen las ubicaciones exactas de las herramientas y/o equipos? X

4 |éNo hay objetos que obtaculicen el transito del personal? X

5 |éSe ordena con frecuencia el drea? X
Puntaje 9

Porcentaje 36%

Criterio Normal

Elaboracién propia
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1| 2]3f4]s

1 |éSe cumple con la limpieza del drea? X
2 |élas maquinas no presentan suciedad de grasas , aceites o pinturas? X
3ra S: Limpieza 3 |éEn los pasillos o vias no hay restos de basura o metales? X
4 |¢Se mantiene limpia el drea de trabajo? X
5 |ése realizan controles de limpieza? X
Puntaje 8
Porcentaje 32%
Criterio Regular
[1]2]3]als
1 |éSe cumple con las primeras 3's? X
2 |éExisten un plan de mejoramiento? X
4ta S: Estandarizacion | 3 |éLos operarios estdn interesados con la mejora del area? X
4 |¢Se han asignado tareas para la mejora? X
5 |éSe cuenta con un programa de limpieza? X
Puntaje 8
Porcentaje 32%
Criterio Regular
[1]2]3]4a]s
1 |¢éSe ubican las herramientas y/o materiales en su lugar? X
2 |¢El programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido? X
Sta S: disciplina 3 |é{Se mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5's? X
4 |¢El personal demuestra conocimiento de cada una de las 5's? X
5 |¢El personal muestra una cultura de mejora? X
Puntaje 7
Porcentaje 28%
Criterio Regular

Elaboracién propia

Teniendo como resultado de medicion en la primera S (Clasificar) del 32%, segunda S

(Ordenar) 36%, tercera S (Limpieza) del 32%, cuarta S (Estandarizacion) 32% y por

altimo disciplina con un 28% en relacion al porcentaje de cumplimiento total. (ver anexo

37)
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Se presenta también la propuesta de mejora (Figura 14) con respecto a las causas

presentadas anteriormente, tomando en cuenta la metodologia 5s y herramientas

gue van de la mano con e

sta metodologia.

Figura 14. Matriz de causa-solucion

MATRIZ CAUSA-SOLUCION

CAUSAS

DESCRIPCION

ALTERNATIVAS DE MEJORA

Ordeny condiciones
inseguras

Lo que se busca es que

cada instrumento, equipo y

material esté en su lugar

correcto y en el momento

que se necesite.

Aplicacion Seiri tarjetas rojas, se
retira lo innecesario

Sustitucién de equipo, herramienta o
material

Capacitacion

Falta de limpieza

Se buscatener una

adecuada programacion de

limpieza tanto para las

areas de trabajo como para

las maquinas .

Aplicacién Seiso programa de
limpieza

Capacitacion

Estandarizacion y falta de
capacitacion

Se busca que se logre

mantener los procesos

establecidos enlas " S"
previas.

Aplicacion Seiketsu Visual
Managment

Aplicacion Shitsuke Auditorias

Capacitaciones

Material no clasificado y
condiciones inseguras

Se busca un lugar para

cada cosay cada cosa en

su lugar

Aplicacién Seiton Se establece
criterios de clasificacion

Material clasificado por orden de
frecuencia

Delimitacion de areas

Tiempos productivos

Lo que se busca es reducir

los tiempos que hacen
menos eficiente nuestro
ciclo productivo.

Estudio de tiempos , eliminacion o
reduccion de actividades que no
generan valor al proceso.

Elaboracién propia

Recurso y presupuesto

La siguiente seccion exhibira los costos monetarios y no monetarios evaluados para la

implementacion de la metodologia 5s en el area de produccion de la empresa

Metalmecéanica Reymundo S.A.C
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Por la parte del costo no monetario se tuvo en cuenta los servicios de suministro de

energia (Luz, Internet), servicio de agua y desague, viaticos, los gastos de capacitacion

y el tiempo que se invertira en la elaboracién del proyecto, dando un total de 13876.72

Nuevos soles. (ver tabla 5)

Tabla 5. Presupuesto no Monetario

COSTOS NO-MONETARIO

e . Costo Costo Total
Clasificacion Recursos UM Cantidad L
Unitario (S/.) (S1)
Servicio de Luz Mensual 10.00 | S/ 85.00|S/  850.00
suministro de energia
Internet
Mensual 10.00 | S/ 70.00 | S/ 700.00
Servicio de aguay
. Agua Mensual 10.00 | S/ 50.00 | S/ 500.00
desaglie

Viaticos y Movilidad Mensual 1.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00
asignaciones Alimentacién Mensual 10.00 | S/ 175.00 | S/ 1,750.00
Capacitacion operativa Total 1.00 | S/ 1,805.81 | S/ 1,805.81

Otros gastos - - - -
Tiempo invertido de tesista Total 1.00 | S/ 8,170.91 | S/ 8,170.91

Sub-total

S/ 13,876.72

Elaboracién propia

Por otro lado, el costo monetario se presentd considerando la clasificacion del MEF

(Ministerio de Economia y Finanzas), dando un total de aporte de 2829.00 nuevos

soles. (ver Tabla 6)
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Tabla 6. Presupuesto monetario

APORTE MONETARIO

Materiales e Insumos

Costo
Clasificacion Recursos Unidad Unitario Cant. Costo Total (S/.)
(s/.)
2.3.15.11GASTOS POR LA Computadora UND S/ 2,000.00 1 S/ 2,000.00
ADQUISICION DE REPUESTOS Y
ACCESORIOS PARA COPIADORAS;
Impresora UND S/ 350.00 1 S/ 350.00
EQUIPOS,
MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE
OFICINA; Y OTROS AFINES Cartuchos UND S/ 120.00 1 S/ 120.00
2.3.15.12 GASTOS POR LA Hoja Bond A4 MILL S/ 20.00 1 S/ 20.00
ADQUISICION DE PAPELERIA EN Lapicero UND s/ 5.00 s/ 10.00
GENERAL, UTILES Y MATERIALES DE -
OFICINA, TALES Cartulina UND S/ 40.00 1.5 S/ 60.00
COMO: ARCHIVADORES, Lapiz UND S/ 2.00 1 S/ 2.00
BORRADORES, CORRECTORES, Forro UND s/ 5.00 3 s/ 15.00
IMPLEMENTOS PARA ESCRITORIO
EN Borrador UND S/ 2.00 1 S/ 2.00
GENERAL; MEDIOS PARA ESCRIBIR, Tajador UND S/ 2.00 1 S/ 2.00
NUMERAR Y SELLAR; PAPELES, Cuaderno UND S/ 15.00 2 S/ 30.00
CARTONES Y CARTULINAS;
OTROS AFINES. USB 16GB UND S/ 48.00 1 S/ 48.00
2.3.15.31 GASTOS POR LA Desinfectantes UND S/ 3.00 3 S/ 9.00
ADQUISICION DE Mascarillas cAl |s/ 1too| 10 s/ 10.00
DESINFECTANTES, DETERGENTES Y
DESODORANTES; Alcohol en gel UND S/ 3.00 12 S/ 36.00
IMPLEMENTOS Y MEDIOS PARA Detergentes UND |S/  7.00 3 S/ 21.00
ASEO; MATERIAL, REPUESTOS Y Trapos UND S/ 2.00 12 S/ 24.00
Sub-Total s/ 2,829.00

Elaboracién propia

Financiamiento

Como parte del financiamiento del proyecto se elaboré la matriz con la cual

presentamos el porcentaje de participacion que tendra la empresa frente a los gastos

presupuestados, siendo esta parte del 34% de los costos y el 66% restante parte del

tesista. (ver Tabla 7)

Cronograma de ejecucion
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Tabla7. Financiamiento

Entidad Financiera Monto Porcentaje
Tesista S/ 11,025.78 66%
METALMECANICA s/ 5,679.94 349%
REYMUNDO S.A.C
TOTAL S/ 16,705.72 100%

Elaboracién propia

Se presentara el cronograma general del proyecto de investigacion, asi como también
el cronograma de implementacion de la herramienta utilizada. (ver Figura 15) (ver
Figura 16)

Figura 15. Cronograma de implementacién de las 5s

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOL OGIA 5S
ETAPAS ACTIVIDADES Feche}de Fecha de JULIO AGOSTO
Inicio Fin 1{2(3|4])5]|6[7]8
Reunion directorio 1/07/2022 | 1/07/2022
INICIAL Organizar el comité 5s 1/07/2022 | 4/07/2022
Capacitacion y formacioén al personal 5/07/2022 | 5/07/2022
Identificar lo innecesario y necesario 6/07/2022 | 7/07/2022
Uso de tarjetas rojas 8/07/2022 | 8/07/2022
SEIRI Desechar lo inncesario 8/07/2022 | 11/07/2022
Elaborar un registro de las acciones 11/07/2022 | 12/07/2022
Realizar auditoria lera S 12/07/2022 | 13/07/2022
Analizar las ubicaciones de herramientas y equipos 14/07/2022 | 14/07/2022
Determinar la ubicacion de herramientas y equipos 15/07/2022 | 15/07/2022
SEITON Implementar racks y contenedores 18/07/2022 | 20/07/2022
Rotular los contenedores y espacios 18/07/2022 | 18/07/2022
Realizar auditoria 2da S 20/07/2022 | 20/07/2022
Limpieza general 21/07/2022 | 21/07/2022
SEISO Planificar cronogramas de limpieza 22/07/2022 | 22/07/2022
Elaborar un registro de las acciones 22/07/2022 | 22/07/2022
Realizar auditoria 3era S 25/07/2022 | 26/07/2022
Designar responsables 27/07/2022 | 30/07/2022
SEIKETSU |Visual managment 30/07/2022 | 3/07/2022
Auditoria 4ta S 5/08/2022 | 8/08/2022
Definir una cultura organizacional 9/08/2022 | 11/08/2022
SHITSUKE |Elaboracion de articulos de visualizacion de cultura 5s 11/08/2022 | 15/08/2022
Realizar auditoria general 5s 15/08/2022 | 19/08/2022

Elaboracién propia
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Figura 16. Cronograma general del proyecto de investigacion

MESES
Ne Actividades Abr-22 May-22 Jun-22 Jul-22 Ago-22 Set-22 Oct-22 Nov-22
S1 |S2 [S3 |S4 [S5 |S6 [S7 |S8 [S9 |S10(S11|S12(S13)S14{S15|S16(S17|S18(S19520 (521|522 [S23|524[S25|526 (527|528 |S29 [S30 [S31

1 Determinar el drea de estudio

2 |Analisis de la situacion del area

3 Identificacion de la problematica

4 Elaboracidn de la autorizacion de la empresa

5 Andlisis de causas

6 Realizar Diagrama de Ishikawa

7 Realizar Matriz de correlacién

8 Realizar Diagrama de Pareto

9 Realziar Diagrama de estratificacion

10 [Realizar Matriz de operalizacion

11 |Realizar el marco tedrico

12 |Elaboracidn de los indicadores Pre test

13  |Validacién de instrumentos-Juicio de expertos

14  |Elaboracién de las propuestas de solucidn

15 |Elaboracién de inversién monetario y no monetaria

16 |Elaboracién de cronograma de actividades

17 |Correciones

18 [Sustentacion del proyecto de investigacion

19 |Implementacién de las 5s en drea de produccién

20 |Elaboracion de los indicadores (Post test)

21 |Analisis pre y post test de los instrumentos

22 |Andlisis econdmico y financiero

23 [Elaboracién de discuciones

24 |Conclusiones

25 |Recomendaciones

26 |Levantamiento de observaciones

27 |Presentacion y sustentacion del proyecto

Elaboracién propia




Implementacion de la metodologia 5S

Se detallara los pasos correspondientes

Tabla 8. Pasos para la implementacion de las 5s

a la mejora, esta constara de 9 pasos:

PASOS IMPLEMENTACION DE LAS 55 DESCRIPCION
. ) » A Se observa, analiza y diagnostica el area a tratar/ Reunion con gerencia/
Anuncio de la implementacion de la mano con la alta direccion . ) ) S : > ;
1 o Presentacion del diagnostico/ explicacion de la implementacion/ Anuncio de la
de la organizacion
propuesta
2 Creacion del comité 5s y personal de apoyo Se creo el comité con los compafieros y el encargado del rea .
. > - Se realiz6 una charla con el comité y los trabajadores de la empresa. Donde
3 Charla acerca de la implementacion y sus beneficios . L ) . .
se explico los objetivos y beneficios que se obtendran con la metodologia.
» . - Se identificara los materiales y equipos innecesarios o desechables y se
4 Implementacion de la primera S (Seiri) . yeaqup - y
separd los equipos que no se necesitaran
” . Se analizara las ubicaciones de las herramientas y equipos, rotulandolos para
5 Implementacion de la segunda S (Seiton) e y quip P
su correcta identificacion
6 Implementacion de la tercera S (Seiso) Se elaborar4 el cronograma de limpiezay se realizara la limpieza general.
> ) Se establecen medidas preventivas y se verificara la realizacion de las 3s
7 Implementacion de la cuarta S (Seiketsu) pre Sy
anteriores (Visual managment)
” ] ; Se refuerza la metodologia como una cultura de trabajo y afiches de
8 Implementacion de la quinta S( Shitsuke) gla como una . 1oy
visualizacion.
o Se realizara una auditoria final con el fin de analizar y veritficar el cumplimiento
9 Auditoria general de las 55

Elaboracion propia

Paso n°l: Fue el conglomerado de la observacion, analisis, diagndstico del area, la

reunion respectiva con la alta direccién y el anuncio de la implementacion de la

herramienta japonesa 5s.

Paso n°2:

se realiz6 un comité que de la mano del implementador, realizaria la

evaluacion de la metodologia 5s en el area de estudio, siendo esta parte, fundamental

para darle seguimiento, ademas de ello tendran que tener conocimientos sobre su

funcionamiento y criterio de analisis que seran reforzados con las charlas impuestas

para la organizacion.
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Auditor/ Coordinador General 5s

Gerente General

Sub-coordinador 5s

Jefe de operaciones

Asistente delcomité

del Rio Romero Frank

Facilitadores

Operarios

Figura 17. Comité de las 5s

El comité tendra el enfoque de mejora continua, presentando

responsabilidades:

Formular planes para el cumplimiento de las actividades.

Planear

Dar a conocer las actividades.

Gestionar lo que se necesitara en laimplementacién.

Organizar las capacitaciones 5s

Llamado y direccién de reuniones 5s

Hacer

Promover la integracion del personal

Fomentar la cultura de desarrollo 5s

Contribuir en el desarrollo de las tareas y actividades planteadas

Seguimiento de las actividades establecidas

Verificar

Realizar las auditorias 5s

Promover la mejora continua de las actividades realizadas

Vigilar el cumplimiento de las tareas

Actuar

Documentar las actividades, pasos a seguir y resultados.

Exponer propuestas

Figura 18. Enfoque PHVA del comité 5s

las siguientes

Paso n°3: Se realiz6 la charla de sensibilizacion tanto al personal como a los miembros

del comité y alta direccion, con el fin de demostrar lo que se puede lograr mediante la
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metodologia propuesta, su correcto funcionamiento y a la par, comprometer las partes

interesadas en la realizacion del proyecto.

Figura 19. Charla 5s

Paso n°4: La fase (Seiri), tuvo como objetivo identificar los equipos y herramientas con

respecto a su estado, ubicacién, grado de utilizacion o frecuencia de uso, con el fin de

descartar lo no-util dentro del area. Para ello, hicimos uso de la herramienta “Tarjetas

rojas” con la cual de la mano con el comité encargado de la organizacion: separamos,

desechamos y reubicamos los equipos y herramientas correspondientes. Dicho esto ,

se realizo un diagrama de flujo :

OBJETOS
NECESARIOS

OBJETOS DANADOS

OBJETOS
OBSOLETOS

&=

SEPARAR

REPARAR

ORGANIZAR

ELIMINAR

Figura 20. Diagrama Seiri
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El formato utilizado para la tarjeta roja fue el siguiente (ver Figura 21):

TARJETA R
Fecha

Area

Item

Cantidad e
ACCION SUGER\DA

=% | Reubicar

D Reciclar

Comentario——

Figura 21. Formato de tarjeta roja

En la tabla 9, se muestra el formato que se empled para el registro de la

implementacion de la herramienta “tarjeta roja”.
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Tabla 9. Registros de elementos encontrados con tarjetas rojas

REGISTROS DE ELEMENTOS ENCONTRADOS CON TARJETAS ROJAS
Accién Sugerida
N° Area Nombre de elemento Cantidad ; I
Organizar Reparar | Eliminar
1 Operaciones/produccion Machinas(Machos) 20 X
2 Operaciones/produccion Tuercas 30 X
3 Operaciones/produccion Brocas 15 X
4 Operaciones/produccion Tuercas Inox 12 X
5 Operaciones/produccion Origns 18 X
6 Operaciones/produccion Rodamientos 30 X
7 Operaciones/produccion Calibrador 3 X
8 Operaciones/produccion Pastillas 12 X
9 Operaciones/produccion Fresas Planas 10 X
10 Operaciones/produccion Fresas Esféricas 13 X
11 Operaciones/produccion Bridas(Sujecion & Unidn) 15 X
12 Operaciones/produccion Pizarra 1 X
13 Operaciones/produccion Piezas defectuosas 10 X
14 Operaciones/produccion Piezas no terminadas 8 X
15 Operaciones/produccion Casco Soldadura 1 X
16 Operaciones/produccion Botellas de Argon 2 X
17 Operaciones/produccion Botellas de oxigeno 1 X
18 Operaciones/produccion Tubos de Plastico PVC 1 X
19 Operaciones/produccion Baldes 2 X
20 Operaciones/produccion Lijas 8 X
21 Operaciones/produccion Esparragos 10 X
22 Operaciones/produccion Llaves 19 y 22 pulgadas 15 X

Elaboracién propia

La tabla 9, nos muestra los articulos que fueron reparados, eliminados u organizados
segun su requerimiento para una mejor clasificacion de materiales articulos y/o

herramientas dentro de la zona de trabajo.

Paso n°5: En la fase (Seiton), se realiz6 la organizacion de los items pertenecientes
a las dos areas respectivas con las que se realiza el material en estudio " Pinzas
transportadoras”; en funcion a su frecuencia de utilizacion en el area, espacio y
elementos similares, para ello con anterioridad se sostuvo pequefias charlas con el
personal, para aclarar y ampliar el conocimiento sobre las herramientas desde las mas
comunmente utilizadas hasta las menos frecuentes. Ademas, se observo la necesidad
de desplazar alguno de los materiales a un depdsito en el cual se evidenciara la mejora

respectiva de acuerdo a la implementacion de la herramienta 5s.
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Espacio  Frecuencia
disponible de uso

Elementos
similares

Figura 22. Funcion de Seiton

Figura 23. Orden de las herramientas /rotuladas

Se rotul6 cada uno de los elementos ordenados, de manera que cada uno de ellos sea
de facil identificacion para el personal dentro del trabajo, reduciendo tiempos de

busqueda y por ende tiempos de ciclo de produccion.
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Figura 25. Delimitacion de espacios

Paso n°6: La fase Seiso (Limpieza): Se realizé un formato o cronograma de limpieza
por zona de trabajo, el cual fue elaborado por el investigador y aprobado por el comité

antes de ser ejecutado.
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Tabla 10. Formato del cronograma Seiso

o

FORMATO DE PROGAMA DE LIMPIEZA

ELABORADO POR:

Del Rio Romero, Frank Alexander

CODIFICACION

Area

Actividad Condicién

Frecuencia

MES

Responsable | 1{ 2| 3| 4 5

10 11

12| 13

14| 15

16 17

18( 19

20| 21f 22,

23]

24| 25

26| 27|

28| 29|

30]

CENRO DE
MECANIZADO

LIMPIEZA DE PISO Y MESAS Trapo( Franela) ,
DE TRABAJO Y EQUIPO escoba,recogedor

Diario

Operario 1

Operario 2

CENTRO DE
MECANIZADO

balde, agua y

LIMPIEZA DE MAQUINAS detergente

Semanal

Operario 1

Operario 2

ZONA DE TORNO

LIMPIEZA DE PISO Y MESAS Trapo(Franela),
DE TRABAJO Y EQUIPO escoha, recogedor

Diario

Operario 1

Operario 2

ZONA DE TORNO

balde, agua y

LIMPIEZA DE MAQUINAS detergente

Semanal

Operario 1

Operario 2

Elaboracién propia

Descripcion del procedimiento de limpieza

Limpieza de pisos, mesas de trabajo y equipos: Al terminar cada jornada de trabajo
o utilizacion de los equipos o herramientas de trabajo en el area, se empezara
barriendo los desperdicios o retazos de material utilizado, colocando cada objeto en el
bote de basura mas cercano. Ademas, se pasara trapo o franela a los equipos
utilizados, de esta manera se quitara el polvo o suciedad que por lo general se queda

impregnado por el uso con la mano.

Limpieza de maquinas: Cada semana se visualizara la grasa y liquido refrigerante
gue ha sido impregnada en las maquinas durante el desarrollo de las actividades,
ademas de darle un mantenimiento preventivo de observacion a detalle de cada

maquina.
Paso n°7: Fase Seiketsu

Lo que se realiz6 en esta fase fue la conservacion de lo que se logro en las anteriores

fases implementadas. De esta forma se sostuvo las actividades siguientes:

e Elaboracion del manual 5S con el fin de concientizar a los trabajadores de la
empresa y los de nuevo ingreso.

e Auditorias realizadas por el comité de la mano de la alta direccién con el fin de
corroborar el cumplimiento de la herramienta implementada y dar énfasis en las

acciones correctivas.
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e Adicionalmente, se sostuvo el mantenimiento de las zonas ordenadas y limpias

por parte del personal.
Paso n°8: Fase Shitsuke

Esta fase constd del control paulatino de lo que se implementd. De esta manera se
realizé auditorias que nos muestran y mostraran el cumplimiento de las tareas o

actividades de la metodologia. Por otra parte, se realizaron las actividades de:

e Comunicacion interna, charlas a los operarios ingresantes
e Organizacién con el comité y propuestas

e Afiches de seguridad y promulgaciéon de la metodologia
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cODIGO MA-0001

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE PRODUCCION

FECHA 13/09/2022
VERSION 1

MANTENIMIENTO DE LAS 58
TOTAL DE PAGINAS 10

MANUAL DE IMPLEMENTACION DE LAS 5S

Figura 26. Manual 5s

Una de las herramientas que promueve a los trabajadores, ayuda a mantener una
cultura y explica de manera detallada los procedimientos de la implementacion de la
metodologia, es el manual 5s, ademas de convertirse en un apoyo fundamental, dado

gue se utilizara de guia para una futura expansion en toda la empresa, teniendo como

modelo ademas el area piloto o inicial.
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AUDITORIA 558

Area: Produccion

I Rango de resultados I I Rango de puntajes I I Puntaje esperado por etapa I Real I
0%-20% Muy Malo 1 Muy Malo 1ra S 25 17
21%-40% Regular 2 Regular 2da s 25 18
41%-60% Normal 3 Normal 3ras 25 19
61%-80% Bueno 4 Bueno 4ta S 25 17

81%-100% Muy Bueno 5 Muy bueno 5ta S 25 18
TOTAL 125 89

1 |éExisten materiales inncesarios en el drea? X
2 |iSe encuentra cada objeto en su lugar? X
lera S: Clasificar 3 |iExisten materiales y/o equipos en desuso? X
4 |éSe han asignado tareas parala mejora? X
5 |éEs dificil la busqueda de productos? X
Puntaje 17
Porcentaje 68%
Criterio Regular
1 |iLos puestos de trabjo se encuentra debidamente identificados? X
2 |éExiste un adecuado orden de las herramientas y/o equipos? X
2da S:Ordenar 3 |éSe conocen las ubicaciones exactas de las herramientas y/o equipos? X
4 |éNo hay objetos que obtaculicen el transito del personal? X
5 |éSe ordena con frecuencia el drea? X
Puntaje 18
Porcentaje 72%
Criterio Normal
1 |éSe cumple con lalimpieza del area? X
2 |élLas maquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas? X
3ra S: Limpieza 3 |éEn los pasillos o vias no hay restos de basura o metales? X
4 |éSe mantiene limpia el drea de trabajo? X
5 |ése realizan controles de limpieza? X
Puntaje 19
Porcentaje 76%
Criterio Regular
1 |éSe cumple con las primeras 3's? X
2 |éiExisten un plan de mejoramiento? X
4ta S: Estandarizacién 3 |iLos operarios estan interesados con la mejora del area? X
4 |éiSe han asignado tareas para la mejora? X
5 |iSe cuenta con un programa de limpieza? X
Puntaje 17
Porcentaje 68%
Criterio Regular
1 |éSe ubican las herramientas y/o materiales en su lugar? X
2 |éEl programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido? X
S5ta S: disciplina 3 |iSe mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5's? X
4 |éEl personal demuestra conocimiento de cada una de las 5's? X
5 |éEl personal muestra una cultura de mejora? X
Puntaje 18
Porcentaje 72%
Criterio Regular

Figura 27. Auditoria interna
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2DA AUDITORIA 55

Area: Produccion

[ Rango de resultados | Rango de puntajes | | Puntaje esperado por etapa [ Real
0%-20% Muy Malo 1 Muy Malo lra S 25 16
21%-40% Regular 2 Regular 2da s 25 16
41%-60% Normal 3 Normal 3ras 25 19
61%-80% Bueno 4 Bueno 4tas 25 18

81%-100% | Muy Bueno, B Muy bueno Stas 25 17
TOTAL 125 86

1 |iExisten materiales inncesarios en el area? X
2 |ése encuentra cada objeto en su lugar? X
lera S: Clasificar 3 |éExisten materiales y/o equipos en desuso? X
4 |éSe han asignado tareas para la mejora? X
5 |éEs dificil la busqueda de productos? X
Puntaje 16
Porcentaje 64%
Criterio Regular
1 [iLos puestos de trabjo se encuentra debidamente identificados? x
2 |éExiste un adecuado orden de las herramientas y/o equipos? X
2da S:Ordenar 3 |éSe conocen las ubicaciones exactas de las herramientas y/o equipos? x
4 [éiNo hay objetos que obtaculicen el transito del personal? X
S |éSe ordena con frecuencia el drea? x
Puntaje 16
Porcentaje 64%
Criterio Normal
1 [éSe cumple con la limpieza del area? x
2 |iLas maquinas no presentan suciedad de grasas, aceites o pinturas? x
3ra S: Limpieza 3 |éEn los pasillos o vias no hay restos de basura o metales? x
4 |ise mantiene limpia el area de trabajo? x
5 |ése realizan controles de limpieza? X
Puntaje 19
Porcentaje 76%
Criterio Regular
1 |éiSe cumple con las primeras 3's? X
2 |éExisten un plan de mejoramiento? x
4ta S: Estandarizacion 3 |éLos operarios estan interesados con la mejora del area? X
4 |ise han asignado tareas para la mejora? x
5 [éSe cuenta con un programa de limpieza? x
Puntaje 18
Porcentaje 72%
Criterio Regular
1 _[éSe ubican las herramientas y/o materiales en su lugar? x
2 |:El programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido? x
5ta S: disciplina 3 |[éiSe mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5's? x
4 |éEl personal demuestra conocimiento de cada una de las 5's? X
5 |éEl personal muestra una cultura de mejora? x
Puntaje 17
Porcentaje 68%
Criterio Regular

Figura 28. 2da Auditoria interna
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3DA AUDITORIA 55

Area: Produccion

| Rango de resultados I | Rango de puntajes | | Puntaje esperado por etapa | Real
0%-20% Muy Malo 1 Muy Malo 1lra S 25 16
21%-40% Regular 2 Regular 2da s 25 16
41%-60% Normal 3 Normal 3ras 25 18
61%-80% Bueno 4 Bueno 4ta S 25 17
81%-100% Muy Bueno 5 Muy bueno Sta S 25 17
TOTAL 125 84
[T 23T 4] s
1 |éExisten materiales inncesarios en el area? X
2 |ise encuentra cada objeto en su lugar?. x
lera S: Clasificar 3 |iExisten materiales y/o equipos en desuso? x
4 |iSe han asignado tareas para la mejora? x
5 |éEs dificil la busqueda de productos? x
Puntaje 16
Porcentaje 64%
Criterio Bueno
[T 23T 4] s
1 |élos puestos de trabjo se encuentra debidamente identificados? X
2 |iExiste un adecuado orden de las herramientas y/o equipos? X
2da S:Ordenar 3 |iSe conocen las ubicaciones exactas de las herramientas y/o equipos? x
4 |éNo hay objetos que obtaculicen el trénsito del personal? x
5 |éSe ordena con frecuencia el darea? X
Puntaje 16
Porcentaje 64%
Criterio Bueno
[T 2T3T 4] s
1 [éSe cumple con la limpieza del area? x
2 |iLas maquinas no presentan suciedad de grasas , aceites o pinturas? X
3ra S: Limpieza 3 |éEn los pasillos o vias no hay restos de basura o metales? x
4 |iSe mantiene limpia el drea de trabajo? x
5 |ése realizan controles de limpieza? x
Puntaje 18
Porcentaje 72%
Criterio Bueno
[T 23T 4] s
1 [¢Se cumple con las primeras 3's? x
2 |iExisten un plan de mejoramiento? x
4ta S: Estandarizacién | 3 |ilos operarios estan interesados con la mejora del area? x
4 |éSe han asignado tareas para la mejora? x
5 |éSe cuenta con un programa de limpieza? x
Puntaje 17
Porcentaje 68%
Criterio Bueno
[T 23T 4] s
1 |éSe ubican las herramientas y/o materiales en su lugar? X
2 |iEl programa de limpieza se ejecuta segun lo establecido? x
5ta S: disciplina 3 |éSe mantiene y se hace seguimiento a los indicadores de las 5's? X
4 |éEl personal demuestra conocimiento de cada una de las 5's? x
5 |iEl personal muestra una cultura de mejora? x
Puntaje 17
Porcentaje 68%
Criterio Bueno

Figura 29. 3ra Auditoria interna
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Tabla 11. Registros auditorias

CLASIFICAR

ORDENAR 18 25 72%
LIMPIEZA 19 25 76%
ESTANDARIZACION 17 25 68%

DISCIPLINA

TOTAL

CLASIFICAR

ORDENAR 16 25 64%
LIMPIEZA 19 25 76%
ESTANDARIZACION 18 25 72%

DISCIPLINA

TOTAL

CLASIFICAR

ORDENAR 16 25 64%
LIMPIEZA 18 25 72%
ESTANDARIZACION 17 25 68%
DISCIPLINA 17 25 68%
TOTAL 84 125 67%

Elaboracion propia

72%
71%
71%
70%
69%
68%
67%

66%

65%

69%

67%

Figura 30. Gréfico de Registros auditorias

Post test

Por consiguiente, de haber aplicado la herramienta se realiz6 el POST andlisis del
tiempo de ciclo, donde se presentara la mejora que incurrié en la variable dependiente,

en este caso la productividad.
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El promedio del tiempo observado de las operaciones fueron las siguientes: Recepcion
(2.27 min), Fresado (50.90 min), Calibrado 1 (5.73 min), Tornado (19.90 min) y
calibrado 2 (5.35 min).

El tiempo estandar obtenido por operacién fue el siguiente:

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - PROCESO DE PRODUCCION DE PINZAS TRANSPORTADORAS

Empresa: Reymundo S.A.C Método: Area: Produccion Férmula del tiempo estandar:
Elaborado por: del Rio Romero Frank Alexander MAYO Proceso: Elboraciin de pzas TE = TN X (1 + Suplementos)
Producto: Pinzas transportadoras
N OPERACION I DOIED WESTINGHOUSE 14Factor de Val Tiempo Normal (TN) SUPLENENTOS #ev | TEmin)
observado (min) H E cD CS c Vv
1 RECEPCION 126 0.03 004 | 003 | 0.00 0.96 121 0.09 0.02 111 134
2 FRESADO 50.53 0.03 004 | -003 | 0.00 0.96 4851 0.09 0.05 114 55.30
3 CALIBRADO 573 0.03 0.04 | -0.03 | 0.00 0.96 550 0.09 0.05 114 6.27
4 TORNADO 19.89 003 | -0.04 | -0.03 | 000 0.9 19.09 0.09 0.05 114 a7
5 CALIBRADO 534 0.03 004 | -0.03 | 0.00 0.96 5.13 0.09 0.05 114 5.84
Total: 82.75 79.44 90.53

Figura 31. Tiempos estandar post test

En la figura 31, se observa lo obtenido en cada operacion dentro de la fabricacion de

pinzas transportadoras, siendo la recepcion un tiempo de 1.36 Min, el fresado 55.71

min, Calibradol 6.27 min, Tornado 22.36 min y por ultimo calibrado2 5.85 min, siendo

un tiempo total de ciclo un tiempo de 91.53 min.

Tabla 12. Resumen de tiempos post test

RESUMEN DE CALCULO DE TIEMPOS

ITEM OPERACION T.0 T.N T.E %T.E
1 RECEPCION 1.26 1.21 1.34 1.5%

2 FRESADO 50.53 48.51 55.30 61.1%

3 CALIBRADO1 5.73 5.50 6.27 6.9%
4 TORNADO 19.89 19.09 21.77 24.0%

5 CALIBRADO2 5.34 5.13 5.84 6.5%
TOTAL 82.75 79.44 90.53 100%

Elaboracién propia

En la tabla 11 se presenta el resultado del tiempo Normal y tiempo estandar por

operacion y el porcentaje equivalente a cada uno de las operaciones correspondientes.
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120.0%
100.0%

80.0%
60.9%
60.0%

40.0%
24.4%

20.0%
6.9% 6.4%
1.5%

RECEPCION FRESADO CALIBRADO1 TORNADO CALIBRADO2

Figura 32. Representacion en porcentaje de las operaciones en relacién a su tiempo estandar

Asi mismo de esta manera se pudo hallar la capacidad de produccion, teniendo en
cuenta el numero de trabajadores, las horas laboradas y el tiempo estandar
anteriormente presentado, presentando un resultado de un total de 9 unidades,
teniendo en cuenta ademas del factor de valoraciéon que redujo en 10 % la cantidad

anteriormente hallada.

FACTOR DE PRODUCCION
CAPACIDAD A PRODUCIR (und) VOGO i
11 90.00% 9

Figura 32. Produccién programada post test

58



Medicion de la Productividad — Post test

Tabla 13. Productividad post test

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD Autor del Rio Romero Frank Alexander
METALMECANICA REYMUNDO SAC Fecha: 2/09/2022
INDICADORES
EFICIENCIA EFICACIA

EFI: I.Ef|C|enC|a - EFC:Eficacia . PRODUCTIVIDAD

TR: Tiempo Real EFI = — x100 |QUPROD: Cantidad de Uds. EFC = QUPROD 100
% DiAs TP: Tiempo programado TP QPROG: Cantidad de Uds. programadd QUPROG
=

Tiempo real(min) ;':2:2:1 Indicadorde |\ cidas | @UN-Program | Indicador de EFICIENCIA *

ado(min) eficiencia(%) adas eficacia(%) EFICACIA
1 |1/09/2022 699.7 960.0 73% 7 9 78% 57%
2 [2/09/2022 606.2 960.0 63% 6 9 67% 42%
3 |5/09/2022 611.2 960.0 64% 6 9 67% 42%
4 |6/09/2022 695.7 960.0 72% 7 9 78% 56%
5 |7/09/2022 619.2 960.0 64% 6 9 67% 43%
6 |8/09/2022 604.2 960.0 63% 6 9 67% 42%
7 [9/09/2022 615.2 960.0 64% 6 9 67% 43%
8 [12/09/2022 707.7 960.0 74% 7 9 78% 57%
9 [13/09/2022 603.2 960.0 63% 6 9 67% 42%
10 |14/09/2022 701.7 960.0 73% 7 9 78% 57%
11 |15/09/2022 711.7 960.0 74% 7 9 78% 58%
12 |16/09/2022 600.2 960.0 63% 6 9 67% 42%
13 |19/09/2022 605.2 960.0 63% 6 9 67% 42%
14 (20/09/2022 695.7 960.0 72% 7 9 78% 56%
15 [21/09/2022 607.2 960.0 63% 6 9 67% 42%
16 [22/09/2022 601.2 960.0 63% 6 9 67% 42%
17 [23/09/2022 702.7 960.0 73% 7 9 78% 57%
18 [26/09/2022 707.7 960.0 74% 7 9 78% 57%
19 (27/09/2022 615.2 960.0 64% 6 9 67% 43%
20 |28/09/2022 701.7 960.0 73% 7 9 78% 57%
21 |29/09/2022 700.7 960.0 73% 7 9 78% 57%
22 |30/09/2022 601.2 960.0 63% 6 9 67% 42%
PROMEDIO 68% 72% 49%

Elaboracién propia

En la tabla 13 se presentan los resultados obtenidos con el post andlisis de la

productividad, en tanto se obtuvo un promedio de eficiencia de un 68%, eficacia de
72% y de productividad un 49%.
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Tabla 14. Estadisticos de la productividad post test

Estadistico
Media
Mediana

Varianza 56.554

Desviacién estandar
Minimo

Maximo

Asimetria

Curtosis

Elaboracién propia

En la tabla 13, se puede observar que la media de la productividad es de 48.88%, con

un valor maximo alcanzado de 57.66% y un nivel minimo de 41.68%; siendo la

desviacion estandar de 7.52%, lo cual es bajo. Respecto a la Asimetria, es positiva,

por tanto, existe una preponderancia de productividad bajas. Igualmente, en el caso

de la curtosis, al ser menor que 3, su forma es platicurtica siendo que presenta una

dispersion; lo que se evidencia en el grafico de tallo y hojas (ver figura 34).
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Figura 34. Estadisticos de la productividad
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Figura 33. Lineal de productividad post test
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57% 7%

42%

20
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Por otro lado, en la tabla 14, se presenta la comparativa del pre y post test de la

productividad, eficiencia y eficacia de la fabricacién de pinzas transportadoras.

Tabla 15. Comparativa de la productividad

Area: produccion
ANALISIS Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD
PRE TEST 53% 60% 32%
POST TEST 67% 71% 48%
Elaboracién propia
80% 68% 72%
60%
60% 53% 49%
40% 32%
0% I
0%
Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD

Figura 35. Comparativa de la eficiencia, eficacia y productividad
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Andlisis econdmico Financiero

El costo total de la implementacion se presentara dividido en costos de recurso

humano y costos de materiales que se presentaran en las tablas 15y 16.

Tabla 16. Costo de materiales

COSTO - MATERIALES

Unida

Costo

Clasificacion Recursos A Cant. Costo Total (S/.
d Unitario (S/.) (S1)

Hoja Bond A4 MILL | S/ 20.00 1 s/ 20.00

Lapicero UND S/ 5.00 2 S/ 10.00

2.3.15.12 GASTOS POR LA ADQUISICION Cartulina UND |/ 40.00 1.5 s/ 60.00

DE PAPELERIA EN GENERAL, UTILES Y

MATERIALES DE OFICINA, TALES Lapiz UND |S/ 2.00 1 s/ 2.00
COMO: ARCHIVADORES, BORRADORES,

CORRECTORES, IMPLEMENTOS PARA Forro UND |5/ 5.00 3 s/ 15.00

ESCRITORIO EN
GENERAL; MEDIOS PARA ESCRIBIR, Borrador UND |S/ 2.00 1 s/ 2.00
NUMERAR Y SELLAR; PAPELES,

CARTONES Y CARTULINAS; Tajador UND |S/ 2.00 1 s/ 2.00
SUJETADORES DE PAPEL; ENTRE OTROS

AFINES. Cuaderno UND S/ 15.00 2 s/ 30.00

Cronometro UND S/ 70.00 1 S/ 70.00

USB 16GB UND | S/ 48.00 1 s/ 48.00

Desinfectantes UND s/ 3.00 3 s/ 9.00
2.3.15.31 GASTOS POR LA ADQUISICION

DE DESINFECTANTES, DETERGENTES Y Mascarillas cAl s/ 1.00 10 s/ 10.00

DESODORANTES;

IMPLEMENTOS Y MEDIOS PARA ASEO; Alcohol en gel UND |S/ 3.00 12 s/ 36.00
MATERIAL, REPUESTOS Y ACCESORIOS

PARA TOCADOR Y Detergentes UND |S/ 7.00 3 s/ 21.00
COSMETOLOGIA, ENTRE OTROS AFINES.

Trapos UND S/ 2.00 12 s/ 24.00

Sub-Total s/ 359.00

Elaboracién propia
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Tabla 17. Costo de recurso humano

COSTO -RECURSO HUMANO

t r
N° ACTIVIDADES Hrs N° personas COE;EO costo total
Anuncio de laimplementacion a los operarios 2 2 S/ 19.03 S/ 76.12
2 Formacion del comité 3 S/ 19.03 S/ 114.18
3 Charla informativa 2 2 S/ 19.03 S/ 76.12
Implementacion Seiri
Identifcando elementos no necesarios 3 3 S/ 19.03 S/ 171.27
4 Uso de las tarjetas rojas 1 3 S/ 19.03 S/ 57.09
Se transladan los elementos a un drea temporal 2 2 S/ 19.03 S/ 76.12
Se eliminan y reubican los elementos observados 2 3 S/ 19.03 S/ 114.18
implementacién Seiton
Organizacion del area de fresado 2 3 S/ 19.03 S/ 114.18
5 Organizacién del drea de tornado 2 3 S/ 19.03 S/ 114.18
Rotulado a los embases contendedores y herramientas 2 2 S/ 19.03 S/ 76.12
Sefializacion del piso de las areas 3 2 S/ 19.03 S/ 114.18
Implementacion Seiso
Creacién del cronograma de limpieza 1 1 S/ 19.03 S/ 19.03
6 Asignacion de responsables de limpieza 1 3 S/ 19.03 S/ 57.09
Limpieza general 3 3 S/ 19.03 S/ 171.27
Implementacion Seiketsu
Se establecen medidas preventivas 1 1 S/ 19.03 S/ 19.03
7 elaboracion del manual 5s 2 1 S/ 19.03 S/ 38.06
Realizacion de auditorias 3 1 S/ 19.03 S/ 57.09
Implementacion Shitsuke
Organizacion con el comité 5s 2 2 S/ 19.03 S/ 76.12
Se elaboran afiches de la metodologia 1 1 S/ 19.03 S/ 19.03
8 Cultura 5s 2 2 S/ 19.03 S/76.12
TOTAL S/ 1,636.58
Elaboracién propia
Beneficios por tiempo
Tabla 18. Beneficios por ahorro de tiempo
BENEFICIO POR AHORRO DE TIEMPO
Unidad Pre-test Post-test
Minutos 98.13 90.53
Diferencia
K 7.60
en min.
Diferencia
0.13
en hrs.
Elaboracién propia
Tabla 19. Beneficios por ahorro de dinero
AHORRO MONETARIO
Ahorro didrio 7.60 min | 9 productos | 68.4 min/dia
Ahorro Mensual 1504.8 min
Ahorro monetario 25.09 horas | S/.19.03 x hora | S/.477.46 por mes

Elaboracién propia
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Tabla 20. Andlisis del VAN y TIR

TASA ANUAL 12.00%
Periodo 0 Periodo 1 Periodo2 | Periodo 3 | Periodo 4 | Periodo 5 | Periodo 6| Periodo 7 | Periodo 8 | Periodo 9| Periodo 10| Periodo 11|Periodo 12

Ingresos S/ 477.46 | S/ 477.46 | S/ 477.46 | S/ 477.46 | S/477.46 | S/477.46 | S/477.46 | S/477.46 | S/477.46 | S/ 477.46 | S/ 477.46 | S/ 477.46
| to d idad y reducci6
neremento de capacidad y reduccion s/ a7746|s/ 47746 | 'S/ 477.46 | 5/ 477.46 | S/477.46 | S/477.46 | S/477.96 | 5/477.46 | S/477.46 | 5/ 477.46 | 5/ 477.46 | 5/ 477.46
de tiempo (Ahorro)
Egresos S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/100.00 | S/100.00 | S/100.00 | S/100.00 | S/100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00 | S/ 100.00
Capacitaciones s/ 50.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 [ S/ 50.00 | S/ 50.00 [ S/ 50.00 [ S/ 50.00 | S/ 50.00
Gastos de oficina S/ 50.00 | S/ 50.00 [ S/ 50.00 | S/ 50.00 [ S/ 50.00 [ S/ 50.00 [ S/ 50.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 [ S/ 50.00 | S/ 50.00
Beneficio s/ 377.46 | S/ 377.46 | S/ 377.46 | S/ 377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/ 377.46 | S/ 377.46 | S/ 377.46
Flujo de efectivo -S/1,995.58 S/377.46 S/ 377.46 S/377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/ 377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/377.46 | S/377.46

VAN(Valor actual neto) [ s/2,26652 |
| COK( Costo de Oportunidad del capital) 0.95%
| TIR(Tasa interna de retorno) 0.16 16%

Elaboracién propia

Interpretacion

Se obtuvo como resultado del analisis mostrado en la tabla 18, el van positivo

dandonos a entender que el proyecto se determina viable, ademas de obtenerse un

TIR>0, lo que se interpreta como un proyecto que cuenta con rentabilidad.

3.6 Método de analisis de datos

Andlisis descriptivo

Segun King y Eckersley (2019), las estadisticas descriptivas se determinan para cada

variable que se necesite en relacion a la investigacion. Resume o describe las

caracteristicas de un conjunto de datos, utilizando medidas de variabilidad y medidas

de tendencia central (mediana, moda, maximos, minimos, desviacion estandar, etc.).

Analisis inferencial

Por otro lado, la estadistica inferencial segun King y Eckersley (2019), se ocupa del

proceso de inferir informacién sobre una poblacién basada en una muestra de esa

poblacién. Para ello se utilizan pruebas de Normalidad como Shapiro Wilk y

Kolmogorov.
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3.7 Aspectos éticos

Segun Agurto y Pinto (2019) La ética en la investigacion, cuando los participantes del
estudio son personas, tiene en cuenta principios como conducta moral, respeto hacia
estas, justicia y beneficencia, ademas de ser transparentes en los datos

proporcionados por el investigador.

La investigacion se realizara de la mano de la participacion y los datos obtenidos de la
empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C, contando con la autorizacién del gerente
de produccién, el compromiso y colaboracién de todo el personal dentro de la linea
estudiada. Ademas, se tomd en cuenta los derechos de autor proyectando las
referencias bibliogréaficas respectivas haciendo uso de la normativa ISO690. Ademas,
el estudio sera verificado a razon de posibles coincidencias con el programa TURNITIN

del cual se presentara el % en base al cumplimiento minimo de nivel de coincidencias.
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Analisis descriptivo comparativo

Productividad

Tabla 21. Pre Test y Pos Test de la Productividad segiin media y desviacion

Grupo Pre-test Post-test
N | 22 22
Media | 31.96 48.88
Mediana | 34.17 42.86
Desv. desviacion ‘ 8.57 7.52
Elaboracién propia
Pre Test Pos Test

Grupo

Figura 35. Blog spot de la productividad segln pre y post test

Como se observa en la tabla 19 y figura 35, la media de la productividad del Post
(48.88%) mejord con respecto al Pre-test (31.96%); la desviacion estandar disminuyé
del Pre Test (8.57%) al Pos Test (7.52%), lo cual indica que a la par que la media se
incrementd, las mediciones de la productividad se volvieron mas homogéneas; lo que

se evidencia en los diagramas Blog spot de la productividad.
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Eficiencia

Tabla 22. Pre Test y Pos Test de la Eficiencia segin media y desviacién

Grupo N Media Mediana Desv. Desviacion
Pre-test 22 52.75 54.7200 6.78
Post-test 22 67.34 64.2900 4.92

Elaboracién propia

80,00

70,00

60,00

Eficiencia

50,00

40,00

Pre Test

Grupo

Pos Test

Figura 36. Blog spot de la eficiencia segln pre y post test

Como se observa en la tabla 20 y figura 36, la media de la eficiencia del Post (67.34%)

mejoro con respecto al Pre-test (52.75%); la desviacion estandar disminuyo del Pre

Test (6.78%) al Pos Test (4.92%), lo cual indica que a la par que la media se

incrementd, las mediciones de la eficiencia se volvieron mas homogéneas; lo que se

evidencia en los diagramas Blog spot de la eficiencia.
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Eficacia

Tabla 23. Pre Test y Pos Test de la Eficacia segun media y desviacién

Pre-test 22 59.66 62.50 8.57
Post-test 22 67.18 66.67 8.73

Elaboracién propia

80,00
75,00

70,00

65,00

Eficacia

60,00

55,00

50,00

Pre Test Pos Test
Grupo

Figura 37. Blog spot de la eficacia segun pre y post test

Como se observa en la tabla 21 y figura 36, la media de la eficacia del Post (67.18%)
mejord con respecto al Pre-test (59.66%); la desviacion estandar disminuyo del Pre
Test (8.57%) al Pos Test (8.73%), lo cual indica que a la par que la media se
incrementd, las mediciones de la eficacia se volvieron mas homogéneas; lo que se

evidencia en los diagramas Blog spot de la eficacia.
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Analisis inferencial
Hipotesis de normalidad

Hipdtesis nula: La distribucion de los valores de la productividad no difieren de
una distribucion normal
Hipotesis alterna:  La distribucion de los valores de la productividad difieren de una

distribucion normal

Regla de decision:

Si significancia = 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipodtesis nula y se toma la hipétesis alterna
(Ha)

Tabla 24. Prueba de normalidad de productividad

Pruebas de normalidad

Grupo Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
. Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad |5/ & est 222 22 ,006 841 22 ,002
Post-test ,204 22 ,018 ,834 22 ,002

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Elaboracién propia

Referente a la tabla 24, se hizo uso del estadigrafo de Shapiro-Wilk (n=22<30) y siendo
la significancia bilateral del pre-test p_valor=0.02 (distribucién que difiere de la normal)
y un post-test p_valor= 0.02 (distribucion que difiere de la normal). De esta forma, al
presentar distribuciones distintas, se aplicara estadisticos no paramétricos con el fin

de comparar resultados (Prueba Wilcoxon).
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Contrastacion de hipoétesis general

Ho: La implementacién de la Metodologia 5S no mejora la productividad en el area de

produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.

Ha: La implementacién de la Metodologia 5S mejora la productividad en el area d

produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.

Regla de decision:
Si significancia = 0.05, se acepta la hip6tesis nula (Ho)

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipétesis nula y se toma la hipotesis alterna

Tabla 25. Prueba de rangos productividad

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
PROD_POST_TEST - Rangos negativos (0 ,00 ,00
PROD_PRE_TEST Rangos positivos 22° 11,50 253,00
Empates o°
Total 22

a. PROD_POST TEST < PROD_PRE_TEST
b. PROD_POST_TEST > PROD_PRE_TEST
c. PROD_POST_TEST = PROD_PRE_TEST

Elaboracién propia

Como se observa en la tabla 25 los 22 valores de la productividad incrementaron sus

valores iniciales, ninguno disminuy6 y no se produjeron empates.

Tabla 26. Estadisticos de prueba de productividad

Estadisticos de prueba®
PROD_POST TEST - PROD_PRE_TEST
z -4,107°

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
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Como resultado de la prueba Wilcoxon se obtuvo un valor de sig. bilateral de
p_valor=0.000<0.5, existen motivos suficientes para contariar la hipotesis nula. Debido
a ello: La implementacién de la Metodologia 5S mejora la productividad en el &rea d
produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022,
Contrastacion de hipoétesis especifica 1

Hipétesis nula: La distribucion de los valores de la eficiencia no difieren de una
distribucién normal

Hipdtesis alterna: La distribucién de los valores de la eficiencia difieren de una

distribuciéon normal

Regla de decision:

Si significancia = 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipotesis nula y se toma la hipotesis alterna
(Ha)

Tabla 27. Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre-test ,242 22 ,002 ,848 22 ,003
Post-test ,302 22 ,000 ,730 22 ,000

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Referente a la tabla 27, se hizo uso del estadigrafo de Shapiro-Wilk (n=22<30) y siendo
la significancia bilateral del pre-test p_valor=0.03 (distribucidén que difiere de la normal)
y un post-test p_valor= 0.00 (distribucién que difiere de la normal). Por lo tanto, al
presentar distribuciones diferentes, se aplicara estadisticos no paramétricos con el fin

de comparar resultados (Prueba Wilcoxon)
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Contrastacion de hipoétesis especifica 1

Ho: La implementacion de la Metodologia 5S no mejora la eficiencia en el area de

produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.

Ha: La implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficiencia en el area d

produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.

Regla de decision:

Si significancia = 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipétesis nula y se toma la hip6tesis alterna
(Ha)

Tabla 28. Prueba de rangos eficiencia

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
Rangos negativos 02 ,00 ,00
EFl_POST_TEST _ Rangos positiVOS 22b 11,50 253,00
EFI_PRE_TEST Empates 0°
Total 22

a. EFI_POST TEST < EFI_PRE_TEST
b. EFl_POST_TEST > EF|_PRE_TEST
c. EFI_POST_TEST = EFI_PRE_TEST

Como se observa en la tabla 28 los 22 valores de la eficiencia incrementaron sus

valores iniciales, ninguno disminuy6 y no se produjeron empates.

Estadisticos de prueba®

EFI_POST_TEST - EFI_PRE_TEST
Z -4,107P

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
p_valor=0.000<0.5, existen razones suficientes para rechazar la hipétesis nula. Por lo
Tanto: La implementacién de la Metodologia 5S mejora la eficiencia en el area d

produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.
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Contrastacion de hipétesis especifica 2
Hipdtesis nula: La distribucién de los valores de la eficacia no difieren de una
distribucion normal

Hipdtesis alterna: La distribucién de los valores de la eficacia difieren de una

distribuciéon normal

Regla de decision:

Si significancia = 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipétesis nula y se toma la hip6tesis alterna
(Ha)

Tabla 29. Prueba de normalidad de eficacia

Pruebas de normalidad
Eficacia Grupo Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre-test ,266 22 ,000 , 794 22 ,000
Post-test ,383 22 ,000 ,628 22 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Elaboracién propia
Para el andlisis de la normalidad se utilizo el estadigrafo de Shapiro-Wilk (n=22<30) y

siendo la significancia bilateral del pre-test p_valor=0.00 (distribucion que difiere de la

normal) y un post-test p_valor=0.00 (distribucion que difiere de la normal). Por lo tanto,

al presentar distribuciones diferentes, se aplicara estadisticos no paramétricos con el

fin de comparar resultados (Prueba Wilcoxon)
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Contrastacion de hipétesis especifica 2
Ho: La implementacién de la Metodologia 5S no mejora la eficacia en el &rea de

produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.

Ha: La implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficacia en el area d produccion

de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.

Regla de decision:

Si significancia = 0.05, se acepta la hipotesis nula (Ho)

Si significancia < 0.05, no se acepta la hipétesis nula y se toma la hip6tesis alterna
(Ha)

Tabla 30. Prueba de rangos eficacia

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
EFICACIA_POST_TEST - Rangos negativos 02 ,00 ,00
EFICACIA_PRE_TEST Rangos positivos 22° 11,50 253,00
Empates 0°
Total 22

a. EFICACIA_POST TEST < EFICACIA_PRE_TEST
b. EFICACIA_POST _TEST > EFICACIA_PRE_TEST
c. EFICACIA_POST_TEST = EFICACIA_PRE_TEST
Elaboracién propia
Como se observa en la tabla 26 los 22 valores de la eficacia incrementaron sus valores

iniciales, ninguno disminuyd y no se produjeron empates.

Estadisticos de prueba®

EFICACIA_POST _TEST - EFICACIA_PRE_TEST
z -4,133°
Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
p_valor=0.000<0.5, existen razones suficientes para rechazar la hipétesis nula. Por lo
tanto: La implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficacia en el area d

produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022.
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El presente estudio realizado que lleva como titulo Implementacién de las 5's para
mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa metalmecanica
Reymundo S.A.C, Ventanilla-2022, presenta resultados similares con respecto a los
resultados de estudios analizados de otros investigadores, aquellos que fueron
presentados en el capitulo de antecedentes. Debido a ello, se hara una comparacion
de los resultados alcanzados propios y aquellos resultados que fueron previamente

mencionados.

Luego de obtener el resultado de la implementacion de nuestra herramienta "5s" se
verificd que logra el punto de mejorar la productividad en el area de produccion de la
empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C. Esto se puede afirmar debido a que en una
previa evaluacion se presentd con un indice de un 31.97% que posteriormente se vio
incrementada en un 51.12%, siendo el post analisis resultado de un indice del 48.88%.
En coincidencia con la investigacion realizada por el investigador SUPRIYO, KUMAR
Y SATPHATY (2022) en su investigacion titulada Strategic implementation of 5S and
its effect on productivity of plastic machinery manufacturing company. En la que se
presenta un aumento de la productividad teniendo en cuenta la reduccion de tiempos
en sus operaciones de un 34.6%. A la par de tomar en cuenta que las auditorias
utilizadas en el articulo en cuestion son de sumo énfasis debido a que toma una

evaluacion del cumplimiento de los objetivos planteados con la herramienta propuesta.

Por otro lado, se puede aseverar que se obtuvo una mejora en la eficiencia del area
de produccién de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C, debido a que con la
metodologia 5s se pudo y supo aprovechar los recursos: el tiempo, para reducir
tiempos de ciclo y aumentar la cantidad de produccion. Como resultado de la
implementacion se obtuvo un aumento de la eficiencia de un 32.22% teniendo como
un andlisis previo a la mejora de un 52.75% y posterior a la mejora con un indice de
67.78% de manera similar a los estudios realizados por BACA, SANCHEZ, CASTRO ,
MARCELO Y ALVAREz (2021) en su investigacion titulada Productivity improvement
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in companies of a wooden furniture cluster in Peru la cual obtuvo una mejora de la
eficiencia de un 31,7 % lo cual se verifica en su indice pre-test con 48,75 % y post-test
con un 61,25%, lo cual se logr6 de manera satisfactoria en conjunto con la reduccion
de los tiempos por operacién , dando también como resultado un aumento de la

cantidad de productos a realizar de 78 a 98 unidades con un incremento del 25.6%.

Ademas, posterior al andlisis de nuestra implementacion en andlisis de nuestra
variable dependiente con respecto a su segunda dimension : la eficacia, se pudo
observar una mejora en la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C, teniendo en
cuenta que el indice obtenido previo fue de un 60.12% y posterior a la implementacion
de un 71.96% lo cual se traduce como un aumento del 28.04% , coincidiendo con los
resultados del autor : CARDENAS, CARDENAS Y VIACA (2020) en su investigacion
Lean Manufacturing Model for the Reduction of Production Times and Reduction of the
Returns of Defective Items in Textile Industry la cual llegé a incrementar su eficacia
con respecto a la produccion de polos de un 41.37% ademas de reducir los tiempos
de produccién en un 43.3% y a la par disminuir los productos defectuosos en un 25%,
lo cual nos indica en consecuencia, que gracias a la herramienta “metodologia 5s” se

logra aumentar la productividad.
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Primera:

Segunda:

Tercera:

La presente investigacion respecto a la hipotesis general, demuestra que la
implementacion de la Metodologia 5S mejora la productividad en el area de
produccion de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022; lo
que implica una mejora del 51.12%.

La presente investigacion respecto a la hipétesis especifica 1, demuestra que la
implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficiencia en el &rea de produccion
de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022; lo que implica
una mejora del 32.22%.

La presente investigacion respecto a la hipétesis especifica 2, demuestra que la
implementacion de la Metodologia 5S mejora la eficacia en el area de produccion
de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C., Ventanilla, 2022; lo que implica

una mejora del 28.04 %.
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En situacion de recomendacion de acuerdo a la investigacion se indica lo siguiente:

Primera:

Tomar en cuenta la expansién progresiva de la herramienta 5s en todas las areas de
la empresa METALMECANICA REYMUNDO S.A.C, para ello considerar que es de
suma importancia el involucramiento de todas las partes interesadas, con el fin de
incrementar su efectividad y fomentar una cultura de trabajo, permitiendo desarrollar

sus ventajas en torno a la productividad como también a un ambiente laboral seguro.

Segunda:

Tanto el control, como el impulso al uso de la metodologia 5s hacia los operarios
residentes y nuevos es fundamental, con el fin de evitar y corregir tiempos muertos
gue ocasionan retrasos para los ciclos de produccidbn que se encuentran en la

industria, ligada estrechamente a la eficiencia.

Tercera:

Ciertamente la metodologia 5s se enfoca a un ambiente laboral en el cual la
organizacion es clave para su efecto, ademas de ello esta comprobado que afecta de
manera psicologica en relacion al estrés de trabajo. No esta demas decir que, la
reduccion del estrés de trabajo y la confianza del operario, disminuye de manera
significativa el numero de errores y mejoras en la produccion, este ultimo ligado

estrechamente a la eficacia.
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Anexo 3. Matriz de Operacionalizacion

DEFINICION
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL
Leyend: NeTEC
eyenda Ic= X100
NOTEE %
CLASIFICAR IC: Indicador deClasificacion N
NOTEC: Nuimero total de elementos clasificados é
NOTEE: Numero total de elementos existentes
La herramienta de las Leyenda - NeTETO % 100 >
5s presenta como NeTETE O
objetivo  mantener ORDENAR < Indi N
Segun Luis socconi (2019) Es una ! ) 10: Indicador deordenar . é
N .~ |las areds de la NOTETO: Total de elementos de trabajo ordenados
metodologia que se define empresa en buena NOTETE : Total de elementos de trabajos existentes
mediante la limpieza ,orden vy| o,
o, . condicion, lo cual
estandarizacion de habitos en imolica realizar Levend
eyenda
objetivo del incremento de laf P ) 4 IL=EX 100
. ) ciertos cambios en lo TLP Z
METODOLOGIA |productvidad, de la mano de la ve respecta  Ia 8
5S disciplina. Esta cuenta con Slq, ’ P d LIMPIAR IL: Indicador deLimpieza <
fases , que ademas cada una de Im?'?za’. ) orden y PLE: Programa de limpieza ejecutado o
ellas sive de base para la clasificacion, TLP: Total de limpieza programadas
o R teniendo como
siguiente, estas al ser realizadas
respuesta una Leyenda
de manera correcta generan|. PER
. incremento  en la IE =——=x 100 >
beneficios perdurables. (p.131) roductividad PEE o)
P ‘ Yl ESTANDARIZAR , . D
aseguramiento de la IE: Indicador de Estandarizacién é
calidad. PER: Puntaje de Estandarizacién REAL
PEE: Puntaje de Disciplina Esperado
Leyenda D PDR 100
=——X
PDE 8
DISCIPLINA N
I1D: Indicador de Disciplina é
PDR:Puntajede Disciplina Real
PDE: Puntaje de Disciplina Esperado
Leyenda TR
EF] =—x 100
TP
pd
9
Gutierrez (2010) :Hace EFICIENCIA <
referencia a lo que se obtiene|la productividad se EFI: Porcentajede Eficiencia x
de un ciclo o proceso , de|lve representada en TR: T!empo real
X . TP: Tiempo programado
manera que aumentarla se|los bienes y servicios
define como obtener grandes|producidos mediante
PRODUCTIVIDAD|resultados teniendo en cuentallos recursos que se Levend
lo que se utilizd paralemplearon, evenda
producirlos, es medida por lajutilizando la eficacia
” P UR
relacion de lo que se obtuvoly eficiencia  del EFC:—Q x 100 z
entre lo que se utilizd para|proceso. QuP O
obtenerlo. (p.21). EFICACIA ’<\(‘
o
EFC: Porcentaje de eficacia
QUR: Cantidad de Unidades reales
QUP: Cantidad de Unidades programadas
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Anexo 4. Validacion de instrumentos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - METODOLOGIA 5°S

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 5's Si No Si No Si No
Dimensidn 1: Seiri (Clasificacidn)
Donde: X X X
IC = (N*TEC)/(N*TEE) = 100 Ind. Cla: Indicador de Clasificacidn.

N°® TETC: N* Total de Elementos de trabajo clasificados.
N° TETE: N° Total de Elementos de trabajo existentes.

Dimensidn 2: Seiton (Orden)

Donde: X X X
I0 = (N*TET0)/(N°TETE) x100 10: Indicador de Orden.

N® TETO: Total de Elementos de trabajo Ordenados.

N° TETE: Total de Elementos de trabajo Existentes.

Dimensidn 3: Seiso (Limpieza)

Donde: X X X
*100 IL: Indicador de limpieza.

PLE: Programa de Limpieza ejecutado.

PLP: Total de Limpisza programados.

PLE
TLP

IL =

Dimensidn 4: Shitzuke (Disciplina)

Donde:

IE = £E& 2100 ID: Indicador de Estandarizacion. X X X
EEE PER: Puntaje de Estandarizacién Real

PDE: Puntaje de Estandarizacién esperado

Dimensién 5: Seiketsu (Estandarizacion)

Donde:

D = :if 100 ID: Indicador de Disciplina X X X
— PDR: Puntaje de Disciplina Real

PDE: Puntaje de Disciplina Esperado

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. Zefia Ramos Jose La Rosa DNI: 17533125 Correo: jzenar@ucv.edu.pe Cel : 981517067

Especialidad del validador: Maestria en docencia y Gestion educativa.
Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo

¥Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota: Suficiencla, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No

Dimension 1: Eficiencia Donde:
EFI: Porcentaje de Eficiencia X X X
TR: Tiempo Real (min)
TP: Tiempo Programado (min)

Dimension 2: Eficacia
Donde: X X X
x100 EFC.: Porcentaje de Eficacia
QUR: Cantidad de Unidades reales
QUP: Cantidad de Unidades programadas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA
Opinidén de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Zefia Ramos Jose de la Rosa DNI: 17533125 Correo: jzenar@ucv.edu.pe Cel: 981517067

Especialidad del validador: Maestria en docencia y Gestion educativa
"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

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

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

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes

para medir la dimension Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO|DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - METODOLOGIA 5°S

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 5's Si No Si No Si No
Dimension 1: Seiri (Clasificacion)
Donde:
IC = (N°TEC)/(N°TEE) x 100 Ind. Cla: Indicador de Clasificacion. X X X

N* TEIC: N Total de Elementos de trabajo clasificados.
N° TETE: N° Total de Elementos de trabajo existentes

Dimensidn 2: Seiton (Qrden)

Donde
I0 = (N°*TET0)/(N°TETE) x100 10: Indicador de Orden. X X X
N® TETO: Total de Elementos de trabajo Ordenados.
N® TETE: Total de Elementos de trabajo Existentes.

Dimensidn 3: Seiso (Limpieza)

Donde:
IL: Indicador de limpieza. X X X
PLE: Programa de Limpieza Ejecutado
PLP: Total de Limpieza programados.

Donde:
ID: Indicador de Estandarizacion. X X X
PER: Puntaje de Estandarizacién Real

PDE: Puntaje de Estandarizacidn esperado

Dimensién 5: Seiketsu (Estandarizacion)

Donde:

D = :gi +100 ID: Indicador de Disciplina X X X
o PDR: Puntaje de Disciplina Real

PDE: Puntaje de Disciplina Esperado

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Rosario del Pilar Lopez Padilla DNI: 8163545

Especialidad del validador: Maestria en administracion/ Ingenieria alimentaria

TPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

Relevancia: El item es aprapiado para representar al componente o dimensién
especifica del constructo

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
para medir la dimensién CIP 200326

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia Donde: EN DRIVE NO SE OBSERVAN
EFI: Porcentaje de Eficiencia LAS EORMULAS, REVISAR AL
_ IR TR: Tiempo Real % X X DESCARGAR
EFI = TP X100 TP: Tiempo Programado
Dimensién 2: Eficacia
Donde:
_ _QUPROD .. EFC.: Porcentaje de Eficacia
Erc = QUPROG X100 QUR: Cantidad de Unidades reales x x X

QUP: Cantidad de Unidades programadas

Observaciones (precisar si hay sufici

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x]

encia): S| HAY SUFICIENCIA _

Aplicable después de corregir[ ]

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Rosario del Pilar Lopez Padilla DNI: 8163545 Especialidad del validador: Maestria en administracion/ Ingenieria

alimentaria

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo

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

exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los
para medir la dimension

items planteados son suficientes

Firma del Experto Informante.

CIP 200326



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - METODOLOGIA 5°S

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' | Relevangia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 5's Si No Si No Si No
Dimensidn 1: Seiri (Clasificacién)
Donde
IC = (N°TEC)/(N®TEE) x 100 Ind Cla Indicador de Clasificacion X X X
N® TETG: N® Total de Elementos de trabajo clasificados
N° TETE: N° Total de Elementos de trabajo existentes
Dimensién 2: Seiton (Orden)
Donde
10 = (N°TET0)/(N°TETE) x100 10: Indicador de Orden X X X
N°® TETO: Total de Elementos de trabajo Ordenados
N° TETE: Total de Elementos de trabajo Existentes
Dimensidn 3: Seiso (Limpieza)
Donde:
IL: Indicador de limpieza X X X
PLE: Programa de Limpieza Ejecutado
PLP: Total de Limpieza programados.
Dimensidn 4: Shitzuke {Disciplina)
Donde:
1E = ZE& v 100 ID: Indicador de Estandarizacion X X X
BEE PER: Puntaje de Estandarizacidn Real
PDE: Puntaje de Estandarizacion esperado
Dimensidn 5: Seiketsu (Estandarizacién)
Donde
D = % +100 ID: Indicador de Disciplina
= PDR: Puntaje de Disciplina Real X X X
PDE: Puntaje de Disciplina Esperade

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sl HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. /| Mg. Margarita Egusquiza Rodriguez DNI: 08474379 Correo: megusguiza@ucv.edu.pe Cel: 964547801

Especialidad del validador: Magister en administracion estratégica de empresas

'Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado. 17 :
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensian C 3 / :‘/{‘ - —
especifica del constructo - C ) /
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, -
exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes Firma del Experto Informante.
para medir la dimension




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE - PRODUCTIVIDAD

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No

Dimensién 1: Eficiencia Donde:
_ TR EFI: Porcentaje de Eficiencia
EFI = TP X100 TR: Tiempo Real (min) X X X
TP: Tiempo Programado (min)

Dimension 2: Eficacia

Donde:
_ QUPROD EFC: Porcentaje de Eficacia
EFC = QUPROG X100 QUR: Cantidad de Unidades reales X X X

QUP: Cantidad de Unidades programadas

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. Dr. / Mg. Margarita Egusquiza Rodriguez DNI: 08474379 Correo: megusguiza@ucv.edu.pe Cel: 964547801

Especialidad del validador: Magister en administracion estratégica de empresas

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. Y /,5 Aot -‘_‘____/

?Relevancia; El item es apropiado para representar al componente o dimensién
especifica del constructo

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

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

Firma del Experto Informante.



Anexo 6. Las industrias metalmecénicas representaron un 15.56 % del PBl manufacturero

Actividad Econdmica

Peso Relativo de representacion nacional

Industria Textil y cuero 30.97%
Industria de alimentos y bebidas 16.99%
Industria de madera y muebles 15.87%
Fabricacion de productos metdlicos 15.56%
Industria de papel, imprenta y reproduccion de grabaciones 12.21%
Fabricacion de otros productos manufactureros 3.68%
Industria Quimica 2.62%
Fabricacion de productos minerales no metélicos 2.09%
TOTAL 100%

Fuente: INEI 2021.

Anexo 7. Variacién porcentual de la produccién con respecto al afio anterior

2020/2019 2021/2020
Actividad
I Trim. | I Trim. | W1 Trim. IV Trim.| Afio § I Trim. | Il Trim. | Il Trim. [ IV Trim.| Afo
Manufactura -10,3 -36,3 -7,8 11 -13.3 16,8 59,8 78 13 17,7
Industria alimenticia 5,1 -8,9 -0,6 84 -14 14,8 15,3 04 -1,0 6,7
Industria textil y del cuero -22,8 -61,0 -23,1 -14,8 -31,2 59 1254 19,9 10,5 28,7
Industria de madera y muebles -10,9 -43,6 20,9 30,5 0,1 61,6 128,0 9,7 -12,2 29,5

Industria del papel, impresion y

12,6 -18,9 -8,2
reproduccion de grabaciones

Industria quimica -10,6 -35,3 -3,4
Fabricacion de productos minerales no metdlicos -21,3 -68,3 -17,5
Industrias metdlicas bésicas 23,5 -29,8 -2,6
Fabricacién de productos metalicos -31,2 -63,8 -26,1
Otras Industrias manufactureras -8,2 -35,8 -12,9

-10,1 -12,4 -6,0 83 6,3 14,7 55

4,0 -11,6 91 44,3 4,5 6,5 10,0
15 -26,3 29,6 252,5 25,3 52 44,2
2,2 -5,0 13,5 36,9 -2,2 9,9 75
-8,7 -31,9 43,2 162,4 12,1 11,2 39,4
0,6 -13,2 14,0 105,3 24,2 11,8 31,5

Fuente: INEI 2021.




Anexo 8. Productividad alcanzada en estudios de metalmecéanica nacionales

INVESTIGADORES ANO [PRODUCTIVIDAD ALCANZADA
Rios Canari 2018 88%
Peralta Salvatierra 2019 63%
Caceres y Gamez 2019 85%
Salazar Bozzeta 2019 87%
Aguilar 2019 94%
Cordero Y Gamarra 2020 85%
Meza y Zarate 2021 86%
Olivares Ledn 2021 92%
Huaman Garcia 2021 93%
PROMEDIO 86%

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 9. Situacién de la empresa Marzo -abril

MARZO ABRIL PROMEDIO
EFCICIENCIA 56% 55% 56%
EFICACIA 64% 62% 63%
PRODUCTIVIDAD 36% 35% 35%

Fuente: Elaboracion propia




Baja productividad
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Anexo 11. Listas de causas de baja
productividad

ORDEN

CONDICIONES INSEGURAS

FALTA DE LIMPIEZA

ESTANDARIZACION

FALTAS DE CRITERIOS DE
ALMACENAMIENTO

MATERIAL NO CLASIFICADO

SOBRESTOCK

FALTA DE CAPACITACION

ROTACION DEL PERSONAL

EQUIPOS SIN USO

FALTA DE MANTENIMIENTO

FALTA DE CONTROL
ACTIVIDADES

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

Elaboracién propia



Anexo 12. Matriz de correlacion de causas de baja productividad

c1 c-2 c3 | ¢4 | c5 c6 | Cc7| c8 | c9 | c10 -11 -12 -13 | TOTAL
c1 0 5 5 0 1 3 1 0 3 0 0 0 5 23
c2 5 0 5 0 0 0 0 0 3 0 1 0 3 17
c3 3 1 0 0 0 0 0 0 5 1 0 0 5 15
c-4 3 0 0 0 0 0 3 0 0 3 1 0 3 13
c-5 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 3
c6 3 0 0 0 0 0 (1] o0 0 0 0 0 5 9
c-7 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 5
c-8 0 0 0 0 3 1 1 0 1 0 0 0 0 6
C-9 0 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 4
C-10 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2
cit | 0 0 0 0| o0 0o ol o | o0 3 0 0 0 3
C-12 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3
C-13 3 5 0 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 13
CRITERIOS DE EVALUACION 116
SIN RELACI('JN‘ 0 ‘i:::aén 1 mmg: ’ 3 ’:gLT;IijN ‘ 5 |
Elaboracién propia
Anexo 13. Puntaje de las causas
CAUSAS PROBLEMATICAS PUNTAIJE
C-1 ORDEN 23
C-2 CONDICIONES INSEGURAS 17
C-3 FALTA DE LIMPIEZA 15
C-4 ESTANDARIZACION 13
C-13 TIEMPOS IMPRODUCTIVOS 13
C-6 MATERIAL NO CLASIFICADO 9
C-8 FALTA DE CAPACITACION 6
C-7 SOBRESTOCK 5
C-9 ROTACION DEL PERSONAL 4
.5 FALTAS DE CRITERIOS DE 3
ALMACENAMIENTO
Cc-11 FALTA DE MANT. 3
C-12 FALTA DE CONTROL ACT 3
C-10 EQUIPOS SIN USO 2

Elaboracién propia




Anexo 14 . Diagrama de Pareto de la empresa Reymundo S.A.C

Diagrama de Pareto
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20 20% 17 15 13 13 5 20%

6 5 4 109
o B R A
¢1 ¢2 3 ¢4 €13 C6 C8 C7 C9 C5 C11 C12 C10
mmmm PUNTAJE == FRECUENCIA ACUMULADA

110
100
90
80
70
60
50

Elaboracion propia



Anexo 15. Tabla de estratificacion

CAUSAS PROBLEMATICAS PUNTAIJE AREA
Cc-1 ORDEN 23 Gestion
CONDICIONES
C-2 INSEGURAS 17 SST
FOCOS DE y
C-3 CONTAMINACION 15 Gestion
C-4 ESTANDARIZACION 13 Gestion
TIEMPOS .
C13 1 \mprobuCTIVOS 13 Gestion
MATERIAL NO y
C-6 CLASIFICADO 9 Gestion
FALTA DE
c-8 CAPACITACION 6 RR. HH
Cc-7 SOBRESTOCK 5 Gestion
ROTACION DEL
-9 PERSONAL 4 RR. HH
FALTAS DE CRITERIOS y
C-> | pEALMACENAMIENTO | 3 Gestion
C-11 FALTA DE MANT. 3 SST
FALTA DE CONTROL y
C-12 ACTV. 3 Gestion
C-10 EQUIPOS SIN USO 2 Gestidn

Elaboracién propia

Anexo 16. Estratificacion por areas

ESTRATIFICACION POR AREAS

9%

74%

m SST = GESTION

Elaboracion propia

RR.HH




Anexol7. Matriz de consistencia de variables

VARIABLES DIMENSIONES PROBLENIAS DE OBIETIVOS DE HIPOTESIS DE INVESTIGACION
INVESTIGACION INVESTIGACION
INDEPENDIENTE Problema General Objetivo General Hipdtesis General
SEIRI ¢ De qué manera la Determinar cémo la
SEITION implementacién de las 5’s implementacién de las 5’s Laimplementaciondelas5’s
mejorara la productividad, en el | mejora la productividadenel | mejora la productividad enel
METODOLOGIA 5'S SEISO area de produccion de la drea de producciondela  |area de produccidn de la empresa
SEIKETSU empresa Metalmecénica empresa Metalmecénica Metalmecanica Reymundo S.A.C.,
Reymundo S.A.C, Reymundo S.A.C., Ventanilla,2022.
SHITSUKE Ventanilla, 20227 Ventanilla,2022.
DEPENDIENTE Problema General Objetivo General Hipodtesis General
¢ De qué manera la Determinar como la . L,
. . , ) . , Laimplementaciondelas5’s
implementacién de las 5’s implementacién de las 5’s . o i
. L ) . . ) mejora la eficiencia en el drea de
mejora la eficiencia, enel drea | mejora la eficacia enel area o,
EFICIENCIA L L produccion de la empresa
de produccién de la empresa | de produccion de la empresa .
L. L. Metalmecanica Reymundo S.A.C.,
Metalmecénica Reymundo S.A.C,| Metalmecanica Reymundo Ventanilla 2022
Ventanilla, 20227 S.AC. Ventanilla,2022. entaniia, 2022,
PRODUCTIVIDAD
¢ De qué manera la Determinar cémo la ) L ,
. o, i . o i Laimplementaciondelas5’s
implementacion de las 5’s implementacion de las 5’s ) N .
. (I eficaci 14 ora la eficienci 5 mejora la eficacia enel drea de
EFICACIA mejorard la eficacia, enel area |mejora la eficiencia enel drea produccin de la empresa

de produccidn de la empresa
Metalmecénica Reymundo S.A.C,
Ventanilla,2022?

de produccion de la empresa
Metalmecénica Reymundo
S.A.C., Ventanilla,2022.

Metalmecénica Reymundo S.A.C.,
Ventanilla,2022.

Elaboraciéon propia

Etapa 1:
Seiri

Seleccionar

Es remover
de nuestra
area de
trabajo todos
los articulos
que no son
necesarios.

Etapa 2:
Seiton

Organizar

Es ordenar

los articulos
necesarios
para nuestro
trabajo
estableciendo
un lugar
especifico para
cada cosa.

Anexo 18. Esquematizacion de las etapas las 5S

Etapa 3:
Seiso

Limpiar

Es basi-
camente
eliminar la
suciedad.

Etapa 4:
Seiketsu

Estandarizar

Es lograr que
los procedi-
mientos y
actividades
se ejecuten
constante-
mente.

Etapa 5:
Seitsuke

Seguimiento

Es hacer un
hébito de las
actividades
de 5's. para
asegurar que
se mantengan
las areas

de trabajo

Fuente : Socconini (2019)




Anexo 19. Productividad y sus componentes

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor
Productividad = Eficiencia X eficacia

Unidades producidas  Tiempo (til o Unidades producidas

Tiempo total - Tiempo total Tiempo (til

Fuente: Gutiérrez (2010)

Anexo 20. Instrumentos de medicidn Seiri y SeitonFuente: Gutiérrez (2010)



Anexo 20. Instrumentos de medicidn Seiri y Seiton

FORMATO DE LAS 55 EN EL AREA DE PRODUCCION DE PINZAS TRANSPORTADORAS EN LA EMPRESA METALMECANICA

REYMUNDO SAC

SEIRI(CLASIFICACION)

Total de elementos

IC= (N2 TEC)/(N2 TETE) x 100

. Total de elementos de [Donde:
ITEM Elementos de trabajo ] . ) e
» trabajo existentes [IC: Indicador de Clasificacion
clasificados N2 TETC: N2 total de elementos de trabajo clasificado
NOTETE: N2 total de elementos de trabajo existentes
SEITON (ORDEN)
= (N2 ]
Total de elementos 10= (N2 TETO)/(N2 TETE) x 100
. Total de elementos de |Donde:
ITEM Elementos de trabajo ] )
. trabajo ordenados [IO:Indicador de Orden.
existentes

NeTETO: Total de elementos de trabajo ordenados.

NOTETE: Total de elementos de trabajo existentes.

Elaboracion propia




Anexo 21. Matriz de Operacionalizacion

. DEFINICION
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
OPERACIONAL
Leyenda NeTEC
v Ic= X 100
NeTEE %
CLASIFICAR IC: Indicador de Clasificacion N
NOTEC: NUmero total de elementos clasificados é
NOTEE: NUmero total de elementos existentes
La herramienta de las Leyenda =—N9TET0 x 100 b4
5s presenta como NeTETE O
objetivo  mantener ORDENAR s Indi N
Segun Luis socconi (2019) Es una| ! , 10: Indicador deordenar _ é
. . |las areds de la NeTETO: Total de elementos de trabajo ordenados
metodologia que se define empresa en buena NOTETE : Total de elementos de trabajos existentes
mediante la limpieza ,orden y L,
R . condicion, lo cual
estandarizacion de habitos en implica realizar Levend
1Z: eyenda
objetivo del incremento de Ia| c'elritos cambios en lo v IL :% x 100 >
. i i
METODOLOGIA [productvidad, de la mano de la e respects la TLP 8
u
58 disciplina. Esta cuenta con Sﬁ . s d LIMPIAR IL: Indicador deLimpieza <
fases , que ademas cada una de ImPl‘eza’” orden PLE: Programa de limpieza ejecutado o
ellas sirve de base para la clasificacion, TLP: Total de limpieza programadas
o K teniendo como
siguiente, estas al ser realizadas| ¥
respuesta una
de manera correcta generan|. P Leyenda PER
- incremento en la IE =——x100 >
beneficios perdurables. (p.131) . PEE e}
productividad y| N
) ESTANDARIZAR ) -
aseguramiento de la IE: Indicador de Estandarizacién é
calidad. PER: Puntaje de Estandarizacion REAL
PEE: Puntaje de Disciplina Esperado
Leyenda D= PDR % 100
" PDE 5
DISCIPLINA N
ID: Indicador de Disciplina <
PDR:Puntaje de Disciplina Real o
PDE:Puntaje de Disciplina Esperado
Leyenda TR
EFl =—x 100
TP
Z
9
Gutierrez (2010) :Hace EFICIENCIA <
referencia a lo que se obtiene|la productividad se EFI: Fforcentaiede Eficiencia 14
de un ciclo o proceso , de|ve representada en TR: T!empo real
) . TP: Tiempo programado
manera que aumentarla se|los bienes y servicios|
define como obtener grandes|producidos mediante
PRODUCTIVIDAD|resultados teniendo en cuentallos recursos que se |
lo que se utilizd paralemplearon, Leyenda
producirlos, es medida por la|utilizando la eficacia
relacion de lo que se obtuvoly  eficiencia  del EFC :QURX 100 >
entre lo que se utiliz6 para|proceso. QUP e}
obtenerlo. (p.21). EFICACIA g
hd
EFC: Porcentaje de eficacia
QUR: Cantidad de Unidades reales
QUP: Cantidad de Unidades programadas

Elaboracion propia




Anexo 22. Instrumentos de medicién Seiso, Seiketsu, Shitsuke

SEISO (LIMPIEZA)

ITEM Elementos

Programa de
limpieza ejecutado

Total de limpieza
programados

IL= PLE/TLP X100

Donde:
ILIndicador de limpieza.
PLE: Programa de Limpieza Ejecutado.

TLP: Total de Limpieza Programados.

FORMATO DE EVALUACION DE SEIKETSU Y SHITSUKE (4TAS Y5TAS)

PER
IE =——= x 100%

Donde: IE: Indicador de Estandarizacién

PER: Puntaje de Estandarizacion Real

PEE PDE: Puntaje de Estandarizacién esperado
PDR Donde: ID: Indicador de Disciplina
ID = PDE % 100% PDR: Puntaje de Disciplina Real
PDE: Puntaje de Disciplina Esperado
4ATAYSTA S Puntaje Real Puntaje Esperado Porcentaje

Estandarizacion

Disciplina

Elaboracién propia




Anexo 23. Instrumento de medicion de la productividad

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

AUTOR:

Frank Alexander del Rio Romero

METALMECANICA REYMUNDO SAC

FECHA:

ITEMS

DIAS

INDICADORES

EFICIENCIA

EFICACIA

EFI: Eficiencia
TR: Tiempo Real
TP: Tiempo programado

EFl = il
TP

EFC: Eficacia
QUPROD: Cantidad de Unidades producidas

QUPROG: Cantidad de Unidades programadas

. QUPROD
" QUPROG

PRODUCTIVIDAD

Tiempo

Ti I
empo rea programado

Indicador de
eficiencia

Q. Un.Producidas | Q.Un.Programadas

Indicador de Eficacia
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Elaboracién propia




Anexo 24. Correlaciéon SPSS Test - Retest

Correlaciones

Tiempo de

produccion(Efici

Tiempo de

produccion(Efici

encia) - Test  encia) - RE Test

Tiempo de produccién Correlacion de Pearson 1 ,900"

(Eficiencia) - Test Sig. (bilateral) ,000

N 30 30

Tiempo de produccién Correlacion de Pearson ,900" 1
(Eficiencia) - RE Test Sig. (bilateral) ,000

N 30 30

Correlaciones

Cumplimiento

de produccion

Cumplimiento
de produccion
(Eficacia) - RE

(Eficacia) - Test Test
Cumplimiento de produccién Correlacion de Pearson 1 ,841™
(Eficacia) - Test Sig. (bilateral) ,000
N 30 30
Cumplimiento de produccion Correlacion de Pearson ,841" 1
(Eficacia) - RE Test Sig. (bilateral) ,000
N 30 30

Elaboracién propia



Anexo 25. Ubicacion de la empresa Metalmecanica Reymundo S.A.C
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Anexo 26. Organigrama general de la empresa

Metalmecanica Reymundo s.a.c

Gerente General

Sub Gerente

Jefe de administracion

1

Encargado de Encargado de
ventas finanzas

Encargado de
RR.HH

Jefe de operaciones

Supervisor de operaciones

Operario n°1

Elaboracién propia

Operario n°2

Operario n°3

Operario n°4 Operario n°5



Anexo 27. Diagrama de operaciones Pinzas transportadoras

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO (DOP)

EMPRESA Reymundo S.A.C FECHA 2/04/2022
AREA Produccion
PROCESO Produccién de pinzas
transportadoras
ELABORADO POR Del Rio Romero, Frank
Alexander
M.P Principal
Recepcionar e inspeccionar L1 J
v
Fresar 1
v
Calibrar e inspeccionar L2J
v
Tornar 2
Calibrar e inspeccionar LB '

Producto final(Pinzas transportadoras)

SIMBOLO NUMERO
2
r
A 4 3

Elaboracién propia




Anexo 28. Diagrama de actividades Pinzas transportadoras

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

OPERARIO/ MATERIAL/ ECONOMICO

DIAGRAMA N: X HOJA N: X RESUMEN
ACTIVIDAD PRE-TEST POST-TEST
OBJETO PINZA TRANSPORTADORA OPERACION
TRANSPORTE 0
ESPERA 0
ACTIVIDAD PRODUCCION INSPECCION 0
ALMACENAMIENTO 0
LUGAR TALLER DE PRODUCCION TIEMPO
FRANK AL EXANDER DEL RIO ROMERO
ELABORADO POR: OPERARIOS
FECHA DE ELABORACION 28/04/2022 MANO DE OBRA 1
T . » . . A TIEMPO
o " L ¢Agrega
N OPERACION DESCRIPCION ACTIVIDAD . v Valor? TOTAL(Min)
R ion de la pieza fundid: bre &
ecepcion de la pieza fundida(cobre 0.50 e | s
RECEPCION DE [1a09aneso) : :
Observacion y seleccion de la pieza ( 0.50 - 1.4
LAPIEZA deformidad del material) 3 —s
Traslado de pieza a la zona de fresado 0.40 NO
Busqueda de piezas(1) y herramienta para
1 q Sy p 2.40 qr,/ NO
el centro de mecanizado
2 Colocacion de hgrramlenms de corte en el 255 > sl
centro de mecanizado
3 Montaje de prensa 1.20 (] Sl
4 Alinear.(reloj comparador) en el centro de 130 o s
mecanizado
5 Montaje de pieza(pinza transportadora) en 1.20 ¢ S
prensa
Colocacién del punto "0" manual
6 Jdigitizacién de coordenadas y velocidad de 2.40 S|
corte
7 Fresado plano (manual) (Imm) 4.10 Bl
8 Fresado plano manual (1 mm) 4.10 ¢ S|
— ——
9 F Inspeccion visual 0.30 — NO
R oy F
Medicién de la pinza con respecto al —
1w E fresado plano manual 4.20 1 gl
S - — = 52.70
Cambio de posicién y cambio de
11 A - 3.10 ¢ sl
) herramientas de corte
o Sujecion de pieza(pinza transportadora) <
12 con brida. 1.01 S|
Punto "0" manual, digitalizacién de L
9 coordenadas y velocidad de corte ZE Sl
14 Fresado de cara superior y cara lateral 18.00 [ Sl
Cambio de posicién de la pieza (Pinza
15 i pieza { 0.30 1‘ si
transportadora
16 Sujecién con brida 0.45 ° Ell
17 Cambio de herramienta de corte 0.15 9 Bl
Punto "0" manual, digitalizacién de q
B coordenadas y velocidad de corte 1.50 &
19 Fresado de canal chino 2.10 L Ell
20 Inpeccién visual 0.30 — NO
CALIBRAR E Refi i
21 Medicién con calibrador 5.10 Ell
INSPECCIONAR — Tl = 7 < >.80
a pinza tr: rta
22 rasiado de pin: anspol ora ala 0.40 sl
zona de tornado




Busqueda de piezas (pinzas

23 transportadoras) y herramientas de 2.10 NO
sujecion y corte para el torno
24 Colocacion de muelas de sujecion al torno 1.20 ( Sl
25 Colocacion de herramientas de corte al 110 ) 3
torno
2% Enc.end|d0 de maquina ( colocacion de la 0.20 ) g
corriente)
27 T Fijacion del punto "0"ymedida de corte 2.10 D Sl
28 0 Refrentado 4.30 —| S|
R
29 Inspeccion visual 0.20 —e NO
N i : 2.0
30 A Medicion con calibrador 1.00 » S|
D Cambio de posicion de la pieza en el tono )
3 o - 2 100 sl
para el cilindrado
32 Colocacion del punto "0" ymedida de corte 0.50 » Sl
33 Cilindrado exterior (manual) 4.20 — Sl
34 Inspeccion visual 0.20 — NO
Cambio de posicion de pinza |
% et AL 030 s
transportadora para cilindrado interior
36 Fijacion del punto "0"y medida de corte 0.50 “ S
37 Cilindrado exterior (manual) 4.10 e—_| Sl
38 Inspeccion visual 0.20 — NO
39 CALIBRAR E |Medicién con calibrador 4.10 /6 Sl 540
INSPECCIONAR | g i ; :
Retirar | t tad locarl
- etirar la pinza transportadora y colocarlo 110 g

en mesa de productos terminados

Elaboracion propia




Anexo 29. Toma de tiempos del proceso de produccién de pinzas transportadoras

TOMA DE TIEMPOS DEL MES DE MAYO

EMPRESA | Metalmecénica Reymundo S.A.C OPERACIONES Recepcion; Fresado; Calibrado; Tornado; Calibrado Del Rio Romero Frank F.inicio 1/05/2022
7 — ELABORADO POR:
AREA: Produccion PRODUCTO PINZAS TRANSPORTADORAS Alexander METODO | PRE-TEST
Descripcion de la Ciclos (Tiempos Observados)Min. o
actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [10 |11 |12 | 13 |14 | 15 | 16 | 17 [ 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
1|RECEPCION 142 | 140 | 1.42 | 1.50 145 | 151148149147 |143| 150|145 |150 (142 | 149 [149|145|142 140|143 | 150|141 1.46
2|FRESADO 52.04 |52.11|52.19 |52.70 | 54.92 [52.92]52.85[52.1454.98[52.89|52.14[52.13|53.94 |54.93 | 52.95 [52.33|52.91|52.93 [52.93 | 53.40 [52.91|54.92 53.10
3|CALIBRADO 580 | 599|592 | 594 | 598 |[598 (569 (579|598]|599]|569]|578]|597|583| 580 |582(580(569|583]579]|598]| 599 5.87
4| TORNADO 23.00 |23.55]23.93]23.05| 23.09 [23.75]23.22(24.11|23.31[23.94|23.89(23.44|23.5823.32 | 23.48 [24.59|24.31|24.22|24.98|24.46 [23.89|24.79 23.81
5|CALIBRADO 540 | 546 | 5.59 | 5.29 555 | 542|556 558|542 (558|530 (558 (541|542 | 558 | 557|529 |540 (542 (544 (542541 5.46
TOTAL 89.69
Elaboracién propia
Anexo 30. Numero de muestras segun la férmula de Kanawaty
x 2 40 /n’Y x% - Y(x)?
ITEM OPERACION Ix Zx n=( )2
rx
1 RECEPCION 32.03 46.66 1
2 FRESADO 1168.16 62048.24 1
3 CALIBRAR 129.03 757.01 1
4 TORNADO 523.90 12482.84 1
5 CALIBRAR 120.09 655.74 1

Elaboracién propia




Anexo 31. Promedio de las muestras Pre-test

METALMECANICA REYMUNDO FRESADO & TORNADO DEL RIO ROMERO FRANK 1/05/2022
PRODUCCION PINZAS TRANSPORTADORAS ALEXANDER PRE-TEST

RECEPCION
FRESADO
CALIBRADO
TORNADO
CALIBRADO

Elaboracion propia

Anexo 32. Sistema de Westinghouse

SISTEMA WESTINGHOUSE (METODO DE CALIFICACION PARA LA ACTUACION DEL OPERARIO)
TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD TABLA DE ESFUERZO O EMPENO
+0.15 Al EXTREMA +0.13 A1l EXCESIVO
+0.13 A2 EXTREMA +0.12 A2 EXCESIVO
+0.11 B1 EXCELENTE +0.10 B1 EXCELENTE
+0.08 B2 EXCELENTE +0.08 B2 EXCELENTE
+0.06 C1 BUENA +0.05 C1 BUENO
+0.03 c2 BUENA +0.02 c2 BUENO
0.00 D REGULAR 0.00 D REGULAR
-0.05 E1 ACEPTABLE -0.04 E1 ACEPTABLE
-0.10 E2 ACEPTABLE -0.08 E2 ACEPTABLE
-0.16 F1 DEFICIENTE -0.12 F1 DEFICIENTE
-0.22 F2 DEFICIENTE -0.17 F2 DEFICIENTE
TABLA DE CONDICIONES TABLA DE CONSISTENCIA

+0.06 A IDEALES +0.04 A PERFECTA
+0.04 B EXCELENTES +0.03 B EXCELENTE
+0.02 [ BUENAS +0.01 C BUENA
0.00 D REGULARES 0.00 D REGULAR
-0.03 E ACEPTABLES -0.02 E ACEPTABLE
-0.07 F DEFICIENTES -0.04 F DEFICIENTE

Elaboracién propia



Anexo 33. Tabla de Suplementos Constantes y Variables segin la OIT

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades S 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajarde pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal _ F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda 0o 1 : : sien
i N Trabajos de cierta precision 0 0
incomoda (inclinado) 2 2 5 2
TS = Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incémoda (echado, 7 7 2 cag
estirado) Trabajc{s dc. gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular P fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
2,5 0 1 Intermitente y fuerte |
5 1 2 Intermitente y muy fuerte s 5
10 3 4 Estridente y fuerte
25 20 H. Tensiéon mental
= - .
max Proceso bastante complejo i I3
35'? ) . 22 - Proceso complejo o atencion T 14
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 o Muy complejo
potencia calculada. I. Monotonia
Bastantc por dcl?a)o . 2 2 Trabajo algo monétono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante monétono 1 1
E. Condiciones atmosféricas . :
Indice de enfriamiento Kata SObucRny s *
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido )
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido s 2

Fuente OIT



Anexo 34. Tiempo estandar por operacion

Empresa: Metamecanica Reymundo S.A.C Método: Area: Produccidn Férmula del tiempo estndar:
Proceso: Elaboracion de pinzas transportadoras
Elaborado por: del Rio Romero Frank Alexander MAYO - i i TE =TN X (1 + Suplementos)
Producto:  [Pinzas transportadoras
. i i SUPLEMENTOS
" OPERACION Tempopromedio | WESTNGHOUSE _{ 1 .01 e vaoracién | Tiempo hormal () v | TEmin)
observado(min) [ H [ E [ oo [ cs C v
1 RECEPCION 146 0.03 | -0.04] 003 0.00 0.96 140 0.09 0.02 11 1.56
2 FRESADO 53.10 0.03 [-0.04]-0.03] 0.00 0.96 50.98 0.09 0.05 114 511
3 CALIBRADO 587 0.03 | -0.04]-0.03 0.00 0.9 5.64 0.09 0.05 114 6.42
4 TORNADO 281 0.03 | -0.04]-0.031 0.00 0.96 2.86 0.09 0.05 114 26.06
5 CALIBRADO 546 003 [-0.04]-0.03 0.00 0.96 524 0.09 0.05 114 5%
Total: 89.70 86.11 98.13

Elaboracion propia

Anexo 35. Capacidad a producir de pinzas transportadoras

HORAS TEMES CAPACIDAD A
NUMERO DE TRABAJADORES TRABAJADAS - . PRODUCIR
) ESTANDAR (min) :
(min) (pinzas)
2 480 98.13 10
Elaboracion propia
Anexo 36. Produccion programada de pinzas transportadoras
FACTOR DE PRODUCCION
CAPACIDAD A PRODUCIR (und) VALORACION PROGRAMADA
10 90.00% 8

Elaboracién propia




Anexo 39. Resultados de auditoria

55 PUNTAIJE P.OBIJETIVO PORCENTAIJE
CLASIFICAR 8 20 40%
ORDENAR 9 20 45%
LIMPIEZA 8 20 40%
ESTANDARIZACION 8 20 40%
DISCIPLINA 7 20 35%

Elaboracién propia




Anexo 40. Documento de calibracién cronometro

. Calibration complies with ISO/IEC

Fosih,
Hac-wrA 17025, ANSI/NCSL Z540-1, and 9001
e AR Cert. No.: 104212981308

Traceable® Certificate of Calibration for Waterproof/Shockproof Stopwatch

Products 12554 Galveston Rd 8230, Webster, TX 77508

for and by:
Instrument Identification:
Model: 1042,94460-55 SIN: 221129704 Manufacturer: Control Company
Standards/Equipment:
Dascngticn Secal Numter Dus Date NIST Tracasbia Redarence
Nen-Contact Freguency Counter 26.662025 25 Agx 2022 1000487077
Certificate Information:
Technician: 413 Procedura: CAL-01 Cal Date: 07 Jan 2022 Cal Due Date: 07 Jan 2024
Test Conditions:  29.36%RH 2347°C  1023mBar
Calibration Data: (New Instrument)
Unitfs) Nominal AsFound  InTol  Nominal AsLeft  InTol Min Max ) TUR

seci24hr  NA, NA, 0.000 0.200 Y 264 8.64 0.041 >4:1

This certificate indicates Tracoability to by (NIST) Institute of and gy andlor a

Standards Laboratory.

o o . e 7 g

W% ol constione oot Y ol Mc—.m-:w
NomeateStard wnd s Readng As Left sinatremed s I Yokeln Tobermrnn, 1 3 g Rater
Messs Lok oternscec Mawe As Lot NornadRounded | ¢ Tolarance;
Warka fhme, Tachvics! Masager

o

Maintaining Accuracy:

1o o s scovracy Thers ¥

Wl Fany ot o8 bt tm g whacx,
Recalibration:
For tackery a4 Tchrokgy

Tasce Dats | OF Jan 2022

CONTROL COMPANY 12554 Galveston RD Sulte B230 Webster TX USA 77508
Phone 281 4821714  Fax 281 4829448  saleso com ble.com

B By ARLAY v n

Corro Conpany o0 IBOTEC 17025 2017 Calbunkon Lab Acowdied by USLA)
Caal B 0001 2616 ity Cartted —
el g - Mgt (LAC-MRAL

tot
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