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RESUMEN

La presente tesis lleva por titulo “Implementacion de las 5S para mejorar la
productividad del area de produccion de la empresa L&R Corporacién Huaraz SAC,
Carabayllo, 2022”. El principal objetivo fue determinar de qué manera la
implementacion de las 5S mejora la productividad del area de produccion. La
investigacion fue del tipo aplicada, disefio preexperimental y enfoque cuantitativo. El
periodo de analisis fue de 30 dias antes y 30 dias después de la implementacion. Se
emplearon las técnicas de observacion y recoleccién de datos. El instrumento check
list, para obtener informacion de la variable independiente y la ficha de registro de
datos para la variable dependiente. En el analisis inicial se encontré que la eficiencia
fue 66.78%, la eficacia igual a 68.67% Yy la productividad 46.80%. Al verificar las
mejoras en base al check list se evalu6 la variable dependiente donde se obtuvo que
la eficiencia obtuvo un valor de 81%, en eficacia se obtuvo 73.33% y en productividad
el 60.12%. En conclusién, luego de la implementacion de las 5S se logré mejorar la
productividad del area de produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC,
Carabayllo, 2022 en un 28.46%.

Palabras clave: 5S, productividad, eficiencia, eficacia, produccién



ABSTRACT

This thesis is entitled "Implementation of the 5S to improve the productivity of the
production area of the company L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022". The
main objective was to determine how the implementation of 5S improves the
productivity of the production area. The research was of the applied type, pre-
experimental design and quantitative approach. The analysis period was 30 days
before and 30 days after implementation. Observation and data collection techniques
were used. The check list instrument, to obtain information on the independent variable
and the data record sheet for the dependent variable. In the initial analysis it was found
that the efficiency was 66.78%, the efficacy equal to 68.67% and the productivity
46.80%. When verifying the improvements based on the check list, the dependent
variable was evaluated where it was obtained that the efficiency obtained a value of
81%, in effectiveness it was obtained 73.33% and in productivity 60.12%. In conclusion,
after the implementation of the 5S, it was possible to improve the productivity of the
production area of the company L&R Corporacién Huaraz SAC, Carabayllo, 2022 by
28.46%.

Keywords: 5S, productivity, efficiency, effectiveness, production

Xi



l. INTRODUCCION:

A nivel global, el sector de vidrios ha ido en alza, sin embargo, es una de las industrias
donde sus indicadores son muy variables, en especial la productividad, dado que,
segun Fontalvo, De la Hoz y Morelos (2018) hay factores internos y externos los cuales
intervienen en dicho indicador, tales como: tecnologia, producto, mano de obra, planta,
materiales, método, administracion publica, cambios demograficos y econémicos. Sin
embargo, el factor que influye mas en la variabilidad de la productividad es el aumento
de trabajo no provechoso dentro de las corporaciones, representando el 40% del total;
formando despilfarros y pérdidas (Cabreray Morales, 2017). Ademas, de la insuficiente
cultura de orden y limpieza dentro de las organizaciones a nivel mundial,
fundamentalmente en las de tipo micro, pequefias y medianas. En cuanto al rubro de
los vidrios, el mercado se divide en 3 tipos, las cuales son: fabricantes, procesadores
y distribuidores.

En cuanto al nivel nacional, segun el Ministerio de Produccion los principales
proveedores del exterior de vidrio crudo en los dltimos afios se han dividido de la
siguiente manera: China posee el 78%, Chile el 5%, México 5%, Brasil 5% y 8% esta
dividido en los demas paises. Este rubro esté orientado fundamentalmente a proyectos
de casas, edificios, instituciones u obras del Estado. En el mercado peruano el vidrio
es importado, estos sostuvieron un aumento de 10% entre el 2005 al 2015. Siendo las
corporaciones de Furukawa, Miyasato, Limatambo y Vidrios Lirquen los mas
demandados, representando el 55% del total. Por otro lado, segun el INEI en el afio
2020, indicé que alrededor de 23 mil empresas pertenecen al sector construccion,
encontrandose en esta la industria del vidrio. En tanto, el PBI que aport0 este sector
es de 5.20% al total. Sin embargo, en el primer periodo del 2022, segun Capeco la
aportacion ha disminuido a -0.60%. La caida se debi6 a la coyuntura de esa época,
ademas del escaso control de los procesos de transformacion. Ademas, que la

contratacion del personal es temporal, es decir, rotativo.

En el ambito local, la empresa L&R Corporacién Huaraz SAC, ubicada en AV. Chimpu
Ocllo 641, Carabayllo. Pertenece al sector construccion, dedicada exclusivamente a



trabajos en vidrio y aluminio. Entre sus productos se encuentran la fabricacion de
ventanas en sistemas y series, puertas de ducha, mamparas, separadores de
ambiente, entre otros. Del mismo modo, realizan trabajos en acero inoxidable, tales
como: barandas y pasamanos. También, llevan a cabo la ejecucién de obras, es decir,
qgue el producto fabricado se instala en los ambientes del consumidor final. Por otro

lado, la corporacion cuenta con las areas de atencion y/o despacho y produccion.

La tabla 64, muestra un listado de las posibles causas que fueron observadas por los
trabajadores en el area de estudio, las cuales fueron registradas en el instrumento de
recoleccion de datos “hoja de observacion”. Posteriormente, se realizé el diagrama
Ishikawa basado en las 6M. Luego, la tabla 61 representa la matriz de correlacion,
tabla 62 muestra la frecuencia para los valores de Pareto y diagrama de Pareto; con
las herramientas mencionadas se pudo encontrar las principales causas (20%) que
han originado el 80% de los problemas. Después, se procedio a relacionar las causas
en la matriz de correlacién, donde se aplico el siguiente criterio de evaluacién: 0 = no
existe relacidén, 1 = existe escasa relacion, 3 = existe mediana relacién y 5 = existe
fuerte relaciéon. En la tabla 3 se realizé la confrontacion de causa por causa con el fin
de determinar cuéles de las causas listadas son resaltantes frente a las otras.
Seguidamente, La tabla 60, indica que, de las quince causas registradas en la hoja de
observacion, nueve ellas son las que simbolizan el 80% de los problemas de la

empresa, generan la baja productividad del area de produccién (corte y armado).

En la presente investigacion se plante0 la siguiente pregunta general: ¢ De qué manera
la implementaciéon de las 5S mejorara la productividad del area de produccion de la
empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022? Asimismo, se plantearon
los siguientes problemas especificos: ¢De qué manera la implementacion de las 5S
mejorara la eficiencia del area de produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz
SAC, Carabayllo, 2022? y ¢De qué manera la implementacion de las 5S mejorara la
eficacia del area de producciéon de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC,
Carabayllo, 2022?



El presente trabajo de investigacion expone las siguientes justificaciones: Econdmica,
metodoldgica y practica. Segun Baena (2017), la justificacion econdémica hace
referencia si una investigacion beneficio en utilidades a la organizacion, es decir su
rentabilidad. Al implementar la metodologia de las 5S en el area se lograra un
incremento en las utilidades, ya que los pedidos seran entregados a tiempo, ademas
de la ejecucion de obras. Del mismo modo, la reduccion de tiempos en fabricacion se
optimizara y se logrard la reduccion de costos. En cuanto a la justificacion
metodologica, Alvarez (2020) infiere que es el porqué de la aplicacion de una
metodologia, asi mismo de obtener conocimientos confiables y validos. Respecto al
presente trabajo de investigacion, se ha buscado resolver una problematica real, y en
base a la primera evaluacién se adapta la metodologia de las 5S, dado que es la mas
Optima para mejorar la productividad del area de estudio. Por ultimo, respecto a la
justificacion practica, Fernandez (2020) deduce que una averiguacion puede generar
contribuciones practicas indirectas y/o directas relacionados al problema real
estudiado. En relacion a la presente tesis, se establece un modelo de aplicacion de
5S, que permita optimar y perfeccionar los métodos, técnicas y areas de trabajo, en el
cual se incluya a todos los colaboradores. Del mismo modo, la presente tesis se podra

utilizar como material de antecedente en investigaciones préximas.

Por consiguiente, el objetivo general: Determinar de qué manera la implementacion de
las 5S mejora la productividad del area de produccion de la empresa L&R Corporacion
Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. Asimismo, se establecieron los siguientes objetivos
especificos: Determinar de qué manera la implementacion de las 5S mejora la
eficiencia y eficacia del area de produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz
SAC, Carabayllo, 2022. Del mismo modo, se establecio la siguiente hipétesis general:
La implementacion de las 5S mejora la productividad del area de produccién de la
empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022. Seguidamente, se
establecieron las siguientes hipotesis especificas: La implementacion de las 5S mejora
la eficiencia y eficacia del area de produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz
SAC, Carabayllo, 2022. A continuacion, en la tabla 7 se muestra la matriz de

consistencia: problemas, hipétesis y objetivos.



Il. MARCO TEORICO
A continuacion, se redactan investigaciones previas a nivel internacional y nacional
referentes a la presente investigacion. Asimismo, se detallan enfoques tedricos en

base a las variables de estudio.

Ahire et al. (2021), en su articulo cientifico asumié como objetivo de investigacion
implementar las 5S para ordenar el area de trabajo e incrementar la productividad. Fue
un estudio de tipo pre experimental, el instrumento que aplicé para la recoleccion de
datos fue el check list. Los resultados obtenidos fueron el aumento de la eficiencia de
55% a 80%, ademas la productividad se elevé hasta en un 25%, el espacio de
almacenamiento increment6 hasta un 30% y la reduccion del tiempo de cada ciclo
mejoro a 12.50%, lo que equivalia en horas a 1,5 h. Asimismo, se efectuaron horarios
de limpieza que mejoro en un 30%. Concluyo que la implementacion de las 5S tuvo
notable impacto en la mejora de la eficiencia en el lugar de trabajo. Del mismo modo,
gue la clasificacion de las cosas, puestas en orden articulo requerido basado en la
frecuencia del requerimiento, el mantenimiento adecuado del lugar de trabajo
contribuye directamente a productividad. Estandarizar y mantener los resultados con
facilidad para el mantenimiento de maquinas y equipos y, en ultima instancia, mejorar

la productividad.

Wani y Shinde (2021), en su articulo cientifico sostuvo como objetivo transcendental
implementar las 5S en el lugar de trabajo para acrecentar la eficiencia, eficacia y
productividad de la empresa. Fue un estudio de tipo cuasi experimental. Utilizaron la
ficha de registro, sistema de codigo de colores y cuestionario como instrumentos de
investigacion. Realizaron la evaluacion pre test durante los periodos de octubre,
noviembre y diciembre de 2020, obteniendo como resultado en promedio una
productividad de 42%, luego de implementar la metodologia de las 5S realizaron la
evaluacion post test y consiguieron incrementar la productividad en 66%. Asimismo,
que el tiempo estandar de fabricacion de los productos de la empresa minimizo de
1177 min a 1120 min. Concluyeron que la aplicacion de la herramienta de mejora logré
disminuir el tiempo de produccion, puesto que se clasifico, ordeno y limpio el ambiente



de trabajo. Y como resultado de este lograron el incremento de la productividad. Del

mismo modo, indicaron la auditoria continua dentro del departamento de produccion.

Hossain et al. (2015), en su articulo cientifico presento como objetivo transcendental
aplicar la metodologia de 5S en el lugar de trabajo para mejorar el ambiente de trabajo
y aumentar la productividad. Fue un estudio de tipo preexperimental. El estudio de su
investigacion se llevd a cabo en 4 meses. Los resultados que consiguié en su
evaluacion pre test en clasificacion (30%), ordenar (30%), limpieza (30.30%),
estandarizacion (30.80%) y disciplina (30.55%). Luego, de la implementacién de las
5S, ejecutd la evaluacién post test y consiguid en clasificacion (70%), ordenar
(70.56%), limpieza (70.90%), estandarizacién (70.92%) y disciplina (70.38%). Del
mismo modo, después de la aplicacion la productividad mejoro de 61.64% a 78.40%.
Este resultado mostro que la mejora continua puede lograrse mediante implementar la
filosofia 5S correctamente. Concluyo que para establecer las 5S en una empresa, es
muy necesario ensefiarle al trabajador acerca de las 5S y capacitarlos para que se
habitien a esta metodologia.

Olegue y Salonitis (2017), en su articulo cientifico presentaron el objetivo fue evaluar
los resultados de la productividad luego de implementar la herramienta Lean 5S. Fue
un estudio de tipo pre experimental, se observaron problemas como la fabricacién
fuera de servicio, tiempo de entrega, tiempos muertos en los ciclos de fabricacion y
desorden en el area de trabajo. El estudio obtuvo como resultado que el trabajador de
la empresa de estudio demoraba en buscar elementos para su desempefio laboral 0.6
horas por dia. En base a sus datos obtuvieron una productividad igual a 54.33%. Al
implementar la herramienta de mejora el tiempo de busqueda de elementos se redujo
a 0,2 horas por dia. Del mismo modo, la productividad mejoro a 77.20%. Concluyeron,
que la implementacion logro mejorar la productividad del area de estudio, sin embargo,
se tiene que verificar de manera constante la aplicacion y resultados de las actividades

realizadas.

Bin y Rashid (2017), en su trabajo de investigacion tuvieron el objetivo proponer la

implementacion de las 5S para acrecentar la productividad. Identificaron problemas



como poca disponibilidad de espacio, déficit en la productividad laboral, poco orden y
falta de procedimientos sistematicos. Después de la implementacion obtuvo los
siguientes resultados se ahorr6 un espacio de 310.1 pies cuadrados. Ademas, el nuevo
disefio en una distancia de flujo declinada, que fue de 1686,8 pies desde 2450,65 pies
por dia. Finalmente se lograron algunos buenos resultados. como la reduccion de
costos, el uso apropiado del lugar de trabajo, la prevencion de las herramientas, el
aumento de la eficiencia, menos tiempo requerido para encontrar las cosas requeridas,
mejores condiciones de trabajo y menos maquina costos de mantenimiento. Y la
productividad incremento en un 23%. Llegaron a la siguiente conclusion, se mejoro el
uso del lugar del trabajo, se logré la prevencion de pérdidas de herramientas,
incremento de la eficiencia, disminucién de tiempos de produccion y reduccién de

costos.

De igual manera Socola et al. (2020), con su articulo de investigacion preciso que este
articulo esta desarrollado para aquellas empresas que cuenten con deficiencias en su
productividad tanto como en el area de almacén y productividad, puesto que cuenta
con materiales que contribuyen a una mejora continua. Presentaron dos objetivos, en
primer lugar, analizar la situacidén actual de la organizacion. Y, en segundo lugar, una
vez aplicada la metodologia de las 5S, determinar en cuanto aumento el indice de la
productividad del area de estudio. El trabajo de investigacion fue enfoque cuantitativo
y de tipo preexperimental, teniendo como resultados positivos, puesto que la
productividad se acrecent6 a un nivel elevado con un 84% de aumento, ademas se
eliminaron objetos antiguos y desusados, consiguiendo ubicar los materiales en su
respectivo lugar. Para finalizar llegaron a la conclusion de que, gracias a la aplicacion
de la herramienta de mejora en la compafiia, la eficiencia y eficacia del area de trabajo

mejor6 de forma formidable favoreciendo a la productividad total.

Sundharesalingam et al. (2020), en su articulo cientifico sefialé que si se reduce el
tiempo de ciclo en un area determinada da como resultado una mayor productividad,
teniendo en cuenta el compromiso de los colaboradores para el beneficio de la
organizacion y de ellos mismos. El objetivo principal de dicho articulo fue acrecentar

la productividad y suprimir las tareas no deseadas dentro del area a tratar. La



metodologia aplicada en el articulo fue de enfoque cuantitativo y el disefio
experimental empleando el método de observacion, obteniendo como resultado un
favorecimiento al efectuar las 5S, ya que consiguié como productividad 51.5% y antes
de aplicar la herramienta de mejora tenia un 45% de productividad. Concluyd, que se
determind que la herramienta de las 5S mejoro rotundamente la productividad, se
disminuyo el tiempo de ciclo y por ultimo optimizo la calidad de la produccion de los

productos.

Finalmente, Makwana y Patange (2019), en su producto de investigacion, mostro que
tan importante son las 5S en las empresas tanto a modo de metodologia o herramienta
del Lean Manufactoring, todo ello para el progreso exitoso de las mismas. Se identifico
como objetivo diagnosticar el efecto causado por la implementacion estratégica de las
5S en la productividad de la organizacion. La investigacion fue de tipo aplicada y de
nivel explicativo, teniendo como resultado un incremento de 20% a 80% en el puntaje
de las 5S, del mismo modo un aumento en la productividad del 75% a un 100%, en el
area de almaceén. Por ultimo, llegaron a la conclusién que las 5S implementada en el
area de estudio mejoro la productividad gracias a una éptima cultura de trabajo y con

colaboracion y empefio del trabajador.

Del mismo modo, a continuacién, se redactaron algunos trabajos de investigacion a

nivel nacional.

Al respecto Chilon et al. (2017), en su articulo, sefial6 que la metodologia aplicada se
enfoca en trabajo en equipo con el fin de que ellos se involucren en perfeccionar sus
conocimientos para asi conseguir una mayor productividad realizando menos
movimientos inutiles al ejecutar la busqueda de cierto elemento de trabajo. El objetivo
de este articulo de investigacion fue hacer un estudio para desarrollar la productividad
de una de las tantas lineas de produccidn, enfocandose principalmente en la linea de
envasado. La metodologia aplicada fue de enfoque cuantitativo y el tipo
preexperimental, tuvo como resultado un aumento en su productividad de un 29%
debido a que se produjo un cambio de produccion de 103,41L a 133,39L de agua

ozonizada/hr. Por ultimo, se llegd a la conclusion de que todos los trabajadores



tenemos que estar involucrados en la realizacion y aplicacion de esta metodologia, ya
gue si hay una mala organizacién y disciplina en el area nuestra productividad se veria

afectada.

Por otro lado, Neyra y Mufioz (2021), en su articulo cientifico, sefialo que el presente
estudio de investigacion muestra la implementacion de la metodologia Lean 5S Hybrid
para el &rea de almacén de una empresa textil radicada en lima. El primordial objetivo
de la investigacién fue optimizar la productividad en el area de almacén, ya que hubo
un tiempo de demora de respuesta en la busqueda de materiales y con esto se redujo
el tiempo de produccion. La metodologia que se aplico en este proyecto fue de disefio
cuasi experimental, teniendo como resultado un acrecentamiento en la productividad
del &rea de almacén en un 3.95 veces el inicial, del mismo modo se mejoré el registro
de inventario en un 98.17%, una reduccién en el tiempo de basqueda de requisitos en
un 66.12% (de 25 a 8 min). Por conclusion, tuvieron que la aplicacion de las 5S

perfecciono de manera considerable la productividad en el area de estudio.

Mientras que Tinoco et al. (2016), en su articulo de investigacion, menciond que la
investigacion se centr6 basicamente en las microempresas limefias dedicadas al
sector textil y confecciones del cono norte. El articulo tuvo como objetivo aplicar la
metodologia de las 5S para asi mejorar la productividad y la calidad del producto,
asimismo mejorar el funcionamiento de dicha empresa. El articulo presento una
investigacion de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo y un disefio
preexperimental, la poblacion base fue el total de trabajadores de la microempresa,;
teniendo como resultado un aumento de la productividad y una mejora considerable
de los productos. El articulo concluye que gracias a la metodologia aplicada en la
microempresa de confeccion textil se mejoré considerablemente la calidad y del mismo
modo logro incrementar la productividad, es decir se mejoré los tipos, eficiencia y

eficacia de produccion.

Tasayco (2021), en su tesis de investigacién tuvo como objetivo primordial aplicar las
5S para medir su impacto en la productividad en una empresa peruana. Su

investigacion fue de tipo aplicada y realizo su evaluacién 30 dias antes y 30 dias



después. Utilizé el check list como instrumento para la variable independiente y la ficha
de recoleccion de datos para la variable dependiente. Como resultados obtuvo que
luego de la aplicacién el indicador de la productividad incremento en un 37%, la
eficiencia en 29% vy la eficacia en 18%. Concluy0, que la aplicacion de la metodologia
de las 5S fue desarrollada de manera factible, lograndose mejorar los procesos de

produccion y el compromiso de los colaboradores.

Valladares (2017), en su tesis tuvo como objetivo principal determinar como la
aplicacion de las 5S mejora la productividad del area de almacén. Las técnicas usadas
de recoleccion fueron la observacion, cuadros de anote y el check list. Obtuvo como
resultado el incremento de la productividad en 32.86%, ademas la eficiencia
incremento de 81% a 96%, es decir que aumentd en 18.52. De la misma manera, el
indicador eficacia mejoro de 87% a 97%, es decir que incremento en 11.49%.
Concluyd, que la metodologia de las 5S si logra mejorar la productividad de una
empresa, siempre y cuando se comprometa a los trabajadores y la alta direccion se
vea comprometida en el desarrollo de las tareas.

Finalmente, Contreras et al. (2017), en su articulo de investigacion, indico en su
articulo de investigacion que la metodologia utilizada también ayuda rotundamente en
mejorar la productividad de cualquier empresa, de igual manera la metodologia 5S el
objetivo principal de la investigacion fue eliminar desperdicios que ocasionaron la baja
productividad de la empresa. El articulo de investigacion tuvo un disefio de tipo
preexperimental y se establecio como muestra datos de la productividad del semestre
anterior, teniendo como resultado un aumento en la mano de obra en 7.84%, un
incremento en el trabajo de maquinas en 8.12% y un aumento de la productividad en
11.08% a comparaciéon del semestre anterior. Finalmente, la investigacién concluyo
gue la metodologia aplicada ayudo a mejorar la productividad tanto de la mano de obra
y el trabajo de las maquinas, del mismo modo ayudo a mejorar la productividad de la

empresa a comparacion del semestre anterior.



Teorias relacionadas respecto a la variable independiente: Metodologia 5S

Las 5S, la metodologia de las 5S, se originé en Japon, orientada la calidad total dentro
de la mejora continua. Su principal propésito es eliminar todos los obstaculos que
interfieren en un trabajo eficiente. De la mano, con la mejora del entorno laboral en
cuanto a higiene y seguridad (Omogbai y Salonitis, 2017). Del mismo modo, para
Gupta (2022), infiere que las 5S son un principio fundado en Japon y ha dado
resultados reveladores en la industria y los demas sectores. Estos resultados se
conocen momentaneamente como prevencion de incidentes, retrasos reduccion y
mejora de la productividad en el entorno de trabajo. El objetivo final de 5S es para
evitar pérdidas. A pesar de la aparente simplicidad de 5S en concepto e

implementacion, las organizaciones tienen grandes dificultades en su ejecucion.

Arévalo et al. (2018) indican que existen dos elementos importantes en la metodologia
de las 5S, estas son: organizacion y planificacion. Ademas, que esta es una manera
diferente de realizar las tareas de trabajo. La herramienta de las 5S esta respaldada
por una serie de acciones que apoyan su implementacién, entre ellas encontramos al
liderazgo de la direccion, claridad de los objetivos y la definicion de algunos criterios
de evaluacion. Por otro lado, los beneficios de la implementacién son el mejoramiento
de la calidad, productividad, seguridad, ambiente de trabajo y el aprendizaje
organizacional. Asimismo, al aplicar esta herramienta no involucra un incremento de
tareas al contrario permite al trabajador desarrollarse de manera mas optima en un

ambiente limpio y ordenado.

De manera similar Veres (2017), 5S es el punto de partida para las empresas que
desean ser reconocidas como productores responsables dignos de un estatus de clase

mundial.
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Teorias relacionadas respecto a las dimensiones de la variable independiente:

clasificar, ordenar, limpiar, disciplina y estandarizar.

Para Hernandez, Camargo y Martinez (2015), la metodologia 5S se deriva de cinco
palabras japonesas: La primera S: clasificar es elegir lo que tiene en su lugar de trabajo
dividiendolo en dos categorias principales: necesario y no necesario, y eliminando los
articulos que no se usan o que se usan con poca frecuencia para que no se acumulen
ni se desordenen. Del mismo modo, es su responsabilidad clasificar sus herramientas
y materiales segun su relevancia y uso, ya que omitir lo que no necesita amplia su
espacio de trabajo. Esto le ahorra dinero y espacio en lugar de invertir en un espacio

de trabajo extendido (Hernandez, Camargo y Martinez, 2015).

En segunda S, ordenar se trata de dejar espacio para articulos que antes se
consideraban "esenciales" para que puedan usarse facilmente accesible. Para poner
orden en el lugar de trabajo, los articulos que se clasifican como "esenciales" se
etiquetan, clasifican y colocan de acuerdo con su frecuencia de uso para que los
operadores puedan localizarlos rapidamente, usarlos y devolverlos a su lugar

adecuado (Hernandez, Camargo y Martinez, 2015).

La tercera S define el entorno Optimo de trabajo (maquinas, herramientas, pisos,
paredes, etc.) y tiene como objetivo mantener el espacio de trabajo en oOptimas
condiciones. La limpieza regular y periddica del lugar de trabajo permite a los
trabajadores identificar y aislar las fuentes de suciedad y desorden. Un aspecto de
"Seise" es diseflar e implementar formas efectivas en las que se deben abordar las
tareas diarias de mantenimiento de los empleados. Sin embargo, es importante
informarle que la tercera "S" también incluye mecanismos para evitar que se ensucie
y se altere el lugar de trabajo. Algunos autores explicaron que la limpieza no solo debe
hacerse al final del dia, sino que también debe tener un horario regular para eliminar

la suciedad y el polvo (Hernandez, Camargo y Martinez, 2015).

Cuarta S, la estandarizacion es el uso de reglas simples visibles para todos los
operadores para distinguir facilmente entre situaciones normales y anormales. La

estandarizacion requiere que todos los miembros de la empresa practiquen
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continuamente las tres primeras S. Para lograrlo, es necesario disefiar controles
visuales claros y comprensibles (sefializaciones) que permitan al operador distinguir
entre acciones correctas e incorrectas. La intencion de este paso es mantener las 3 S
antes mencionadas como estandar y permitir que los operadores realicen sus
actividades diarias de manera robusta. Por lo tanto, todo debe estar claramente

identificado y etiguetado (Hernandez, Camargo y Martinez, 2015).

Finalmente, disciplina es sinénimo del funcionamiento regular de cada componente de
la metodologia 5S al mismo ritmo, con reglas, compromisos y acuerdos establecidos
al inicio de la implementacién de herramientas de mejora. La implementacion exitosa
de la metodologia requiere el compromiso de todas las partes interesadas,
especialmente del director. Esto se debe a que el director maneja todo lo relacionado
con cada S. La auditoria continua es clave para sostener e implementar con éxito una
metodologia que represente un andlisis real de la salud de una organizacion. Las
auditorias deben estar dirigidas a garantizar que las rutinas y los horarios establecidos
se lleven a cabo de manera compatible. Las auditorias también son una gran
oportunidad para hacer preguntas y proporcionar comentarios para fomentar una

mayor mejora (Hernandez, Camargo y Martinez, 2015).

De la misma manera, Veres (2017) el método 5S tiene cinco fases. Seiri: Deshazte de
lo que no necesitas e identifica lo que necesitas. Seiton: Una vez que hayas
identificado lo que necesitas, organizalo sistematicamente para que puedas quitarlo
facilmente y volver a colocarlo en su lugar después de usarlo. Limpieza posterior
(Seiso): Consiste en la limpieza regular de los equipos y éareas de trabajo en
reconocimiento de anomalias como polvo, suciedad y escombros. Estas son las
fuentes de la disciplina, el caos, la ineficiencia, la mala produccion y las lesiones
laborales. (Seikutsu): documentar y estandarizar métodos utilizando procedimientos
estandar. Las reglas deben ser muy comunicativas, claras y faciles de entender.
Finalmente, disciplina: adherencia persistente a ciertos procesos, auditando métodos
de trabajo, haciendo de las 5S un habito e integrandolas en la cultura.
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Teorias relacionadas respecto a la variable dependiente: Productividad

Segun Kumar et al. (2017) concluyen gue las empresas se esfuerzan por optimizar el
rendimiento y la productividad. Algunos académicos de tesis afirman estar discutiendo
la productividad cuando en realidad consideran el tema més amplio del desempefio.
Este es un término ain mas amplio que incluye aspectos financieros y no financieros
y abarca casi todos los objetivos de capacidad y excelencia de fabricacion. Sobre

costo, velocidad, flexibilidad, confiabilidad e incluso calidad.

La productividad es la combinacién de eficiencia y eficacia. Se compone de elementos
como empleados, maquinaria, equipo, materias primas y resultados operativos. La
productividad, por otro lado, se puede determinar entre la produccion promedio
determinada durante un periodo y la relacion del costo total de los recursos utilizados
durante ese periodo. B.: Trabajo, combustible, energia consumida, capital, materias
primas, etc. (Sreekumary Chhabra, 2018). Del mismo modo, la productividad se define
como el equilibrio de todos los factores que intervienen en la produccion. Ademas, la
bdsqueda de una mayor capacidad de recursos. Es decir, la cantidad de productos
producidos por cada recurso utilizado en un periodo de tiempo especifico (De Jesus
et al. 2019).

Para Gutiérrez (2010), la productividad es el resultado alcanzado por un sistema. H.
Lograr resultados con el minimo uso de recursos. Estos resultados logrados se pueden
medir en nimeros de produccién, numeros de ventas o0 ganancias. Los recursos, por
otro lado, son el niumero de trabajadores, horas de maquina, energia consumida, etc.
De igual forma, Carro y Gonzales (2012) sefialan que la productividad, ademas de
medir la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de productos o servicios
obtenidos, es un indicador que implica la mejora de los procesos productivos. Es decir,
salida entre entradas. Entonces encuentre la productividad bruta y la productividad
neta. El primero se relaciona con el cociente de valores brutos de salida y entrada. En
cambio, una red se define como el valor agregado en la salida entre las entradas de
alguna entrada. De igual forma, OIT (2016) agrega que la productividad se define como
la suma de garantia de calidad y alta eficiencia. Ademas, debe ser un indice que mida

el uso efectivo de los recursos para lograr la mejora del valor agregado. Para que su
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organizacion sea mas productiva, debe realizar los siguientes cambios. Primero,
aumentar la produccion sin cambiar la cantidad de insumos utilizados. En segundo
lugar, reduce la cantidad de insumos sin cambiar o modificar la produccion para reducir

el costo de los recursos utilizados por la organizacion.

Teorias relacionadas respecto a las dimensiones de la variable dependiente: eficiencia

y eficacia

La eficiencia del proceso, por otro lado, se refiere al uso éptimo de los recursos con el
fin de obtener un producto o servicio. De igual forma, se refiere a lograr la misma meta
usando menos recursos, o lograr mas metas usando los misSmos 0 menos recursos
(Arguello et al., 2020). Toda empresa considera que la eficiencia es una métrica muy
importante, ya que es importante para optimizar las ventas, aumentar la cantidad de
unidades producidas, aumentar las ganancias, reducir las pérdidas y los desperdicios,
minimizar la mano de obra, etc. Estoy aqui. La produccién o eficiencia productiva
consiste en producir bienes a un costo minimo. Esto significa equilibrar la minimizacion
de costos y la maximizacion de recursos sin comprometer la calidad de los productos
qgue fabricamos. También se consideran ciertos factores como materiales, mano de
obra, energia, equipo, tecnologia y capital. La eficiencia de la produccion es importante
para una organizacion, ya que los recursos y el rendimiento se utilizan y optimizan. La
férmula mas comun para la eficiencia de produccién es la relacion entre las horas

reales y las horas esperadas (Ruffier, 1998).

En tanto, la eficacia es definida como el grado de satisfaccion que se obtiene de un
producto o servicio, tomando en cuenta las expectativas que se tienen de este. Es
decir, es eficaz cuando algo funciona superando las expectativas (Ruffier, 1998). Del
mismo modo, hay autores que definen la eficacia como el nivel de la consecucion de
las metas, ademas de hacer referencia a la capacidad para lograr algo determinado.
La formula matematica mas comun para obtener la eficacia de la produccion es el

cociente de las unidades producidas y unidades requeridas.

Para Javier y Gomez (1991), en la evaluacién del desempefio de una empresa existen

tres criterios a evaluar, estos son la eficiencia, efectividad y eficacia. En primer lugar,

14



la eficiencia se basa en el uso de los recursos o en el cumplimiento de actividades.
Estas ademas en relacion a los recursos estimados y los recursos empleados. En
segundo lugar, la eficacia es un indicador o criterio relacionado a la calidad, en la
transformacion de productos se basa en calidad de procesos, recursos, sistemas y

otros.

Respecto a los enfoques de medicién de la productividad a nivel empresarial existen
distintas maneras, puesto que los ingenieros, economistas, contadores o0
administradores evallan la productividad tomando en cuenta distintas variables. Por
ejemplo, los ingenieros implican el enfoque de la utilidad, servosistemas e indices. Por
otro lado, los administradores aplican el enfoque de razones financieras y de arreglo
(UNIDEG, 2020).

Para Medina (2007), existen diferentes maneras de determinar la productividad. Tales
como la productividad parcial, total o de valor agregado, puesto que determinar la
productividad de una sola manera no permite realizar comparaciones con otras
empresas de un mismo rubro. Asimismo, se consideran dos realidades, las de
entradas y salidas. En primer lugar, las entradas van direccionadas a los ejes de
capital, materiales y suministros, labores e insumos intermedios. De otro lado, las
salidas estan enmarcadas por el total de ventas, valores agregados o cantidad de

productos generados.

El modelo de productividad total fue creado 1979, para determinar la productividad
total incorporando todos los factores de los resultados e insumos. Ademas, se enfoca
en elementos tangibles, es decir que se pueden medir o cuantificar. Este modelo puede
ser aplicado a cualquier organizacion. Por otro lado, el modelo de la productividad con
enfoque del valor agregado, se basa en el trabajo, y es mayormente conceptualizada
como la riqueza que logra generarse, esto en base del esfuerzo de los que trabajan en
una organizacion. Es decir, que dicha riqueza es visualizada en sueldos,

bonificaciones, intereses o impuestos al Estado (Medina, 2007).
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Il METODOLOGIA
3.1Tipo y disefio de investigacion:
Tipo de investigacién: El presente trabajo de investigacion fue del tipo aplicada, ya
gue en base a la teoria obtenida se buscé aplicar las 5S para mejorar la productividad.
Es decir, que se usé la variable independiente y la respectiva teoria para modificar la
variable dependiente. Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), expresan que
una investigacion aplicada, se basa en la adquisicién de teorias y conceptos conexos

al tema de estudio, con el fin de solucionar los problemas.

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), indican que el nivel explicativo es
establecer unos supuestos, es decir, hipotesis. La presente investigacion fue de nivel
explicativo, dado que se planted hipétesis, con el fin de entender y demostrar que la
implementacion de la metodologia 5S mejoraba la productividad en el area de estudio
de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC.

Por otro lado, el enfoque que siguié la investigacion fue cuantitativo, ya que las
variables usadas fueron de esa naturaleza, en este caso las 5S y productividad. Para
Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la investigacién cuantitativa emplea la
recoleccion de datos con el propdsito de probar una hipoétesis. En base a la medicion

numeérica y analisis de estadisticas.

Disefio de investigacion: El presente trabajo de investigacién presentd un disefo
preexperimental, ya que solo se analizé un grupo de estudio, mediante la observacion
y analisis de un pre y post de la implementacion de las 5S, con el objetivo de medir el
impacto que genera este. Por consiguiente, Snyder (2019) infiere que este disefio de
investigacion estudia las variables, principalmente la independiente, con un minimo

nivel o nulo control.

G:0, > X- 0,
Donde:
G: L&R Corporacion Huaraz SAC

X:Metodologia 5S
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0,: Productividad inicial
0,: Productividad final

3.2Variables y operacionalizacion:
En el transcurso del presente trabajo se realizé desarrollando la variable independiente

y dependiente (Ver anexo 13) las cuales se definen a continuacion:

Variable independiente: Metodologia 5S

Definicion conceptual: Segun Moran y Chavez (2022), refieren que es una estrategia
gue tiene como propasito disminuir la cantidad de tiempo y recursos usados durante
todo el proceso de fabricacion y las distintas tareas de una organizacién. Es una

variable que evaluara: seleccion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina.

Definicion operacional: Es una herramienta que permite sumar esfuerzos con el

propdsito de implementar cambios mediante sus 5 fases o dimensiones.
Primera dimensién es Clasificacion (Seiri):

Consiste en apartar las cosas necesarias de las innecesarias, colocandolas en un lugar
conveniente y adecuado. Determinando espacios necesarios con el objetivo de
desplazarse de un lugar a otro, sin dificultad alguna (Socola, Medina y Olaya, 2020).
En el presente trabajo se medira en base a la siguiente formula, ademas la escala de

medicién es razon.

IC = CCR 100%
" CCE 0

Fuente: Rodriguez (2010)
IC: Indicador de clasificacion
CC:Calificacion de clasificacion real

CT: Calificacién de clasificacion esperada
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Segunda dimension es el orden (Seiton):

Esta etapa significa ordenar y/o acomodar los elementos necesarios, con el fin de
facilitar la basqueda y optimizar el tiempo (Sécola, Medina y Olaya, 2020). En el
presente trabajo se medira en base a la siguiente formula, ademas la escala de

medicion es razon.

IO-—CORX]DOW
" COE 0

Fuente: Rodriguez (2010)
IC: Indicador de orden
CC:Calificaciéon de orden real
CT:Calificacién de orden esperada
Tercera dimension es la limpieza (Seiso):

Es la etapa encargada de eliminar o anular hasta la mas minima suciedad, con el fin
de preservar un ambiente de trabajo aseado y pulcro (Socola, Medina y Olaya, 2020).
En el presente trabajo se medira en base a la siguiente formula, ademés la escala de

medicion es razon.

1 = SR 100%
= —X
CLE 0

Fuente: Rodriguez (2010)
IC: Indicador de limpieza
CC:Calificaciéon de limpieza real

CT: Calificaciéon de limpieza esperada
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Cuarta dimension es la estandarizacion (Seiketsu):

Es la etapa encargada del cumplimiento de las tres primeras S, con el propdsito de
preservar los beneficios logrados, ademas de detectar o que no se tomé en cuenta.
Asimismo, contribuye a la prevencién de cual tipo de accidente laboral (S6cola, Medina
y Olaya, 2020). En el presente trabajo se medira en base a la siguiente formula,

ademas la escala de medicién es razon.

g = CER 100%
= —X
CEE 0

Fuente: Rodriguez (2010)
IC: Indicador de estandarizacion
CC:Calificacién de estandarizaciéon real
CT:Calificacion de estandarizacion esperada
Quinta dimension es la disciplina (Shitsuke):

Consiste en la voluntad de realizar las cosas, con la estructura definida desde inicio a
fin. Ademas, de tomar en cuenta habitos labores para usarla como ventaja competitiva
y diferenciacion (Sécola, Medina y Olaya, 2020). En el presente trabajo se medira en

base a la siguiente formula, ademas la escala de medicion es razon.

ip = PR 100%
= —X
CDE 0

Fuente: Rodriguez (2010)
IC: Indicador de disciplina
CC:Calificacion de disciplina real
CT: Calificacién de disciplina esperada

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Segun Franco, Uribe y Agudelo (2021) la productividad esta

estrechamente asociada a la produccion. Es la clave para la consolidacion y fortalecer
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la competitividad dentro del mercado, dado que este debe mantener un balance con la

rentabilidad. Es el producto de la eficiencia y eficacia.

Definicién operacional: La productividad se define en dos dimensiones: eficiencia y
eficacia, con el fin de definir la manera en la que se manejan los recursos en el area

de estudio.
Productividad = Eficiencia X Eficacia
Primera dimensién de la variable dependiente es la eficiencia:

Segun Garcia et al. (2019), consiste en relacionar los esfuerzos realizados con
respecto a los resultados obtenidos. En el presente trabajo se medira en base a la

siguiente formula, ademas la escala de medicion es razon.

TP
Ieficiencia = ﬁ X 100%

Fuente: Rodriguez (2010)
Indicador de eficiencia
TR:Tiempo real
TT:Tiempo programado
La segunda dimensién es la eficacia:

Garcia et al. (2019) manifiesta que es la capacidad que tiene una empresa para
alcanzar los objetivos. En el presente trabajo se medira en base a la siguiente formula,

ademas la escala de medicion es razon.

UpP
Ieficacia = U_R x 100%

Fuente: Rodriguez (2010)
Indicador de eficacia

UP: Unidades producidas
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US: Unidades requeridas

3.3Poblacion, muestray muestreo

Poblacién: Segun Arias, Villasis y Miranda (2016) la definen como el conjunto de
elementos identificados o visualizados con motivo de estudio. La poblacién del
presente trabajo de investigacion estuvo conformada por la produccion total del area

de produccién de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC.

e Criterios de inclusion: En la presente investigacién se tomaron en cuentan las
actividades en horarios establecidos de 8:30 am a 18:30 pm, de lunes a viernes.
e Criterios de exclusion: En la presente investigacion no se tomaron en cuenta

los dias de fin de semana, feriados y horas extras.

Muestra: Segun Robles (2019) es una porcion o subconjunto de la poblacion, que
compartan las mismas caracteristicas. La presente investigacién tuvo como muestra
la fabricacion de ventanas (producto con mayor demanda), del area de produccion de
la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC. El estudio se realiz6 durante los dias
laborables, tomandose en cuenta 60 dias de los cuales 30 dias para el pretest y 30

dias para el postest de la implementacion de las 5S.

Muestreo: Segun Otzen y Manterola (2017) existen dos tipos: probabilistica y no
probabilistica. La presente investigacion aplicé el muestreo no probabilistico por
conveniencia, puesto que al elegir la poblacion se considera el juicio tendencioso del
investigador, donde toma un criterio de seleccion de manera racional, ademas de que

no emplea ningun muestreo estadistico.

Unidad de andlisis: Para Arias (2020), es el objeto a estudiar, ademas de que este
sera el que proporciona informacion y sera analizado. En la presente investigacion la

unidad de analisis fue la produccion de ventanas en 1 dia.

3.4Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
Segun Hernandez y Duana (2020) las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
suministran mayor informacion y apoyo de busqueda al investigador. Estos tienen que

ser confiables, objetivos y validos (validez); con el fin de obtener resultados correctos.
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Técnicas: Entre las técnicas encontramos a la observacion participante y no
participante, entrevistas, grupos focales y revision documental. Sin embargo, segun
Cisneros et al. (2021) destacan 3 técnicas, tales como técnica Delphi, encuesta y grupo
nominal, dado que utiliza un cuestionario como instrumento para la recoleccion de
datos. En la presente investigacion se usaron las técnicas de observacion directa y
revision documentaria. La primera nos permitié visualizar las diversas situaciones,
tareas y actividades del area de produccién, en base a las dos variables de estudio.
La segunda nos permitié revisar los datos historicos de la compafia, ademéas de

clasificacion de materiales.

Instrumentos de recoleccion de datos: Se aplican de acuerdo al tipo de
investigacion, los objetivos y las técnicas utilizadas. El instrumento méas usado es el
cuestionario, puesto que mediante las preguntas permite obtener y registrar datos.
Respecto al trabajo de investigacion, en base a la variable independiente (5S), se
aplico el instrumento: check list y en cuanto a la variable dependiente (productividad)
se empled el formato de recoleccion de datos o ficha de registro de datos. Del mismo
modo, se utilizé6 un crondbmetro para la toma de tiempos de las actividades en el area

de produccion.

Validez: Segun Ventura (2017), manifiesta que la validez es el grado en el que su
aplicacién ayuda a medir la variable en estudio. Los instrumentos del presente trabajo
de investigacion fueron aprobados por intermedio del juicio de dos expertos de la
carrera de ingenieria industrial. Del mismo modo, la confiabilidad segun Ventura
(2017), es el grado de su aplicacion repetida a un mismo objeto, los resultados sean
los mismos. En el trabajo de investigacion se utilizaron datos reales, proporcionados

por la misma empresa L&R Corporacion Huaraz SAC.

Confiabilidad: La confiabilidad segun Taherdoost (2018), esta referida a la medida en
la que una informacion es fiable y estable. En el trabajo de investigacion se usaron
datos reales, proporcionados por la misma empresa L&R Corporacién Huaraz SAC.
Del mismo modo, para contrastar y validar la confiabilidad del instrumento de

evaluacion check list, para lo cual se validé con el alfa de Cronbach. En el check list
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se elaboraron 37 preguntas, divididas entre cada una de las 5S. Estas con el fin de
evaluar en un antes y en un después. Asimismo, la evaluacion del check list fue
respondida por 6 colaboradores del area de produccion. Para determinar la
confiabilidad del instrumento se determiné de la siguiente ecuacion, siendo el resultado

0.67. Dicho valor se encuentra dentro del rango muy confiable.

3.5Procedimientos:
En el presente trabajo de investigacion las etapas desarrolladas fueron:

En primer lugar, se busco identificar las causas que originan la baja productividad en
la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, una vez establecidas las causas de
acuerdo al método de las 6M en el diagrama de Ishikawa, se realiz6 una matriz de
correlacion, con el propdsito de mostrar la relacion que existe entre una causa a otra.
Seguidamente, se ejecutd una tabla porcentual con el fin de elaborar el diagrama de
Pareto (80% - 20%). Por otro lado, se planted el problema, objetivo e hipétesis de
manera general y especificos. Asimismo, se recolectaron y redactaron antecedentes
de fuentes como articulos cientificos, al mismo tiempo las teorias relacionadas al tema

fueron obtenidas de articulos cientificos, tesis y libros.

En segundo lugar, se realiz6 un disefio preexperimental, teniendo como variable
independiente la metodologia 5S y la variable dependiente la productividad. Esta
tltima fue medida antes y después de la implementacién de las 5S. Asimismo, se
definié como poblacion al total de la produccion del &rea de estudio. Siendo la muestra,
la fabricacién de ventanas, puesto que es la mas solicitada en pedidos por los clientes.
Estos serdn medidos en un periodo de 30 dias antes y 30 después de la
implementacion de las 5S. Del mismo modo, el muestreo fue no probabilistico a criterio

del investigador. Se determino las técnicas e instrumentos a emplear.
Situacion actual de la empresa

La empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, se encuentra ubicada en Av. Chimpu
Occllo N°641 — Urb. Santa Isabel Carabayllo. La empresa esta bajo la responsabilidad
del gerente general sr. Leoncio Aguilar Cerna. Es una organizacién peruana del tipo

Sociedad Andnima Cerrada, inici6 sus actividades productivas y comerciales en el afio
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2007. Se dedican principalmente a generar un valor agregado al vidrio, es decir
productos ya terminados y listos para instalacion en construccibn encontramos:
ventanas en sistema y aluminio, puertas de aluminio y en sistema, mamparas, muro
cortina, puertas de ducha, barandas y escaleras, divisiones de interiores, entre otros.
Respecto a sus productos comerciales, la empresa ofrece vidrios y aluminios en
general, siliconas Tienen una amplia cartera de clientes, entre ellos: edificios

(departamentos), casas, oficinas, restaurantes, hoteles y construcciones en general.
Base legal

e RUC: 20602892191

e Razon Social: L & R Corporacion Vidrieria Huaraz S.A.C.
e Tipo Empresa: Sociedad Andnima Cerrada

e Correo: Ircorporacionhuaraz@outlook.es.com

e Teléfono: 01-6369476

"Moo

Figura 1. Ubicacion geografica de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC.
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Mision
L&R Corporacion Huaraz SAC es una organizacion dedicada a la produccion de
ventanas, puertas, pasamanos y demas de excelente calidad. Adecuando sus

procesos de fabricacion con el fin de satisfacer los requerimientos y necesidades de

sus clientes y del mercado en general.

Vision

L&R Corporacién Huaraz SAC para el 2026 se fortalecera y consolidara en el mercado
nacional como una organizacion altamente competitiva en la produccion e instalacion
de ventanas, puertas, pasamanos Yy division de interiores. Buscando realzar y
fortalecer relaciones de colaboraciones duraderas y fidelizacidbn con sus clientes y
proveedores, fundadas en el respeto y confianza reciproca para garantizar la calidad
de los insumos y de materias primas de sus productos, alcanzando la satisfaccion de
sus clientes y el bienestar socioecondmico de la empresa, contribuyendo con la

responsabilidad social, ademas de garantizar la seguridad del personal en cada una

de las actividades.
Valores corporativos

¢ Responsabilidad e integridad
e Trabajo en equipo

e Conducta ética

e Responsabilidad social

e Calidad y compromiso

25



Estructura organizacional

Gerente general

Produccion - Obras

Compras

|

- |
i
: T —
i
i
i

:
i
i
i
i
i
i
i
i

RRHH

Operarios

e Ventas

Figura 2. Organigrama actual de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC.
Productos que ofrece la empresa

Tabla 1. Productos que ofrece la empresa

Producto Imagen referencial

Ventana sistema nova
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Mampara sistema nova

Puertas de ducha con vidrio
templado

Barandas de acero inoxidable
y vidrio templado

Fuente: elaboracion propia.
Volumen de ventas por producto

Los productos que fabrican en la organizacion L&R Corporacién Huaraz SAC, son las
siguientes: Ventana sistema nova, ventana sistema pivot, ventas serie 20, ventana
serie 25, mampara sistema nova, mampara serie 25, mampara estructura, puerta
aluminio, puerta de vidrio batiente, puertas de ducha con acrilico, puertas de ducha
con vidrio templado, espejos para bafios, espejos para sala, vitrinas de vidrio,
mostradores en aluminio y vidrio, barandas de acero inoxidable, y barandas de acero
inoxidable y vidrio templado. A continuacién, se visualiza el dltimo reporte de ventas

de la empresa en estudio.
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Resumen: Volumen de ventas por producto del mes de
Agosto

1.41%

2.35%

/_
9.39% |

= Ventana sistema nova
= Ventana sistema pivot

'\

= Ventas serie 20

‘ Ventana serie 25

7.04%
N = Mampara sistema nova

4.69%
= Mampara serie 25
2.82%
7.04%
= Mampara estructura
\ = Puerta aluminio

8.45%

N

5.63%

0.94%

2.35%

1.88%

Figura 3. Volumen de ventas por producto del mes de agosto de L&R Corporacién
Huaraz SAC.

De acuerdo a la figura 3, en el reporte del mes de agosto el producto méas solicitado
en el &rea de estudio de la empresa L&R Corporacién Huaraz SAC fueron las ventanas
del sistema nova que representaron el 18.78% de su produccion. Seguido de puertas
de aluminio, que representaron el 11.27% Yy mostradores en aluminio que
representaron el 9.39%. Finalmente, en las siguientes lineas de la investigacion se
evaluara la baja productividad del area de produccion en base al producto ventanas
sistema nova, puesto que es el producto mas demanda, por ende, se fabrica en mayor
namero.

Proceso de produccién de ventanas sistema nova

1. El proceso inicia con la seleccion y preparacion de materia prima.
2. Se traza el plano y se determinan las dimensiones tanto del aluminio como del

vidrio.
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3. Proceso de corte de aluminio, en esta etapa se verifica que las medidas sean

correctas, es decir que cumpla con lo especificado en el plano inicial.

Se realizan agujeros a los aluminios con la ayuda del taladro. Seguidamente se
realiza la colocacion de los rodamientos con apoyo de un troquel y la maquina
taladro de banco. Después, de manera manual se colocan las felpas
correspondientes. Finalmente, se realizan la colocacion de los seguros con
ayuda de un taladro. Asimismo, se procede a verificar que todo funcione
correctamente y las partes arafiadas del aluminio se reparan con pintura en
aerosol.

Se procede al cortado de vidrio, también bajo las especificaciones del plano.
Seguidamente, el lijado de los bordes.

Finalmente, se realiza el empaquetado del vidrio y aluminio con ayuda de papel

y cinta, para el traslado a obra, es decir a la instalacion.
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Diagrama de operaciones de proceso (pre test)

Empresa: | L&R Corporacién Huaraz SAC | Elaborado por: | Manuel Eduardo Aguilar Jesls
Area: Produccion (cortado y armado) | Fecha: 01/05/2022
Producto: | Ventana sistema de nova Material: Aluminio y vidrio
Vidrio Aluminio
Echar Planchas de c AlUMini
vidrio ortar Aluminio
Trazar Cortes 1 Inspeccionar el
Corte
3 Inspeccionar de Trazado Realizar
Agujeros
rodamientos
Cortar
Colocar
rodamientos
/1 Inspeccionar vy lijar
corte 2 Inspeccionar los
\. rodamientos
Felpas
4
10 Limpiar vidrios
4 Colocar Felpas
Pintura -
v
Pintar los
Aluminios
Resumen
Simbolo | Cantidad 6 Secar
Q [*
mEE :
Inspeccionar y
[.] 2 2 Empacar
et 15 Producto final

v

Figura 4. Diagrama de operaciones del proceso pre test.

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de Analisis del Proceso - Pre test

Diagrama N°1 Hoja N° 1
Area: Produccion Resumen
Producto: \/_entana de Actividad Actual Propuesto
sistema nova
Material: Aluminio y vidrio Operacion 25
Actual [ | Transporte 9
Metodo:
Propuesto Espera 1
Operario: Trabajador Inspecciéon 7
Elaborado por: Manuel Aguilar Al_macer?amiento (0]
Jesus Distancia (m) 10
Fecha: 2/06/2022 Tiempo (min) 106.6
Descripcion Dlstr:;nua T'i".‘npo Simbolo Observaciones
(m) (min) ® v ®
Recepcion de materia prima de almacen 2 P
Trasladar materiales al area de produccion 2 3.5 =
Seleccionar herramientas y equipos 4 x4
Verificar planos ydimensiones 1 [ x
Limpiar los materiales (aluminio) 4 X
Trazar el aluminio con una wincha y lapiz 3 X
Cortar el aluminio 12 X 8 piezas
Inspeccionar los cortes 2 B X_|
Trasladar materiales a la mesa de armado 1 2 X
Realizar agujeros al aluminio con taladro normal 8 X g t— 8 piezas
Colocar las piezas de aluminio fuera del area de 1 %
Trasladar 2 piezas de aluminio H a la mesa de troquel 1 0.5 X
Destajar el aluminio con ayuda del troquel 3 x4 2 piezas
Trasladar a la mesa de taladro banco 1 0.5 > x 2 piezas
Realizar agujero con taladro banco 3 >C' 2 piezas
Verificar los agujeros 1 [
Limar los agujeros del aluminio 3 X
Inspeccionar que los lijados hayan sido los correctos 1 P& %
Colocar los rodamientos al aluminio 3 >.<E' 4 rodamientos
Asegurar el pasador del rodamiento con un martillo 6 X 4 rodamientos
Verificar el correcto funcionamiento de los 1 “ax
Presentar y marcar el seguro 0.8 X 2 seguros
Perforar el agujero 1 X.
Atornillar el seguro 2 X_
Verificar su correcta instalacion y funcionamiento 1 Tax
Colocar y cortar las felpas en el alumio 6 ]
Pintar los aluminios despintados 2
Dejar secar 3
Trasladar a la mesa de empaque 2 1
Verificar que todo este completo 3 x4
Empaquetar con papel y cinta 1.5
Trasladar al area de despacho final 0.5 T
Almacenar en el area de despacho, a espera del vidrio 0.5
Echar la plancha de vidrio en la mesa de corte 2 =l
Trazar y marcar las medidas segun el plano 1
Cortar el vidrio 3 4 vidrios
Sostener con ambas manos yromper 4
Verificar que las medidas sean las correctas 1 [&x
Trasladar a la mesa de lijado 1 0.8 =
Lijar con una lima de piedra 5 x4
Limpiar los vidrios 2 bl
Trasladar al area de despacho final 2 1 X
Total 10 106.6 25| 9 1 7 6]

Figura 5. Diagrama de analisis del proceso pre test

31



En las figuras 4, se pueden observar las actividades entre operaciones, inspecciones
y combinadas que realizan los operarios para la fabricacion de ventanas sistema nova.
En la primera figura se encuentran un total de 9 actividades, de las cuales 6 son de
operaciones, 2 inspecciones y 1 operaciéon combinada. En la segunda figura se han

registrado 8 tarea, entre 5 operaciones, 2 inspecciones y 1 operacion combinada.

En la figura 5, se registraron las distintas tareas que se realizan en el area de
produccioén con el objetivo de fabricar una ventana de sistema nova. Se registré con
ayuda de un cronometro, correctamente calibrado, un tiempo de 106.60 minutos,
ademas de 10 metros de recorrido. Seguidamente, se realizé el registro de todos los
tiempos de cada actividad durante los 30 dias de pre test. Los cuales fueron resumidos
en la ficha de registro de tiempos totales por actividad. Del mismo modo de determino
el tiempo promedio, el tiempo normal y estandar, tomando en cuenta el factor de
valoracion de acuerdo a Westinghouse y las tolerancias. Donde se determiné que el

tiempo estandar de fabricacion de una ventana sistema nova es de 119.16 min.
Medicidn pre test:
Variable independiente: 5S

Se evaluaron las 5S (clasificacién, orden, limpieza, estandarizacién y disciplina),
mediando el check list, es decir una auditoria. En el cual se marcaron con un check y
un aspa, con el proposito de encontrar la calificacion real y compararla con la
clasificacion esperada. A continuacion, en la tabla 2 se muestran los resultados del

instrumento de evaluacion.
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Tabla 2. Resumen de resultados de Check list de 5S — nivel de cumplimiento

Tabla de resumen de datos en base a las 5S - Pretest

Empresa: L&R Corporacion Huaraz SAC
Area: Produccion
Fecha: 30/05/2022
. Calificacion | Calificacion Nivel de
5S Férmula .
esperada real cumplimiento
IC = @ X 100%
Seiri/ CCE 24 6 25.00%
Clasificacion
COR
10 = TOE %X 100%
Seiton / Orden 27 4 14.81%
CLR
IL = TLE X 100%
Seiso / Limpieza 21 5 23.81%
Seiketsu / _ CER . 0
Estandarizacion 1 =ggg X 100% 15 1 6.67%
ID = % X 100%
i CDE
Shlts_ul.(e / 24 3 12.50%
Disciplina

Fuente: elaboracion propia

Resultados de la evaluacion de check list - pretest

Calificacion esperada Calificacion real
Seiri / Clasificacién
30
25
20
15
Shitsuke / Disciplina 10 Seiton / Orden

Seiketsu /

. Seiso / Limpieza
Estandarizacion / P

Figura 6. Diagrama de Radar 5S (pre test).

33



En la tabla 2 y figura 6 se visualiza el resumen de los resultados de la evaluacion del
check list, del cual se deducen los siguientes resultados: clasificacion (25%), orden
(14.81%), limpieza (23.81%), estandarizacién (6.67%) y disciplina (12.50%). El total de
puntuacion del instrumento de evaluacion fue de 111 puntos, sin embargo, solo
alcanzé 19 puntos. Por ende, se deduce que ninguno de los items igualo o sobrepaso
el 50%, lo cual indico que se deben realizar acciones correctivas inmediatas, ya que

estos intervienen en los problemas del area de produccion.

A continuacion, se muestran imagenes del antes de la empresa, de acuerdo a la

metodologia de las 5S.

- i - ~ . -
B it el | oo

Figura 8. Orden (pre test)
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A =

Figura 11. Disciplina (pre test)
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Variable dependiente: Productividad

Respecto a la presente variable, se midi6 en base a los indicadores: eficiencia y

eficacia.
Eficiencia

Se midio en relacion del tiempo real y el tiempo programado del proceso de fabricacion
de la ventana sistema nova. Para el cual se midieron los tiempos durante los 30 dias
correspondientes al pre test, desde el mes de agosto sin contar dias de feriado ni
sébados y domingos. En el anexo 21 se visualizan los valores registrados durante el
mes de mayo del 2022. Los cuales fueron evaluados en funcion a la cantidad de
pedidos programados, asimismo como se indicO anteriormente se realizd un breve

estudio de tiempos.

Tabla 3. Tabla de recoleccién de datos de la eficiencia - pre test

Tabla de recoleccion de datos de la eficiencia - pre test

Empresa: L&R Corporacién Huaraz SAC

Area: Produccién lojietoncia = % x 100%

Mes - afio Mayo-22

Analista: Manuel Aguilar Jesus N.° de trabajadores: 2

. : Tiem rogram Indi rcentual
Fecha TEIpOEE) i) T iy | ™ ehdiencia 0
TR TP If

3/05/2022 848.80 1080 78.59%
4/05/2022 627.48 1080 58.10%
5/05/2022 760.08 1080 70.38%
6/05/2022 844.48 1080 78.19%
9/05/2022 619.74 1080 57.38%
10/05/2022 637.02 1080 58.98%
11/05/2022 832.48 1080 77.08%
12/05/2022 632.58 1080 58.57%
13/05/2022 845.52 1080 78.29%
16/05/2022 631.02 1080 58.43%
17/05/2022 634.02 1080 58.71%
18/05/2022 622.56 1080 57.64%
19/05/2022 854.08 1080 79.08%
20/05/2022 637.02 1080 58.98%
23/05/2022 846.08 1080 78.34%
24/05/2022 638.82 1080 59.15%
25/05/2022 841.52 1080 77.92%
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26/05/2022 626.40 1080 58.00%
27/05/2022 858.48 1080 79.49%
30/05/2022 645.00 1080 59.72%
31/05/2022 625.92 1080 57.96%
1/06/2022 688.92 1080 63.79%
2/06/2022 846.64 1080 78.39%
3/06/2022 629.34 1080 58.27%
6/06/2022 583.38 1080 54.02%
7/06/2022 847.92 1080 78.51%
8/06/2022 625.38 1080 57.91%
9/06/2022 627.12 1080 58.07%
10/06/2022 844.24 1080 78.17%
13/06/2022 835.52 1080 77.36%

66.78%

Fuente: elaboracion propia.

Segun los resultados de la tabla 3, nos indica que la eficiencia promedio durante el

periodo de pre test fue de 66.78%. Para determinar dicho resultado, se tomé en cuenta

la intervencién de 2 operarios encargados en la fabricacion de las ventanas sistema

novas, con un tiempo total de 540 min por cada uno. Del mismo modo, para el tiempo

estandar se us6 como apoyo los tiempos determinados en el anexo 24.

Eficacia

Respecto a este indicador primero se determind la capacidad instalada, es decir

calculo de las unidades requeridas o planificadas para la fabricaciéon. Para lo cual se

uso la siguiente férmula:

capacidad instalada =

Numero de trabajadores X tiempo de trabajo

Tabla 4. Calculos de la capacidad instalada

tiempo estandar

Actividades Tiempo estandar  Horas de trabajo Num_ero de Capacidad
(TE) en minutos (min) trabajadores Instalada
Trazado 1.18 480 1 408
Cortado 28.65 540 2 38
Armado 71.43 480 1 7
Pintado 3.35 480 1 143
Acabado 15.36 540 2 70

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla 4, se mostré lo que tedricamente la empresa puede producir en un dia
respecto a las ventanas sistema nova. De acuerdo a los datos recabados con la
determinacion del tiempo estandar, se concluye que el &rea de armado es el de retraso
o el area que menor produccion tiene. Seguidamente, se realizo el célculo de las
unidades que realmente se requieren producir por dia. Considerando aleatoriamente
una confiabilidad de 70%, es decir factor de valoracion, para lo cual se aplico la

siguiente formula.
Unidades requeridas = capacidad instalada X factor de valoracion

Tabla 5. Célculo de unidades requeridas

Capacidad Unidades
Instalada requeridas
408 285
38 26
4 5
143 100
70 49

Fuente: elaboracion propia
En la tabla 5, se obtuvo como resultado que las unidades requeridas son 5, es decir
gue se deberia producir esa cantidad de ventanas de sistema nova. Con los resultados

conseguidos se determinara la eficacia durante el periodo de pre test (30 dias).

Tabla 6. Tabla de recoleccion de datos de la eficacia - pre test

Tabla de recoleccion de datos de la eficacia - pre test \

Empresa: L&R Corporacion Huaraz SAC

Area: Produccion up
Mes - afio Mayo-22 leficacia = T % 100%
Analista: Manuel Aguilar Jesus

cna | Unidades producidas | Unidades | ndice porcentual e

UP UR leficacia

3/05/2022 4 5 80.00%
4/05/2022 3 5 60.00%
5/05/2022 4 5 80.00%
6/05/2022 4 5 80.00%
9/05/2022 3 5 60.00%

38



10/05/2022 3 5 60.00%
11/05/2022 4 5 80.00%
12/05/2022 3 5 60.00%
13/05/2022 4 5 80.00%
16/05/2022 3 5 60.00%
17/05/2022 3 5 60.00%
18/05/2022 3 5 60.00%
19/05/2022 4 5 80.00%
20/05/2022 3 5 60.00%
23/05/2022 4 5 80.00%
24/05/2022 3 5 60.00%
25/05/2022 4 5 80.00%
26/05/2022 3 5 60.00%
27/05/2022 4 5 80.00%
30/05/2022 3 5 60.00%
31/05/2022 3 5 60.00%
1/06/2022 3 5 60.00%

2/06/2022 4 5 80.00%

3/06/2022 3 5 60.00%

6/06/2022 3 5 60.00%

7/06/2022 4 5 80.00%

8/06/2022 3 5 60.00%

9/06/2022 3 5 60.00%

10/06/2022 4 5 80.00%
13/06/2022 4 5 80.00%
X 68.67%

Fuente: elaboracién propia
En la tabla 6, se calculd que la eficacia en promedio durante el estudio de pre test fue
de 68.67%.

Productividad

Tabla 7. Tabla de recoleccién de datos de la productividad - pre test

Tabla de recoleccion de datos de la productividad - pre test

Empresa: L&R Corporacion Huaraz SAC
Area: Produccion Productividad = Eficiencia X Eficacia
Mes - afo Mayo-22
Analista: Manuel Aguilar Jeslis
o | e porcentialce | indce ol | progucrniaad
leficiencia leficacia P
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3/05/2022 78.59% 80.00% 62.87%
4/05/2022 58.10% 60.00% 34.86%
5/05/2022 70.38% 80.00% 56.30%
6/05/2022 78.19% 80.00% 62.55%

9/05/2022 57.38% 60.00% 34.43%

10/05/2022 58.98% 60.00% 35.39%
11/05/2022 77.08% 80.00% 61.67%
12/05/2022 58.57% 60.00% 35.14%
13/05/2022 78.29% 80.00% 62.63%
16/05/2022 58.43% 60.00% 35.06%
17/05/2022 58.71% 60.00% 35.22%
18/05/2022 57.64% 60.00% 34.59%
19/05/2022 79.08% 80.00% 63.27%
20/05/2022 58.98% 60.00% 35.39%
23/05/2022 78.34% 80.00% 62.67%
24/05/2022 59.15% 60.00% 35.49%
25/05/2022 77.92% 80.00% 62.33%
26/05/2022 58.00% 60.00% 34.80%
27/05/2022 79.49% 80.00% 63.59%
30/05/2022 59.72% 60.00% 35.83%
31/05/2022 57.96% 60.00% 34.77%
1/06/2022 63.79% 60.00% 38.27%

2/06/2022 78.39% 80.00% 62.71%

3/06/2022 58.27% 60.00% 34.96%

6/06/2022 54.02% 60.00% 32.41%

7/06/2022 78.51% 80.00% 62.81%

8/06/2022 57.91% 60.00% 34.74%

9/06/2022 58.07% 60.00% 34.84%

10/06/2022 78.17% 80.00% 62.54%
13/06/2022 77.36% 80.00% 61.89%
X 46.80%

Fuente: elaboracion propia.
En la tabla 7, se calculé que en promedio la productividad durante el estudio de pre
test fue de 46.80%.
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Tabla 8. Resumenes indicadores pre test

Proad dad pre te
Indicadores X
Eficiencia 66.78%
Eficacia 68.67%
Productividad 46.80%

Fuente: elaboracion propia.

PRODUCTIVIDAD PRE TEST

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

66.78% 68.67% 46.80%

Eficiencia Eficacia Productividad

Figura 12. Gréfico de barras de la variable productividad y sus indicadores
En la tabla 8, se visualiza en resumen los indicadores del pre test calculados en base

a los datos de la empresa. Siendo la productividad inicial 46.80%.

Propuesta de Mejora:

La siguiente propuesta de mejora se orientd en las causas ya identificadas en la
primera parte del presente trabajo de investigacion. Asimismo, se elaboré un diagrama
de Gantt dividido en dos etapas, con el fin de establecer los periodos de
implementacion de las 5S. La siguiente implementacién de propuesta de mejora se
baso en el manual de las 5S del autor Rodriguez (2010), quien indica que se realiza
en dos etapas: actividades preliminares, de ejecucién y seguimiento. A continuacion,
se detallan cada una de ellas y se muestra de manera resumida en la tabla 20 el

cronograma de las actividades a realizar.
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Fase I: Actividades preliminares
Actividad 1: Coordinacion y compromiso de la Alta Direccion

La coordinacion, responsabilidad, compromiso y desempefio de la Alta Direccion de la
organizacion es fundamental para el desarrollo de la presente implementacion, dado
gue estos tienen el poder de colaborar y aprobar los cambios de mejoras con el fin de
mejorar la productividad del area de estudio con la ejecucién de la metodologia de las
5S.

Actividad 2: Organizar la estructura de trabajo (comité 5S)

En esta actividad la empresa analiza, decide y designa a las personas idoneas que
conformen el “comité 5S de produccién”. Para la eleccién del equipo de trabajo la
organizacion toma en cuenta diferentes cualidades y habilidades blandas, tales como
liderazgo y proactividad. Ademas, de contar con las 5C de trabajo en equipo
(comunicacion, colaboracion, confianza, coordinacién y compromiso). Del mismo
modo, el comité designado siguié el enfoque basado en PHVA (mejora continua). A

continuacion, se muestran las designaciones de responsabilidad.

Tabla 9. Comité 5S basado en la mejora continua

Planear e Elaborar plan de desarrollo de cada etapa de las 5S.
e Promocionar actividades de cada etapa de las 5S.
Hacer e Preparar cronograma de capacitaciones de la metodologia
5S.
e Convocar y administrar reuniones 5S.
e Promover la integracion del personal al equipo.
e Motivar e involucrar al personal en la participacion de las
diferentes actividades relacionadas a las 5S.
Verificar e Realizar auditorias o inspecciones con el fin de analizar el
antes y después de la implementacion del proyecto.
e Seguimiento de los planes.
Actuar e Concientizar la ejecucion de todas las acciones de mejora.

e Vigilar y verificar el desempefio de las acciones de mejora.

42



e Documentar los pasos, actividades, acciones y resultados.

e Presentar mejoras proximas a continuar.

Fuente: Rodriguez, 2010

Actividad 3: Entrenar e involucrar al personal

Se realizan capacitaciones para los trabajadores con el fin de transmitir nuevos
conocimientos y mantenerlos informados. Dichas reuniones se llevaron a cabo de
manera virtual. Con apoyo de presentaciones audiovisuales, plataforma Zoom vy
registro de asistencia. En el que se informaron las diferentes actividades que se han
estado realizando en base a la metodologia 5S, ademés de la importancia de seguir
los procedimientos al pie de la letra, puesto que contribuira al optimo funcionamiento

de sus actividades dentro del area.

- Disefio
1] Restablecer
Pegar Nuevs Formas Organizar
diapositiva
Portapapeles 7 Dispositivas Fuente parmafo Dibujo

' ,wg METODOLOGIA 55

2

DESPUES

Haga clic para agregar notas
P o S

Figura 13. Primera reunion virtual con los integrantes del area de produccion

Actividad 4: Lanzamiento de las 5S

En esta fase se da a conocer de manera oficial al personal involucrado de la
herramienta de mejora a implementar en el area. Se dio a conocer mediante afiches

didacticos y comprensibles, con el propésito de que se entienda la metodologia.
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Tabla 10. Cronograma de actividades para la implementacion de la metodologia de

las 5S en el area de produccion de la empresa.

i ) Junio Julio
Acciones de mejora

Semana 1 | Semana 2 | Semana 3 | Semana 1 | Semana 2 | Semana 3

Fase I: Actividades preliminares

Coordinar y comprometer a la Alta Direccién

Organizar la estructura de trabajo (comité 5S)

Entrenar e involucrar al personal

Elaborar plan de trabajo

Lanzamiento de las 5S

Fase Il: Implementacién de las 5S

Clasificar (Seiri)

Identificar y agrupar objetos segun criterio

Colocar etiquetas de identificacion en todo el area
de produccion

Colocar tarjetas rojas - objetos innecesarios

Aplicar decisiones para reduccién de elementos
innecesarios

Informe de los avances alcanzados

Ordenar (Seiton

Ordenar herramientas, materiales y otros segin
corresponda

Colocar rétulos y sefializaciones en cada area de la
empresa

Prelimpieza

Informe de los avances alcanzados

Delegar limpieza

Realizar mantenimiento a los estantes y \itrinas

Desechar la basura de acuerdo a la clasificasion de
residuos

Limpiar las paredes y mesas de trabajo

Informe de los avances alcanzados

Estandarizacion (Sheiketsu)

Fomentar la mejora continua del area de produccion

Medidas preventivas respecto a inconvenientes de
las 3S anteriores

Implementar y mantener las 3 primeras S

Evaluar las 3 primeras S

Informe de los avances alcanzados

Disciplina (Shitsuke

Capacitar al personal

Implementar incentivos
Establecer acciones de mejora constante en 5S

Auditoria continua

Fuente: elaboracion propia.
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Fase Il: Implementacion de las 5S

Lo primero que se realizara es un registro fotografico del ambiente de estudio de la

empresa con el fin de recabar registros del antes y compararlos con el después.

Implementacion de la primera etapa: Clasificar o Seiri

Se clasifican los materiales, herramientas, entre otros en necesarios de los

innecesarios de los ambientes del area y de los puestos de trabajo. Se seguira el

siguiente criterio:

Los materiales y otros que son necesarios seran organizados.

Los materiales y otros que son innecesarios se clasificaran en dos tipos, si aln
son servibles seran reparados, pero si son inservibles seran desechados.

Los demas materiales y otros que no pertenezcan al area de trabajo, seran

trasladados y clasificados donde correspondan.

En esta primera etapa se hara uso de las tarjetas rojas, las cuales son herramientas

que permitirdn clasificar e identificar de manera sencilla. Estas tendran algunas

descripciones como: tipo, cantidad, ubicacion, estado y la accion sugerida.

Inicio

fin

{ Objetos necesarios ] { Organi ]_>O
> > ganizar
\ J i\

¢ Son necesarios? I
si
4>[ Objetos dafiados ]—> _____ >[ Reparar ]

|
no |
|
|

fin
A 4

4>[ Objetos obsoletos ]—»[ Separar —p[ Descartar ]_,O

=[ Otros objetos _> O

Figura 14. Diagrama de flujo para la clasificacion de los elementos

fin
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Implementacion de la Segunda etapa: Ordenar o Seiton

En primer lugar, se tomara como criterio principal la frecuencia y secuencia del
uso con el objetivo de ordenar las herramientas, materiales, documentos u
otros. Estas se basaran en el principio de las tres F: facil accesibilidad, facil de
ver y féacil de devolverlo a su ubicacion inicial.

Los materiales, herramientas u otros deberan estar debidamente codificadas
con el fin de ubicarlas de manera rapida. También, se sefializaran los pasillos,
ambientes de trabajo y vias de circulacion con el propésito de ordenar y

optimizar el ambiente.

Implementacion de la tercera: etapa Limpiar o Seiso

Durante la primera y segunda etapa se lograra identificar los puntos de
suciedad. En esta etapa se elabora cronogramas de limpieza, donde se
detallaran las actividades a realizar, productos a usar y organizaciéon de

delegaciones.

Implementacion de la cuarta etapa: Estandarizacion o Seiketsu

Esta etapa es una de las primordiales, dado que luego de haber logrado la

implementacion de las tres primeras S, se deben seguir al pie de la letra las

indicaciones y procedimientos para continuar con los cambios de mejora. A

continuacion, se detallan las actividades a realizar:

Organizar reuniones con los colaboradores del area de produccién para
informarles sobre los avances, pre resultados de la implementacién y las tareas
gue aun faltan desarrollarse. Ademas, se establecera politicas y normas que
garanticen y aseguren el cumplimiento de las tres primeras etapas.

Se revisara todos los puestos de trabajo y se retroalimentara las deficiencias
gue se identifiqguen. Del mismo modo, se inspeccionara los lugares de productos
de limpieza, los objetos debidamente clasificados y ordenados de acuerdo a os
criterios establecidos.
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Implementacion de la quinta etapa: Disciplina o Shitsuke

Esta Ultima etapa es considerada el motor principal, puesto que las cuatro S anteriores
giran en torno a esta. Aqui se deberd respetar los procedimientos estandarizados,
controles, normas y politicas con el fin de crear la autodisciplina dentro del area de

trabajo y empresa. En esta fase se ejecutara lo siguiente:

¢ Involucrar, fomentar y consolidar el trabajo en equipo durante todas las etapas
de implementacion para el logro de los objetivos deseados.

e Coordinar constantes programas, charlas y capacitaciones.

e Constante seguimiento de las actividades determinadas en cada una de las
etapas. Asimismo, evaluar e inspeccionar el cumplimiento de estas y plantear

acciones correctivas.
Desarrollo de la propuesta:

En base a lo explicado anteriormente se procederd a desarrollar la propuesta de
implementacion dentro del area de produccién de la empresa. Respetando los

periodos de tiempo y coordinado con la alta gerencia.
Fase I: Actividades preliminares
Actividad 1: Coordinacion y compromiso de la Alta Direccion

En primer lugar, se coordiné y organiz6 una reunién con el jefe del area de produccion
el dia 14 de junio del presente afio en horas de la mafiana, con el fin de contar con su
participacion activa durante la implementacion de las 5S. Del mismo modo, se le
explicod a detalle las actividades y cambios de mejoras a realizar durante las uUltimas
semanas de julio y el mes de agosto. También, se le informo y entrego el listado de los
recursos que se deben financiar para la implementacion de la metodologia de mejora.
Seguidamente, se convoco a todo el personal directamente vinculado con el area,
donde se les informo y brindo una pequefia induccion acerca de la iniciativa de la
organizacion y sus altas expectativas con la herramienta de mejora. Se logro percibir
el buen animo y compromiso de los colaboradores, ya que se sintieron involucrados

en el nuevo proyecto, ademas que infirieron sus puntos de vista y expectativas.

47



Silenciar

Richard Hammo...

José Barrientos

- 8 Xx

Participantes (11)

(Anfitrio

tian Palomino

ErickPatrickElohim

Marcelo De la cuz

0eo0e6080

Intar Silencia s todos

L& R CORPORACION HUARAZ

Chat de grupo de Zoom
ara Todos:

BUENAS NOCHES CON TODOS/AS,

Gradas por asistir

73995242859

Cristian Paloming

ErickPatrickEloh...

(1 ]=] (-]

Pausar/detener orabaddn Reaccones

W e s O

DIAPOSITIVA CAPACITACION.ppt [Autoguardado] - PowerP:

Insertar Disefio  Transiciones  Animaciones
: 8 i [=] Diseio ~
Epy v {7 Restablecer
Nueva
~ .
diapositiva v
apapeles 5 Diapositivas Fuente

METODOLOGIA 55

fExpoitor: wanuei Edusrdo Agutiar

- @
=3

Presentacién con diapositivas Grabar Revisar  Vista Ayuda Acrobat Q {Qué desea hacer?

£ Buscar

L |

)
Creary compartir
PDF de Adobe
Adobe Acrobat

30 Reemplazar ~
[} Seleccionar -
Parrafo

Dibujo Edicion

. TIPS

b |

OBJETIVO |

©
*
=}
*
*
N}
*

46| rterlo para ordenar?

orasnaco

dEE |

3
3
8

positiva1de32 [2

Inglés (Estados Unidos) &7 Ac No disp

B | &8

Figura 16. Diapositivas de las capacitaciones

48



Actividad 2: Organizar la estructura de trabajo (comité 5S)

El equipo de trabajo es uno de los grupos humanos més importantes para la ejecucion
de la herramienta de las 5S. El equipo fue denominado con el nombre de “comité 5s”.
Conformado por el lider, coordinador y operadores. A continuacion, se muestra el

organigrama establecido.

Lider de 5S

Coordinador
= de 5S

I
| | | |

L{ Operador N°1 } L{ Operador N°2 } L{ Operador N°3 } L{ Operador N°4

Figura 17. Organigrama de los integrantes del comité 5S
El lider 5S se encarg6 de las siguientes funciones: Lider6 la metodologia, gestioné los
recursos de la implementacion e incentivd constantemente la colaboracion activa de
los trabajadores. Del mismo modo, el coordinador de 5S: realizé las auditorias,
particip6 activamente en el proceso de aplicacién y se encargd del monitoreo constante
de las etapas. Con respecto a los dos operarios, estos participaron de manera activa
y dinamica en las capacitaciones brindadas, ademas cumplieron con el cronograma

de actividades.
Actividad 3: Entrenar e involucrar al personal

La capacitacion virtual se llevé a cabo el 16 de junio del presente afio. Para lo cual se
uso la plataforma Zoom, debido a las restricciones por la medida sanitaria. En la

capacitacion se reunié al jefe y a los trabajadores del area de produccién.

Se presento diapositivas en PowerPoint, donde se dio a conocer el organigrama de

trabajo, el cronograma de actividades y definiciones conceptuales de la herramienta
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de las 5S. La exposicion se realizé de manera dinamica, contando con la participacion

activa de los asistentes.
Actividad 4: Lanzamiento de las 5S

Para el lanzamiento oficial de la implementacién de las 5S se entregé afiches
didacticos, es decir de facil entendimiento y llamativos. Estos afiches fueron

entregados al personal del area de produccion.

Figura 18. Entrega de afiches a los colaboradores del area de produccién

Fase Il: Implementacion de las 5S
Etapa 1: Implementacion de Clasificar (Seiri)

En esta etapa se tuvo como objetivo separar o retirar los elementos que no tienen nada
gue ver con las actividades del area de trabajo, puesto que estos de una u otra forma
interferian en el buen desempefio laboral, obstaculizando el paso o perjudicando el
control visual. Por otro lado, mediante un comunicado en la primera capacitacion virtual
se les hizo la nueva invitacion a los colaboradores, con el objetivo de reforzar las

actividades a realizarse en la primera etapa de la herramienta de mejora.

50



El dia 20 de junio a las 09:00 horas se dio inicio a la presente etapa. Se identifico los

elementos innecesarios en base a la siguiente:

Estado actual: Defectuoso *Reparar
(deteriorado, roto o *Desechar
descompuesto) *Reutilizar

Estado actual:

Conservados sin uso o *Desechar
peligrosos
*Desechar
Estado actual: Obsoletos o *Donar
funcionales *Vender
*Reubicar

Figura 19. Disposicion final de los elementos no necesarios.
En la figura 19 se muestra el criterio que se tomd en cuenta para la clasificacion de los

objetos en el area de produccion.

La implementacion de las tarjetas rojas se les puso a los objetos innecesarios. Estos
fueron listados y luego se designé su destino final de acuerdo al criterio ya
mencionado. Las tarjetas rojas usadas contienen la fecha, nombre del elemento,
descripcion, estado y decision final (Ver anexo)
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Figura 20. Articulo incensario identificado en el area de produccion

Figura 21. Articulo incensario identificado en el &rea de produccién
Como se observa en la figura 20 y 21, se identificaron algunos objetos innecesarios
dentro del area de produccién, por ejemplo, existe una congeladora que no tiene
ningun uso. Este interfiere el paso y disminuye el aprovechamiento del espacio.
Asimismo, existe una escalera de forma tijera donde estan ubicados algunos retazos

de melamina.
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Figura 23. Articulo incensario identificado en el area de produccién
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Figura 24. Articulo incensario identificado en el area de produccién

De todos los articulos identificados dentro del area de produccidén se separaron los

innecesarios de los necesarios. Ademas, se determind la decision final de cada objeto.

A continuacioén, se muestra el listado de articulos identificados.

Tabla 11. Clasificacion de elementos innecesarios identificados

N.°

Nombre del
elemento

Ubicacion

Categoria

Estado

Disposicion
final

Necesario
(N)/
Innecesario

0)
1 | Escalera tijera Suelo Herramienta Otros Reubicar N
2 | Cajas Suelo Utensilio Sin uso Desechar |
o Mesa de . .
3 | Papeles periddicos . Utensilio Sobrante Reubicar N
trabajo
4 | Mangueras Suelo Utensilio Deteriorado Desechar |
5 | Bicicleta Suelo Utensilio Sin uso Desechar |
6 | Radio Estante Utensilio Otros Desechar |
7 | Lijas de banda Estante Herramienta Otros Reubicar N
8 | Pegamento Mesa _de Utensilio Otros Reubicar N
trabajo
9 | Betdn Estante Utensilio Otros Reubicar N
10 | Aplicadores Estante Her[amienta Otros Reubicar N
11 | Cinta de embalaje Estante Utiles Sobrante Reubicar N
12 | Lapices Mesa _de Utiles Sobrante Reubicar N
trabajo
13 | Trapos Mesa _de Utensilio Otros Reubicar N
trabajo
14 | Guantes Escalera Utensilio Otros Reubicar N
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15 Bolsa de alimentos Suelo Utensilio Otros Desechar |
para mascota
16 | Congelador Suelo Utensilio Sin uso Desechar [
17 | Vitrinas acabadas Suelo Proqlucto Otros Vender |
terminado
18 | Probadores Mesa ple Maquina Otros Reubicar N
trabajo
19 | Bolsa de basura Estante Utensilio Otros Reubicar |
20 | Desarmadores Estante Herramienta Otros Reubicar N
21 | Restos de vidrio Suelo Residuos Otros Desechar |
22 | Escuadras Mesa d e Herramienta Otros Reubicar N
trabajo
23 | Huinchas Mesa .de Herramienta Otros Reubicar N
trabajo
24 | Aerosol Estante Utensilio Otros Reubicar |
25 | Niveles Mesa d e Herramienta Otros Reubicar N
trabajo
26 | Cuchillas Mesa .de Herramienta Otros Reubicar N
trabajo
27 | Espétulas Vitrina Herramienta Otros Reubicar N
28 | Pintura Vitrina Herramienta Vencido Reubicar N
29 | Esponjas Vitrina Herramienta Otros Reubicar N
Cuaderno de Mesa de - .
30 apuntes trabajo Utiles Otros Reubicar N
31 | Cables Suelo Utensilio Otros Desechar |
32 | Bancos Suelo Utensilio Otros Reubicar N
33 | Trofeo Estante Utensilio Sin uso Desechar |
34 | Félderes Escalera Utiles Sobrante Desechar |
35 | Restos de aluminio Suelo Residuos Otros Desechar |
36 | Alcohol liquido Mesa _de Utensilio Otros Reubicar |
trabajo
37 F_’uertas de aluminio Suelo PrOQUcto Otros Reubicar |
listas terminado

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 11, se elabor6 un listado de los objetos incensarios del area de produccion,
donde se identificaron 16 articulos innecesarios, de los cuales una parte fueron
desechados y otros reubicados. Del mismo modo, la mayoria de los articulos

necesitaron ser reubicados y clasificados de acuerdo a su tipo.
Etapa 2: Implementacion de Orden (Seiton)

En esta etapa tomando en cuenta que ya se habia eliminado lo innecesario, se paso
a ubicar todas las herramientas y maquinas de acuerdo a la frecuencia de uso. Como
se menciond en la propuesta se aplicé las 3F (Facil de devolver a la ubicacién inicial,

facil de ver y de frecuencia de uso). A su vez la implementacion de esta etapa se baso
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en colocar letreros, sefalizacion y la codificacion. Esto con el propdsito de disminuir
los tiempos de busqueda y preservacion de las herramientas o maquinarias. Por otro
lado, también se dio un pre inicio de la limpieza, ya que al momento de ordenar también
se estaban limpiando los lugares de ubicacién. Esta etapa se realizé el 22 de junio de
2022.

En primer lugar, se inicio con la colocacion de letreros. Para lo cual se us6 papel bond,
forro y cinta de embalaje. Se imprimieron los nombres de cada letrero para realizar el

ordenamiento. A continuacion, se visualiza el antes y después.

Figura 25. Antes y después de una de las mesas de trabajo
Como se visualiza en la figura, antes de la implementacion de la herramienta 5S, la

mesa de trabajo se encontraba un poco sucio y desordenado. Para lo cual con la ayuda
de un trapo se realiz6 el ordenamiento de acuerdo a la clasificacion que se le habia

dado en la primera etapa.
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En segundo lugar, se realizo la sefalizacion de las areas con la ayuda de cinta
adhesiva amarilla. Se inicié midiendo, las areas donde se ubicarian las sefializaciones,
se procedieron a poner la cinta adhesiva. Ademas, se ubicaron rétulos de seguridad,
debido a que la maquinaria, herramientas y materia prima que se usan son de uso

cuidado.

Figura 26. Colocado de cinta adhesiva para separar pasillos

Finalmente, se procedido a ordenar los demas materiales de acuerdo al uso de

frecuencia. La ubicacion y codificacion adecuada se llevo a cado de acuerdo a las 3F:

Tabla 12. Orden de acuerdo a 3F

Facil de
L Nombre del Cantld_ad de Frecuencia develveria Facil | Ubicacion
Codigo herramientas su
elemento de uso . L . de ver | adecuada
operables ubicacion
inicial
Al Escalera tijera 3 unid. 3 1 1 Costado
de estante
A2 Papglgs Varios 3 1 1 Estante
periddicos
1 metro de
A3 P]anchas de Varios 3 1 1 mesa de
vidrio .
trabajo
A4 Atornillador 2 unid. 5 1 1 Estante
A5 Pinzas 3 unid. 5 1 1 Estante
A6 Lijas de banda Varios 5 1 1 Estante
A7 Piedra 3 unid. 5 1 1 Estante
rectangular
ag | Cortadora de 2 unid. 5 1 1 Mesa de
vidrio trabajo
A9 Pegamento 5 unid. 5 1 1 Estante
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Mesa de

Al10 Inglete 2 unid. 5 1 1 .
trabajo
All Aplicadores Varios 5 1 1 Estante
Al2 Martillo 4 unid. 5 1 1 Estante
. Mesa de
Al13 Taladro normal 4 unid. 5 1 1 trabajo
Al4 Cinta d<_a Varios 3 1 1 Estante
embalaje
A15 Lapices Varios 3 1 0 Estante
Al6 Trapos Varios 1 1 1 Espaqo de
limpieza
Al7 | Guantes 2 unid. 1 1 1 | Espaciode
limpieza
A18 Sillas 6 unid. 3 1 1 Suelo
Alg | Slerra 2 unid. 5 1 1 Mesa de
cortadora trabajo
A20 Taladro banco 2 unid. 5 1 1 Mesa _de
trabajo
A2y | Pulidorade 1 unid. 5 1 1 Mesa de
vidrio trabajo
A22 Desarmadores Varios 3 1 1 Estante
A23 Escuadras 4 unid. 5 1 1 Estante
A24 Huinchas 4 unid. 5 1 1 Estante
A25 Niveles 3 unid. 5 1 1 Estante
A26 Cuchillas 4 unid. 5 1 1 Estante
A27 Espatulas 3 unid. 5 1 1 Vitrina
A28 Pintura 2 unid. 1 1 1 Vitrina
A29 Esponjas 4 unid. 1 1 1 Vitrina
A30 Cuaderno de 2 unid. 3 1 1 Mesa _de
apuntes trabajo
A3l Bancos 3 unid. 5 1 1 Suelo
A32 Troquel 1 unid. 5 1 1 Mesa _de
trabajo
Mesa de
A33 Alcohol liquido 2 unid. 3 1 1 trabajo y
estante
A34 | Puertasde Varias 1 1 1 Costado
aluminio listas de estante

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 13. Tabla de puntuacién de frecuencia de uso

Frecuencia de

SO Puntuacion
Poco frecuente 1
Frecuente 3
Muy frecuente 5

Fuente: elaboracion propia

Tabla 14. Tabla de puntuacién respecto a facil devolucion a ubicacion inicial

Facil de
devolver a su .,
. ., Puntuacion
ubicacion
inicial
Si 1
No 0

Fuente: elaboracion propia

Tabla 15. Tabla de puntuacién respecto a facil de ver

Si 1
No 0
Fuente: elaboracion propia

Etapa 3: Implementacidon de Limpieza (Seiso)

Una vez definido los espacios donde se han ubicado los diferentes articulos de
acuerdo a sus caracteristicas y necesidades del trabajador del area de producciéon se
ejecutd la limpieza total. El dia 27 de junio a primeras horas se dio inicio con la
participacion de los trabajadores, dado que estos tenian mayor conocimiento de los
lugares sucios. Para la ejecucion de la limpieza se usaron: escobas, recogedores,
trapeadores para piso, trapitos, guantes, baldes y desinfectantes. El equipo de trabajo

se dividio en tres partes:

Piso, paredes, Herramientas,
estantes y

Otros espacios
de maquinas y
equipos.

ventanas y ubicacion de

puertas. vidrio y aluminio.

Figura 27. Designacion de limpieza
Durante la jornada de limpieza se encontraron cajas de retazos de aluminio, vidrio y

felpas. A demas, polvos por los estantes y debajo de las mesas de trabajo. Estos
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ambientes del area fueron limpiados y desinfectados. Culminada la jornada de
limpieza, se coordinG6 una pequefia reunidon con los colaboradores, en la cual se
distribuyeron los horarios de limpieza de acuerdo a la opinién de cada trabajador, para
que no afecté su horario de entrada y salida se definié realizar la limpieza constante
durante su jornada laboral del dia. Se tom6 en cuenta al trabajador, con el fin de que
se sienta involucrado y tomado en cuenta en la implementacion de la herramienta de

mejora. Asimismo, se les indico lo siguiente:

Tabla 16. Descripcion de limpieza
Responsables Descripcion Frecuencia

Limpiar de manera constante
su lugar de trabajo, evitando
. , esparcirlos. Por ejemplo, las Constantemente
Operarios del area o B
mermas de vidrio o aluminio
desecharlas para no causar

accidentes.

La limpieza integral del area

Personal de Iimpieza de operaciones se realizara Cada sabado

por la persona encargada.

Si hay una maquina o equipo
Servicios externos que presenta fallas o esta
descompuesto se solicitara el | Siempre y cuando se solicite
servicio externo de

mantenimiento.

Fuente: elaboracién propia

También, se disefid el siguiente manual de limpieza, el cual es sencillo y didactico. Ahi
se indicaron los procedimientos y la diferenciacién trabajar en un ambiente limpio y
salubre. Del mismo modo, se realizé la implementacion de contenedores de basura
segun clasificacion, dado que en el area se trabajan con materia prima como el vidrio
y aluminio. Para la limpieza monitorear la realizacion de la limpieza continua de los
trabajadores se elaboré un formato que fue y sera controlado por la persona encargada

de ventas.
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RESINU0S
VIDRIOS

Y

Figura 30. Cilindros de basura para residuos de vidrios y metales
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Tabla 17. Evaluacion del cumplimiento de limpieza constante

Evaluacién del cumplimiento de limpieza constante

Colaborador:

Fecha:

Cumple

Si No items

Objeto usado en su lugar

Mesa de trabajo limpio

Piso limpio / sin presencia de desperdicios

Magquinas limpias

Fuente: elaboracion propia
Asimismo, se enlistan los articulos de limpieza que son necesarios para la

implementacion de la limpieza y su continua aplicacion.

Tabla 18. Articulos de limpieza

Actividades Articulos Acciones

Pafios multiusos, escobilla | Limpiar la mesa de trabajo

Limpieza de mesa de trabajo especial y contendedores de

basura

Trapeador, escoba, recogedor, | Barrer los desperdicios
Limpieza de piso contenedores de basura Yy | generados

bolsas de basura.

Limpieza de estantes Pafios multiusos y | Limpiar los estantes y los
desinfectantes recipientes

Limpieza de maquinas vy | Pafios multiusos Limpiar las superficies de las

herramientas maquinas

Fuente: elaboracion propia

En el listado de articulos de limpieza se considera los articulos que usan los operarios
para la limpieza constante y la encargada de limpieza. En cuanto a los servicios
externos para las averias e inspecciones de las maquinarias se seguira el siguiente

plan de mantenimiento:
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Tabla 19. Servicios externos — limpieza y mantenimiento de maquinas

Cantidad Tipo de Frecuencia
mantenimiento
Magquina cortadora de 2 Preventivo Mensual
aluminio
Maquina Bosh - taladros 4 Preventivo Trimestral
Amoladora 2 Preventivo Trimestral
Esmeril 2 Preventivo Trimestral

Fuente: elaboracion propia
Etapa 4: Implementacién de Estandarizacion (Seiketsu)

En esta etapa se buscdé mantener controladas las implementaciones anteriores,
ademas de la mejora continua. Para ello, como se indic6é anteriormente se delegaron
responsabilidades, ademas se contd con el apoyo continuo del “comité de 5S”. Es vital
realizar el seguimiento y aplicacion constante de las primeras 3S, puesto que estas no
son actividades Unicas sino continuas. Para el seguimiento del cumplimiento de las

implementaciones anteriores se desarroll6 lo siguiente:

En primer lugar, recalcar responsabilidades: En esta etapa es primordial que los
trabajadores de la empresa, en especial los del area de produccion tengan
conocimiento explicito de las responsabilidades que tienen, ademas de conocer cada
actividad y etapa de las 5S, ya que si se cometen irregularidades la implementacion
de las primeras 3S se veran alteradas y no habra cambios notorios. Es por ello que en
coordinacién con el supervisor de area se designd de manera perenne al personal que
estara a cargo de la revision constante de cada etapa de la herramienta de mejora. En

el siguiente cuadro se muestra la asignacion de responsabilidades en cada etapa.

63



Tabla 20. Asignacion de responsabilidades
. LaR CORPORACION
VIDRIERIA HUARAZ S.A.C
Aguilar Corma Agapito Leoneio

‘ I OGERENTE GENERAL I ‘I

Seiri Clasificar Norma Maguifia
Seiton Ordenar Marlene Silva
Seiso Limpiar Zulema Ramos
Seiketsu Estandarizar |Juan Vargas
Shitsuke Disciplina Jhon Marales

Fuente: elaboracion propia

En segundo lugar, se empezd con las sesiones de veinte minutos programados los
dias lunes por semana. El propdsito de estas reuniones cortas es que los involucrados
refuercen y tengan conocimiento constante de lo que se ha ido realizando dentro de la
empresa. Ademas, de informar las actividades que faltan cumplir y que acciones de
mejora se enfocaran entorno a eso. Otra de las estrategias que se realizd son las
sefaléticas, estas serviran de control visual y diferenciacion optima y eficiente de los

sitios y restricciones.

En tercer lugar, para la evaluacidn constante de las tres primeras S se hara
seguimiento del check list, con el fin de mantener la evaluacion de acuerdo a los items
mencionados ahi. De la misma manera, luego de tener conocimiento del indicador y la
evaluacion constante de las 5S en base al check list, se establecen las siguientes
medidas preventivas con el propdsito de prevenir futuros inconvenientes conexos a las
5S:

Tabla 21. Medidas preventivas

Evaluar y analizar constantemente las interrogantes

Medidas de prevencion establecidas en el check list de las 5S.

Realizar reforzamientos de 20 min los lunes de cada

semana de inicio de labores.

Fuente: elaboracion propia
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Finalmente, se seguiran usando los formatos ya mencionados anteriormente: tarjetas
rojas, formato de ubicacion y frecuencia de objetos, y formato de evaluacion del

cumplimiento de limpieza constante.
Etapa 5: Implementacion de Disciplina (Shitsuke)

Esta etapa es de largo plazo, dado que necesita del compromiso, constancia y
autodisciplina de todos los colaboradores y paciencia para obtener los maximos
resultados de la implementacion de las 4S primeras. Para ello se seguira impulsando

las siguientes actividades:

e Capacitacionesy charlas referentes a 5S: Con el fin de continuar con las buenas
practicas de la implementacion de las 5S se coordinaron capacitaciones los
ultimos sabados de cada mes. En dichas capacitaciones también se hara el
reforzamiento de la herramienta de mejora y las intervenciones de los
colaboradores, dado que estos son las fuentes directas a los cambios
realizados.

¢ Incentivos: En acuerdo con el comité de 5S y el gerente de la empresa se planed
realizar la entrega de una canasta con viveres al colaborador que siga
correctamente la implementacion de la herramienta de mejora y enmarque los

objetivos del area.

N e _J
Figura 31. Incentivos por cumplimiento

e Se realiz6 nuevamente la evaluacion con el check list, puesto que las dos

Gltimas S van de la mano. En este caso para la evaluacién se conté con el apoyo
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del coordinador de las 5S, quién en base a su criterio y verificaciones indico lo

siguiente, tomando en cuenta lo siguiente:

Tabla 22. Criterios

iQué se evalia? El cumplimiento de cada una de las 55
iQuien evaluara? Coordinador del comité de las 55
iComo evaluara? Mediante el check list 55

iDonde evaluara? En &l drea de produccion

iCuando evaluara? Semanalmente

Fuente: elaboracion propia

El 07 de julio finalizé la evaluacion del check list por parte del coordinador de las 5S.

Los resultados fueron los siguientes:
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LUR, (oporugon Hoaud GAC

Check llst de Verificacion de 58 Area de produccion de L&R Corporacion Huaraz §.A.C, Carabayllo, 2022
Empresa ’

Az | o/ DESPUES

Analista: | Mol Aglay

Fecha: | 03/07/2072

Puntuar de acuerdo a las sigulentes condiclones: 0 (deficiente), 1 (regular), 2 (bueno) y 3 (muy bueno

De pcione
Solo los equipos, heramientas, muebles y materiales requeridos estan presentes en el 4rea de trabajo.

Existen objetos obsoletos o en desuso.

En caso de observarse objetos dafiados, obsoletos ¢ Estan debidamente identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de accion para
ser descartados?

No se observan objetos de mas, se cuenta con lo necesario para realizar el trabajo.

Los objetos innecesarios, rotos, obsoletos se han retirado del 4rea o est4n marcados en rojo para su eliminacion.

Clasificar - Seiri -

¢£Se encuentra todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios y estantes ordenados, ;en su ubicacién y corectamente identificados?

¢Los pasillos se encuentran libres?

o - e o & W [N

4El personal conoce la primera S "Clasificar?

Claslficaci6n: Calificacién'real /i Zaiihe o
' Clasificacion: Calificacion esperada ' - s

Los equipos, maquinarias y muebles wén claramente identificados,

No hay cajas u otros objetos encima de las mesas 0 4reas de trabajo

Las herramientas dentro de los estantes se encuentran ordenados y presentan una lista de lo que contiene cada cajon

Los materiales en desuso estan ubicados en un érea especifica para su posterior disposicion

¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en ellos?

Los pasillos, pisos y areas de trabajo estan claramente marcados

Los contenedores de residuos estan claramente identificados y ordenados donde corresponde

Las rutas de evacuacion se encuentran sin obstaculos y es clara la identificacion para la salida

‘| Ordenar-Seiton ' :.
Dii~Nn||eslw N~

¢ El personal conoce la segunda S, Ordenar?
R R ey Lo s s il Orden: Calificacion real ¢

Orden: Calificacion esperada ,v

Las magquinas y equipos se encuentran limpios

Las dreas de trabajo se encuentran limpias y sin residuos

Los pisos estan libres de suciedad, residuos, herramientas.

Existe un programa de limpieza, donde se muestra la frecuencia, responsabilidad de las &reas a limpiar

Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

La ropa de trabajo se encuentra en condiciones higiénicas y confiables.

Nl & IN -

LEI pefsonal conoce la tercera S. Limpial’?

. Limpieza: Calificacién real

Umplen Calificacion esperada

EI personal del drea de pmducclén cumple sistematicamente con las 3 primeras *S” para mamener la dastﬁmuén orden y Ilmpaeza

lza

Los residuos se clasifican correctamente, fas zonas de trabajo se encuentran limpias y se elimina lo innecesario constantemente

GIN|=] )

4 Existen procedimientos, programas, check lists?

‘ﬁ

_;,Se han implementado afiches, letreros, recordatorios de las 5°s?

Li‘.

J,EI personal conoce la cuarta *s", eslandanzaﬂ
i 3 i . Estandarizacién: Calificacién real . -

Estandalizacldn Calificacion esperada: -

La gerencia ha pamapado acuvamente yse encuentta involucrado constantemente en la unplementacién

Se otorga reconocimientos a los equipos que se involucran en las actividades de las 5.

Se asignan tiempo y recursos necesarios para la implementacion de las 55

A todo el personal que conforma la organizacion se e asignan actividades 5S que deben completarse al menos una vez a la semana

1a-St <

4Esté todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos esténdar definidos?

El personal cuida, mantiene, ordena y limpia su ambiente de trabajo

Las herramientas e insumos se almacén comectamente

o~ |a|a|w|n]=]

¢l personal conoce y puede definir la quinta S, disciplina?
; Disciplina: Calificacién real.

LN Disciplina: Calificacién esperada

RI2IPle ot ot stapotdafosatoio by fluhofuhotshtefadafulafssfotatielslof o folw ful B

Figura 32. Check list de Verificacion de 5S: Area de produccion

Con las implementaciones realizadas anteriormente, se procedié a evaluar la mejora

de la herramienta 5S.
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Diagrama N°1

Diagrama de Analisis del Proceso - Post test

operario—Imaterial

Hoja Ne 1

Area: Produccion Resumen
Producto: V_entana de Actividad Actual Propuesto
sistema nova
Material: Aluminio y vidrio Operacion 25 23
Actual [ | Transporte 9 7
Metodo:
Propuesto Espera 1 1
Operario: Trabajador Inspecciéon 7 7
Elaborado por: Manuel Aguilar Al-macerfamiento (0] (0]
Jesus Distancia (m) 9
Fecha: 15/08/2022 Tiempo (min) 97.1
Descripcion D|St:]nma Tlfnn?:o Simbolo Observaciones
(m) (min) ) v »
Recepcion de materia prima de almacen 1.5 X
Trasladar materiales al area de produccion 2 25 =
Seleccionar herramientas y equipos 2.5 P
Limpiar los materiales (aluminio), trazar con wincha 5 x?
Cortar el aluminio 12 X 8 piezas
Inspeccionar los cortes 2 ~
Trasladar materiales a la mesa de armado 2 2 X
Realizar agujeros al aluminio con taladro normal 8 X g +— 8 piezas
Colocar las piezas de aluminio fuera del area de 1 v
trabajo i
Trasladar 2 piezas de aluminio H a la mesa de troquel 1 0.5 X
Destajar el aluminio con ayuda del troquel 3 X 2 piezas
Trasladar a la mesa de taladro banco 1 0.5 > x 2 piezas
Realizar agujero con taladro banco 3 3(4' 2 piezas
Limar los agujeros del aluminio 2.5 §\
Inspeccionar que los lijados hayan sido los correctos 1 [~ x
Colocar los rodamientos al aluminio 3 >.<E' 4 rodamientos
Asegurar el pasador del rodamiento con un martillo 6 X 4 rodamientos
Verificar el correcto funcionamiento de los 1 | x
rodamientos L~
Presentar y marcar el seguro 0.8 s 2 seguros
Perforar el agujero 1
Atornillar el seguro 2
Verificar su correcta instalacion y funcionamiento 1 %
Colocar y cortar las felpas en el alumio 5 >
Pintar y dejar secar los aluminios despintados 5 x
Trasladar a la mesa de empaque 1 1
Verificar que todo este completo 3 x4
Empaquetar con papel y cinta 1
Trasladar al area de despacho final 0.5 =
Almacenar en el area de despacho, a espera del vidrio 0.5
Echar la plancha de vidrio en la mesa de corte 2 7
Trazar y marcar las medidas segun el plano 1
Cortar el vidrio 3 4 vidrios
Sostener con ambas manos yromper 4
Verificar que las medidas sean las correctas 1 [
Trasladar a la mesa de lijado 1 0.8 ™ x
Lijar con una lima de piedra 5 x*
Limpiar los vidrios 1.5 %
Trasladar al area de despacho final 1 1 %
Total 9 97.1 23| 7 1 7 (0]

Figura 33. Diagrama de analisis del proceso después de la implementacion de 5S

En la figura 33, se registraron las nuevas tareas que se realizan en el area de

produccion después de la implementacion de la herramienta de mejora. Nuevamente

se registro con ayuda de un cronometro, correctamente calibrado, un tiempo de 97.10

minutos, ademas de 9 metros de recorrido. Seguidamente, se realiz6 el registro de

todos los tiempos de cada actividad durante los 30 dias de post test. Los cuales fueron
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resumidos en la ficha de registro de tiempos totales por actividad (Ver anexo 26). Del
mismo modo de determino el tiempo promedio (Ver anexo 27), el tiempo normal y
estandar (Ver anexo 28), tomando en cuenta el factor de valoracién de acuerdo a
Westinghouse y las tolerancias. Donde se determind que el tiempo estandar de

fabricacion de una ventana sistema nova es de 103.54 min.
Variable independiente: 5S

Tabla 23. Tabla de resumen del check list de 5S post test

Tabla de resumen del check list de 5S

Empresa: L&R Corporacion Huaraz SAC
Area: Produccion
Fecha: 07/07/2022
, Calificacion | Calificacion Nivel de
5S Formula o
esperada real cumplimiento

1c = £R o 100%
~CCE ’

Seiri / Clasificacion 24 21 87.50%

10 = S9R 1009
~ COE ’

Seiton / Orden 27 25 92.59%

1 = SR s 1009
=Tig 0%

Seiso / Limpieza 21 18 85.71%
Seiketsu / _ CER . o
Estandarizacion IE = Cgg X 100% 15 14 93.33%
CDR
ID = CDE X 100%
Shitsuke / Disciplina 24 21 87.50%

Fuente: elaboracién propia

En la tabla se visualiza que los valores de la nueva evaluacion de las 5S han
incrementado en gran medida, dado que luego de la implementacion han surgido
mejoras, tales como: clasificacion el 87.50% de cumplimiento, orden el 92.59% de
cumplimiento, limpieza el 85.71% de cumplimiento, estandarizacion el 93.33% vy la
disciplina el 87.50%.
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—— Calificacion esperada

Shitsuke / Disciplina

Seiketsu /
Estandarizacion

Figura 34. Diagrama radial después de la implementacion de 5S

30
25
20
15
10

5

0

Seiri / Clasificacion

Calificacion real

Seiton / Orden

Seiso / Limpieza

A continuacién, se muestran las comparaciones del pre y post test con respecto a la

variable independiente:

Tabla 24. Evaluacion de check list pre test y post test
Pre test

5S

Post test

Seiri / Clasificacion 25.00% 87.50%
Seiton / Orden 14.81% 92.59%
Seiso / Limpieza 23.81% 85.71%
Seiketsu / Estandarizacion 6.67% 93.33%
Shitsuke / Disciplina 12.50% 87.50%

Fuente: elaboracion propia
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1 92.59% 93.33%
87.50% 85.71% 87.50%

0.9
0.8
0.7
0.6
0.5 Pre test
0.4
0.3 25.00 23.81 M Pos test
0.2 14.81 12.50
01 6.679
0
Seiri / Seiton / Orden Seiso / Limpieza  Seiketsu / Shitsuke /
Clasificacion Estandarizacién Disciplina
Figura 35. Diagrama radial después de la implementacion de 5S
Post test:

Variable dependiente: Productividad

Tabla 25. Tabla de recoleccién de datos de la eficiencia - post test

Tabla de recoleccion de datos de la eficiencia - post test

Empresa: L&R Corporaciéon Huaraz SAC

Area: Produccion .

Mes - afio Julio-22 leficiencia = 75 % 100%

Analista: Manuel Aguilar Jesus N.° de trabajadores: 2

echa Tiempo real (min) Tlempo(pr)T::)ng)ramado Indlgﬁcg?:r:g?;z%l de
TR TP leficiencia

11/07/2022 988.00 1080 91.48%
12/07/2022 798.24 1080 73.91%
13/07/2022 990.00 1080 91.67%
14/07/2022 985.10 1080 91.21%
15/07/2022 794.32 1080 73.55%
18/07/2022 796.24 1080 73.73%
19/07/2022 992.60 1080 91.91%
20/07/2022 789.20 1080 73.07%
21/07/2022 987.00 1080 91.39%
22/07/2022 790.96 1080 73.24%
25/07/2022 803.60 1080 74.41%
26/07/2022 798.08 1080 73.90%
1/08/2022 998.90 1080 92.49%
2/08/2022 803.36 1080 74.39%
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3/08/2022 999.60 1080 92.56%
4/08/2022 798.08 1080 73.90%
5/08/2022 795.12 1080 73.62%
8/08/2022 811.20 1080 75.11%
9/08/2022 984.90 1080 91.19%
10/08/2022 805.76 1080 74.61%
11/08/2022 801.60 1080 74.22%
12/08/2022 799.44 1080 74.02%
15/08/2022 793.84 1080 73.50%
16/08/2022 998.70 1080 92.47%
17/08/2022 786.80 1080 72.85%
18/08/2022 1003.80 1080 92.94%
19/08/2022 794.72 1080 73.59%
22/08/2022 796.16 1080 73.72%
23/08/2022 986.50 1080 91.34%
24/08/2022 973.30 1080 90.12%

% 81.00%

Fuente: elaboracion propia

Segun los resultados de la tabla 25, nos indica que la eficiencia promedio durante el
periodo de pre test fue de 81.00%. Para determinar dicho resultado, se tomo en cuenta
la intervencion de 2 operarios encargados en la fabricacion de las ventanas sistema
novas, con un tiempo total de 540 min por cada uno. Del mismo modo, para el tiempo

estandar se us6 como apoyo los tiempos determinados en el anexo 36.
Eficacia Post test

Respecto a este indicador primero se determiné la nueva capacidad instalada, es decir
se calcul6 de las unidades requeridas o planificadas para la fabricacion. Para lo cual

se uso la siguiente férmula:

Numero de trabajadores X tiempo de trabajo

capacidad instalada = - ;
tiempo estandar
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Tabla 26. Calculos de la capacidad instalada

Actividades | Tiempo estandar | Horas de trabajo NLkJ)m_erdo de Capacidad
(TE) en minutos (min) trabajadores |,qtalada

Trazado 2.99 480 1 160
Cortado 36.03 540 2 30
Armado 48.10 480 1 8
Pintado 4.28 480 1 112
Acabado 8.04 540 2 134

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla 26 se mostré lo que tedricamente la empresa puede producir en un dia
respecto a las ventanas sistema nova. De acuerdo a los datos recabados con la
determinacién del tiempo estandar, se concluye que el area de armado es el de retraso
o el area que menor produccion tiene. Seguidamente, se realizo el célculo de las
unidades que realmente se requieren producir por dia. Considerando aleatoriamente
una confiabilidad de 70%, es decir factor de valoracion, para lo cual se aplico la

siguiente formula.
Unidades requeridas = capacidad instalada X factor de valoracion

Tabla 27. Calculo de las nuevas unidades requeridas

Capacidad Unidades
Instalada requeridas
160 112
30 21
8 6
112 79
134 94

Fuente: elaboracion propia
En la tabla 27, se obtuvo como resultado que las unidades requeridas son 6, es decir
gue se deberia producir esa cantidad de ventanas de sistema nova. Con los resultados

conseguidos se determinara la eficacia durante el periodo de post test (30 dias).
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Tabla 28. Tabla de recoleccidon de datos de la eficacia - post test

Tabla de recoleccion de datos de la eficacia - post test

Empresa: L&R Corporacion Huaraz SAC
Area: Produccién
Mes - afio Julio-22 eficacia = 7z X 100%
Analista: Manuel Aguilar Jesus
Fecha Unidades producidas rggbi??deass Indlc;ipégrcci::rg%)al e
UP UR leficacia
11/07/2022 5 6 83.33%
12/07/2022 4 6 66.67%
13/07/2022 5 6 83.33%
14/07/2022 5 6 83.33%
15/07/2022 4 6 66.67%
18/07/2022 4 6 66.67%
19/07/2022 5 6 83.33%
20/07/2022 4 6 66.67%
21/07/2022 5 6 83.33%
22/07/2022 4 6 66.67%
25/07/2022 4 6 66.67%
26/07/2022 4 6 66.67%
1/08/2022 5 6 83.33%
2/08/2022 4 6 66.67%
3/08/2022 5 6 83.33%
4/08/2022 4 6 66.67%
5/08/2022 4 6 66.67%
8/08/2022 4 6 66.67%
9/08/2022 5 6 83.33%
10/08/2022 4 6 66.67%
11/08/2022 4 6 66.67%
12/08/2022 4 6 66.67%
15/08/2022 4 6 66.67%
16/08/2022 5 6 83.33%
17/08/2022 4 6 66.67%
18/08/2022 5 6 83.33%
19/08/2022 4 6 66.67%
22/08/2022 4 6 66.67%
23/08/2022 5 6 83.33%
24/08/2022 5 6 83.33%
X 73.33%

Fuente: elaboracion propia
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En la tabla 28, se calculé que la eficacia en promedio durante el estudio de post test
fue de 73.33%.

Tabla 29. Tabla de recoleccion de datos de la productividad - post test

Tabla de recoleccion de datos de la productividad — post test

Empresa: L&R Corporaciéon Huaraz SAC

Area: Produccion Productividad = Eficiencia X Eficacia

Mes - afio Julio-22

Analista: Manuel Aguilar Jests

e | Mg [ g
leficiencia Ifeficacia P

11/07/2022 91.48% 83.33% 76.23%
12/07/2022 73.91% 66.67% 49.27%
13/07/2022 91.67% 83.33% 76.39%
14/07/2022 91.21% 83.33% 76.01%
15/07/2022 73.55% 66.67% 49.03%
18/07/2022 73.73% 66.67% 49.15%
19/07/2022 91.91% 83.33% 76.59%
20/07/2022 73.07% 66.67% 48.72%
21/07/2022 91.39% 83.33% 76.16%
22/07/2022 73.24% 66.67% 48.82%
25/07/2022 74.41% 66.67% 49.60%
26/07/2022 73.90% 66.67% 49.26%
1/08/2022 92.49% 83.33% 77.08%
2/08/2022 74.39% 66.67% 49.59%
3/08/2022 92.56% 83.33% 77.13%
4/08/2022 73.90% 66.67% 49.26%
5/08/2022 73.62% 66.67% 49.08%
8/08/2022 75.11% 66.67% 50.07%
9/08/2022 91.19% 83.33% 76.00%
10/08/2022 74.61% 66.67% 49.74%
11/08/2022 74.22% 66.67% 49.48%
12/08/2022 74.02% 66.67% 49.35%
15/08/2022 73.50% 66.67% 49.00%
16/08/2022 92.47% 83.33% 77.06%
17/08/2022 72.85% 66.67% 48.57%
18/08/2022 92.94% 83.33% 77.45%
19/08/2022 73.59% 66.67% 49.06%
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22/08/2022 73.72% 66.67% 49.15%
23/08/2022 91.34% 83.33% 76.12%
24/08/2022 90.12% 83.33% 75.10%

% 60.12%

Fuente: elaboracion propia

Tabla 30. Resumen de indices evaluados en el pre test

100%

80%

60%

40%

20%

0%

Figura 36. Diagrama de barras de los indicadores evaluados en el pre test

Proa dad po e
Indicadores X
Eficiencia 81.00%
Eficacia 73.33%
Productividad 60.12%

Fuente: elaboracion propia

PRODUCTIVIDAD POST TEST

81.00%

Eficiencia

Eficacia

Productividad
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Comparacion de los resultados de pre test y post test:

Tabla 31. Resumen de indices evaluados en el pre test

Promedio X
Indicadores Pre test Post test
Eficiencia 66.78% 81.00%
Eficacia 68.67% 73.33%
Productividad 46.80% 60.12%

Fuente: elaboracion propia.

Se visualiza el siguiente grafico de barras donde se muestra en resumen los
resultados de la tabla.

M pre test

m post test

Eficiencia Eficacia Productividad
® pre test 66.78% 68.67% 46.80%
= post test 81.00% 73.33% 60.12%

Figura 37. Diagrama de barras de los indicadores evaluados en el pre y post test
Por otro lado, calculamos el incremento de mejora:

Eficiencia:
) ) 81.00 — 66.78
Porcentaje de mejoragficiencia = 678 x 100 = 21.29%
Eficacia:
. . 73.33 — 68.67
Porcentaje de mejoragficacia = BTy X 100 = 6.78%
Productividad:

60.12 — 46.80

Porcentaje de mejorapyroquctividad = 46.80

X 100 = 28.46%



Luego de la implementacion de la metodologia 5S, se realizo el post test y se procedio
a calcular el porcentaje de mejoras en referencia del pre test de la eficiencia, eficacia

y productividad. Se verifico que el porcentaje de mejora encontrado es de 28.46%.
Analisis econdmico financiero:

Para el presente analisis financiero de la implementacion se tomo en cuenta el periodo
de 60 dias. Los recursos que se usaron en el presente trabajo fueron seleccionados

de acuerdo al Clasificador Econdmico de Gatos para el afio Fiscal 2022 (MEF).
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Tabla 32. Costos de mano de obra

Costos de Mano de Obra

L A . G Cantidad [Costo por Costo Costo por
Descripcién de actividades Participantes de L
de horas hora total actividad
personas
Gerente de la 1 0.5 S/16.67 S/8.33
Coordinar y comprometer a la Alta [empresa ) ) )
i i6 Supervisor de
Direccion >upen 1 05 | s/1042| sis.21
Fase I: area
Actividades Gerente de la 1 1 s/16.67 | s/16.67
preliminares |organizar la estructura de trabajo Smpresa /
i Supervisor de S/116.46
(comité 5S) area 1 1 S/10.42 | S/10.42
Operarios 4 1 S/4.58 S/18.33
Supervisor de
i . 1 2 S/10.42 | S/20.83
Entrenar e involucrar al personal area
Operarios 4 2 S/4.58 S/36.67
Fase Il: Implementacién de las 5S
Reunién de coordinacion Operarios 4 0.5 S/4.58 S/9.17
Id(_entl_ﬁcar y agrupar objetos segun _ 4 2 S/ 458 S/ 36.67
criterio Operarios
Clasificar (Seiri) | C°'°car etiquetas de identificacién ) 4 0.67 s/a58 | s/12.28 | s/82.68
en todo el area de produccion Operarios
Colocar tarjetas rojas - objetos
. . . 4 0.67 S/4.58 S/12.28
innecesarios Operarios
Informe de los avances alcanzados |Operarios 4 0.67 S/4.58 S/12.28
Reunién de coordinacion Operarios 4 0.5 S/4.58 S/9.17
Ordenar h'erramlentas, materiales y ) 4 3 s/a58 S/55.00
otros segun corresponda Operarios
Ordenar (Seiton) Coloc%\r rétulos y sefializaciones en Operarios 4 2 s/4.58 s/36.67 | S/131.45
cada area de la empresa
Prelimpieza Operarios 4 1 S/4.58 S/18.33
Informe de los avances alcanzados |Operarios 4 0.67 S/4.58 S/12.28
Reunidn de coordinacion Operarios 4 0.5 S/4.58 S/9.17
Limpiar (Seiso) |Campafa de limpieza Operarios 4 4 S/4.58 S/73.33 S/94.78
Informe de los avances alcanzados |Operarios 4 0.67 S/4.58 S/12.28
Reunién de coordinacion Equipo 6 0.67 S/15.00 | S/60.30
B e Medidas preventivas respecto a
Estandarizacion |; P pecto @ Equipo 6 2 S/15.00 | $/180.00| s/ 25503
(Sheiketsu) inconvenientes de las 3S anteriores .
. Supervisor de
Evaluar las 3 primeras S area 1 1.5 S/10.42 | S/15.63
I Reunién de coordinaciéon Equipo 6 1 S/15.00 | S/90.00
Disciplina —
. Reforzar procedimientos S/225.00
(Shitsuke) ) ) 6 1.5 S/15.00 | S/135.00
establecidos Equipo
. L Supervisor de
Primera auditoria area 1 1 S/ 12.50 | S/ 12.50
Auditorias — Supervisor de S/ 25.00
Segunda auditoria area 1 1 S/ 12.50 | S/ 12.50
Total de costos de recurso humano S/ 931.30
Supendsor de 1 1 |s/1042]s/1042
Auditoria de 5S area . .
Costo mensual [Correcion de observaciones en las 5 15 s/ 458 | S/ 1375
para mantener |dos primeras etapas Equipo : : . S/ 174.17
mejora - - —
! Aplicacion del programa de limpieza|Personal externo 1 1 S/ 10.00 | S/ 10.00
Incentivo de cumplimiento Equipo 2 [0) S/ 70.00 | S/ 140.00
Costos mensuales en mano de obra S/ 174.17

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 33. Costos de herramientas y materiales

Costos de Herramientas y Materiales

Clasificador de | - Descripcion Descripcion detallada Umda'd de Cantidad C.OSt(.J Costo total
gatos general medida unitario
Papel bond blanco A-4
de 75 gr Paquete 1 S/ 16.70 S/ 16.70
Papeles de colores A-4 | Unidad 1 S/ 18.50 S/ 18.50
Papeleriaen |Lapiceros Caja 1 S/ 4.50 S/ 4.50
53 15 12 [|8eneral utilesy|Borrador Unidad 1 S/ 1.00 S/ 1.00
materiales de |Archivador Unidad 1 S/3.50 S/ 3.50
oficina Forro Unidad 1 S/ 5.00 S/ 5.00
Cinta de embalaje Unidad 1 S/3.00 S/ 3.00
Plumones gruesos de
diferentes colores Unidad 4 S/ 2.50 S/ 10.00
Escoba Unidad 2 S/ 12.00 S/ 24.00
Recogedor Unidad 2 S/ 8.00 S/ 16.00
Trapeador de piso Unidad 1 S/3.00 S/ 3.00
. Pafio multiusos Paquete 2 S/ 2.00 S/ 4.00
Aseo, limpieza - — -
2.3.15.31 y tocador Articulos de limpieza Kits 1 S/ 20.00 S/ 20.00
Guantes multiuso Unidad 2 S/ 6.00 S/ 12.00
Balde Unidad 2 S/ 8.00 S/ 16.00
Tacho de basura Unidad 3 S/ 20.00 S/ 60.00
Cilindros de basura Unidad 3 S/ 55.00 S/ 165.00
Serviciode |Impresiones Unidad 15 S/ 0.20 S/ 3.00
2.3.27116 | MPresiones, |Anilladomanual de Unidad 2 s/ 2.50 $/5.00
encuadernacién|limpieza
y empastado |Sefiales de seguridad Unidad 4 S/ 2.00 S/ 8.00
2.3.15.9999 Otros E:Zc:a peramaresiede | Unidad ! 5/1600 | $/16.00
Movilidad Boletos 20 S/ 1.50 S/ 30.00
Otros Cronédmetro Unidad 1 S/ 30.00 S/ 30.00
2:3.16.199 | accesoriosy |Wincha Unidad 1 $/12.00 | S/12.00
repuestos
Total de costos en herramientas y materiales S/ 486.20
Costo mensual para mantener mejora
Aseo, limpieza |Pafio multiusos Paquete 4 S/ 2.00 S/ 8.00
2.3.15.31 " - - -
y tocador Articulos de limpieza Kits 4 S/ 20.00 S/ 80.00
Costos mensuales en herramientas y materiales S/ 88.00

Fuente: elaboracion propia

Tabla 34. Costos de servicios

Costos de servicios

- L Descripcién | Unidad de .
Clasificador Descripcion general P . Cantidad | Costo total
detallada medida
2.3.22.23 Senicios de internet Internet Unidad 1 S/ 70.00
232211 [|SeMvcios de suministro Luz Unidad 1 S/ 130.00
de energia eléctrica
232212 [SeMciodeaguay Agua y Unidad 1 S/ 50.00
desagle desagle
Total de costos en servicios S/ 250.00

Fuente: elaboracion propia
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En las tablas 32, 33 y 34, se muestran los costos de la implementacion de las 5S.
Dicho monto fue de S/. 1,417.50. Y los costos de mantener estas mejoras son de S/.

262.17. Ademas, los costos de servicios ascendieron a S/. 250.00.

Del mismo modo, se identifico el beneficio costo a través de la mejora, para ello se

analizé el tiempo estandar del pre y post test.

Tabla 35. Reduccién de tiempo estandar (antes y después)

Reduccidn tiempo estandar
Unidad Pre test Post test
Minutos 119.96 104.53
Ahorro en min 15.43
Ahorro en horas 0.26

Fuente: elaboracion propia

Tabla 36. Produccion mensual maxima

Produccion mensual 180
(maxima)
Fuente: elaboracion propia

Tabla 37. Beneficios

Beneficio
Ahorro de tiempo (horas) 0.26
Produccién maxima 180
Ahorro mensual (horas) 46.80
Costo por hora (operario) S/ 4.58
Ahorro mensual (S/.) S/ 214.34

Fuente: elaboracién propia
De acuerdo a los resultados del cuadro 51 se ha obtenido un ahorro mensual de S/.
214.34.

Flujo de Caja Proyectado

Respecto a la elaboracion del flujo de caja se considero los ingresos proyectados del
presente afio. Para determinar la proyeccion de ventas, se usé el método de
incrementos absolutos. Segun Sinisterra (2007), este método consiste en tomar un
promedio de las variaciones absolutas en una sucesion de datos. Después, agregarlas

a las ventas del ultimo periodo. Para la realizacion de los célculos se tomé en cuenta
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los ingresos reales de las ventas del afio 2021, se calculd la variacion mensual con el
fin de obtener la proyeccidn de ingresos del presente afio. Los célculos siguientes se

determinaron en base a la siguiente formula:

IA=X,-X,

Donde:

IA = incremento absoluto

X, = aio de calculo

X, = afio base (anterior)

En la tabla 38, se visualiza el ingreso proyectado. Seguidamente, se determiné el

promedio de incremento de absolutos (PIC).

PIC = ——
n—1

Donde:
PIC = prom.de incrementos absolutos

n = Numero de observaciones

—2,502+ 948 + —883 + 1,295 + —363 + 2,602 + —1,654 + —2,720 + 1,275 + 2,638 + 961
PIC = 1 = 145.18

El promedio segun lo determinado fue de S/ 145.18. Este monto fue sumado a los

periodos anteriores.

A continuacion, en la tabla 39 se elabora el fujo de caja. Para lo cual se tomo en cuenta
el ingreso proyectado hallado en la tabla 38, ademas de los costos determinados en
las tablas 32,33y 34. Y el ahorro mensual de tiempo igual S/. 214.34.
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Tabla 38. Ingreso proyectado

MESES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingreso Real S/ 13,429.00 | S/ 10,927.00 |S/ 11,875.00 S/ 10,992.00 S/ 12,287.00 S/ 11,924.00 S/ 14,526.00|S/ 12,872.00 S/ 10,152.00|S/ 11,427.00|S/ 14,065.00|S/ 15,026.00
Variacién (IC) -S/ 2,502.00 | S/ 948.00 |-S/ 883.00 | S/ 1,295.00 |-S/ 363.00 | S/ 2,602.00 |-S/ 1,654.00 |-S/ 2,720.00 | S/ 1,275.00 | S/ 2,638.00 | S/ 961.00
Ingreso s/ 15,171.18 | S/ 15,316.36 | S/ 15,461.55 | S/ 15,606.73 | S/ 15,751.91 | S/ 15,897.09 | S/ 16,042.27 | S/ 16,187.45 | S/ 16,332.64 | S/ 16,477.82 | S/ 16,623.00 | S/ 16,768.18
Proyectado
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 39: Flujo de caja
0 1 2 3 4 5 b 1 8 9 10 1 1
Ingreso Proyectado S 1517018 [ S/ 15316.36 | S/ 15461555/ 1560673 [§/ 15751918/ 15:897.09 | S/ 16,0027 |/ 16,187.45(S/ 1633264 S/ 16,477.82 |5 16,623.00 S/ 16,768.18
Ahorro en tiempo S 434S 20434(S 434S  434|S  21434(S  21434]9 AN 214345/ 24345  243A[S 214345 21434
Ingreso Mensual §/ 1538552 S/ 15530.70 | S/ 15,675.89 | S/ 1582107 [/ 15966.25 |5/ 16,1143 |9/ 16,256.61 | S/ 16,401.79 S/ 16,546.98 | S/ 16,692.16 | S/ 16,837.34 [/ 16,982.52
Costos mano de obra S/ 780000 S/ 7800005/ 7,800.00|S/ 72800005/ 7,800.00 | 7,800.00|¢/ 7,800.00 5/ 7,800.00 [ S/ 7,800.00 S/ 7,800.00 %/ 7,800.00 S/ 7,800.00
Costos de herramientasy
materiales S 486205/ 48620 S/  486.20|S/ 486205/ 48620 S/ 486.20|%/ 4862015/ 486.20(S/ 486205/  486.201S/  486.20(S/  486.20
Costos de servicios S 25000  25000(S 2500015  250.00(S/  250.00(S/  250.00|¢/ 25000 25000/ 250005  250.00(S/ 25000/  250.00
Costo paramantener mejora S 26217(S  20217(S 262178/ 26217|S  26217(S) 262179 6201718 26217(S)  26217|S 2621708 26217(S) 26217
Gasto Mensual S 879837(S/ 8536.20|5/ 8536.20|S 853620 S/ 8536.205 8536.20 |/ 8,536.20 5/ 8536.20(S/ 8536205/ 8536.205 8536.20(S/ 8536.20
F.N.Econdmico S/ 10000005/ 6587.15(S/ 699450 [§/ 7,139.69|S/ 7,28487|S 743005/ 7575.23|Y/ 77204105/ 786559 S/ 8,010.78 S/ 8155965/ 830114 (S 8446.32
Inversion S/ 10,000.00

Fuente: elaboracion propia
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El flujo neto econdmico para ser obtenido se restd los ingresos mensuales con los
costos mensuales. Con dicho resultado se pas6 a determinar los siguientes

indicadores econémicos:

VAN: Para hallar su valor se tomo0 en cuenta la tasa mensual actual del mercado
peruano, que segun la SBS es de 13.61%, los datos del flujo neto econémico durante
los 12 meses y la inversion inicial de S/. 10,000.00. EI VAN determinado fue igual a S/.
15,343.58. Al ser este valor mayor a 0, se deduce por regla que es viable y rentable.

COK: Para determinar el presente resultado se tomé en cuenta una ganancia estimada
del 30% y la inflacion acumulada del afio 2021, el cual fue 6.43% segun el BCR.

COK=i+f+ixf

Donde:

i = inflacién

f = ganancia estimada

COK = 6.43% + 20% + 6.43% X 20% = 38%

TIR: El resultado fue de 46%. Este se determiné mediante los valores del flujo neto
econdémico. Segun la regla de decision, al ser el indicador TIR mayor al COK este es

mucho mas rentable y factible.
B/C: Se determino mediante el cociente del VAN ingreso y el coste de inversion.

B VAN ingreso ~ §/15,820.62

C - coste de inversién $/10,000.00

B—158
C_ .

Del resultado de costo-beneficio se deduce que en un plazo de 12 meses sera de 1.58,

es decir que por cada S/. 1.00 que se invierta se tendra una ganancia de S/.0.58

centavos de sol.
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Tabla 40: Resumen de indicadores

Indicador Resultado

Tasa mensual (SBS) 13.61%
VAN S/. 15,343.58
TIR 46%
COK 38%
VAN ingresos S/. 15,820.62
Costo de Inversiéon S/. 10,000.00
B/C 1.58

Fuente: elaboracion propia

Tabla 41: Periodo de recupero de inversion (PRI)

Flujo Neto Flujo Efectivo
Econémico Acumulado
0 S/ 10,000.00
1 S/ 6,587.15 S/ 6,587.15
2 S/ 6,994.50 S/ 13,581.66
3 S/ 7,139.69 S/ 20,721.34

Fuente: elaboracién propia
Con respecto al periodo de recupero de la inversion (PRI), se visualiza en la tabla 41
y en el siguiente calculo:

b—C
PRI = A+ (—)

Donde:

A = Ano anterior inmediato a que se recupera la inversién
b = Inversién inicial

¢ = Suma de los flujos de efectivo anteriores

d = Flujo neto econdmico del afio en que se satisface la inversié

10,000.00-6,587.15
13,581.66

PRI =2+ ( ) = 2.25 meses

La inversion sera recuperada en un plazo de 2.25 meses aproximadamente.
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3.6Método de analisis de datos:

Los resultados de la investigacion se procesaron de dos maneras: descriptivo e
inferencial, para dichos procesamientos se usaron las herramientas IBM SPSS y
Microsoft Excel. El primer andlisis servir4 para comparar los datos obtenidos durante
la investigacion, ademas de visualizar, entender e interpretar los graficos. Se
representaran los datos de la media, desviacion estandar, varianza, maximos,
minimos, entre otros. Por otro lado, se realizara el andlisis inferencial, para comparar
pruebas en especial de medias, con el propdsito de aceptar o rechazar la hipotesis

planteada al inicio de la investigacion.

3.7Aspectos éticos:

La presente investigacion fue realizada en base a datos reales proporcionados por la
el area de produccion de la empresa. Firmandose un acuerdo de ambas partes, puesto
qgue la informacién brindada por ellos solo sera con fines académico. Esto se puede
ver en el anexo 18, la carta de autorizacion para el levantamiento de informacion y en
el anexo 19 la autorizacion para usar el nombre de la empresa. Asimismo, se considero
el reglamento de grados y titulos de la universidad. Del mismo modo, mediante el
programa Turnitin se evidencio el porcentaje de similitud, tomando en cuenta las
fuentes usadas, a su vez citandolas de acuerdo a la norma Referencias estilo ISO 690
y 690:2.
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V. RESULTADOS

Analisis descriptivo variable dependiente: Productividad

A continuacion, se muestran tablas y graficos de los datos obtenidos durante la
medicion de la productividad, eficiencia y eficacia en el periodo de antes y después de

la implementacién de la metodologia 5S.

Productividad: antes y después

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

0.00%
123 456 7 8 9 101112 1314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

e Productividad pre test e Productividad post test

Figura 38. Diagrama de lineas de los resultados de la productividad del antes y
después de la implementacion
En la figura 38, mediante el diagrama de lineas se visualiza la variacion de los datos
obtenidos durante el pre y post test de la variable dependiente.

Tabla 42: Resumen de procesamientos de casos de productividad

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productividad Pre_test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Productividad Post_test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor
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En la tabla 42, se visualizan que los datos fueron procesados en su totalidad mediante
el software IBM SPSS Statistics Visor. Seguidamente, se muestra el analisis

descriptivo de la variable dependiente (productividad).

Tabla 43: Resultados estadisticos del antes y después de la productividad

Descriptivos
Estadistico  Error estandar
Preductividad Media 458007 2 50486
Fre_test 05% de intervalo de confianza  Limite inferior 41 6781
para la media Limite superior £1.5233
Media recortada al 5% 45 6359
Medisns 35 6600
Varianza 188.158
Desv. estandar 13. 71857
Minimo 12 41
M i 63.55
Rango 31.18
Rango intercuartil ZT.T1
Asimetria 283 427
Curtosis -2.016 £33
Produchividad Media 60.0953 2 48025
Post_test 95% de intervalo de confisnza  Limite inferior 55 0227
para la media Limite superior 85.1880
Media recortada al 53 557746
Mediana 45 5150
Varianza 184 549
Desv. estandar 12 58430
Minime: 48 57
M i T7.45
Rango 28 .88
R ango i ntercuartil i 1]
Asimetria 432 42T
Curtosis -1.542 233

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor
En la tabla 43, se obtienen en resumen los siguientes resultados. Primero, la media en
el pre test fue de 46.80 y la mediana obtuvo un valor igual a 35.66. Luego, de
implementar la mejora se obtuvo como resultado que la media fue de 60.09 y la
mediana 49.53, lo cual indica que la implementacion de las 5S logro mejorar la
productividad.
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Analisis descriptivo de la dimension: Eficiencia

100.00%
90.00%

80.00%

70.00%
60.00%
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40.00%
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20.00%
10.00%

0.00%

1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930

M Eficiencia pre test

M Eficiencia post test

Figura 39. Grafico de columnas agrupadas del pre y post test de la evaluacién de la

eficiencia

Tabla 44: Resumen de procesamientos de casos de eficiencia

Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficiencia Pre_test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Eficiencia Post_test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor

En la tabla 44, se visualizan que los datos fueron procesados en su totalidad mediante

el software IBM SPSS Statistics Visor. Seguidamente, se muestra el analisis

descriptivo de la dimensién eficiencia.
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Tabla 45: Resultados estadisticos del antes y después de la eficiencia

Descriptivos

Estadistios  Emor estandar

Eficiencia

Pre_test

Eficiencia
Post_test

hMedia
59586 de intervalo de

confianza para la media

Limite inferior
Limite superior
Media recortada al 5%
Mediana

Varianza

Desv. estandar
Mimirmo:

Maximo

Rango

Rango inter cuartil
Asimetria

Curtosis

Media

55% de intervalo de

confianza para la media

Limite inferior
Limite s uperior
Media recortada al 5%

Mediana

Varianza

Desv. estandar

Mimirma:

Maximeo

Rango

Rango inter cuartil

Asimetria

Curtosis

65. 7837 1.806860
§3.0888
T0.4788
65.7322
59,4350
97.914
288512
5402
7949
25.47
2012
281 427
-1.932 833
81.0037 1.83071
77.6685
84,3389
80.7285
74,4000
TOTIT
8.93172
7285
52 94
20.02
17.72
432 427
-1.923 B33

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor

En la tabla 45, se obtienen en resumen los siguientes resultados. Primero, la media en

el pre test fue de 66.78 y la mediana obtuvo un valor igual a 59.43. Luego, de

implementar la mejora se obtuvo como resultado que la media fue de 81.00 y la

mediana 74.40, lo cual indica que la implementacion de las 5S logro mejorar el

indicador eficiencia.
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Analisis descriptivo de la dimensién: Eficacia
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M Eficacia pre test

M Eficacia post test

Figura 40. Grafico de columnas agrupadas del pre y post test de la evaluacion de la

eficacia.
Tabla 46: Resumen de procesamientos de casos de eficacia
Resumen de procesamiento de casos
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje Porcentaje
Eficacia Pre_test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Eficacia Post_test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor

En la tabla 46, se visualizan que los datos fueron procesados en su totalidad mediante

el software IBM SPSS Statistics Visor. Seguidamente, se muestra el analisis

descriptivo de la dimension eficacia.
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Tabla 47: Resultados estadisticos del antes y después de la eficiencia

Descriptives
Estadistico  Error estandar
Eficacia Media 68.8887 1.84037
Pre_test 85% de intervale de confianza Limite inferior 842027
para |la media Limite superior 724307
Media recortada al 5% 68.5185
Mediana 50.0000
Varianza 101.808
Desv. estandar 10.08014
Minimo 60.00
Maximo 20.00
Rango 20.00
Rango intercuartil 20.00
Asimetria 283 AT
Curtosis -2.082 833
Eficacia IMedia 73.3340 1.51559
Fost_test 95% de intervalo de confianza Limite inferior 70.2343
para la media Limite 5upericr T6.4337
Medis recortada al 5% 73.1489
Mediana 88.8700
Varianza 58210
Desv. estandar 8.30123
Minimo 86887
Maximo §3.33
Rango 168.66
Rango intercuartil 18.68
Asimetriz 430 42T
Curtosis -1.950 833

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor
En la tabla 47, se obtienen en resumen los siguientes resultados. Primero, la media en
el pre test fue de 68.66 y la mediana obtuvo un valor igual a 60.00. Luego, de
implementar la mejora se obtuvo como resultado que la media fue de 73.33 y la
mediana 66.67, lo cual indica que la implementacion de las 5S logro mejorar el
indicador eficacia.
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Analisis inferencial:

En esta etapa se procedié a contrastar la hipétesis. En primer lugar, se elaboroé la
prueba de normalidad, con el propdsito de verificar si la muestra presenta distribucion

normal o no. Para el analisis se tomo en cuenta el siguiente criterio tedrico:

Tabla 48: Criterio tedrico

Kolmogorov — Smirnov n =30
Shapiro Wilk n <30

Fuente: Elaboracion propia

Para la presente investigacion se uso el analisis de normalidad del estadigrafo de
Shapiro Wilk, dado que los datos de la muestra del estudio se encuentran en ese rango

(30 dias de recojo de datos).
Analisis de la hipétesis general:

Ho: La implementacién de las 5S no mejora la productividad del area de produccion de

la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Ha: La implementacion de las 5S mejora la productividad del &rea de produccion de la

empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Se analizé la hipotesis general con el objetivo de determinar si los valores del indicador
la productividad (pre y post test) presentan comportamiento paramétrico o no

paramétrico. La prueba de normalidad se realizé en base al test de Shapiro Wilk.
Del mismo modo, se tom0 en cuenta la siguiente:
Si: pvalor < 0.05,los datos no provienen de una distribucién normal

pvalor > 0.05, los datos provienen de una distribucién normal

Asimismo, se tomd en cuenta el siguiente criterio:
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Tabla 49: Criterio tedrico

Antes Después Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T - Student
Paramétrico Mo Paramétrico Wilcoxon

No Parametrico No Paramétrico Wilcoxon
Fuente: elaboracion propia

Tabla 50: Prueba de normalidad para la productividad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Pre_test 693 30 0.207
Productividad Post_test 652 30 0.090

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor
En la tabla 50, se observa que la significancia de los resultados de la productividad del
pre y post (antes y después), tienen valores mayores a 0.05. Segun el criterio se

deduce que tienen un comportamiento paramétrico.

En funcion a los datos arrojados se realizé el analisis con el estadigrafo de T-Student,

para confirmar que si hubo incremento en la productividad.
Contrastacion de la hipétesis general:

Ho: La implementacion de las 5S no mejora la productividad del area de produccion

de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Ha: La implementacion de las 5S mejora la productividad del area de produccion de la

empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.
Regla de aceptacion o rechazo de la Ho.
Ho: yPa = uPd

Ha: uPa < uPd
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Donde:
uPa: Productividad antes de implementar las 5S
uPd: Productividad después de implementar las 5S

Tabla 51: Comparacion de medias de la productividad

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 Productividad Pre_test 46.8007 30 13.71857 2.50466
Productividad Post_test 60.0953 30 13.58490 2.48025

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor

Se puede observar en la tabla 51, que la media de la productividad en el pre test

(46.80) fue menor a la media de la productividad del post test (60.09). Con los

resultados obtenidos se rechaza la hipétesis nula y se acepté la hipétesis alternativa,

la cual indica que la implementacion de las 5S mejora la productividad del area de

produccion de la empresa L&R Corporacién Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Con el proposito de confirmar el resultado del analisis fue el correcto, se realizé la

significancia o pvalor de los resultados de la aplicacion del estadigrafo T-Student ha

ambas productividades (pre y post). Cumpliendo la siguiente regla de decision:

Si: pvalor < 0.05,se rechaza la hipotesis nula

pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 52: Andlisis de pvalor de los resultados de la productividad mediante de T-

Student
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
Significacion
P de un P de dos
i gl factor factores
Par Productividad Pre test— -8.097 29 000 000
1 Produclividad Post_test

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor
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En la table 52, se muestra que se tiene una significancia de 0.000, lo cual indicé que
es menor a 0.05, por ende, de acuerdo a la regla de decision se rechazo la hipétesis
nula y se aprob6 que la implementacion de las 5S mejora la productividad del area de
produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Analisis de la hipotesis especifica: Eficiencia

Ha: La implementacion de las 5S mejora la eficiencia del area de produccion de la

empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

La contrastacion de la primera hipdtesis especifica se realizé con el propésito de
determinar si los valores de la eficiencia en el pre y post test de la implementacion
presentaban un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Siendo 30 los datos
procesados, se realiz6 el analisis de normalidad mediante el estadigrafo Shapiro Wilk.

Tabla 53: Prueba de normalidad para la eficiencia

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre_test T47 30 182
Eficiencia Post test 685 30 090

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor
En la tabla 53, se observa que la significancia de los resultados de la eficiencia del pre
y post (antes y después), tienen valores mayores a 0.05. Segun el criterio se deduce

gue tienen un comportamiento parametrico.

En funcion a los datos arrojados se realizé el analisis con el estadigrafo de T-Student,

para confirmar que si hubo incremento en la eficiencia.
Contrastacion de la hipétesis especifica:

Ho: La implementacién de las 5S no mejora la eficiencia del area de produccién de la

empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Ha: La implementacion de las 5S mejora la eficiencia del area de produccion de la

empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.
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Regla de aceptacion o rechazo de la Ho.

Ho: uEa > pEd

Ha: uEa < uEd

Donde:

UEa: Eficiencia antes de implementar las 55
UEd: Eficiencia después de implementar las 55

Tabla 54: Comparacion de medias de la eficiencia

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de error

Media N Desv. estdndar estandar
Par 1 Eficiencia Pre_test 667637 30 9.89513 1.60660
Eficiencia Post_test 81.0037 30 8.93179 1.63071

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor

Se puede observar en la tabla 54, que la media de la eficiencia en el pre test (66.78)

fue menor a la media de la productividad del post test (81.00). Con los resultados

obtenidos se rechaza la hip6tesis nula y se aceptd la hipotesis alternativa de la

investigacion, la cual indica que la implementacion de las 5S mejora la eficiencia del

area de produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Con el proposito de confirmar el resultado del andlisis fue el correcto, se realizé la

significancia u pvalor de los resultados de la aplicacion del estadigrafo T-Student ha

ambos datos de la eficiencia (pre y post).
Si: pvalor < 0.05,se rechaza la hipétesis nula

pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla 55: Andlisis de pvalor de los resultados de la eficiencia mediante de T-
Student

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

Significacion
P de un P de dos
t gl factor factores
Par Eficiencia Pre_test — -11.901 29 0.000 0.000

1 Eficiencia Post test

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor

En la table 55, se muestra que se tiene una significancia de 0.000, lo cual indicé que
es menor a 0.05, por ende, de acuerdo a la regla de decisién se rechazé la hipotesis
nula y se aprobd que la implementacion de las 5S mejora la eficiencia del area de
produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Anadlisis de la hipétesis especifica: Eficacia

Ha: La implementaciéon de las 5S mejora la eficacia del area de produccion de la

empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022

La contrastacion de la segunda hipétesis especifica se realiz6 con el propdsito de
determinar si los valores de la eficacia en el pre y post test de la implementacion
presentaban un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Siendo 30 los datos

procesados, se realizé el andlisis de normalidad mediante el estadigrafo Shapiro Wilk.

Tabla 56: Prueba de normalidad para la eficacia

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Eficacia Pre_test 632 30 059
Eficacia Post_test 624 30 044

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor
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En la tabla 56, se observa que la significancia de los resultados de la eficacia en el pre

test es de 0.059 y en el post test 0.044, lo cual indica segun el criterio que estos tienen

un comportamiento no parametrico.

En funcion a los datos arrojados se realiz6 el andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon,

para confirmar que si hubo incremento en la eficacia.

Contrastacion de la segunda hipétesis especifica:

Ho: La implementacion de las 5S no mejora la eficacia del area de produccion de la

empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Ha: La implementacién de las 5S mejora la eficacia del area de produccién de la

empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.
Regla de aceptacion o rechazo de la Ho.

Ho: uEa > pEd

Ha: uEa < uEd

Donde:

uEa: Eficacia antes de implementar las 5S

UEd: Eficacia después de implementar las 5S

Tabla 57: Comparacion de medias de la eficacia

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de error

Media N Desv. estandar estandar
Par 1 Eficacia Pre_test 68.6667 30 10.08014 1.84037
Eficacia Post test 73.3340 30 8.30123 1.51559

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor

Se puede observar en la tabla 57, que la media de la eficacia en el pre test (68.66) fue

menor a la media de la productividad del post test (73.33). Con los resultados obtenidos

se rechaza la hipétesis nula y se aceptoé la hipétesis alternativa de la investigacion, la
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cual indica que la implementacién de las 5S mejora la eficacia del area de produccion
de la empresa L&R Corporaciéon Huaraz SAC, Carabayllo, 2022.

Con el proposito de confirmar el resultado del andlisis fue el correcto, se realizé la
significancia u pvalor de los resultados de la aplicacion del estadigrafo Wilcoxon a

ambos datos de la eficacia (pre y post).
Si: pvalor < 0.05,se rechaza la hipotesis nula
pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 58: Andlisis de pvalor de los resultados de la eficacia con Wilcoxon

Estadisticos de prueba?®
Eficacia Post_test —
Eficacia Pre test
z -3.699¢0
Sig. asin. (bilateral) .000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics Visor
En la tabla 58, se muestra que se tiene una significancia de 0.000, lo cual indicé que
es menor a 0.05, por ende, de acuerdo a la regla de decisién se rechazé la hipotesis
nula y se aprobo la hipétesis alternada, indicandose que la implementacion de las 5S
mejora la eficacia del area de produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz
SAC, Carabayllo, 2022.
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V.  DISCUSION

Luego del analisis de los resultados se determind que la productividad mejora en un
28.46%, obteniéndose en la evaluacién de pre test un valor igual a 46.80% y en el
estudio post test un valor de 60.12%. Por consiguiente, se evidencio que la media de
la productividad del pre test fue menor a la media de la productividad en el post test.
En consecuencia, al no cumplirse la regla de decision Ho: uPa = uPd, se procedio a
rechazar la hipotesis nula y aceptar la hipotesis alterna, la cual es que la
implementacion de las 5S si mejora la productividad del area de produccion de la
empresa L&R Corporacién Huaraz SAC. Este resultado es contrastable con el articulo
cientifico de Wani y Shinde (2021), puesto que luego de la implementacion de la
metodologia de las 5S logré incrementar la productividad de un 42% a un 66%, lo cual
significo una variacion del 57.14%, ademas optimizo el tiempo de produccion mediante
las mejoras en los ambientes de trabajo. Asimismo, en relacion al andlisis inferencial
obtuvo un nivel de significancia de 0.001, el cual fue menor a 0.05, por ende,
rechazaron la hipétesis nula y aceptaron la hipétesis planteada por el investigador.
De la misma manera, Bin y Rashid (2017), en su investigacion al implementar la
metodologia de las 5S alcanzé incrementar en 23% la productividad del &rea de
estudio. Ademas, indicaron que se redujo el tiempo de busqueda de herramientas,
contraccion de costos y minimizaron los tiempos de produccién. De la misma forma,
Makwana y Patange (2019), en su investigacion implementé las 5S, logrando mejorar
la productividad de 20% a 80% en promedio. Estos resultados también confirman los
resultados alcanzados en la presente investigacion. En cuanto a la relacion tedrica con
los resultados, De Jesus et al. (2019) infiere que la productividad va relacionada y
equilibrada a todos los factores que estan involucrados en la produccién. Es decir, a
todos los productos que han sido producidos en relacion a la cantidad de recursos
usados.

De la misma manera, Ahire et al. (2021) al implementar las 5S, también en base al
instrumento check list recolecto informacion y datos, donde obtuvo una mejora de la
productividad en un 25%. En cuanto al almacenamiento se logré acrecentar en un
30%, ademas de disminuir el tiempo en 12.50% por ciclo. Asimismo, en limpieza se

logré mejorar en 30%. Del mismo modo, en la presente investigacion se logré reducir
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el tiempo de produccidon en 43%. En sintesis, estos resultados también confirman los
resultados alcanzados en la presente investigacion. En el articulo cientifico de Olegue
y Salonitis (2017), se identificaron problemas similares al de la presente investigacion,
tales como: tiempos de entrega, tiempos muertos en cada ciclo y desorden en el lugar
de trabajo. Antes de implementar la herramienta de mejora en el area de estudio la
variable dependiente fue de 54.33%, al ejecutarse las 5S incremento a 77.20%. Al
comparar los resultados obtenidos por los autores mencionados y los de la presente
investigacion se confirma que los resultados alcanzados en la investigacion son
favorables.

De la misma manera, Valladares (2017), con el instrumento check list obtuvo un
incremento de la productividad de 32.86%, ademas la eficiencia incremento de 81% a
96%, es decir que aument6 en 18.52. De la misma manera, el indicador eficacia mejoro
de 87% a 97%, es decir que incremento en 11.49%. Concluyd, que la metodologia de
las 5S si logra mejorar la productividad de una empresa, siempre y cuando se
comprometa a los trabajadores y la alta direccion se vea comprometida en el desarrollo
de las tareas. Con estos resultados una vez mas se corroboran los resultados
obtenidos en la presente investigacion se logré determinar que la productividad mejora
en un 28.46%, obteniéndose en la evaluacion de pre test un valor igual a 46.80% y en
el estudio post test un valor de 60.12%.

Del mismo modo, Hossain et al. (2015), en su estudio investigativo aplicé la
metodologia de las 5S con el propdsito de mejorar el lugar de trabajo e incrementar la
productividad. Consiguié mejorar en clasificacion de 30% a 70%, ordenar de 30% a
70.56%, limpieza de 30.30% a 70.90%, estandarizacion de 30.80% a 70.92% vy
disciplina de 30.55% a 70.38%. Dicha evaluacion la realizo en base a un check list.
Por otro lado, logré incrementar la productividad de 61.64% a 78.40%. En comparacion
a la presente investigacion, también se aplico el check list donde se obtuvo como
resultados optimos lo siguiente; en clasificacion de 25% a 87.50%, ordenar de 14.81%
a 92.59%, limpieza de 23.81% a 85.71%, estandarizacion de 6.67% a 93.33% y
disciplina de 12.50% a 87.50%. Por consiguiente, Makwana y Patange (2019), su
objetivo mejorar la productividad en base a las 5S. Se logr6 como resultado un
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incremento de 20% a 80% en el puntaje de las 5S, del mismo modo un aumento en la
productividad del 75% a un 100%,

En relacion a la dimension eficiencia, se obtuvo en el estudio pre test un valor de
66.78% y al implementar la herramienta de mejora de las 5S se logré6 mejorar a 81%.
Se dedujo que la aplicaciéon tuvo un impacto positivo en el area de estudio. De la misma
manera, en el analisis inferencial se corroboro que la implementacion de las 5S mejoro
la eficiencia del area de produccion, puesto que al realizar el andlisis mediante el
software se determiné un valor de significancia menor a 0.05, lo que indicaba que se
debia rechazar la hipotesis nula y aceptar la hipotesis alterna. De la misma forma,
estos resultados se confrontan con la informacion del articulo cientifico de Ahire et al.
(2021), quien indic6é que, mediante la aplicacion de las 5S, alcanz6 acrecentar la
eficiencia de 55% a 80%. Con estos datos se indica y corrobora que la metodologia
implementada si logra mejorar indicadores de la productividad, en este caso la
eficiencia. De la misma manera, Arguello et al. (2020), manifestaba que la eficiencia
es el uso 6ptimo de todos los recursos con el fin de obtener un producto o servicio. En
ambas investigaciones se obtuvo la eficiencia en funcion a la relacion de las horas
reales y las horas esperadas (Ruffier, 1998).

Del mismo modo, Valladares (2017), en su tesis aplicé 5S con el fin de incrementar la
productividad de su area de interés, logrando inculcar y fomentar la limpieza y el orden
dentro de la organizacion. Ademas, obtuvo una mejora en la eficiencia en promedio de
16.79%. Los resultados mencionados estan en relacion teérica a lo que indica Rojas
(2017), ya que infiere que la eficiencia es la capacidad de un sistema para lograr un
determinado objetivo, pero empleando el menor nimero de recursos. Del mismo modo,
Ganga et al. (2016) indica que es la forma de obtener resultados optimos, ademas,
que tiene relacion con realizar trabajos en menor tiempo y minimizando recursos.

En relacion a la dimensién eficacia, se alcanzé como resultado del estudio pre test el
valor de 68.67%, luego de implementar la metodologia de las 5S se mejord a 73.33%.
En base a los resultados obtenidos se dedujo que la aplicacion de la herramienta de
mejora impactdé de manera 6ptima. De igual modo, Tasayco (2021) en su tesis aplico
las 5S en el &rea de productividad. En el cual obtuvo como resultado en su estudio pre
test el valor de la eficacia a 75% y al implementar las 5S, alcanz6 93%. Es decir, que
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logré incrementar en un 18% dicho indicador. Asimismo, de forma tedrica estos
resultados se contrastan con lo interpretado por Ganga et al. (2016), puesto que
expresa que la eficacia es la capacidad de alcanzar algun proposito que se desea
conseguir, optimizando el uso de los recursos. De la misma manera, los siguientes
autores obtuvieron resultados similares a los que se alcanzd en la presente
investigacion. Valladares (2017), logré incrementar la eficacia en 11.49%.

Continuando con la indice eficacia se consiguié como resultado del estudio pre test el
valor de 68.67%, después de implementar la metodologia de las 5S se optimizé a
73.33%. En funcion a los resultados logrados se dedujo que la aplicacion de la
herramienta de mejora impacté de manera éptima. Con estos indicadores se afirma lo
manifestado por Rodriguez y Gmez (1991), el cual es la relacion de los recursos o en

el cumplimiento de actividades, es decir los recursos estimados y recursos empleados.
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V. CONCLUSIONES
En la presente investigacion se llegaron a las siguientes conclusiones, todas en

relacion a los objetivos planteados.

1. Con la implementacion de las 5S se logré6 mejorar la productividad del area de
produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, puesto que en el estudio
pre test se determind la productividad fue igual a 46.80%. Después de lograr
implementar la herramienta de mejora se registr0 en el estudio post test la
productividad igual a 60.12%. En base a los resultados obtenidos se concluye que
con la implementacion de las 5S se alcanz6 mejorar la productividad del area de
estudio en 28.46%.

2. Con de la implementacion de las 5S se consiguié mejorar la eficiencia del area de
produccion de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, puesto que en el estudio
pre test se determiné que el indicador eficiencia fue igual a 66.78%. Después de
lograr la implementacion de la herramienta de mejora se registré en el estudio post
test el indicador eficiencia igual a 81%. En base a los resultados obtenidos se
concluye que con la implementacion de las 5S se alcanz6 mejorar la eficiencia del
area de estudio en 21.29%.

3. Con de la implementacion de las 5S se consiguié mejorar la eficacia del area de
produccion de la empresa L&R Corporacién Huaraz SAC, puesto que en el estudio
pre test se determiné que el indicador eficiencia fue igual a 68.67%. Después de
lograr la implementacion de la herramienta de mejora se registro en el estudio post
test el indicador eficacia igual a 73.33%. En base a los resultados obtenidos se
concluye que con la implementacion de las 5S se alcanz6 mejorar la eficacia del

area de estudio en 6.78%.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda:

1. Ala empresa continuar con la implementacion dentro del area de produccion de la
empresa L&R Corporacion Huaraz SAC. Del mismo modo, se sugiere elaborar un
manual con las especificaciones de las funciones y tareas a realizar. Ademas,
continuar con los incentivos hacia los colaboradores, dado que ellos son piezas
fundamentales en la mejora. Del mismo modo, se sugiere estrechar y fidelizar la
relacion con los clientes por intermedio a la entrega oportuna de los pedidos y con
calidad.

2. Al supervisor continuar con las capacitaciones, mediante charlas didacticas, donde
todos los operarios continden sintiéndose tomados en cuenta. También, registrar
en el formato de limpieza lo acordado antes de la implementacion y se propone
contar con un software en el cual se puedan registrar los pedidos y trabajos
terminados de acuerdo a fecha de entrega.

3. A los operarios continuar con la perseverancia y ganas de continuar aprendiendo
sobre la metodologia, con el fin de trabajar en un ambiente limpio, ordenado y con
minimos riesgos y peligros. Ademas, solicitar la retroalimentacion sobre la
clasificacion y ordenamiento dentro del area de produccidon en caso ingresen

nuevos elementos.

106



REFERENCIAS

AHIRE, Avishkar, CHAUDHARI, Amit, AHIRRAO, Omkar y SARODE, Vijay.
Increasing Productivity Through Implementation of 5S Methodology in A
Manufacturing Industryc. International Journal of Scientific Research in
Multidisciplinary Studies [en linea]. 2021, vol. 7, pp. 51-57. [Fecha de consulta: 11
de setiembre de 2022]. Disponible en:
https://www.isroset.org/pdf paper_view.php?paper_id=2450&8-ISROSET-
[JSRMS-06308.pdf

ISSN: 2454-9312

ALVAREZ, Aldo. Justificacion de la Investigacion. Revista Universidad de Lima —
Ingenieria Industrial [en linea]. 2019, nim. 42, pp. 31-34. [Fecha de consulta: 11 de
setiembre de 2022]. Disponible en:
https://revistas.ulima.edu.pe/index.php/Ingenieria_industrial/

ISSN: 2523-6326

AREVALO, Filiberto et al. Las 5’s como herramienta para la mejora continua en las
empresas. Revista Iberoamericana de Ciencias [en linea]. Diciembre 2018, Vol. 5,
n°6. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022]. Disponible en:
http://www.reibci.org/publicados/2018/dic/3200888. pdf

ISSN: 2334-2501

ARIAS, Jesus, VILLASIS, Miguel y MIRANDA, Maria. El protocolo de investigacion
[ll: la poblacion de estudio. Revista RAM [en linea]. Abril — junio de 2016, vol. 63,

nam. 2. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022]. Disponible en:
https://www.redalyc.org/articulo.0a?id=486755023011

ISSN: 0002-5151

ARGUELLO, Alexandra, LLUMIGUANO, Maria, GAVILANEZ, Clarita y TORRES,
Luis. Administracion de empresas elementos basicos [en linea]. lera ed. Ecuador:
Pons Publishing House, 2020. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022].

Disponible en: http://fs.unm.edu/Administracion-de-Empresas.pdf
ISBN: 9781599735627

107


https://www.isroset.org/pdf_paper_view.php?paper_id=2450&8-ISROSET-IJSRMS-06308.pdf
https://www.isroset.org/pdf_paper_view.php?paper_id=2450&8-ISROSET-IJSRMS-06308.pdf
https://revistas.ulima.edu.pe/index.php/Ingenieria_industrial/
http://www.reibci.org/publicados/2018/dic/3200888.pdf
https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=486755023011
http://fs.unm.edu/Administracion-de-Empresas.pdf

BAENA, Guillermina. Metodologia de la investigacion [en linea]. 3.1 ed. Grupo
Editorial Patria: México, 2017. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022].
Disponible en:

http://www.biblioteca.cij.gob.mx/Archivos/Materiales de consulta/Drogas de Abu

so/Articulos/metodologia%20de%20la%20investigacion.pdf

ISBN: 9786077447481

BIN, Riad, RASHID, Mynur y HARUNUR, A. Implementation of 5S Methodology in
a Food & Beverage Industry. International Journal of Engineering and Technology
[en linea]. Marzo 2017, vol. 04. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022].

Disponible

en:https://www.researchgate.net/publication/315697643 Implementation of 5S

Methodology in_a Food Beverage Industry A Case Study
ISSN: 2395 -0056
CABRERA, Diana y MORALES, Bocanegra. Analysis of Productivity in Housing

Construction Based on Labor Performance. Inge Cuc [en linea]. 2017, vol. 12, no.
1, pp. 21-31. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022]. Disponible en:
https://www.semanticscholar.org/paper/An%C3%Allisis-de-la-Productividad-en-
la-Construcci%C3%B3n-de-Cabrera-
Carolina/3528a1dff0f8d5faa0121490aea78ba71b3f91b4

ISSN 2382-4700

CARRO, Roberto. Investigacion de operaciones en administracion. Productividad y
competitividad [en linea]. 1a ed. Mar del Plata: 2014. [Fecha de consulta: 01 de
setiembre de 2022]. Disponible en: http://nulan.mdp.edu.ar/2180/1/carro.2014.pdf
ISBN: 9789875446137

Chilén X., Paredes L. y Estela W. Implementacion de las 5S para incrementar la
productividad en una planta embotelladora de agua. Articulo IGNOFIS [en linea],
2017. [Fecha de consulta: 28 de abril del 2022]. Disponible en:
http://revistas.ucv.edu.pe/index.php/INGnosis/article/view/2028

ISSN: 2414 — 8199

CISNEROS, Alicia, URDANIGO, Johnny, GUEVARA, Axel y GARCES, Julio.

108


http://www.biblioteca.cij.gob.mx/Archivos/Materiales_de_consulta/Drogas_de_Abuso/
http://www.biblioteca.cij.gob.mx/Archivos/Materiales_de_consulta/Drogas_de_Abuso/
http://www.biblioteca.cij.gob.mx/Archivos/Materiales_de_consulta/Drogas_de_Abuso/Articulos/metodologia%20de%20la%20investigacion.pdf
https://www.researchgate.net/publication/315697643_Implementation_of_5S_Methodology_in_a_Food_Beverage_Industry_A_Case_Study
https://www.researchgate.net/publication/315697643_Implementation_of_5S_Methodology_in_a_Food_Beverage_Industry_A_Case_Study
https://www.semanticscholar.org/paper/An%C3%A1lisis-de-la-Productividad-en-la-Construcci%C3%B3n-de-Cabrera-Carolina/3528a1dff0f8d5faa0121490aea78ba71b3f91b4
https://www.semanticscholar.org/paper/An%C3%A1lisis-de-la-Productividad-en-la-Construcci%C3%B3n-de-Cabrera-Carolina/3528a1dff0f8d5faa0121490aea78ba71b3f91b4
https://www.semanticscholar.org/paper/An%C3%A1lisis-de-la-Productividad-en-la-Construcci%C3%B3n-de-Cabrera-Carolina/3528a1dff0f8d5faa0121490aea78ba71b3f91b4
http://nulan.mdp.edu.ar/2180/1/carro.2014.pdf

Techniques and Instruments for Data Collection that Support Scientific Research in
Pandemic Times. Revista Cientifica Dominio de las Ciencias [en linea]. 2021, Vol.
8, N.° 1. [Fecha de consulta: 28 de agosto de 2022]. Disponible en:
http://dx.doi.org/10.23857/dc.v8i41.2546

ISSN: 2477-8818

CONTRERAS, Paolo, RUIZ, Percy y PENSANTES, Elias. Aplicacion de Lean

Manufacturing para mejorar la productividad en el area de produccion de la

empresa Inversiones Generales del Mar. Ingnofis [en linea]. 2017, Julio — diciembre
2017. Vol. 3, N° 2. [Fecha de consulta: 18 de agosto de 2022]. Disponible en:
http://revistas.ucv.edu.pe/index.php/ingnosis/article/view/1560

ISSN: 323-337

DE JESUS, Diego, PERGEHER, Isaac, JUNG, Carlos y CATEN, Carla. Strategies
for increasing productivity in production systems. Independent journal of
management & production (IJM&P) [en linea]. Febrero 2019, Vol. 5, N°2. [Fecha de

consulta: 18 de agosto de 2022]. Disponible en:

https://www.researchgate.net/publication/263845397 Strategies for increasing p

roductivity in_production_systems

ISSN: 2236-269X

DIXIT, Saurav, MANDAL, Satya., THANIKAL, Joseph y SAURABH, Kinshuk.
Evolution of studies in construction productivity: A systematic literature review
(2006—2017). Ain ShamsEngineering Journal [en linea]. 2017, vol. 10, no. 3, pp.
555-564. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022]. Disponible en:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2090447919300358?via%3Dih
ub

ISSN 2090-4479

FERNANDEZ, Victor. Tipos de justificacion en la investigacion cientifica. Articulo
Revision Bibliografica Indexada Latindex Catalogo 2.0 [en linea]. Setiembre 2020,
Vol 4, No. 3, p.p. 65-76. [Fecha de consulta: 03 de setiembre de 2022]. Disponible
en: https://doi.org/10.33970/eetes.v4.n3.2020.207

ISSN:2602-8093

109


http://dx.doi.org/10.23857/dc.v8i41.2546
http://revistas.ucv.edu.pe/index.php/ingnosis/article/view/1560
https://www.researchgate.net/publication/263845397_Strategies_for_increasing_productivity_in_production_systems
https://www.researchgate.net/publication/263845397_Strategies_for_increasing_productivity_in_production_systems
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2090447919300358?via%3Dihub
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S2090447919300358?via%3Dihub
https://doi.org/10.33970/eetes.v4.n3.2020.207

FONTALVO, Tomés, DE LA HOZ, Efrain y MORELOS, José. La productividad y
sus factores: incidencia en el mejoramiento organizacional. Revista Dialnet Plus [en
linea].2018, vol.16, n°1. [Fecha de consulta: 15 de agosto de 2022]. Disponible en:
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=6233008

ISSN: 1692-8563

FRANCO, Jorge, URIBE, Julian y AGUDELO, Sebastian. Factores clave en la

evaluacion de la productividad: estudio de caso. Revista CEA [en linea]. 2021, vol.

7, n° 15. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022]. Disponible en:
https://doi.org/10.22430/24223182.1800

ISSN: 2422-3182

GANGA, Francisco, CASSINELLI, Aldo, PINONES, Maria y CASTILLO, Juan.
Theoretical Scope of the Concept of Organizational Efficiency: An Approach to the
University. Revista Lider [en linea]. Febrero 2016, Vol. 18, n°29, p.p. 75-97. [Fecha
de consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en

https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=7301578

ISSN: 0717-0165

GARCIA, Jests, CAZALLO, Ana, BARRAGAN, Camilo, MERCADO, Maria,
OLARTE, Lucy y MEZA, Victor. Indicadores de Eficacia y Eficiencia en la gestion

de procura de materiales en empresas del sector construccion del Departamento
del Atlantico, Colombia. Revista Espacios [en linea]. Julio 2019, Vol. 40, N.° 22.
[Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en
https://www.revistaespacios.com/al9v40n22/a19v40n22p16.pdf

ISSN: 0798-1015

GUPTA, Kapil. A Review on Implementation of 5S for Workplace Management.

Journal of Applied Research on Industrial Engineering [en linea]. Junio 2021, vol.
9, n°3, pp. 323-330. [Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en
http://www.journal-

aprie.com/article 135455 05c43b2f1d0b36c20bad1883b5dalfl4.pdf

ISSN: 2676-6167

GUTIERREZ, Humberto. Calidad Total y productividad [en linea]. México D.F.: A

110


https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=6233008
https://doi.org/10.22430/24223182.1800
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=7301578
https://www.revistaespacios.com/a19v40n22/a19v40n22p16.pdf
http://www.journal-aprie.com/article_135455_05c43b2f1d0b36c20bad1883b5da1f14.pdf
http://www.journal-aprie.com/article_135455_05c43b2f1d0b36c20bad1883b5da1f14.pdf

Subsidiary of T e McGraw-Hill Companies, Inc. 2010. [Fecha de consulta: 15 de

agosto de 2020]. Disponible en:
https://clea.edu.mx/biblioteca/files/original/56¢cf64337c2fcc05d6a9120694e36d82.
pdf

ISBN: 9786071503152

HERNANDEZ, Eileen, CAMARGO, Zulieth y MARTINEZ, Paloma. Impact of 5S on
productivity, quality, organizational climate and industrial safety in Caucho Metal
Ltda. Ingeniare. Revista chilena de ingenieria [en linea]. 2015, vol. 23, n°1, pp.107-
117. [Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en
https://www.scielo.cl/pdf/ingeniare/v23nl/artl13.pdf

ISSN: 0718-3305

HERNANDEZ, Sandra y DUANA, Danae. Técnicas e instrumentos de recoleccion
de datos. Boletin Cientifico de las Ciencias Economico Administrativas del ICEA
[en linea]. 2020, Vol.9, No. 17, p.p. 51-53. [Fecha de consulta: 10 de agosto de
2020]. Disponible en
https://repository.uaeh.edu.mx/revistas/index.php/iceal/issue/archive

ISSN: 2007-4913

HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos y BAPTISTA, Maria del Pilar.
Metodologia De la Investigacion. 6. ° ed. New México: MCGraw-Hill Education,
2014.

ISBN: 9781456223960

HOSSAIN, S., ISLAM, M. y SEYAM, Ashfag. Implementaton of 5S in a Plastic
Manufacturing Company with Fuzzy Logic. International Journal of Research [en

linea]. 2015. [Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en
https://www.semanticscholar.org/paper/Implementaton-of-5S-in-a-Plastic-
Manufacturing-with-Islam-Hossain/5b02d5cecc6e6884a6a4c4f8acdd3ffbca91l5dab
ISSN: 2348-6848

JAVIER, Francisco y GOMEZ, Luis. Indicadores de calidad y productividad en la
empresa [en linea]. lera ed. Venezuela: Corporacion Andina de Fomento, 1991.

[Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022]. Disponible en:

111


https://clea.edu.mx/biblioteca/files/original/56cf64337c2fcc05d6a9120694e36d82.pdf
https://clea.edu.mx/biblioteca/files/original/56cf64337c2fcc05d6a9120694e36d82.pdf
https://www.scielo.cl/pdf/ingeniare/v23n1/art13.pdf
https://repository.uaeh.edu.mx/revistas/index.php/icea/issue/archive
https://www.semanticscholar.org/paper/Implementaton-of-5S-in-a-Plastic-Manufacturing-with-Islam-Hossain/5b02d5cecc6e6884a6a4c4f8acdd3ffbca915dab
https://www.semanticscholar.org/paper/Implementaton-of-5S-in-a-Plastic-Manufacturing-with-Islam-Hossain/5b02d5cecc6e6884a6a4c4f8acdd3ffbca915dab

https://scioteca.caf.com/bitstream/handle/123456789/863/Indicadores%20de%20c
alidad%20y%20productividad%20en%20la%20empresa.PDF

ISBN: 9806088123

KUMAR, Sanjay, PRASAD, Kapildeo y SINGH, Abhishek. Productivity, quality and

business performance: an empirical study. International Journal of Productivity and

Performance Management [en linea]. Enero, 2017. [Fecha de consulta: 15 de
agosto de 2020]. Disponible en
312044639 Productivity quality _and_business_performance_an_empirical_study
ISSN: 1741-0401

MAKWANA, A.D. y PATANGE, G.S., 2019. Strategic implementation of 5S and its
effect on productivity of plastic machinery manufacturing company. Australian
Journal of Mechanical Engineering [en linea], vol. 00, no. 00, pp. 1-10. [Fecha de
consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en
https://doi.org/10.1080/14484846.2019.1676112.

ISSN 14484846

MEDINA, Jorge. Modelo integral de productividad [en linea]. 1ra ed. Bogotéa, 2007.
Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en:
https://www.usergioarboleda.edu.co/wp-
content/uploads/2015/01/ModeloProductividad. pdf

ISBN: 9789588350004

MORAN, Betsy y CHAVEZ, Yelena. Metodologia 5S como herramienta para
mejorar la productividad en las empresas. Alfa Publicaciones [en linea]. Febrero
2022, Vol. 4 No. 1.1 pp. 358 — 371. [Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020].
Disponible en
https://alfapublicaciones.com/index.php/alfapublicaciones/article/view/164

ISSN: 2773-7330

NEYRA, Juanirene y MUNOZ, José. Propuesta de mejora para el incremento de
productividad en el almacén mediante una nueva gestion de inventarios e

implementacion de 5S en una empresa textil ubicada en Lima. Repositorio UPC [en

112


https://scioteca.caf.com/bitstream/handle/123456789/863/Indicadores%20de%20calidad%20y%20productividad%20en%20la%20empresa.PDF
https://scioteca.caf.com/bitstream/handle/123456789/863/Indicadores%20de%20calidad%20y%20productividad%20en%20la%20empresa.PDF
https://doi.org/10.1080/14484846.2019.1676112
https://www.usergioarboleda.edu.co/wp-content/uploads/2015/01/ModeloProductividad.pdf
https://www.usergioarboleda.edu.co/wp-content/uploads/2015/01/ModeloProductividad.pdf
https://alfapublicaciones.com/index.php/alfapublicaciones/article/view/164

linea]. Enero 2021. [Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/handle/10757/657390

ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO (OIT). El recurso humano y la
productividad [en linea]. 1ra ed. Suiza: 2016. [Fecha de consulta: 15 de agosto de
2020]. Disponible en: wems_553925.pdf (ilo.org)

ISBN: 9789223311377

OMOGBAI, Oleghe y SALONITIS, Konstantinos. The implementation of 5S lean
tool using system dynamics approach. ScienceDirect [en linea]. 2017. [Fecha de

consulta: 10 de agosto de 2020]. Disponible en
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2212827117300586?token=3B570AF20
3EOA68CC5743A951BOESC2B9E23B00BDAC462BC619F79270F7BAB4B72058
455E7986A42F3C63BBCAG94D1F7&originRegion=us-east-
1&originCreation=20220924220702

ISSN: 2212-8271

OTZEN, Tamara y MANTEROLA, Carlos. Técnicas de Muestreo sobre una
Poblaciona Estudio. Int. J. Morphol [en linea]. Marzo 2017, vol.35, n°1. [Fecha de

consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en
https://scielo.conicyt.cl/pdf/imorphol/v35n1/art37.pdf

ISSN: 0717-9502
ROBLES, Blanca. Poblacion y muestra. Pueblo Continente [en linea]. enero — junio

de 2019, Vol. 30, p.p. 245-246. [Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020].
Disponible en http://doi.org/10.22497/PuebloCont.301.30121

ISSN: 2617-9474

ROJAS, M., JAIMES, L. y VALENCIA, M. Effectiveness, efficacy and efficiency in
teamworks. Revista Espacios [en linea]. Octubre, 2018, Vol. 39, n°06, p.p. 11.

[Fecha de consulta: 15 de agosto de 2020]. Disponible en
https://www.revistaespacios.com/al8v39n06/a18v39n06p1l.pdf
ISSN: 0798-1015

RUFFIER, Jean. La eficiencia productiva [en linea]. Oficina internacional del trabajo
(OIT), 1998. [Fecha de consulta: 01 de setiembre de 2022]. Disponible en:

https://www.oitcinterfor.org/sites/default/files/file publicacion/ruffier.pdf

113


https://repositorioacademico.upc.edu.pe/handle/10757/657390
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2212827117300586?token=3B570AF203E0A68CC5743A951B0E5C2B9E23B00BDAC462BC619F79270F7BAB4B72058455E7986A42F3C63BBCA694D1F7&originRegion=us-east-1&originCreation=20220924220702
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2212827117300586?token=3B570AF203E0A68CC5743A951B0E5C2B9E23B00BDAC462BC619F79270F7BAB4B72058455E7986A42F3C63BBCA694D1F7&originRegion=us-east-1&originCreation=20220924220702
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2212827117300586?token=3B570AF203E0A68CC5743A951B0E5C2B9E23B00BDAC462BC619F79270F7BAB4B72058455E7986A42F3C63BBCA694D1F7&originRegion=us-east-1&originCreation=20220924220702
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2212827117300586?token=3B570AF203E0A68CC5743A951B0E5C2B9E23B00BDAC462BC619F79270F7BAB4B72058455E7986A42F3C63BBCA694D1F7&originRegion=us-east-1&originCreation=20220924220702
https://scielo.conicyt.cl/pdf/ijmorphol/v35n1/art37.pdf
http://doi.org/10.22497/PuebloCont.301.30121
https://www.revistaespacios.com/a18v39n06/a18v39n06p11.pdf
https://www.oitcinterfor.org/sites/default/files/file_publicacion/ruffier.pdf

ISBN: 9290880734

SNYDER, Hannah. Literature review as a research methodology: An overview and
guidelines. Journal of Business Research [en linea]. Marzo 2019, p.p. 333-339.
[Fecha de consulta: 12 de mayo del 2022]. Disponible en:
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S0148296319304564?token=3E3F0A2C1
797462034AB15F8C97E7362466D78C1A26ACEAF81FC55548CC5B627550002
723BF658CB4C92E2EE21BCD717&originRegion=us-east-
1&originCreation=20220924215832

ISSN: 0148-2963

SOCOLA, Art, MEDINA, Agustin y OLAYA, Lidia. Las 5S, herramienta innovadora
para aumentar la productividad. Revista Metropolitana de Ciencias Aplicadas [en
linea], 2020, Vol. 3, N° 3, p.p. 41-47. [Fecha de consulta: 02 de mayo del 2022].
Disponible en: https://remca.umet.edu.ec/index.php/REMCA/article/view/307
ISSN: 2631-2662

SREEKUMAR, Md. Y CHHABRA, Meghna. Productivity in Manufacturing
Industries. International Journal of Innovative Science and Research Technology
[en linea]. Octubre 2018, vol. 3. [Fecha de consulta: 12 de mayo del 2022].

Disponible en:

https://www.researchgate.net/publication/333817038 Productivity in Manufacturi

ng_Industries
ISSN: 2456-2165

TASAYCO, Anabel. Aplicacion de las 5S para mejorar la productividad en area de
produccion de sefiales preventivas en la empresa CCIMA Peru SAC - 2021. Tesis
(Ingeniero industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, 2021. Disponible en
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/76608/Tasayco_RA
P-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

TINOCO, Oscar, TINOCO, Félix y MOSCOSO, Elvis. Aplicacion de las 5S para mejorar
la percepcion de cultura de calidad en microempresas de confecciones textiles en
el Cono Norte de Lima Industrial Data, vol. 19, num. 1, enero - junio, 2016, pp. 33-

37 Universidad Nacional Mayor de San Marcos Lima, Peru. [Fecha de consulta: 02

114


https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S0148296319304564?token=3E3F0A2C1797462034AB15F8C97E7362466D78C1A26ACEAF81FC55548CC5B627550002723BF658CB4C92E2EE21BCD717&originRegion=us-east-1&originCreation=20220924215832
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S0148296319304564?token=3E3F0A2C1797462034AB15F8C97E7362466D78C1A26ACEAF81FC55548CC5B627550002723BF658CB4C92E2EE21BCD717&originRegion=us-east-1&originCreation=20220924215832
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S0148296319304564?token=3E3F0A2C1797462034AB15F8C97E7362466D78C1A26ACEAF81FC55548CC5B627550002723BF658CB4C92E2EE21BCD717&originRegion=us-east-1&originCreation=20220924215832
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S0148296319304564?token=3E3F0A2C1797462034AB15F8C97E7362466D78C1A26ACEAF81FC55548CC5B627550002723BF658CB4C92E2EE21BCD717&originRegion=us-east-1&originCreation=20220924215832
https://remca.umet.edu.ec/index.php/REMCA/article/view/307
https://www.researchgate.net/publication/333817038_Productivity_in_Manufacturing_Industries
https://www.researchgate.net/publication/333817038_Productivity_in_Manufacturing_Industries
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/76608/Tasayco_RAP-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/76608/Tasayco_RAP-SD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

de setiembre del 2022]. Disponible en:
https://www.redalyc.org/articulo.0a?id=81650062005
ISSN: 1560-9146

VALLADARES, Bryan. Aplicacion de las 5s para mejorar la productividad en el almacén de

la empresa Romasa S.A.C. San Martin De Porres, 2017. Tesis (Ingeniero industrial). Lima:
Universidad Cesar Vallejo, 2017. Disponible en
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/12173#:~:text=En%20conclusi%C3%

B3n%2C%20se%20determin%C3%B3%20que,eficiencia%20ha%20mejorado%20en%20

un

VENTURA, José. The importance of reporting validity and reliability in measuring
instruments: Comments to Arancibia et al. Rev. méd. Chile [en linea], julio 2017,
vol.145, no.7. [Fecha de consulta: 02 de setiembre del 2022]. Disponible en:
http://dx.doi.org/10.4067/s0034-98872017000700955

ISSN: 0034-9887

VERES, Cristina y AL-AKEL, Karam. Case study concerning 5S method impact in
an automotive company. Sciencedirect [en linea]. Octubre 2017. [Fecha de
consulta: 02 de setiembre del 2022]. Disponible en:
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2351978918304232?token=E0476E263
F947167285A46AA8D702F2CB866960C81AEB31F19ACED3A9C6EO8F85E87B
2C8EF17D68D57ABF1111A12275A&0riginRegion=us-east-
1&originCreation=20221025145702

ISSN: 2351-9789

WANI, Sagar y SHINDE, Darraji. Study and Implementation of ‘5S’ Methodology in

the Furniture Industry Warehouse for Productivity Improvement. International

Journal of Engineering Research & Technology (IJERT). India [en linea], agosto
2021, vol. 10. [Fecha de consulta: 02 de setiembre del 2022]. Disponible en:

https://www.ijert.org/research/study-and-implementation-of-5s-methodology-in-

the-furniture-industry-warehouse-for-productivity-improvement-
IJERTV10IS080114.pdf
ISSN: 2278-0181

115


https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=81650062005
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/12173#:~:text=En%20conclusi%C3%B3n%2C%20se%20determin%C3%B3%20que,eficiencia%20ha%20mejorado%20en%20un
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/12173#:~:text=En%20conclusi%C3%B3n%2C%20se%20determin%C3%B3%20que,eficiencia%20ha%20mejorado%20en%20un
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/12173#:~:text=En%20conclusi%C3%B3n%2C%20se%20determin%C3%B3%20que,eficiencia%20ha%20mejorado%20en%20un
http://dx.doi.org/10.4067/s0034-98872017000700955
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2351978918304232?token=E0476E263F947167285A46AA8D702F2CB866960C81AEB31F19ACED3A9C6E08F85E87B2C8EF17D68D57ABF1111A12275A&originRegion=us-east-1&originCreation=20221025145702
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2351978918304232?token=E0476E263F947167285A46AA8D702F2CB866960C81AEB31F19ACED3A9C6E08F85E87B2C8EF17D68D57ABF1111A12275A&originRegion=us-east-1&originCreation=20221025145702
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2351978918304232?token=E0476E263F947167285A46AA8D702F2CB866960C81AEB31F19ACED3A9C6E08F85E87B2C8EF17D68D57ABF1111A12275A&originRegion=us-east-1&originCreation=20221025145702
https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S2351978918304232?token=E0476E263F947167285A46AA8D702F2CB866960C81AEB31F19ACED3A9C6E08F85E87B2C8EF17D68D57ABF1111A12275A&originRegion=us-east-1&originCreation=20221025145702
https://www.ijert.org/research/study-and-implementation-of-5s-methodology-in-the-furniture-industry-warehouse-for-productivity-improvement-IJERTV10IS080114.pdf
https://www.ijert.org/research/study-and-implementation-of-5s-methodology-in-the-furniture-industry-warehouse-for-productivity-improvement-IJERTV10IS080114.pdf
https://www.ijert.org/research/study-and-implementation-of-5s-methodology-in-the-furniture-industry-warehouse-for-productivity-improvement-IJERTV10IS080114.pdf

ANEXOS

Anexo 1. Turnitin

£ Feedback Studic - Google Chreme - o X
@ evtumitin.com/app/carta/es/?u=108803248881ang=esB0="19673941078ro="1038s=1

?]feedchk studio Manuel Eduardo Aguilar Jesls  implementacion de las 58 para mejo - /null < > ®@

Resumen de coincidencias X
ry 0,
20 %

< >

Se estén viendo fuentes estandar I

u ‘\I UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

2]
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Implementacicn de las 5S para mejorar la preductividad del rea de

m Ver fuentes en inglés (Beta)

praduccion de la empresa L&R Corporacién Huaraz $.A.C, Carabayllo,

2022 Coincidencias

‘] repositorio.ucv.edu.pe 8 Ofl’) >

AUTOR:
Té’ Fuente de Internet

Aguilar Jess, Manuel Eduardo (ORCID: 0000-0002-1858-5831)

2 Entregado a Universida... 704) >

ASESOR: Trabajo del estudiante

Mgtr. Benites Rodriguez, Leonidas Rimer (ORGID: 0000-0003-2110-1292)

20

3 hdl.handle.nst ‘I 0/6 >

Fuente de Internet

LINEA DE INVESTIGAGION:

Geslion Empresarial y Produciva

4 es.scribd.com ‘I 0/0 >

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA: Fuente de Internet

Desarrollo Econdmico, Empleo y Emprendimiento

5 www.coursehero.com <‘| 0/() >

LIMA — PERU Fuente de Internet

2022

& www.slideshare net 10
Pégina: 1 de 109 Nimero de palabras: 25129 Versién solo texto del informe Alta resolucion Activadu [ ) :: Q —— Q

Anexo 2. Proveedores extranjeros de vidrio en el Peru

Tabla 59. Proveedores extranjeros de vidrio en el Peru

Proveedor Procedencia \

Glass Limited
Anhui Huajun Aluminium CO LTD _
Gingdao Chengye Glass CO Limited China
Rider Glass Company Limited
China Luoyang Float Glass Group CO LTD China
AGC Glass Do Brasil Brasil
Cebrace Cristal Plano LTDA

Fuente: Ministerio de Produccion (2019)



Anexo 3. PBI Global y PBI de construccion: 2019-2022
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Figura 41. PBI Global y PBI de construccion entre los afios 2019 - 2022



Anexo 4. Listado de observaciones
Tabla 60. Hoja de observacion de las causas encontradas en el &rea de produccion

Hoja de Observacion
Empresa: L&R Corporacion Huaraz SAC

Area: Produccion (corte y armado)

N.° Posibles causas

C1l | Distribucion incorrecta

C2 | Desorden y espacio reducido

C3 | Falta de sefalizacion y marcacion en el area de trabajo

C4 | Ubicacion inadecuada de materiales y herramientas

CS5 | Falta de clasificacion y codificacion de herramientas

C6 | Falta de capacitacion

C7 | Rotacion de personal

C8 | carencia de conocimientos del proceso

C9 | Materia prima defectuosa

C10 | |nadecuado control de stock

C11 | Falta de procedimientos operativos

C12 | Procesos no estandarizados

C13 | Reprocesos y paralizacion de tareas

C14 | No se cuenta con check lista de equipo de trabajo

C15 | Ausencia de auditorias
Fuente: elaboracion propia.




Anexo 5. Diagrama Causa — Efecto o Ishikawa
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Figura 42. Diagrama de Ishikawa con las causas principales que ocasionan la baja productividad del area de

produccion (corte — armado)



Anexo 6. Matriz de correlacion de causas

Tabla 61. Matriz de correlacién de causas

Fuente: Elaboracion propia

N° Causas Categoria|c1|c2|c3|ca|cs[ce|cC7|c8|cCa[ciolciifci2C13[C14|Cl15(Puntaje

c1 |Distribucién incorrecta Medio ambiente 5|/5(5(5l0|l0|]0|0|2]0]0O0]S5 3 30

Cc2 |Desorden y espacio reducido Medio ambiente| 5 5|/5|5(0lo]J]oJo|3|0]|3]1 3 33
Falta de sefializacién y marcacion . )

c3 |en el 4rea de trabajo Medio ambiente| 5 | 5 3|5({0(0l0[O0O]|3]0]J]0]J]0O0|0]|3 24
Ubicacion inadecuada de o

C4 |materiales y herramientas Maquinaria 51515 510(0101010}10}13]3/0]0 26
Falt_a de _clasiﬁcacién y Maquinaria 5(3]5]3 ojojofofo|1]l1|3]0|1 22

C5 |codificaciéon de herramientas

C6 |Falta de capacitacién Manodeobra| O [ 0 [ 0| O | O 3 o|0|1|1f(12]0]3 10

C7 |Rotacion de personal Manodeobra| O [ 0 | O | O |0 |5 0|0|3|]0f0]0]1 14
Carencia de conocimientos del vanodeobra | 0 | o lololols|s ololsl1lilolo s

C8 |proceso

C9 |Materia prima defectuosa Materiaprima [ 1 [0 | 1] 0|1 [0|0] O 3/]0]0|0(3]O0 9

c10|Inadecuado control de stock Materiaprima | O [ O [0 | 0] O[O0 | 0|5 of1]j]0]0](1 7

C11|Falta de procedimientos operativos Método Lpiys|rrf1j1ysjoyo 31|01 1

C12|Procesos no estandarizados Metddo 1102|131 |3|]0]0]3 110(0 15
Reprocesos y paralizacion de Vedicion ililololailslalilolslals 11 "

Cl3|tareas
No se cuenta con check lista de L

C14|equipo de trabajo Medicion [0 (110|021 (00| 0|1]0f0fO0]0O 3| 6

ci15|Ausencia de auditorias Medicién ojojofofo|l3|3|]0fO0o|0O|1]1]0{0O 8

Puntaje Total 249




Anexo 7. Tabla de frecuencia para valores de Pareto

Tabla 62. Tabla de frecuencia para valores de Pareto

Frecuencia de causas

Puntaie Puntaje
Causas Puntaje J Porcentual (80-20)
porcentual
acumulado
Cl1 |Desorden y espacio reducido 40 23.81% 23.81% 80%
C3 |Ubicacion inadecuada de materiales y herramientas 37 22.02% 45.83% 80%
0, 0, 0,
c2 |Falta de sefializacion y marcacion en el area de trabajo = SelE A e
C4 |Falta de clasificacion y codificacion de herramientas 22 13.10% 78.57% 80%
C8 |Falta de procedimientos operativos 8 4.76% 83.33% 20%
C9 |Procesos no estandarizados 7 4.17% 87.50% 20%
C10 |Reprocesos y paralizacion de tareas 5 2.98% 90.48% 20%
C6 |Carencia de conocimientos del proceso 5 2.98% 93.45% 20%
C5 |Falta de capacitacion 4 2.38% 95.83% 20%
C7 |Materia prima defectuosa 3 1.79% 97.62% 20%
C12 |Ausencia de auditorias 3 1.79% 99.40% 20%
C11 [No se cuenta con check lista de equipo de trabajo 1 0.60% 100.00% 20%
TOTAL 168 100%
Fuente: elaboracion propia.
Anexo 8. Gréfico diagrama de Pareto (80% - 20%)
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Anexo 9. Estratificacion de causas

Tabla 63. Tabla de estratificacion de causas

Estrato Causas Frecuencia Total

Desorden y espacio reducido 30
Ubicacién inadecuada de materiales y 24
herramientas
Falta de sefializacion y marcacion en el 26
area de trabajo
Falta de clasificacion y codificacion de 22 154
herramientas

Procesos Falta de procedimientos operativos 10
Procesos no estandarizados 14
Carencia de conocimientos del proceso 7
Reprocesos y paralizacion de tareas 13
No se cuenta con check lista de equipo de 8
trabajo

Mantenimiento | Distribucion incorrecta 33 33

Rotacién de personal 9
Ausencia de auditorias 15

Gestion Falta de capacitacion 17 62
Materia prima defectuosa 15
Inadecuado control de stock 6

Fuente: elaboracion propia

Anexo 10. Gréafico de estratificacion de causas

ESTRATIFICACION POR AREAS

B Mantenimiento MProceso M Gestidon

Figura 44. Estratificacion por areas




Anexo 11. Matriz de alternativas de solucién

Tabla 64. Matriz de alternativas de solucién
Criterios de evaluacion

Solucion dela | Costo de Facilidad

Alternativas problemética | ejecucion de
aplicacién | ejecucion
Disefio de planta 1 0 1 1 3
5S 3 1 3 3 10
Estudio de tiempos y
movimientos 3 1 0 1 5
No factible = 0, Poco factible (1), Muy factible (3)

Fuente: elaboracion propia.



Anexo 12. Matriz de consistencia

Tabla 65. Matriz de consistencia

A ade 0, > d
PDIE - d 0, (e |Id PDald e|0I'd ad Prod 0ad ael alrea de proa O g€ la € Presa
. &R Corporaclo ara A arabayllo 0
Problemas Objetivos Hipodtesis

Problema General

Objetivo General

Hipotesis general

¢;De qué manera la implementacién de
las 5S mejorara la productividad del area
de produccién de la empresa L&R
Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo,
2022?

Determinar de qué manera la implementacion de las
5S mejora la productividad del area de produccion
de la empresa L&R Corporacion Huaraz SAC,
Carabayllo, 2022.

La implementacion de las 5S mejora la
productividad del area de produccion de la
empresa L&R Corporacion Huaraz SAC,
Carabayllo, 2022.

Problemas Especificos

Objetivos especificos

Hipoétesis especifica

¢De qué manera la implementacion de
las 5S mejorara la eficiencia del area de
produccion de la empresa L&R
Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo,
2022?

Determinar de qué manera la implementacion de las
5S mejora la eficiencia del &rea de produccion de la
empresa L&R Corporacién Huaraz SAC, Carabayllo,
2022 y determinar como la implementacion de las
5S mejora la eficacia del area de produccion de la
empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo,
2022.

La implementacion de las 5S mejora la
eficiencia del area de produccién de la empresa
L&R Corporacién Huaraz SAC, Carabayllo,
2022

¢ De qué manera la implementacion de
las 5S mejorara la eficacia del area de
produccion de la empresa L&R
Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo,
20227

Determinar de qué manera la implementacion de las
5S mejora la eficacia del area de produccién de la
empresa L&R Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo,
2022.

La implementacién de las 5S mejora la eficacia
del &rea de produccion de la empresa L&R
Corporacion Huaraz SAC, Carabayllo, 2022

Fuente: elaboracion propia




Anexo 13. Matriz de operacionalizacion

Tabla 66. Matriz de operacionalizacion

pliementacion de Ia pala e|jorar ia prod adad del area de proa Oon ae ia empre G orporaclo al' d alab a O 0
Variable de estudio Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala de medicién
Es una estrategia que tiene | Es una herramienta que Ic :%x 100%
como proposito disminuir la permite sumar 'e.sfuerzos Clasificacion IC Indicador de clasificacién Razon
cantidad de tiempo y recursos | ¢ON el  propdsito  de CCR Calif. de clasificacion real
implementar cambios CCE Calif. de clasificacién esperada
usados durante todo el ; _COR )
roceso de fabricacion y las mediante sus S fases. El 0= zop X 10%%
p_ ; y check list serd el instrumento Orden 10 Indicador de orden Razén
distintas tareas de una | de recoleccion y evaluacion COR Calif. de orden real
. .z . COE Calif. de clasificacién esperada
53 organizacion. Es una variable | de datos. .
que evaluara:  seleccion, IL = 7 x 100%
orden, limpieza, Limpieza IL Indicador de limpieza Razén
. ., T CLR Calif. de limpieza real
estandarizacién y disciplina CLE Calif. de limpieza esperada
(Moran y Chavez, 2022). . =%X 100%
Estandarizacion | D Indicador de estandarizacion Razoén
CDR Calif. de estandarizacion real
CDE Calif. de estandarizacion esperada
ID = CDR 100%
“CDE 0
Disciplina ID Indicador de disciplina Razén
CDR Calif. de disciplina real
CDE Calif. de disciplina esperada
La productividad estq | La productividad se define picioncia = % x 100%
estrechamente asociada a la | en dos dimensiones: TR: Tiempo real
produccion. Es la clave parala | eficiencia y eficacia, con el Eficienci TR: Tiempo programado Razé
consolidacion y fortalecer la | fin de definir la manera en la iciencia azon
competitividad dentro del | que se manejan los recursos
Productividad mercado, dado que este debe | en el area de estudio. La lepicaca =%X .
mantepgr un balance con la | ficha .qe registro ] y UP: Unidades producidas
rentabilidad. Es el producto de | recoleccion de datos sera el o UR: Unidades requeridas
Eficacia Razén

la eficiencia y eficacia
(Franco, Uribe y Agudelo,
2021).

instrumento para el registro
de los datos medidos,
ademas del apoyo de un
cronometro digital calibrado.

Fuente: elaboracién propia




Anexo 14. Juicio de expertos: Variable independiente

w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 58

r? DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia? Claridad® l Sugerenclas
1 Dimensién 1: CLASIFICAR SI_ [ No Si No Si No |
CCR
IC = o8 X 100% IC Indicador de clasificacion
CCR Calif. de clasificacién real X X X
CCE Callf. de clasificacién
2 | Dimenslén 2: ORDEN Sl No Sl | No | SI [ No |
10 =25 x 100% 10 Indicador de orden
cox COR Callf. de orden real X X
COE Calif. de clasificacién X
3 | Dimensién 3: LIMPIEZA Lﬂ No Si_ [ No | 8l No |
1L =28 % 100% | da '
CLE: I(%Lﬂ?d(‘:ma Ilmr:::lnull X \A
CLE Calif. de limpieza esperada )<
4__| Dimensién 4: ESTANDARIZACION S| No Sl | No | SI [ No |
1D =8 % 100% 1D Indicador de estandarizacion
cba COR Callf, do estandarizacién real )( X
COE Calf. de K
5 | DimensIén 5: DISCIPLINA SL | No | Sl | No | S | No |
CDR
=—X 100! rizacion
DX priamm—— x\ \»( \ \\( \ \
CDE Callf. de estandarizacién
Qnrervaciones (precisar sl hay suficiencia):
Qginl6n de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
R 3 wa Vameasa 1 eosIes "
Agaliidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: .- Vo4, R ivers, Rammivez Mo Vamnwssa L DNE..oeeeted Q22298 criiiiensannsnnne
’ . P up
Rapcialidad del validador:.. 40yenem. Jahwliel.... . B (TS LTSV IR

..... Lume Mg . MING......del 2022



Arsa:
Analista:
Fecha:
Puntuar de acuerdo a las s condiclones: 0 (deficients), 1 2 3 bueno)
olo los equi herramientas, muebles y materiales s estin nies en e drea de trabajo.
Existen abletos obsolelos o en desuso.
n caso de observarse objetos dafiados, obsol Estén identifs como tal, se enc jos y exisis un plan de accidn para

sor descariados?

No se observan objelos de mas, se cuema con ko necesano para realizar ol

Lmobhmhmmama.mlns,omummwmommﬁmrwmwdnmm

Clasificar - Selri

W~ oy LT )

LSa lodo el mobiliario: mesas, sillas, ¥ ] Len su ubicacdn y identificados?
JLos pasilios se encuentran libres?
LE | conocs la primers S "Clasificar™?
Clagificacién: Callficacién real
Clasificacién: Calificacién
1 Los equipos, maquinarias y muebles estén daraments identificados, .
c 2 Nao ha s U olros objelos encima de |as mesas o dreas de
3 Lasherramiml.asdmdalnsalameswmnﬂnuﬂerﬂdﬂsymnhnumhuda!uquemmmm
4 Lnsmledalumdmmmubtadosanunamagpgdﬁmm su postarior disposicién
] 5 Tienen los eslantes letreros identificatornios para conocer que maleriales van depositados en ellos?
L] 0s pasillos, pisos y dreas da tebajo estén claraments marcados
g 7 mmmwnmdemﬂmumdmememmﬂﬁmdm ordenados donda e
B Las rulas de evacuacidn sa sin obstaculos y es dara la deniificacién para la salida
9 LE| personal conoce la segunda 5, Ordenar?
Ovden: Calificacién real
Ordan: Calificacién esperade
o |1 Las maquinas y equipos se encuentran limpios
] 2 Las dreas de trabajo se encuentran impias y sin residuas
o |3 Los pisos estan libres de sudedad, residuos, herramientas.
| 4 Exisle un a de impi donde se muestra la frecuenda, bilidad de las dreas a imp
g 5 Lnsglamsdehmgkezaserzallmnenlatmmblm
i [: La se encuentra en condiciones higiénicas y confiables.
7 ZE| Emdmmhums,mw
Limpiaza: Calificacién real
ﬁm

El parsonal del drea de produccidn mantener la dasificacion, orden

Los mesiduos se clasifican comectamente, Iasm'msdﬂkab_a;gsamenhanlbn&gseaﬂmhablnmommm!

LExisten procedimientos, programas, check lists?

45e han implementado afiches, letreros, recordatorios de las 5's7

LE! personal conoce la cuarla *s”, estandarizar?
MGMI‘-J

2 La gerencia ha participado activamente, !seenmminmmumnﬂammemnmlampl_ug .
24 Se olorga reconocimientos a kos equipos que sa involucran en las actividades de las 55,
2 3 %ﬂgmumgmmnmmhimgmmuluﬁs
§ 4 A lodo &l p | que conf idades 55 que deban completarse al menos una vez a la
e 5 ammamwgmp_mmawmmmmmm@m7
B |6 | El personsl cuida, mantiene, ordens y limpia su ambients de trabajo
2 |_T_| Las hemamientas e insumos se almacén comectaments
O | B | ;Elpersonal conoce y puede definir Ia quinta S. discipiina 7 ]
Disciplina: Calificacidn real
Pertinencla: El ilem comesponde al conceplo tedrico formulado. l}ﬁn
Relevancia: £l ltem es aproptado para representar al companents o AMa A2 e FAYO et 2022
dimension especifica del construcio .
Claridad: Se entiende sin dificuftad alguna el enunciado def item, es conciso,
exaclo y direcin
Nota: Suficiencia, se dice sufidencia cuando los iems planieados son
sufidentes para medir [a dimension

IP‘ N 22‘9!0



Anexo 15. Juicio de expertos: Variable dependiente

@ UNIVERSIDAD CESAR VALLESO

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

Ne DIMENSIONES / items . Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias

1 Di ién 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No

TR
i = — 9
Leficiencia T % 100% leficiencia: Indicador de eficiencia
TR tiempo real

TT de tiempo total >< X ><

2 Dimensién 2: EFICACIA Si No Si No Si No

PE
. iy = — Y
IEchacm PS x 100% leficacia: Indicador de eficacia

PE N° pedidos entregados
PS N° pedidos solicitados X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

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

H1605168

TPertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Rel

ia: El ftem es apropiado para rep al componente o
dimensién especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo /\ ; ; ; Z?
7 )
Ko

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




Anexo 16. Juicio de expertos: Variable independiente

W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 58

i3 DIMENSIONES / items Pertinencla’ | Relevancla? Claridad® Sugerencias
1 Dlmmnclg: 1: CLASIFICAR Si No 8l No Si No
I =22X% 100% IC Indicador de dlasificacién
CCR Calll. de ciasificacién real x x .><
CCE Calif. de dlasificacion
:Z Dlmmlclgg 2: ORDEN Si No 8l No Sl No
10 = — x 100% 10 Indicador de ord
CoB COR Calf. de orden real Y X
COE Calif. de dlasificacién X
3 Dimensién 3: LIMPIEZA Sl No Si No sl No
I= CLR
IL= SEX 100% IL Indicador de limpieza
CLR Callf, de limpieza real Y X
CLE Cali. de limpieza esperada x
[4 Dimensién 4: ESTANDARIZACION Sl No Si No Sl No
1D =28 % 100% 1D Indicador de estandarizacién
CoE CDR Calf. de estandarizacion real )( 7(
CDE Caif. de estandarizacién X
5 Dimensién 5: DISCIPLINA Si No 8t No Si No
B CDR
1D =—x100% 1D Indicador de estandarizacién
coE COR Calf, do sstandarizacin real X )( X
CDE Calll. de estandarizaclén

@pmervaciones (p

isar si hay

Qpinién de plicabilidad:

Apsllidos y nombres del juez

fdad

validador. Dr/ Mg: Tg[

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Fugnsvms. T dosieie

lidad del

Expeci

. e, Dleaca.. Mosabs, o= one FOUED 2




. 1<t de Verific onde 5 . fuee -
Check list de Verificacion de 55 Ar e produccion de L&R Corporacion Huaraz S A.C Carabayllo 2022

. Puntuar de acuerdo a las condiciones: 0 (deficients), 1 2 3 bueno

Solo los herramientas, muebles y materiales estadn presentes en el drea de trabajo.

Existen ol obsoletos 0 en desuso.

Enmmobn;vmaoﬂmm.obsdelosa,Estnndeudammmnmdosoomoul.seencuommnparmycxuumplmmuedonpm

ser

No se observan de mas, se cuenta con lo necesario para realizar el trabajo.

Luobhwsmms.obsohwssehanreﬂmdodalmaoesﬂnmamdoaenmjomweﬂmwn.

icacié ycumchmhidonﬂadoﬂ

LSe tra todo el mobiliario: mesas, sillas, y Jen su

", Los pasilos se encuentran ibres? __

o~ o |a] @ |Nn|-

El | conace la pimera S "Clasificac”™?

——Chasificacibn: Calificacion esperada_ e

Los equipos, uinarias y muebles estan daramente identificados,

No hay cajas u olros objelos encima de las mesas o dreas de tra

LN

Las herramientas dentro de los se tran y presenta una fista de lo que contiene cada cajon

Los materiales en desuso estan ubicados en un Area especifica para su posterior dispos

su disposicié
s Tienen los Immﬁﬁammwmngwmdm?

Los pasillos, pisos y areas de trabajo estan clarame

nie marcados
Los d de residuos estan claramente identificados ordenados donde

Ordenar-Seiton

mmwemm”emnmnmmmzamummmum

4 El personal conoce la segunda S, Ordenar?

Las maquinas y equipos se encuentran limpios .

Las areas de tra se encueniran limpias y sin residuos

alwln

Los pisos estan libres de suciedad, residuos, heramientas.
sto un programa de kmpieza, donde se muesira I recuencia, responsabilidad de las dreas 3 KMpSY

Existe un rama de jeza, donde se muestra la frecuencia,

Los planes de limpie: 2a se realizan en la fecha establecida

La ropa de trabajo se encuentra en condiciones confiables.

Limplar-Selso

4 El personal conoce la tercera S, Limpiar?

El nal del rea de uccion cu sistematicamente con las 3 primeras “S” 2 manlener la clasificacion. orden y |
se elimina lo innecesaria constantements

Lmr&mummglummmumggx

s Existen procedimienlos, programas, check lists?

;. Se han i afiches, letreros, recordatorios de las 5's?

LU L E

4E1 personal conoce la cuarta °s”, estandarizar? _
7 CamcacGaTes

Estandarizacion:

a gerencia ha participado activamente, xuemnmmmumugm
i e se involucran en las aclividades de las 5S.

3€ 0 raconocimientos a los equij

Se asignan tiel recursos Necesanos la im) cion de las 55
zacion se le asignan Adades 5S que deben al menos una vez a la

Sh

A todo el pr | que conf la org;

Esta todo el ca)j motivado llevar a cabo los jentos estandar definidos?

El personal cuida, mantiene ordena y limpia Su ambiente de trabajo

Las herramientas e | se almacén cormectamente

o~ o] wnle

LEl nal conoce ede definir la ta S ina?

‘Pertinencia: Elllemwrmalwnoeptohériwmmlado
LIMR A2 4o MAYO....._ del 2022

mdnzﬂﬂunsaptopiammmmﬁaalmmo

fimensid ifica del "
%m&mmmmmdmwm,um.

exaclo y directo

m:mm.:mmmmmmm
suficientes para medir la dimensién

¥4 COLEGIO
0SSOSR 0 (MGEMER DS DEL PERY

Firma del Experto Informante.



Anexo 17. Juicio de expertos: Variable dependiente

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

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

N° GIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias

1 Dimensidén 1: EFICIENCIA Si No Si No Si No

TR
]efmencza T % 100% leficiencia: Indicador de eficiencia

TR tiempo real .
TT de tiempo total

2 Di ion 2; EFICACIA Si No Si No Si No

PE
Ieficacia = Ps x 100%

leficacia: Indicador de eficacia . i
PE N° pedidos entregados
PS N° pedidos solicitados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

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

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mag.: 1\'\(:}MD\’U\,?S\’\UCLVC\QEYN\(\WBM“@{ ........ DNI: ...... ‘-j’DJ““LC{BB ...............

Especialidad del validador: ... EA4RMENG. .. 08NS L__iiierieieeeeeeeee oo
o - LML de MBYO. del 2022

Per + Ef item corresponde al concepto teérico formulado.

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

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

A NIDIA BIANTA
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son INGENIERA INDUSTRIAL

" AT Ciz N° 265876
suficientes para medir la dimensién




Anexo 18. Carta de autorizacion de la empresa para el levantamiento de informacion

- LaR CORPORACION Ty
VIDRIERIA HUARAZ S.A.C

Aguilar Cerna Agapito Leoncio
“ GERENTE GENERAL l .

“Afo del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

CARTA DE AUTORIZACION PARA EL
LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Sefor
Leoncio Agapito Aguilar Cerna

Gerente de L&R CORPORACION VIDERIERIA HUARAZ SAC
Presente.

Asunto: AUTORIZACION DE USO DE DATOS
De mi especial consideracién:

En mi calidad de Gerente General de la empresa L&R CORPORACION VIDERIERIA

HUARAZ SAC con R.U.C. N° 20602892191, ubicada en Av. Chimpu Ocllo 641 —
Carabayllo — Lima — Peru

OTORGO LA AUTORIZACION

Al Sr. Manuel Eduardo Aguilar Jesus identificado con DNI N° 76802533 Estudiante
de la carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo para que utilice
informacion de L&R CORPORACION VIDERIERIA HUARAZ SAC con la finalidad de
que pueda elaborar su Proyecto de Investigacion y posterior Tesis que le permite
obtener el titulo de Ingeniero Industrial, y cuyo titulo de la investigacién es
“IMPLEMENTACION DE LAS 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL

AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA L&R CORPORACION HUARAZ SAC,
CARABAYLLO 2022"

Lima, 26 de Agosto del 2022

Atentamente.

L & R CORPORACION VIDRIERIA HUARAZ S.A.C.
AGUILAR CERNA AGAPITO LEONCIO
Representante
LegalRUC:

20602892191

L&R CORPORACION VIDRIERIA HUARAZ SAC
Av. Chimpu Ocllo 641, Carabayllo, Lima, Pert
Teléfono (01)6369476 —~ Email |&rcorporaci az@outl com




Anexo 19. Carta de autorizacion para uso del nombre de la empresa

LaR CORPORACION
VIDRIERIA HUARAZ S.A.C

Aguilar Cerna Agapito Leoncio

Aa T add

“Afo del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

CARTA DE AUTORIZACION PARA USO DE NOMBRE

Sefor

Leoncio Agapito Aguilar Cerna

Gerente de L&R CORPORACION VIDERIERIA HUARAZ SAC
Presente.

Asunto: AUTORIZACION DE USO DE NOMBRE
De mi especial consideracion:

En mi calidad de Gerente General de la empresa L&R CORPORACION VIDERIERIA
HUARAZ SAC con R.U.C. N° 20602892191, ubicada en Av. Chimpu Ocllo 641 —
Carabayllo — Lima — Peru

OTORGO LA AUTORIZACION

Al Sr. Manuel Eduardo Aguilar Jesus identificado con DNI N° 76802533 Estudiante
de la carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo para que utilice
el Nombre de Razoén Social de L&R CORPORACION VIDERIERIA HUARAZ SAC
con la finalidad de que pueda elaborar su Proyecto de Investigacion y posterior Tesis
que le permite obtener el titulo de Ingeniero Industrial.

Lima, 26 de Agosto del 2022

Atentamente.

AGUILAR CERNA AGAPITO LEONCIO
Representante
LegalRUC:
20602892191

L&R CORPORACION VIDRIERIA HUARAZ SAC
Av. Chimpu Oclio 641, Carabayllo, Lima, Peri
Teléfono (01)6369476 — Email 1&rcorpo ! z@ com




Anexo 20. Cronémetro calibrado y certificado de calibracion autorizado por la

empresa

INACAL Certificado de Calibracién
stwto Ma s
150w dant
Metrologia LTF - C - 040 - 2020
Laboratorio de Tiempo y Fi C con las Id de mediday
Calibracién (CMC — MRA)
Pagina 1
Expediente 103727 Este cetiicado de caibracidn
documenta la (mzabilidad a los
Solicitante Aguilar Jesus Manuel Eduardo p i que realizan las
unidades de medida de acuerdo con el
Direccién Av. Chimpu Ocllo 648 - Carabaylio Sistema Internacional de Unidades (SI)
Esle certificado es consislente con las
Instrumento de Medicién CRONOMETRO i que se i " en el
Apéndice C del MRA elaborado por el
Marca CASIO CIPM. En el marco del MRA, todos los
insti partici entre
Modelo ZsD-009 si la validez de sus certificados de
cdibradén y medicdn para las
Procedencia gni ! e incerti
CHINA de medicén especificados en el
s Apéndice C (para més delalles ver
Intervalo de Indicaciones g h 59 min 59,999 s hitp:/www.bipm.org).
Resolucién 0,001s This certificate is consistent with the
capabiilies that are incuded in
M o ~ Appendx C of the MRA drawn up by
Emor Maximo Permilido 0,0012% (*) the CIPM. Under the MRA. all
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Anexo 21. Formato de registro de tiempos

E_Z EEG S ARt E-APRG FAS-EAP I
VIEDRIERIA EHUARAZF s A

Aguilar Cermnaa Agapito Leoncio
M GERENTE GENERAL ‘

Formato de registro de tiempos totales por actividad
Registrado por: Aqu;(a.— Tesus ; Meund\ Area: p}bcLJCﬁ?""‘,___,
Actividades | Tiempo total | Tiempo total | Tiempo total | Tiempo total | Tiempo total
resumidas de tarea de tarea de tarea de tarea de tarea
Trazado Cortado Armado Pintado Acabado
Fecha min. Min Min (v min _
1/08/2022 Y.00 13.50 Yq go S-co q.oo |
2/08/2022 .99 33-22 So- 0O .65 B-772
3/08/2022 1.062 77 -jo Y942 q.97 F.24
4/08/2022 1,22 1R . 50 Yq.72-9 S.co 912
5/08/2022 TS ng.29 q42.19 ) %Y
8/08/2022 1.97 8. 50 4q. 60 <. /o Yg.0~
9/08/2022 L.oo 42 10 9y .56 “.q2 2. <
10/08/2022 Yas 2847 Y42 S -&T 2. 3272
11/08/2022 y.0n Q€ .97 4.7 4.21 % 5
12/08/2022 nN.99 2g.co <560 i< 9 on
15/08/2022 e o0 D4 Y819 = o 0.7
16/08/2022 Y. oe 48.55 YE 9o 4.2 2.9
17/08/2022 2.2 PENE Y. o Xr XD
18/08/2022 Y.e0 VEL 2 ey S.co0 . c9
19/08/2022 N f]c? nY. 29 Yy go Y.q0 4.2
22/08/2022 .00 L. S Sp. oo 9.5 2 9. 00
23/08/2022 ) g 24 Y9q.00 Y 277
24/0812022 | Y o8 Mg 22 | Yd-iv S.io 239
25/08/2022 .77 2¢.42 T 9.1 (7.
26/08/2022 3-99 2%.52 12 Ao 4.91 i2.12
| 208202 | Yoo | 9855 | Yq40 265 | 9.c0
31/08/2022 109 27289 S4.12 Ten | 9.7
1/09/2022 Y-00 2K .27 Yg. 27 = oo % o
2/09/2022 1.99 12.29 S5-00 Nz7 2.3
5/09/2022 1,92 18 So Ygq 24 s oo %97
6/09/2022 Y. 00 TE .42 {f“ié‘: Q_{tfl 9.0=
[ 7109/2022 Y. IS A2 |o Yq.17 t_{ s 9. 67y
| 80912022 .99 28-24 42.i9 S oz 4.2
| 91092022 Y_oN nNg.2g $o. 00 Y. a2 PRT
| 12/09/2022 1-92 : 2 E5 2.2 |

L RPORACION

VIDRIERIA HUARAZ SAC

Fuente: elaboracion propia.



Anexo 22. Método de calificacion sistema Westinghouse

CRITERIOS DE EVALUACION

HABILIDAD
0.15 A1 -Extrema
0.13 AZ - Extrema
0.08 B2 - Excelente
0.06 C1-Bueno
-0.05 E1 = Aceptable
=0.10 EZ2 = Aceptable
-0.16 F1 - Deficiente
.22  FZ-Deficiente

CONDICIONES
0.04 B - Excelentes
0.02 C=-Buenas
0.00 D =Regulares
-0.03 E - Aceptables

-0.07

F - Deficientes

ESFUERZO

0.13 A1 -Excesivo
0.12 AZ = EXcesivo
0.08 B2 -Excelente
0.05 C1-Bueno
-0.04 E1 - Aceptable
=0.08 EZ-Aceptable
-0.12 F1 - Deficiente
-0.17 F2 - Deficiente

CONSISTENCIA
0.03 B - Excelente
0.01 C =Buena
0.00 D=Regular
-0.02 E - Aceptable
-0.04 F - Deficiente




Anexo 23. Tabla de Suplementos segun la OIT-040325

W ¢ ] e ¥ 1
Sistema de suplementos por descanso poreentajes de los Tiempos Bisicos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombwes Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatign 4 4

* SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres  Mujeres

A. Suplemento portrahajarde pic 2 4
B. Suplémenlo por positrs

anormal
Ligeramenie incomoda

=

kedrivnced it {uielinad)
Muy wmedimoda (echado, 7 7
estirado)
. Usn de fuerrfenergin muscular

(Levantar, trar, empajark

Peso levantado [kg]
25 o 1
5 1 2
|0 i 4

25 2

Iak
L=

55 3 aam
0. hlala lumlnaeion

Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Eastanie por debajo )

LT o ]

Absolutamenle insuliciente 5

E. l'.‘ﬂ_n.l:!il:inncs almoskéricas
Indice de ealriamenio Kaix
L6 o

. 4]

Hombres Muojere:

4
2

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierti precision
Trabajos precises o faligosos
Trabajos de gran precisicn o
sy faliposos

G. Ruidn
Continuo
Inmtermatente ¥ fuerte

Intermitente ¥ oy fuerte
Estridente v fuerte
H. Tensién mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

1. Maonotonia
Trabajo algo mondiono
Trabajo bastante mondtone
Trabajo muy mondtono

J. Tedio
Trabajo aloo aburrsdo
Trabajo bastanie aburrido
Trabajo muy aburrido

Fuente: Organizacién Internacional del Trabajo (OIT)

43
1]

- =

o -

[ ==



Anexo 24. Tiempo promedio de cada actividad de acuerdo a lo registrado en el anexo 21.

Tabla 68. Tiempo promedio de actividades para la fabricacion de una ventana sistema nova.

Toma de tiempos para la elaboracion de modelo embolsado pre- test

Haborado por: Manuel Eduardo Aguilar jesus
Fechas
NN NN N N NN N N N N N N N N N Y N g
Actividad N N N N N N N N N N I N N N N N N N N N N N [\ [\ N N N N N N DY
Clividades NNl Nl NN NNl o o o o o | | 2| 2| 2| 9| 9| 9| 9| 9| | o o o & & | O [promedio
21 &1 &1 &l 8l &l & & §f §f & o & §f &f ¢ ¢ o & 8 9| €1 gl €] €1 8l g g & &
q 8 9 9 9 9] 9 9| | @ @] @ @] @ d| | &| ¥ &| o | o] §f & Qf €| § €| | o (P -
g 8| a8 | g1 8| 8| €| <f <f g g €| ¢ ¢f < g <l | ¢ ¢ < g g g| gl g| g| g | wmn
ol 9| Q| 2 2 Q| € a| a| | B| of R| & | | o F| v| | o | S| 2| S| 2| S| | Q| §
J] & @& §] v| & o] 4] 4] 4] 4| 4 4] 49| 4 &) «&«] af &) &« &f o] g ] 6] 6 N| 8| S| 4
Trazado 400 399 | 382|322 4155 | 397 | 400 | 415 | 403 | 399 | 397 | 400 | 322 | 400 | 399 | 400 | 397 | 400 | 397 | 399 | 400 | 322 | 400 | 399 | 397 | 400 | 415 | 399 | 403 | 397 3.93
Cortado 3850|3822 37.10 | 3850 38.29 | 3850 | 37.10 | 3842 38.22| 3850 [ 38.29 | 38.55 | 37.10 | 38.42| 38.22| 3850 | 38.29 | 38.22 | 3842 | 3850 | 38.55 | 37.89| 38.22 [ 38.29 | 38.50 [ 3842 | 37.10 | 38.22| 38.29| 3850 38.19
Armado 49.60(50.00( 49.2 [ 49.72| 48.19 [ 49.60( 49.00 | 49.2 [ 49.72[ 50.00| 48.19 [ 47.90 49.12 | 49.72 | 49.60 | 50.00 | 49.00 | 48.19 [ 49.60( 47.90 | 49.22 [ 59.76 [ 49.72| 50.00| 49.74 | 49.60| 49.2 | 48.19 [ 50.00( 4960 49.60
Pintado 500 | 365 | 497 | 500 | 432 | 510 | 497 | 502 | 483 | 365 | 510 [ 432 | 389 | 500 | 483 | 497 [ 521 | 510 | 432 | 499 | 365 | 483 [ 500 | 389 | 5.02 | 497 | 483 | 500 | 432 | 365 4.65
Acabado 900 | 872 [8.99| 912 | 834 | 900 | 899 | 8.72 | 889 | 9.03 | 10.2 | 899 | 1343 | 9.03 | 9.2 [ 9.00 | 8.72 | 889 | 13.00 | 212 | 9.00 | 9.12 | 889 | 872 | 8.99 | 9.00 | 903 | 9.12 | 889 | 872 9.38
Total tiempo
(min) 106.10 | 104.58| 9501 10556 (103.29 | 106.17|104.06 | 10543 105.69| 105.17| 10567| 103.76 [ 106.76 | 106.17| 105.76 [ 106.47| 105.19|104.40 | 109.31| 107.50|104.32 | 114.82| 10583 [104.89 [ 97.23]| 10599 |104.23 [ 104.52 | 10553 |104.44
Tiempo
promedio (min) 35.37]20.92) 23.75| 2111 | 20.66| 2123 | 20.81] 2109 | 2114 | 2103 | 2113 | 20.75 2135 | 2123 | 2115 | 2129 | 2104 | 20.88 | 2186 | 2150 | 20.86 | 22.96 | 2117 | 20.98 | 24.31| 2120 | 20.85| 20.90 | 2111 | 20.89

Fuente: elaboracion propia.



Anexo 25. Tiempo normal y tiempo estandar determinado en el pre test.

Tabla 69. Tiempo normal y tiempo estandar determinado en el pre test.

Westinghouse Tolerancias Suplemento
;
. , = iempo
Tiempo n « | Factorde | Tiempo ) . P
o _ g [ o] 2| % i £ - estandar
Actividades | promedio | § [ ¥ | 5 | & [Valoracion | normal | & ol & @
@ [z E] ™ | aw | g |3 ¢S My
| 4| 5|5 E 8| & 2 g minutos
°1¢ 2| sl 8| 5| 8| of 3
3| 5| 8| Bl 8 35| &
4 L = o 2 (02 =
Trazado 393 0.06 | -0.04| 0.02 | -0.02 0.02 0.08 5]14f(212]0]0]1 14.00 1.18
Cortado 38.19 0.06|-0.04{ 002|001 0.05 191 | 5|4|2]2|1]0]o0 14.00 28.65
Armado 49.60 0.08|-0.04| 0.02|0.03| 0.09 446 | 5| 4f2|2]1]0f1 15.00 71.43
Pintado 4.65 0.06 | 0.05[-0.03(-0.02 0.06 0.28 5(4]2]0[0]0]0 11.00 3.35
Acabado 9.38 0.08 | 0.05|-0.03| 0.01 0.11 1.03 5]14f(212]1]0]0 14.00 15.48
Tiempo total de fabricacion de ventana sistema nova (min) 120.08

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 26. Check list de 5S Check list de Verificacion de 5S: Area de produccién —

Pre test

Check list de Verificaclon de 55 Area de produccion de L&R Corporacion Huaraz 8.A.C, Carabayllo, 2022
AR CoRpoRACIOR HUDRNL _SAS
Area: | Ppopx 10l / ANTES
Analista: | MRAWVEL AGVILAR
Fecha: | 30/05/2092

Puntuar de acuerdo a las siguientes condiciones: 0 (deficiente), 1 (regular), 2 (bueno) y 3 (muy bueno

7 % ] .
wc\\*eoADQu\j\Qcmg_\ﬁv\Ob‘mmqu.t.qQ nga\\,pggoﬁo‘_,\\ O (L0 R

Ues peio
Solo los equipos, herramientas, muebles y materiales requeridos estén presentes en el rea de trabajo.
Existen objetos obsoletos o en desuso.
En caso de observarse objetos dafiados, obsoletos ;Estén debidamente identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de accién para
ser descartados?
No se observan objetos de més, se cuenta con lo necesario para realizar el trabajo.
Los objetos innecesarios, rotos, obsoletos se han retirado del 4rea o estan marcados en rojo para su eliminacién.

¢Se encuentra todo el mobiliario: mesas, sillas, amarios y estantes ordenados, en su ubicacién y correctamente identificados?
JLos pasillos se encuentran libres?
;El personal conoce Ia pn'mefa S 'Clasiﬁcar'?

" Clasificar - Selri

Nl o (B W N -

o R R e Clasificacién: Calificacién real
: AR R S R Clasificacion: Calrﬂcauénegperada
Los equnpos maqumanas y muebles estan daramente identificados, '
No hay cajas u ofros objetos encima de las mesas o areas de trabajo
Las herramientas dentro de los estantes se encuentran ordenados y presentan una lista de lo que contiene cada cajén

Los materiales en desuso estdn ubicados en un rea especifica para su posterior disposicion
¢4Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en ellos?
Los pasillos, pisos y dreas de trabajo estén claramente marcados

Los contenedores de residuos estan claramente identificados y ordenados donde corresponde

Las rutas de evacuacion se encuentran sin obstaculos y es clara la identificacion para la salida

2El personal conoce la sequnda S, Ordenar?

|| Ordenar-Selton " ‘
©|o|~|o|n|a]w ||

...~ Orden: Calificacion real -\
. Orden: Calificacion esperada -

Las maquinas y equipos se encuentran limpios
Las areas de trabajo se encuentran limpias y sin residuos

Los pisos estan libres de suciedad, residuos, herramientas.

Existe un programa de limpieza, donde se muestra la frecuencia, responsabilidad de las éreas a limpiar
Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

La ropa de trabajo se encuentra en condiciones higiénicas y confiables.

LEI personal conoce la tercera S. Umpiar?

- | Limplar-Seiso -
~ oo e fes[ro [

« Limpieza: Calificaciénreal /"
; ¢ 5 LR UMpleza'Caliﬁac:énespelada‘u ] LN
EI personal del rea de producabn cumple snstemahwmenle con las 3 primeras “S" para manlener la daslﬁmén orden y Itmpueza
Los residuos se clasifican correctamente, las zonas de trabajo se encuentran limpias y se elimina lo innecesario constantemente
¢ Existen procedimientos, programas, check lists?
;Se han implementado afiches, letreros, recordatorios de las 5's?

JEl personal conoce la cuarta "s", estandarizar?

; R s Vo i Estandarizacién: Calificacion real

: . Estandarizacién: Calificacion esperada ; HEUEEN

La gerenaa ha parm:lpado acnvamente yse encuenha involucrado constantemente en la lmplementacuén %
Se otorga reconocimientos a los equipos que se involucran en las actividades de las 5S.
Se asignan tiempo y recursos necesarios para la implementacion de las 58
A todo el personal que conforma la organizacién se le asignan actividades 5S que deben completarse al menos una vez a la semana
; Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos estdndar definidos?
El personal cuida, mantiene, ordena y limpia su ambiente de trabajo
Las heramientas e insumos se almacén comectamente
LEl personal conoce y puede deﬁmr la qumta S, disciplina?
"' Disciplina: Calificacion real '
'Disciplina: Calificacion aspe:ada

Estandariza| .
cién-Selko

N |-

Discliplina-Shitsuke
|~ || |wn]|-

N
~O




Anexo 27. Alfa de Cronbach y confiabilidad del instrumento

K zﬁl

= 1—
“Tk-1| sz

Dénde:

a = Coeficiente de confiabilidad del instrumento

K = Numero de items del instrumento
k

Z S? = Sumatoria de las varianzas de los items
i=1

S2 = Varianza total del intrumento
Datos para el instrumento Check list:

a = Coeficiente de confiabilidad del instrumento

K =37

k
Z S? =791
i=1

SZ =22.69

37 7.91

«=37-1|' " 2269

|=0e7

De acuerdo a la siguiente regla de decision, el instrumento de investigacion es muy

confiable, dado que se encuentra dentro del rango de 0.66 a 0.71.

RANGO CONFIABILIDAD
0.53 a menos Confiabilidad nula
0.54 a 0.59 Confiabilidad baja
0.60 a 0.65 Confiable
0.66a0.71 Muy confiable
0.72a0.99 Excelente confiabilidad
1 Confiabilidad perfecta




Anexo 28. Tiempo promedio medido en el post test de cada actividad

Tabla 70. Tiempo promedio post test de actividades para la fabricacion de una ventana sistema nova.

Toma de tiempos para la elaboracion de modelo embolsado post- test

Baborado por: Manuel Eduardo Aguilar jesus
Fechas
N BN N N N N N N N N N N O VO VO VO YO YO YO N N N N N N N N I I I
Actividades o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o X
e 81818 |gjlalafa]la]la (9919819819 (9(8 18] ]| Y [promedio
I~ ~ ~ N~ ~ N~ ~ ~ N~ ~ ~ ~ a B B E B E E 0 Q e} [o0) oo} 0 [o0) [o0) [o0) [o0] [o0) (TP) -
2122181228228 |%|2|o|o|lolclolaolol]|2|2|([2]|]8]18218]|°8% ;
Jd|ld[d (S |[wvw @[]l d|lJd|vw|ls (ISl s|F|dlasls|Ss|d|ld|w|loelr]d]d|q]|a]|F (min)
- — — - — - — N N N N N - - - - - - - - N N N
Trazado 300 | 299 [ 282 | 287 | 315 | 307 | 300 | 30 | 303 | 299 | 297 | 300 | 302 | 300 | 39 | 300 [ 3.7 | 300 | 3.77 | 299 | 298 | 222 | 3.00 | 299 | 297 [ 300 | 315 | 299 | 303 | 297 [ 2.99
Cortado 3650 36.22| 36.10 | 36.50 | 37.29 | 36.76 | 35.20 | 34.45 | 34.67 | 36.18 | 36.89| 36,55 | 35.10 | 35.42 [ 36.22| 36,50 | 36.29 | 36.22 [ 36.42 | 37.50 | 36,55 | 35.89  34.22 | 35.29| 36.50 | 36.42| 36.10 | 35.22| 35.29| 3650 36.03
Armado 4830 49.20| 48.2 | 4802 48.19 | 48.60| 48.10 | 48.12 | 48.72( 48.02| 48.19 | 47.90 | 49.12 [ 49.72( 47.60| 48.00| 47.00 | 48.19 [ 47.60| 47.90 | 48.2 | 48.76 | 48.12 | 48.98| 48.74| 4723 | 47.12 | 48.9 | 47.2 | 46.09| 48.10
Pintado 300 | 365 [ 397 400|332 | 410 | 497 [ 502 | 483 | 365 | 410 | 432 | 389 | 500 | 483 | 497 | 421 | 510 | 332 | 499 | 365 | 483 | 500 | 389 | 302 | 497 [ 483 | 500 | 432 | 365 | 4.28
Acabado 800 | 772 [ 799 | 72 | 734 | 700 | 799 | 796 | 745 | 803 | 830 | 799 | 876 | 728 | 82 | 729 [ 872 | 889 | 798 | 7.34 [ 890 [ 823 | 889 | 872 | 7.2 [ 876 | 84 | 82 | 889 | 82 | 8.04
Total tiempo
(mln) 98.80| 99.78| 99.00| 98.51f 99.29] 99.53| 99.26| 98.65| 98.70| 98.87]|100.45| 99.76 99.89]100.42| 99.96| 99.76| 99.39| 10140 98.49]100.72|100.20| 99.93| 99.23| 99.87| 98.35[100.38| 99.34| 99.52| 98.65| 97.33
Tiempo
3293 19.96 | 9.80 | ©.70 | 19.86 | 10.91| .85 | 9.73 | 19.74 [ 1.7 | 20.09| 9.95 [ 10.98 [ 2008 19.99 | 19.95 | 9.88 | 20.28 [ .70 | 20.14 | 20.04| 1©.99 | 10.85 | 19.97 | .67 | 20.08| 19.87 | .90 | 9.73 | V.47

promedio (min)

Fuente: elaboracion propia.



Anexo 29. Tiempo normal y tiempo estandar determinado en el post test

Tabla 71. Tiempo normal y tiempo estandar determinado en el post test.

Westinghouse Tolerancias Suplemento
8
: . L Tiempo
Tiempo » | « | Factorde | Tiempo | © . y
- . T o 4 3 ., 2 - estandar
Actividades | promedio | § [ & | 5 | g |Valoracion | normal | & ol &l « HM (9%) (TE)en
= E o 3 0 2| 5 N = 0
(TP) 18|88 (F) (M) | 3 8| &| 3 g minutos
0 0 21 ol e ¢ o S
ol o 8 2 3| 8] @
o| ®| | 8 2| 35| s
z T8 ~ o D 14 p=
Trazado 3.93 0.06 |-0.04| 0.02|-0.02|  0.02 008 |5|4f2]2]0f0]f1 14.00 1.18
Cortado 38.19 0.06 [-0.04] 0.02]| 0.01| 0.05 191 |[5]|4|2]2|1]0f0 14.00 28.65
Armado 49.60 0.08 |-0.04| 0.02 | 0.03 0.09 446 | 5| 4l221]0]1 15.00 71.43
Pintado 4.65 0.06 | 0.05 |-0.03|-0.02|  0.06 028 [5|4f2|0f0]0foO 11.00 3.35
Acabado 9.31 0.08 | 0.05[-0.03] 0.01| 0.1 102 |[5]|4|2]2|1]0f0 14.00 15.36
Tiempo total de fabricacion de ventana sistema nova (min) 119.96

Fuente: elaboracién propia




Anexo 30: Check list 5S Verificacion de 5S: Area de produccion — Post test

Check list de Verificacion de 55

LUR porugsh Moarud GAC

Area de produccién de L&R Corporacién Huaraz $.A.C, Carabayllo, 2022
Empresa

Az | Broawach 7/ DESPUES
Analista: | Mgl '\M(W

Fecha: | 03/0%/2072
Puntuar de acuerdo a las sigulentes condiclones: 0 (deficiente), 1

=

Descripciones e
Solo los equipos, herramientas, muebles y materiales requeridos estan presentes en el 4rea de trabajo.
Existen objetos obsoletos o en desuso.
En caso de observarse objetos dafiados, obsoletos ¢ Estén debidamente identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de accion para
ser descartados?
No se observan objetos de mas, se cuenta con lo necesario para realizar el trabajo.
Los objetos innecesarios, rotos, obsoletos se han retirado del 4rea o est4n marcados en rojo para su eliminacién.

Se encuentra todo el mobiliario: mesas, sillas, amarios y estantes ordenados, ;en su ubicacién y corectamente identificados?
¢Los pasillos se encuentran libres?
z,EI personal conoce Ia pnrnera S 'Clasuﬁmr'?

Clasificar - Seirf

|~ o ] w N

' Claslficacién: Calificaci6nreal = v/ v i Lo s T
5 St i VI ctaslﬂcadén Calificacion esperada’ B A A S

Los equipos, maquinarias y muebles estan daramente identificados,

No hay cajas u otros objetos encima de las mesas o 4reas de trabajo

Las herramientas dentro de los estantes se encuentran ordenados y presentan una lista de lo que contiene cada cajon

Los materiales en desuso estn ubicados en un drea especifica para su posterior disposicion
¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en ellos?
Los pasillos, pisos y areas de trabajo estan claramente marcados
Los contenedores de residuos estén claramente identificados y ordenados donde corresponde
Las rutas de evacuacion se encuentran sin obstéculos y es clara la identificacion para la salida
¢ El personal conoce la segunda S, Ordenar?

‘| " Ordenar-Seiton " . |
DiINn &l N~

. Orden: Calificacién real "
Orden: Calificacién esperada’ . '

Las méaquinas y equipos se encuentran limpios
Las dreas de frabajo se encuentran limpias y sin residuos

Los pisos estan libres de suciedad, residuos, herramientas.

Existe un programa de limpieza, donde se muestra la frecuencia, responsabilidad de las areas a limpiar
Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

La ropa de trabajo se encuentra en condiciones higiénicas y confiables.

LEI personal conoce la tercera S. Limpiar?

| Limplar-Seiso |
~Nlol ||| -

Estandariza|
klén-Selko - | |-
P Y Y 1 Y

' Limpieza: Calificacién real
‘ T : Limpleza Caliﬁcacionespelada R R R
EI personal del érea de produccmn cumple sistematicamente con las 3 primeras *S" para manlener la clasmwcsén orden y hmpieza
Los residuos se clasifican correctamente, las zonas de frabajo se encuentran limpias y se elimina lo innecesario constantemente
J Existen procedimientos, programas, check lisls?
_;.Se han implementado afiches, letreros, recordatorios de las 5°s?
4 El personal conoce la cuarta *s", estandarizar?

. Estandarizacion: Calificacién real .
j R Estandarizacién t.‘allﬁcacldnasperada RS
La gerencia ha pamapado aetrvamente yse encuentm involucrado constantemente en la lmplementadbn
Se olorga reconocimientos a los equipos que se involucran en las actividades de las 5S,
Se asignan tiempo y recursos necesarios para la implementacion de las 5S
A todo el personal que conforma la organizacidn se le asignan actividades 5S que deben completarse al menos una vez a la semana
4Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos estandar definidos?
El personal cuida, mantiene, ordena y limpia su ambiente de trabajo
Las herramientas e insumos se almacén comectamente
JEl personal conoce y puede definir Ia qulnta S, dlsc1phna?
. Disciplina: Calificacion real.
D!sciplma Calificaclén esperada

.wé}Nkwwwgaeypwwuwﬁaywwmmww bggegqu p|® W

: Dlsplpl]n_aShlist@ko
o|~|a|a|a |||

giP?vuu




Anexo 31. Tasa de interés activas en el mercado

TASAS DE INTERES ACTIVAS DE MERCADO

Ingrese fecha: 17,09/2022

(dd/mm/aaaa)

oo I oo

Tasa de Interés Activa Promedio de Mercado Efectiva al 16/10/2022

mj;zﬁ:ummm 13.61%
Hgggﬁgnjmmm +1) 14.61%
ﬁé’é}iﬁinmm +2) 15.61%
rIIEﬂrg?: :era.:rAMEx; B.44%

Anual

Anual

Anual

Anual

Factor Diario
*Factor Acumulado’
Factor Diario
*Factor Acumuladao’
Factor Diario
*Factor Acumulado’
Factor Diario
*Factor Acumulado’

000035
6.752.36796
000033
13,054.69190
000040

24 95096707
0.00023
25.01201

Utiles al 16/10/2022

Tasa de Interés Promedio de las Operaciones Realizadas en los dltimos 30 Dias

| Mo existe informacion para la fecha elegida

Fuente: Superintendencia de Banca y Seguros del Pera
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