UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Aplicacion de la Metodologia 5s para mejorar la Productividad de los
colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A, Callao 2021

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:

Ingeniero Industrial

AUTOR:
Surichaqui Jamjachi, Jimy Ruben (orcid.org/0000-0002-4440-9305)

ASESOR:

Mg. Sunohara Ramirez, Percy Sixto (orcid.org/0000-0003-0700-8462)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestidn Empresarial y Productiva

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:
Desarrollo econémico, empleo y emprendimiento

CALLAO - PERU
2022


https://orcid.org/orcid-search/search?searchQuery=0000-0002-4440-9305
https://orcid.org/0000-0003-0700-8462

Dedicatoria

El presente trabajo de investigacion lo
dedico a mis padres, ellos son mis
principales motivos por lo que no
puedo rendirme y las fuerzas que
requiero para lograr mis objetivos; a
mis familiares que siempre brindaron
el soporte incondicional, comprension
y por lo que son mi mayor anhelo para
superar cualquier obstaculo.



Agradecimiento

Agradezco a mi asesor por las
enseflanzas y el apoyo ofrecido
durante este proceso. Retribuyo a mis
padres, familiares, pareja, que
constantemente estuvieron confiando
en mi y el apoyo incondicional que
fueron brindado para lograr mis
objetivos



indice de Contenidos

(DI [To2=1 01 £ - PR il
LYo =T [=Tod [ 40 1T=T o1 (o RO PP PP PP PP ii
INICE A CONENIAOS. ... .o ettt e et e e e e e e et e e e eee e e e e e eeeeeeeaes iv
INAICE A8 TADIAS ...t e e et e et e e e et e e e e e e e e e e eeeeeeeeeeanes v
QYo [Ter=Ne [ = To U = vii
INICE TE ANEXOS ..ot e et e e e e et e e e e ettt e e e e e et eeeeeeeeeeaans iX
(ST U112 o X
N 1 1 - T3 A Xi
| INTRODUGCCION ..o ettt et e e 12
I MARCO TEORICO .o e ettt ettt e, 23
L METODOLOGIA ..o ettt e, 36

3.1. Tipo y DiseNo de INVESTIZACION ......ueeiiie ettt ettt e e et a e e e e e e e e etnraaaeeeas 36

3.2. Variable y OperacionalizaCion ...........occuveeieciieie ettt et 39

3.3. Poblacion, MUESLIa Y IMUEBSIICO .......cceccuviieeeciiee ettt ettt e et e et e e e e aree e e e are e e e e nbae e e enreeas 42

T T I |V LU T<T o T TN 43

T o o Yol =Yo [10 0 1<) o} (o LT 46

3.6. Método de analisis dE AtOS ......uuvurururrreriiiriiiiiiiiiiiiirireaererararraarararaaa—————————————————————————————— 97

I A X o T=Tot (o 1 <] A ol 1 F TS 97
IV RESULT AD O S .. oo e e e 98
V' DISCUSION ..ottt ettt ettt e ettt et e ettt e et ee e, 103
VI CONCLUSION ...ttt ettt ettt 104
VII RECOMENDACIONES ... aeanns 105
[ o AN O 1 SR 106
AN E X O S oo 113



Tabla 1.
Tabla 2.
Tabla 3.
Tabla 4.
Tabla 5.
Tabla 6.
Tabla 7.
Tabla 8.
Tabla 9.

Tabla 10.
Tabla 11.
Tabla 12.
Tabla 13.
Tabla 14.
Tabla 15.
Tabla 16.
Tabla 17.
Tabla 18.
Tabla 19.
Tabla 20.
Tabla 21.
Tabla 22.
Tabla 23.
Tabla 24.
Tabla 25.
Tabla 26.
Tabla 27.
Tabla 28.
Tabla 29.
Tabla 30.

indice de Tablas

Principales causas de la baja productividad ................ccccccvviiiinnnnnnns 16
AV F=a Ao (=T oTo] ¢ (=1 F=Tod o] o 17
Tabla de freCUBNCIA .........ccvvviiiiiiiiiiiieee e 18
Matriz de PrioriZACION........ccceeeiieeeeiic e 19
Alternativa de SOIUCION..........uuuuiieiiiiiiiiiiiieiiiiei e 20
Diseflo cuasi EXperimental .................ueuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie 38
Tabla de Validacion por Juicio de EXperto.........cccccceeeeveeeeeveeeeeiinnnnnn. 45
PriNCIPAlES CAUSAS.......uuuiiiiiieiiiiieiie e 53
Ejecucion de trabajos de mantenimientos seguin (DAP)................... 55
Check list de situacion actual del taller y almacén con 5s................. 57
Ficha de control de Herramientas...........cccovvvvvieiiiieee e 59

Ficha de control de materiales aprovechables y no aprovechables.. 60

Tabla de inspeccion de limpieza de areas de mantenimiento .......... 61
Ficha de registro con referencia a 5s en situacion actual.................. 61
Calculo de productividad en cituacion actual............ccccoeeeveeeeeiinnnnnn. 62

Productividad de los colaboradores en noviembre y diciembre 202163

Cuadro de tareas a realizar por los integrantes del comité............... 66
Cronograma de tar€as.........ocooeeeeeie e 67
Clasificacion de elementos. ..., 71
Cronograma de lIMPI€Za.........ccceeeeeeieiiiiiiiee e 77
Principales causas resueltas ...........ccoooeeeeviiiiiiiiiic e 80
DOP ejecucion de trabajos — POS-TESt..........uuvuuremmvmnmiiiiiiniiiniininnnnnns 82
Cuadro comparativo DOP (pre Testy POSTES)....cccevvveeeiieeeieeeieeeeenn. 83
Ejecucion de trabajos de mantenimiento segin DAP (postTes)....... 84
Check list del taller y almacén con 5s (Post test).......c.cceeevvvvvvivnnnnnn. 86
Ficha de control de Herramientas...........cccovvvvvvviiiiiee e eeeeeeviceee e 88
Ficha de control de Materiales..........cccooeeeviiieeiiiiiiiiee e 89
Tabla comparativa de herramientas y materiales .............ccccc.oceeee. 90
Tabla de inspeccion de limpieza Post test..........coccovvvviiiiveiiiieeceennnn, 90
Ficha de registro con referencia a las 5S post test.............ccccuvvennnnns 91



Tabla 31.
Tabla 32.
Tabla 33.
Tabla 34.
Tabla 35.
Tabla 36.
Tabla 37.
Tabla 38.
Tabla 39.
Tabla 40.
Tabla 41.
Tabla 42.

Calculo de la productividad POSt Te€St......cccoeeeeviiiiiiiiiiiiiee e, 92
Tabla de inversion en la implementacion 5s..........ccccoeevveeeveveeiiinnnnnn. 94
FIUJO 08 CAJA ..t 96
Prueba de Normalidad............oooeeiiiiiiiiii e 98
Andlisis de muestras emparejadas..........cccevvvvvviiiiiieeeeeeeeee e 99
Prueba de muestras emparejadas...........ccovvvvvviiiieeeeeeeeeeiiicee e 99
Prueba de Normalidad............oooovuiiiiiiiiiii 100
Prueba de muestras emparejadas — Medias .............cccccuvvvvennnnnnnes 100
Prueba de muestras emparejadas..........cccceevvvviiiiieeeeeeeeiiiiiinee e 101
Prueba de Normalidad.................euuuuiiiiiiiiiiiiiiiii. 102
Prueba de muestras emparejadas - Medias............cccevvvvvvvvcineeennn. 102
Prueba de muestras emparejadas...............ueuveviimiiiiiiiiiiniiiiiiiiiinnn. 102

Vi



Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.
Figura 7.
Figura 8.
Figura 9.

Figura 10.
Figura 11.
Figura 12.
Figura 13.
Figura 14.
Figura 15.
Figura 16.
Figura 17.
Figura 18.
Figura 19.
Figura 20.
Figura 21.
Figura 22.
Figura 23.
Figura 24.
Figura 25.
Figura 26.
Figura 27.
Figura 28.
Figura 29.
Figura 30.

indice de Figuras

Diagrama de ISHIKAWa ..........ccoovviiiiiiiiiie e 15
Diagrama de ParetO..........cccceiviiiiiiiiiiii et 18
Gréfica de estratificacion ... 20
CICIO BS e 32
S PIAIES ... 33
Ubicacion de la sede principal ...........ccoovveiiiiiiiiii e, 47
Logo de Ransa Comercial S.A.........cooiiiie i 48
Organigrama gerencial de Ransa Comercial S.A. .........oooovvvvvivvinnnnn. 49
Organigrama de del area de mantenimiento de planta..................... 50
Ubicacion del Area de Mantenimiento ............c.cccoeveeveeveeeeeeeeeeieenennn. 51
Estado de taller y ambientes de trabajo sin 5S, Situacién actual ..... 53
DOP ejecucion de trabajos —Pre test..........ooouvviieiiiiieeieeeeceeeeee, 54
Cuadro comparativo del mes de noviembre y diciembre 2021 ......... 63
Periodos de la propuesta a emplear.........ccccoevveiiiiiieeeieeeeiiiciee e, 64
Integrante del COMITE 5S........ccovvvviiiiiii e 65
Capacitacion y sencibilizacién a los colaboradores. ............ccccovuee.. 67
Afiche PUDIICITANIO 5S.......uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiii s 68
Paso para la implementacion ............cccccoeviiiiiiiiiiiee e 69
Registro fotografico de orden y limpieza...........ccccooeeeeeiiiiiiiiciieeeeee, 69
Disposiciones para la clasificacion de objetos en general................ 70
TaANEIA MOJ8 «oeeiiiiiieiiiieeeeeee e 71
Instalacion de tarfeta roja...........oocuvuiiieeeie e 72
Eliminacion y traslado a almacén temporal ..............cccooevvvviiienenennn. 73
Layout del area de mantenimiento.............cooevvviiiiieeeeeeeeeeice e 74
Ordeny limpiezaeneltaller...........coooiii, 75
Pasos para la implementacion de la tercera “S” (S€iSO) ................... 76
Limpieza de zonas del area de mantenimiento ............cccccccceeeeeennnen. 77
HADLItO Y diSCIPIING.......vueeiiei i 79
Observaciones o sugerencias del “Drive orden y limpieza 5s” ......... 80
Excel compartido para la ejecucion de trabajos ..........cccccvvvveeeeennnn. 85

vii



Figura 31. Cuadro comparativo de la productividad ............cccoeevviviiiiiiiinneeeennn. 93

Figura 32. Cuadro comparativo de pre y poSttest.........ccuvvceiiiiieeiiiieeiiiiiiiieeeeenn, 93

viii



indice de Anexos

Anexo 1. Ficha técnica del CronOMEtr0..........ccuvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee 114
Anexo 2. Matriz de operacionalizacion de variables .............ccccvvveiiiiiiinneeenn. 115
Anexo 3. Matriz de CONSISIENCIA .....iveeeeiiieiiiiiiie et 116
Anexo 4. Instrumento que mide la metodologia 5s en sus dimensiones ....... 117

Anexo 5. Ficha de registro: Instrumento de célculo de la variable independiente
118

Anexo 6. Formato: Instrumento para el calculo de la variable dependiente,

Eficiencia, Eficacia y Productividad. .................ccoeiiiiiiiiiiiieeeeeee 118
Anexo 7. Formato: Instrumento para el calculo de la variable dependiente en
base a la Eficiencia, Eficacia y Productividad...............ccccocuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiins 119
Anexo 8. Instrumento que mide la metodologia 5s en sus dimensiones ....... 122

Anexo 9. Ficha de registro:Instrumento para el calculo de la variable
independiente en SUS dIMENSIONES ...........uuuuiiiiieeeiiieeier e e e e e e eeeaans 123

Anexo 10. Formato: Instrumento para el calculo de la variable dependiente,

Eficiencia, Eficacia y Productividad, .............couuuiiiiiiiiiiiieicin e 124
Anexo 11. Formato: Instrumento para el calculo de la variable dependiente en
base a la Eficiencia, Eficacia y Productividad................ccccooeeiiiiiiiiiiiiiieeeeeeen, 125
Anexo 12. Instrumento que mide la metodologia 5s en sus dimensiones ....... 127

Anexo 13. Ficha de registro: Instrumento de calculo de la variable independiente
128

Anexo 14. Formato: Instrumento para el calculo de la variable dependiente,

Eficiencia, Eficacia y Productividad, ................ciiiiiiiiiiiiiiie e 129

Anexo 15. Formato: Instrumento para el calculo de la variable dependiente en

base a la Eficiencia, Eficacia y Productividad...............cccccouiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinns 130



Resumen

Este trabajo de indagacion titulada, “Aplicacion de la Metodologia 5s para mejorar
la productividad de los colaboradores de Ransa comercial S.A, 20217, tiene el
proposito principal, dar a conocer en de qué modo la aplicacion de la Metodologia
5s incrementa la produccion de los colaborares del area de mantenimiento de la

compafia Ransa Comercial S.A, 2021.

El estudio empleado en esta indagacion posee una perspectiva cuantitativa, porque
es de forma secuencial y concluyente con un disefio cuasi experimental, posee
como poblaciébn y muestra los reportes de los trabajos ejecutados por cada
colaborador en el tiempo de 30 dias, para la recaudacion de datos se utiliza la
visualizacion directa; ademas los instrumentos de Pareto, Ishikawa, DAP (diagrama
de analisis de procesos) favorecio en la localizacién de tiempos improductivos y a
su vez la optimizacion del tiempo empleado por cada actividad realzada por el
colaborador. Para el tratamiento de datos se realizaron la validacion de las
herramientas como el formato chek list, formato de célculo de la productividad, ficha

de registro 5s por los juicios de experto de la Universidad Cesar Vallejo.

En la verificacion y validacion de los datos obtenido en nuestra implementacion se
tomé la data del estado actual (pre test) y posterior (pos test) a la Aplicacion de la
metodologia 5s, para ello se realizé el uso de un software de analisis estadisticos
llamada SPSS de nuestra variable dependiente “productividad” y sus dimensiones
correspondientes, en este analisis se obtuvo que, la eficiencia, la eficacia y la
productividad tienen resultados positivo por la que se valida y se acepta la hipétesis

planteada.

En nuestra implementacién se obtuvieron que la eficiencia fue mejorada de un 97%
a un 87%, por los que los trabajos los realizan en menor tiempo y sin dificultad, una
eficacia de 73% a un 87% y una productividad de 70% a un 75%.

Palabras Clave:

Termino fundamental, Método 5s, productividad, eficiencia y eficacia.



Abstract

This research work entitled "Application of the 5s Methodology to improve the
productivity of the employees of Ransa Comercial SA, 2021", has the main purpose
of making known how the implementation of the 5s Methodology increases the
production of the collaborators. of the maintenance area of the company Ransa
Comercial SA, 2021.

The study used in this investigation has a quantitative perspective, because it is
sequential and conclusive with a quasi-experimental design, it has as a population
and shows the reports of the work carried out by each collaborator in the time of 30
days, to obtain data. the technique of direct visualization is used; In addition, the
instruments of Pareto, Ishikawa, DAP (process analysis diagram) favored the
location of unproductive times and, in turn, the optimization of the time used for each
activity carried out by the collaborator. For data processing, the validation of tools
such as the check list format, productivity calculation format, 5s registration form

was carried out by the expert judgments of the Cesar Vallejo University.

In the verification and validation of the data obtained in our implementation, the data
of the current state (pre test) and subsequent (post test) was taken from the
Application of the 5s methodology, for which a statistical analysis software called
SPSS of our dependent variable "productivity” and its corresponding dimensions, in
this analysis it was obtained that efficiency, effectiveness and productivity have

positive results for which the proposed hypothesis is valid and accepted.

In our implementation, it was obtained that the efficiency was improved from 97% to
87%, for which the works are carried out in less time and without difficulty, an
efficiency of 73% to 87% and a productivity of 70% to a 75%.

Keywords:

Fundamental term, 5s Methodology, productivity, efficiency and effectiveness.
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| INTRODUCCION

La intencién de toda empresa es establecer espacios de labor atractivo y eficiente,
un ambiente de seguridad, ordenado, limpio y constante, que consienta el correcto
desemperio laboral de manera diarias aumentando la productividad de todos los
recursos de la organizacion, sin embargo en muchas empresas la falta de control
de procesos, orden, limpieza, tiempo y el uso inadecuado de los equipos son las
principales dificultades que enfrentan en términos de la productividad lo cual
impiden que se desemperfien de manera efectiva. Hoy en dia es recomendable que
las empresas implementen nuevos métodos de mejoras como la Metodologia 5s,
esta Metodologia 5s tuvo sus inicios en Japon, usada por las grandes industrias en
ese momento, en la que se vio obligada a ingresar al mercado global desde que
sus fabricas fueron destruidas por la Segunda Guerra Mundial. su fabricacion se
vio obligados a idearse nuevas metodologias para poder hacer frente a las enormes
contingencias que han tenido que soportar y que ha causado a muchas
organizaciones en general. Como es el caso de la industria Toyota que ha adoptado
esta ideologia y es identificada como la principal empresa de vehiculos del mundo.
Este método nos permitir4 alcanzar mayores niveles de productividad optimizando
la calidad del servicio con minimos recursos que ayudan a optimizar la calidad y la

técnica de produccién eliminando operaciones lentas.

En el ambito internacional se tiene un claro ejemplo de una revista PYME la cual
sostiene que, En el afio 2017 se implementaron un método kaizen o llamado
también método 5s por varias empresas pequefias y medianas, en argentina
mediante un proyecto llamado “kaizen Tango”, un primer paso de Japon y Argentina
en un periodo de 5 afios y que al finalizar habra alcanzado a mas de 101
organizaciones del lugar, la iniciativa se realiz6 en coordinacion entre los Ministerio
de Desarrollo Productivo de Argentina y la Delegacion de Cooperacion
Internacional del Japon (JICA), lo cual tuvieron como finalidad de incrementar sus
productividades en las empresas pymes mediante las asistencias técnicas y
adiestramiento. Un ejemplo de empresas que realizo la implementacion de la

Metodologia 5 es una organizacion argentina consagrada a la elavoracion de

12



calzado llamada Tosone la cual nacio 1938. Los especialistas de Japon en conjunto
con el INTI hallaron varios puntos de mejoras en los periodos extensos durante la
elaboracion, planeacion y gestién, como también en su calidad y sus escasas areas
en la organizacion. Posteriormente con lo visto se implemento6 una serie de mejoras
como: nuevos estilos de trabajo para realizar muestras, estandarizacion de
actividades y el constante perfeccionamiento de calidad de los productos, progreso
en definiciones de ocupaciones, la ejecucion de registros de seguimientos de
modelos y la recuperacion de espacios muertos en la planta. Posterior a la
implementacion de esta herramienta, entre abril y octubre 2019 se obtuvo como
mejor resultado de 58% de optimizacion de tiempo en el proceso de disefio, en el

mes 7 y 8 del afio 2019 desarrollé un 33% en minimizacion de errores.

En el marco nacional evidenciamos de este método en la revista titulada, “CITEccal
(Centro de Innovacion Productiva y Transferencia Tecnoldgica del Cuero, Calzado
e Industrias Conexas)”, la cual sostiene que una empresa de calzado de dos
décadas y 8 afios de recorrido en el mercado asumi6 un reto de implementar un
sistema 5s y kaizen en su industria de fabricacion y depdsito de elementos
primarios de materia, este programa estuvo a cargo de CITECCAL Lima. El objetivo
gue se tuvo fue minimizar los tiempos, riesgos y el acrecentamiento de la eficiencia
en el proceso productivo y el control del almacén en donde se establecieron
cambios en su mayoria como las ubicaciones de las materias primas y de productos
Finalizados, para perfeccionar la supervisién del inventario y minimizar la transicion
de envio de los colaboradores en produccién y almacén. Por consiguiente, se
habilito un aplicativo para poder tener el registro de lo contabilizado posterior al
traslado de los datos informativos al programa que la empresa solicitd; entre varias
funciones como plano de localizacion de los materiales primarios, codificaciones de
los estantes y sus respectivas posiciones. Con el uso de esta Metodologia 5s se
logré minimizar el periodo de busqueda en el depdsito de materiales primarios en
un 80% y en el area de productividad se obtuvo un 43.71 m? de espacio y se redujo

las actividades de trasportes.

En el contexto local, la compafia logistica principal en el Peru llamada Ransa

comercial S.A, tiene una antigiedad mayor de 78 afios de practica en el mandato

13



de vinculos de suministro y esquema de recursos logisticos. Tuvo sus inicios en
1939 como Re prensa de algodon y deposito Nacional la cual se dedico en el
depdsito de paquetes de algoddn para su posterior exportacion, colocandose en las
costas del Callao, Cerro Azul, Pisco, Paita y Huacho. En 1974 cambia de nombre
a Ransa Comercial S.A, ampliando su cartera de cliente y otras nuevas mejoras en
sus ambiente y operaciones. con este crecimiento también aumentaron nuevas
necesidades en sus infraestructuras en temas de mantenimiento. Actualmente el
area de mantenimiento presenta problemas de productividad en temas de orden y
limpieza en los espacios de trabajo, almacenes de materiales primarios y
herramientas afectando de forma directa en la productividad de cada colaborador.
Tras esta problematica se aplicara una herramienta de la ingenieria llamada
Metodologia 5s con el propdsito de optimizar la produccién, esta herramienta tiene
el propdsito de conseguir innovaciones positivas en los procesos de trabajo
optimizando tiempo y ahorro de recursos. Por ello el método 5S se utiliza a menudo
por la comision de la calidad, en las organizaciones tiene muchas ventajas
competitivas de recursos como la minimizacién de errores, perfeccionamiento de la
produccién, mejora de en higiene e incluso un impacto en la incitacion de los
empleados de la empresa. Dentro del contexto de esta herramienta de produccion
tenemos la Clasificacion: Seiri, Orden: Seiton. Limpieza: Seiso, Estandarizacion:
Seiketsu y Disciplina: Shitsuke, cada uno son piezas claves que se deben
implementar para obtener mayor desarrollo en referencia a la productividad de los
trabajadores, por ello en este estudio nos enfocaremos uso del método 5s de
manera que afecte positivamente en los trabajadores y en las técnicas de

productividad de la empresa Ransa comercial S.A.

Bajo el contexto de la problematica presentada analizaremos las principales causas
y efectos con el fin de establecer una solucion, para ello se usaran distintas

herramientas de la ingenieria.
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Figura 1.
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Tabla 1. Principales causas de la baja productividad

ITEM PRINCIPALES CAUSAS

C1. Desorden en los materiales

C2. Desconcentracién en el trabajo
C3. Falta de motivacion

4. falta de inspecciones inopinadas
C5. Interferencia y limitaciones

cé6. Falta de capacita citacion

c7. Falta de procesos de trabajo

cs. Falta de innovaciones

c9. Desperdicio de materiales

c10. Materiales en mal estado

Ci1. No hay instructivos de trabajos
C12. Falta de mantenimiento de herramientas
C13. Escasas herramientas

Ci4. Espacios inadecuados de trabajo
C15. Falta de orden y limpieza

C16. Exposicion a los rayos solares

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla 1. Contiene 16 causas primordiales las cuales afectan de forma negativa
en la productividad de los colaboradores, estas causas afectan de manera directa
en la ejecucion de trabajos, los colaboradores del area de mantenimiento se ven
afectados y emplean mayor periodo a causa de estos en las tareas diarias las
cuales son asignados. Con mencion a ello se elabordé una matriz de correlacion
para lograr identificar cuéles de las causas es mas relevante con las demas.

En esta oportunidad se consideré los siguientes valores de ponderacion

correspondiente.
Calificacion:

e 1: Guarda relacién

e 0: no guarda relacion

16



Tabla 2. Matriz de correlaciéon

ITEM  PRINCIPALES CAUSAS Cl1. C2. (3. C4. C5 C6. C7. €8 (9. cC10. Ci11. C12. C13. (Ci14. C(C15. C(C16. PUNTAJE ng;:_ﬁ; Do
C1. Desorden en los materiales 1 0 1 0 1 0O 0 1 0 1 0 0 0 1 6.00 10%
Cc2. Desconcentracién en el trabajo 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 3.00 5%
C3. Falta de motivacion 0 1 1 0 0 0|0 0 0 0 0 0 0 0 0 2.00 3%
4. falta de inspecciones inopinadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1.00 2%
C5. Interferencia y limitaciones 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 3.00 5%
Cé. Falta de capacita citacion 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 5.00 9%
C7. ‘ Falta de procesos de trabajo 0 1 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 4.00 7%
cs. Falta de innovaciones 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1.00 2%
c9. ‘ Desperdicio de materiales 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3.00 5%
C10. Materiales en mal estado 0 0 1 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 4.00 7%
Ci1. ‘ No hay instructivos de trabajos 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 5.00 9%
c12, [oltademantenimiento de o/1/1/1/0 1 0/ 0|0 1|0 0 0| 0 0| 500 9%
C13. ‘ Escasas de herramientas 0 0 1 1 0 1 0| 0 0 1 0 0 0 0 0 4.00 7%
C14. Espacios inadecuados de trabajo 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2.00 3%
C15. ‘ Falta de orden y limpieza 0 1 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 6.00 10%
C16. Exposicion a los rayos solares 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4.00 7%
TOTAL 58.00 100%

Fuente: elaboracién propia.
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De las deducciones obtenidas en la Tabla 3, se realiz6 el estudio de las causas que

afectan en la produccién de los colaboradores en el area de mantenimiento de la

compafiia. para ello se utiliza un Diagrama de Pareto (Figura 2); el cual localizara

las principales causas que impide el desarrollo de la productividad.

Tabla 3. Tabla de frecuencia
coDIGO PRINCIPALES CAUSAS FRECUENCIA % AOCUMULAD % ACUM "zgf'zze
c15 Falta de orden y limpieza 6 11% 6 11% 80%
c1 Desorden en los materiales 6 11% 12 21% 80%
c6 Falta de capacita citacidon 5 9% 17 30% 80%
12 Falta de. mantenimiento de 5 9% 2 39% 80%
herramientas
C11 No hay instructivos de trabajos 5 9% 27 47% 80%
C16 Exposicidn a los rayos solares 4 7% 31 54% 80%
c13 Falta de herramientas 4 7% 35 61% 80%
c10 Materiales en mal estado 4 7% 39 68% 80%
. Ausencia de estandarizacion de 4 7% 43 75% 30%
procesos
c14 Espacios inadecuados de trabajo 2 4% 45 79% 80%
c2 Desconcentracion en el trabajo 3 5% 48 84% 80%
c5 Interferencia y limitaciones 3 5% 51 89% 80%
c9 Desperdicio de materiales 3 5% 54 95% 80%
c3 Falta de motivacion 2 4% 56 98% 80%
c8 Falta de innovaciones 1 2% 57 100% 80%
TOTAL 57 100.00%
Fuente: Elaboracién propia.
Figura 2. Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracién propia.
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Mediante el estudio del Diagrama de Pareto obtuvimos un porcentaje de 80% donde
representan las importantes causas que mas sobresaltan en la produccién de los
colaboradores entre ellas tenemos: desorden en los materiales, no hay instructivos
de trabajos, falta de capacitacion, orden y limpieza. Este diagrama se utilizara para

fijar una orden de prioridades en la toma de nuevas disposiciones.

En la tabla 4, la matriz de priorizacion analiza a 6 principales areas que son
involucradas en la productividad. se tiene un nivel de criticidad mas alta al area de
operaciones la cual genera el problema principal en este estudio.

priorizacion

Tabla 4. Matriz de

OPERACIONES 1 0 0 1 0 1 ALTO 3 33% 5 20 1
PLANIFICACION 0 1 0 1 0 0 ALTO 2 22% 3 17 2
GESTION 0 0 0 1 1 0 ALTO 2 22% 3 17 3
LOGISTICA 0 0 0 1 0 0 BAJO 1 11% 1 11 4
CALIDAD 0 1 0 0 0 0 BAJO 1 11% 1 11 6
TOTAL, DE CAUSAS 1 2 0 4 1 1 9 100%

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 3, indica areas involucradas de la productividad, se obtuvo una
puntuacion mas alta en el area de operaciones con un total de 3 causas, el area de
planificacién con 2 causas, gestion 2, calidad 1 y calidad con 1 causa. Todas estas
areas tienen un papel significativo en esta probleméatica de baja productividad de
colaboradores.
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Figura 3. Gréfica de estratificacion

11%

Loos ESTRATIFICACION
80%
60%
40%
20% 339,
22% 22%
0%
OPERACIONES PLAMNIFICACION GESTION LOGISTICA

11%

CALIDAD

Fuente: Elaboracion propia.

Se observaron otras herramientas de la ingenieria en la cual se consider6 distintos

criterios relacionados a la productividad. En este analisis se le asigno valores con

el fin de identificar la herramienta adecuada la cual ayudara solucionar esta

problematica.

Valores asighados:

1: completamente en desacuerdo
2: En disconformidad

3: De acuerdo

4: completamente de acuerdo

Tabla 5. Alternativa de solucién
Juicios
OPCIONES TIEMPO DE
ECONOMICO FACILIDAD S AL TOTAL

5S 4 4 3 11
LEAN

MANAGEMENT 4 2 1 /
JUST IN TIME 4 2 1 7

Fuente: Elaboracion propia.
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Bajo el andlisis de las herramientas y los criterios considerados obtenemos un
mayor valor en la herramienta de la ingenieria llamado 5s la cual cumple con los
criterios adecuado para incrementar la productividad.

Problemética general:

¢,Como la Aplicacion de la Metodologia 5s mejora la Productividad de los

colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao 20217

Problema especifico: 1
¢,Como la Aplicacion de la Metodologia 5s mejora la eficiencia de los

colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao 20217

Problema especifico: 2
¢, Como la Aplicacion de la Metodologia 5s mejora la eficacia de los colaboradores

en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao 20217

JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Justificacién metodoldgica

Segun NAUPAS, Humberto, VALDIVIA, Marcelino, PALACIOS, Jests, ROMERO,
Hugo (2018). cuando se demuestra que el uso de ciertos procesos y herramientas
de indagacion pueden ser utilizadas para otras averiguaciones futuras. Estos
pueden incluir técnicas o herramientas mejoradas, como cuestionarios, pruebas,
pruebas de hipd tesis, modelos, parcelas de muestra, etc. que el investigador

considere apropiado para su uso en investigaciones similares (p.221)

Se ha admitido desde el punto de vista metodolégica que estudio del método 5s
mejora la productividad de los colaboradores de mantenimiento en la organizacion
Ransa S.A. se propuso soluciones a los problemas del contexto de estudio
aplicando una herramienta de auditoria con la finalidad de recolectar datos y
posterior ello aplicar mejoras mediante la metodologia 5s, asi mismo las
deducciones que se obtuvieron sirvieron para determinar los objetivos planteados

en esta investigacion.
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Justificacion Economica

BAENA (2017) sostiene que una investigacion debe demostrar si se puede
recuperar el monto invertido en su proceso, de igual forma TAMAYO y TAMAYO
(1999) aluden a la rentabilidad de la investigacion. Esto puede entenderse como
una investigacion de caracter factico que apunta a que ciertos productos derivados
de ella pueden ser comercializados o ayudar a incrementar las utilidades de una
empresa.

En el aspecto econdémico con la puesta en marcha la metodologia 5s reducira
gastos innecesarios y la optimizacion de tiempo en las actividades diarias de cada

colaborador de la empresa Ransa comercial S.A.

Justificacién practica

HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Collado, BAPTISTA, Maria (2009),
“¢Ayudard a resolver algun problema practico?, ¢Tiene implicaciones
trascendentales para una amplia gama de problemas préacticos?”, (p.40)

Este trabajo de indagacién tiene como justificacion practica ya que los resultados
que brinda esta herramienta son favorables para mejorar la productividad, asi
mismo la intencion es el logro de su trascendencia a futuro para las distintas areas

en distintos escenarios.

Objetivo general:
Determinar como la aplicacion de la Metodologia 5s mejora la productividad de los

colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021.

Objetivos especificos 1.
Determinar como la aplicacion de la Metodologia 5s mejora la eficiencia de los

colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021.

Objetivos especificos 2.-
Determinar como la aplicacion de la Metodologia 5s mejora la eficacia de los
colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021.

Hipotesis general:
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La aplicacion de la Metodologia 5s mejora la productividad de los colaboradores en

la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021.

Hipotesis especificas: 1.
La aplicacion de la Metodologia 5s mejora la eficiencia de los colaboradores en la

empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021.

Hipotesis especificas: 2.
La aplicacion de la Metodologia 5s mejora la eficacia de los colaboradores en la

empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021.

I MARCO TEORICO

TELLO, Gianella (2017). En su trabajo de investigacion titulado, “Aplicacion de la
metodologia 5s para la mejorara de la productividad del departamento técnico de
la Empresa Belpac S.A.C”, su objetivo principal fue comprobar la influencia de la
inplementacion de las 5s en la produccién del area técnica de la compafia Belpac
S.A.C. En cuanto a su metodologia el disefio fue cuasi experimental, su alcance
temporal es longitudinal y el tipo del tipo aplicada. Se llegé a la conclusion que hubo
acrecentamiento de 48% con respecto a la productividad inicial, un 20% de
incremento de eficacia inicial a comparacion del estado inicial la productividad y la
eficacia era de un 7%.

ISAYAMA, Paulo (2019) En su tesis titulada “Implementacion de la Metodologia 5s
para mejorar la Productividad en el area de almacén de la Empresa casa Mitsuwa
S.A”, su principal objetivo fue mejorar el depésito de la organizacion Mitsuwa S.A,
la actividad principal dedicada fue comercializacién de productos de deporte. Su
principal metodologia de investigacion fue un estudio de diagnostico anterior y
posterior de la empresa. Se concluyé que la zona del depdsito es una pieza
importante de productividad. Se establecido un horario de labor y se formo una
comision de las 5S para controlar y monitorear las diligencias en consecuencia.

Después de implementar 5S se utiliza tarjeta roja la cual detalla el destino del
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material observado, se realiz6 capacitacion continua de los empleados y se elabora

programas de limpieza y sefializacion del area.

CAPRISTANO, Alado (2017). En su trabajo de investigacion titulada “Aplicacién de
la Metodologia 5s para incrementar la Productividad de la empresa ACADIC S.R.L.
SJL”, cuyo objetivo fue reducir los tiempos improductivos, control de materiales en
base a una relacién que tiene como finalidad de llevar un orden y el abastecimiento
continio minimizando compras innecesarias. El método de estudio de indagacion
fue experimental y nivel cuasi experimental por que la cantidad estudiada se
asemeja a la muestra. Se concluy6 que el producto de la implementaciéon de esta
herramienta redujo de un inicio de pérdida de 40% equivalente de 109.2 a 62.4

horas hombres; la cual expresado en valor monetario da como resultado $1310.40.

ESCATE, Carolay, ALMENARA, Jimmy (2021). En su tesis titulada “Aplicacion de
la Metodologia 5s para incrementar la productividad en el area de almacén de la
empresa de la empresa Waro S.A.C”. Su principal objetivo es analizar en qué
medida el método 5s incrementa la produccion en el almacén de la compafiia Waro
S.A.C. El método empleado en este trabajo de investigacion fue de tipo pre empirico
porque se manipulé la variable independiente con la finalidad de lograr acrecentar
la produccion del depdsito. Se concluyd que la aplicacién de dicha herramienta se
obtuvieron resultados positivos de eficiencia en un 13.17% y en eficacia de 36.57%

logrando un aumento en la productividad de 43.74%.

MAZA, Enox, HOLGADO, Eloy, SANCHEZ, Jimmy (2020). En su trabajo de
indagacion “Aplicacion de la Metodologia 5s en la prevencién de riesgos laborales
en el area de mantenimiento de la empresa VOLCAN S.A”. Obtuvo como logro
primordial analizar si la ejecucion del Método 5s perfecciona el servicio de
prevencion de inseguridad laboral del area de mantenimiento. la cual se efectud
una indagacion de tipo aplicativo, con nivel y disefio correlacional-causal de corte
transversal. Se lleg6 a concluir que la ejecucion del método 5s permite mejorar la
seguridad laboral de manera positiva mostrando resultados favorables de un 50%
a 59%.

24



ILLESCAS, Tonny (2016). En su investigacion “Metodologia 5s para optimizar la
gestion de mantenimiento y limpieza”. Detalla que objetivo fundamental de su
trabajo de indagacién es generar un plan de accion con finalidad de perfeccionar la
productividad mediante el mejoramiento del lugar de trabajo y eliminacion de las
fuentes de desperdicio y tiempo. La metodologia fue cualitativa, deductivo,
empiricos. Como resultado se obtuvo una desorganizacion y reduccion de area de
almacenamiento por materiales inservibles, en base a ello se realiza la
implementacion del método 5s dio resultado de optimizacion de tiempo y costos

para la empresa.

RIOS, Michell (2019). En su tesis titulada “Aplicacion de la metodologia 5s en la
empresa exportadora Crismar Cia Ltda, de la ciudad de Machala”, tuvo objetivo
primordial la aplicacién del método 5S a través de la estructura de un cronograma
aplicado en el departamento de produccion para mejorar los métodos de la
compafia. EI método fue de prueba, descriptivo y de observacion directa. Se
concluy6 que las 5s es un método perfecto y sencillo, por lo que se debe aplicar al
inicio del proceso de empaque para que el lugar de labores se mantenga limpio,
seguro y prevenible, para que los trabajadores obtengan mejor eficiencia en el

trabajo

LOPEZ, Diego (2020). Su tesis titulada “Evaluacién de la metodologia 5s como del
mejoramiento continuo en la empresa Aglomerados Cotopaxi S.A”, su principal
logro es diagnosticar la consecuencia de la aplicacion de esta metodologia en
algunas variables de mejora continua. Metodologia fue cuantitativa, disefio de
investigacion experimental, utilizando una herramienta de encuesta para la
recopilacion de datos, empelando un método de chi-cuadrado para la prueba de
hipotesis. Mediante el estudio realizado se concluy6 que la planta de fabricacién de
recubrimiento cumple con la metodologia 5s.

CARDENAS, Luis (2018). en su trabajo de investigacion “Implementacion de la
metodologia de las 5s en el proceso de servicio de mantenimiento de la empresa
INOX Hornos y equipos”, su principal logro fue aplicar la metodologia 5s. En cuanto

a su metodologia de investigacion se empled una encuesta y un cuestionario, las

25



cuales fueron herramientas de recoleccion de datos, también se aplico un analisis
de causa efecto para comprobar las causas primordiales que originan la
complacencia de los clientes. Como resultado se obtuvo un 80% de 100 en cuanto
a la satisfaccion en los colaboradores aplicando la metodologia 5s lo que dio como
resultado mejoras en los procesos y satisfaccion en los consumidores, se

encomienda la observacién de manera periddica de dicho.

MORALES, Heriberto (2018). En su tesis titulada “Implementacién de la
metodologia 5s en el taller de mantenimiento para herramientas en la hacienda
bananera Maria Cecilia de la compafia Diximant”, el objetivo principal fue ejecutar
la metodologia 5s en el area de trabajo de la compafia bananera Maria Cecilia con
la finalidad de obtener espacios libres de inseguridades. En cuanto a su
metodologia se utilizaron analisis caracteristico de priorizacion ABC, elementos de
indagaciéon en campo. En esta investigacion se obtuvo como resultado un
incremento de 14% a un 68% de espacio disponible de trabajo equivalente a 23,87

m?2, 6 veces adicional al espacio inicial.

SOCOLA, Art, MEDINA, Agustin, OLAYA, Lidia (2020). Sostiene que “las 5s,
herramienta innovadora para mejorar la productividad”. Tuvieron como objetivo
fundamental corroborar la posibilidad de perfeccionar la produccién en la zona de
depdsito en la compafia bananera de la regidén de Piura. El método empleado en
este trabajo de investigacién fue de observacional, se aplic6 un muestreo de
probabilidad aleatoria simple para lograr elegir de forma eventualidad a dichas
colaboradores, se realiza el uso de encuesta, la expectacion directa y el estudio de
documentos, siendo las herramientas correspondientes los cuestionarios, las fichas
de observacion y los manuales de analisis de documentos. Se concluy6 que luego
de la Aplicacion del método 5s, obtuvieron grandiosos resultados referente a las 5
dimensiones en pre test 1.96 en cuanto al post test 4.19 por ende se entiende que

hubo un incremento favorable de 2.23.

VASQUEZ, Melba, DAMIAN, Yudy (2018). En su articulo titulado “Aplicacion de la

Metodologia de las 5s en la gestion administrativa de la institucion educativa inicial
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N° 115-22 Santisima Virgen de Lourdes del Distrito de San Juan de Lurigancho”.
Tuvieron como objetivo comprobar la contribucion de la implementacién del método
5s en el proceso administrativo de la I.E Santisima Virgen de Lourdes, con el fin de
optimizar la calidad de gestién. En cuanto a su metodologia fue de andlisis T-
student de enfoque cuantitativo y aplicativo de disefio pre-experimental ya que se
trato la variable independiente y la muestra fue de 15 personas a la cual se aplico
un pre y pos test. Se concluyé que hubo mejoras favorables en la gestion, actitud
de los colaboradores, una organizacion ordenada y limpia, se redujo de consumos

innecesarios, mejoras en el ambiente de trabajo.

MALDONADO, Eduardo, ALVA, Jonathan (2018). En su articulo “Implementacion
de la metodologia 5S en una empresa de servicios funerarios”. Tuvieron el objetivo
primordial en definir la implementacién del método 5s transgrede en la reduccion
de gastos y el clima laboral. La metodologia que utilizaron fue una prueba piloto
con mediciones de un antes y después del ensayo para comprobar si se tenia
nocion del contenido y otra para cotejar las deducciones iniciales obtenidos. se
concluyé que esta investigacion encamina a deponer un modelo serio de la
optimizacién de recursos que se pueden aplicar en otras empresas del mismo

rubro.

TONATO, Maria (2013). En su articulo titulado “Implementacién de la metodologia
5s para mejorar los tiempos de instalacion y mantenimiento de equipos de
transporte refrigerado de la empresa Cora Refrigeracién CIA. LTDA”. Tiene
primordial logro optimizar los periodos de instalacion y mantenimiento de maquinas
de transporte refrigerado. En cuanto a la metodologia que se utilizé fueron una
recoleccion de datos sobre el estado iniciales y las particularidades fisicas de las
zonas de “bodega”, el modo de analisis y encuestas fueron piezas claves para esta
investigacion la cual permitieron definir la situacion actual en relacion a las 5s. por
otro lado se concluy6 que con el uso de esta metodologia se logré se obtuvieron

cambios positivos.

27



ACUNA, Orizano (2019). En su articulo publicado “Instauracion de la Metodologia
5s en una microempresa agroindustrial”. Tuvo como principal objetivo en aplicar la
metodologia 5s en la industria agricola GARBO E.I.R.L., donde su principal funcién
es el procesamiento de licores macerados de frutos. En cuanto a su Metodologia
utilizado fue involucrar compromisos de parte de la gerencia para posteriormente
sensibilizar a los colaboradores para implementar cada una de las S. Se concluyo
que el método 5s es un instrumento practico, que ayuda el avance del trabajo de
produccién de la compafia GARBO E.l.R.L, reconocido como un método préactico
facil de implementar en la industria agricola, atribuye al progreso en la eficacia de

sus bienes y mejora del ambiente de labores.

COSTA, Claudio, P, Luis, C, José, G, Silva (2018). En el articulo sostiene que
“Implementacion de la metodologia 5S en una compariia metallrgica”. Su objetivo
principal fue mejorar la propia celda de produccién aplicando esta Metodologia 5s
en para lograr un ambiente agradable y mas seguro para laborar. La Metodologia
aplicada en esta investigacion fue una técnica de observacién aplicada en cada una
de las S para dar con el problema y asi poder dar una solucion 6ptima, también
consta de varias fases la cual aplica la técnica de obtencion de datos, una de ella
es la investigacion de otras herramientas de andlisis y el mapeo de los problemas
detectados. Se concluyé que los métodos implementados en las celdas han
enmendado la seguridad en la estaciobn de trabajo con mayor produccion y

disminucién enérgica de despojos.

JIMENEZ, Mariano, ROMERO, Luis, DOMINGUEZ, Manuel, ESPINOZA, Maria
(2015). En su articulo cientifico “Implementacion de la metodologia en los
laboratorios de una escuela universitaria de la ingenieria industrial”. Su objetivo
primordial es examinar la practica de la aplicacién del método 5s con el fin de
mejorar las labores y de los laboratorios de ingenieria de la universidad de tal
manera que se logre obtener un modelo estandar para otros centros similares. La
Metodologia usada en este articulo fue la técnica de implementacion e indagacion

del desarrollo organizativa de todos los recursos en los laboratorios. Se concluy6
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que el aprendizaje, control, mantenimiento de los recursos y actividades

involucradas se ejecutan en menor periodo y con costos 6ptimos considerables.

PATEL, Vipulkumar, THAKKAR, Hemant (2014). En su articulo titulado
“Implementacién de las 5s en una empresa de fabricacion de ceramica”. Su objetivo
principal es disminuir los desechos del proceso, simplificar los procesos, conservar
un control de calidad, optimizar espacios de almacenamiento, la seguridad y costos.
la Metodologia aplicada fue la técnica de la observacion del antes y después. Se
concluyéo que tras la aplicacion del método 5s en el departamento de
almacenamiento hubo mejoras positivas en el ahorro de espacio en un 12,91%,
también se eliminaron residuos en los procesos del departamento de aislantes y el

ambiente de trabajo se volvio eficiente y eficaz.

HERNANDEZ, Eileen, CAMARGO, Zulieth y MARTINEZ, Paloma (2015). En su
articulo “Impacto de las 5s en la productividad, calidad organizacional y seguridad
en la empresa Caucho metal Ltda” Tuvieron como principal objetivo indagar la
metodologia 5s y considerarlo como un instrumento eficaz de perfeccionamiento.
En cuanto a su metodologia se empled la técnica de encuesta, medidas de
rendimiento y panoramas de riesgo. Se concluy6 que hay concordancia favorable
entre los elementos de analisis y el método 5s dando como resultados positivos en

el clima organizacional, disminucion de riesgos en el taller.

RIAD, Ashraf, MYNUR, Rashid, HARUNUR, Rachid (2017). En su articulo de titulo
“‘implementacion de la Metodologia 5s en una industria de alimentacion y bebidas”.
Tuvo como objetivo principal de emplear un método de mejora continua que ayude
a superar desafios de mejoras como de ambientes de produccion. La Metodologia
manejada en este articulo fue ejecutar un estudio a todo el procedimiento
productivo, lo cual se hallaron incompatibilidad de componentes en distintos
ambientes de la produccion. Se llego a la conclusion que con la aplicacion del
método 5s se obtuvo ahorro de espacios, ahorro de dinero, incremento de la
productividad y se redujo los rechazos de componentes en la fabricacion de los

productos.
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Bases tedricas
Respecto a teorias relacionados a la variable independiente “Metodologia 5s”, se

revisaron conceptos relacionados a las que hace mencién que:

REY, Francisco (2005). Sostiene que las 5s es un programa de taller y oficinas que
radica en exponer acciones de orden, limpieza y descubrimiento de incoherencias
en los sitios laborales, por simplicidad consiente la colaboracion de la mayoria en
general, de forma unipersonal y grupal, perfeccionando la desenvoltura de los

colaboradores y equipos, maquinarias y la produccion (p. 17).

SOCCONINI y Barrantes (2020). Menciona que las 5s es un método que conservar
los lugares, organizado, limpio, seguro y fructifera, el ambiente de trabajo. El
seudonimo 5s tiene su inicio en cinco enunciados proveniente de Japdén que
abordan con las significancias de cada uno de las “S. Seiri (seleccionar), Seiton
(organizar), Seiso (limpiar), Seiketsu (estandarizar), Shitsuke (seguimiento)
Elaborar los ambientes que promuevan responsabilidad a cada uno de las partes
de la compafiia para formar una costumbre con las acciones coherentes con 5s (p.
19).

ALDAVERT, Vidal, LORENTE y ALDAVERT, X (2016). Menciona que las 5s es
crear trasformaciones rapidas con un enfoque a largo plazo en la que todos en la
organizaciéon se involucren activamente para disefiar y efectuar sus mejoras. Es
esencialmente la adopcién y colaboracion de cada uno de las fases de la
organizacion, especialmente el liderazgo y la gestion. 5s aumenta nuestra
capacidad de controlar intuitivamente nuestros recursos y normaliza nuestros
estados de trabajo 6ptimos. Con ellos conseguimos reducir los residuos y objetos
superfluos, optimizando asi la creacion de la importancia los propios productos y
bienes. Estas 5 cosas nos ayudan a lograr certificaciones (ISO, OSHAS, SQAS...),
calificadas como positivas en sus auditorias. Es la herramienta ideal para mostrar,
fomentar o reforzar la participacion, el compromiso, la iniciativa, la informacién,

innovaciones, la concordancia, el encargo, el afan de superacion y la familiaridad
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entre los colaboradores. Su fuerza y agilidad les permite adaptarse y mantenerse

en todas las empresas y actividades, llevandose bien con las personas. (p.26).

Segun LIKER, Jeffrey (2000). En Japén, existen programas 5S que cubren una
amplia gama de actividades destinadas a eliminar los desperdicios que causan
fallas y ocasionan accidentes en el lugar laboral. Las 5S: seiri, seiton, seiso,

seiketsu y shitsuke:

1. Clasificar: Examinar las partes y conservar unicamente lo necesario y

desechar lo demas.

2. Ordenar: "Un espacio por cada elemento y cada elemento en él".

3. Limpieza (limpieza): La actividad de limpieza a menudo influye como una
forma de registro para detectar extrafiezas y circunstancias previas a fallas

que podrian alterar o causar fallas en las maquinas.

4. Estandarizar: Generar sistemas e instrucciones para conservar y vigilar las

tres S.

5. Mantener (autodisciplina): Conservar un lugar laboral estable es un

trascurso de mejora continua. (p. 221).
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Figura 4. Ciclo 5s
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Fuente : Jefrey k. liker (2000), las claves del éxito

Segun HIRANO, Hiroyuki (1995). Las plantas son organizaciones vivas. Los
cuerpos mas saludables se flagelan y mudan en una analogia mas confortable con
su ambiente. En la naturaleza de los negocios, las insuficiencias de los
consumidores cambian constantemente, se desarrollan perseverantemente con
mejor técnica y, generacion tras generacion, surgen nuevos productos en el
mercado. mientras tanto, la competencia aumenta cada afio a medida que las
empresas intentan producir productos mas complejos a un menor costo. Como
resultado de estos cambios, las empresas deben comprometerse en hallar nuevas
formas de garantizar su duracién y adaptarse al cambio industrial adoptando
nuevas técnicas mas relevantes, la aplicacion de los 5 pilares es el inicio de la
partida para el progreso de las acciones de perfeccionamiento para testificar la
persistencia de la compafia es ineludible para que sus colaboradores mantengan

sus trabajos (cap. 2)
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Figura 5. 5 pilares
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Fuente: Hirano, Hiroyuki, 5 pilares de la fabrica visual.

PRODUCTIVIDAD

Segun el I.N de Estadistica y Geografia (2012). sostiene que la produccién laboral,
se calcula como la correlacién entre la productividad conseguida y la suma de
labores planificadas durante un periodo establecido. El célculo de la productividad
laboral alcanza efectuarse en el aspecto de una empresa, manufactura, sector o

estado.

Hay maneras de calcular la productividad:

La técnica habitual es el proceso de relacionar la suma de produccién logrado o
entregado con suma de tiempos laborados en un tiempo establecido, en la
produccion, en un fragmento de accion de capital dentro de un estado o si las
peculiaridades de esa diligencia lo requieran, este calculo puede efectuarse

asimismo con cantidad vendida.

33



Produccion

(Vi lab =
productividad laboral horas trabajadas

ventas

o lab _
productividad laboral horas trabajadas

El rendimiento laboral también se puede calcular a mediante de la correlacion entre

cantidad producida o vendida y el nimero de trabajadores ocupados

Produccién

productividad laboral = — :
Numero de trabajadores

Ventas

productividad laboral = — -
Numero de trabajadores

Segln GUTIERREZ, Humberto (2010). La produccion se refiere a las deducciones
obtenidos en un sumario o0 método, por lo tanto, ensanchar la produccion simboliza
lograr excelentes deducciones con los capitales manejados para realizarlos. En
usual, la produccion se calcula por la relacion formada por las derivaciones
obtenidos y los recursos usados. Las deducciones se pueden calcular en elementos
producidas, mientras que los capitales usados se pueden ponderar por digito de
colaboradores, tiempo global utilizado, tiempo de maquina, etc. La productividad
resulta de una estimacion justa de capitales manejados para elaborar ciertos
resultados. La gente a menudo ve la produccion a mediante dos mecanismos:
eficienciay eficacia. La inicial es absolutamente la correlacion entre los resultados
logrados y los utilizados, de manera que la eficacia es la categoria en que se
plasman las acciones planeadas y se alcanzan las deducciones planificados. Por
lo tanto, la busqueda eficiente significa optimar los capitales y asegurarse de que
no suceda residuo; por otro lado, eficacia domina del uso de los capitales para
alcanzar los objetivos establecidos (ejecutar lo planeado). Es posible ser
eficientemente y no generar residuos, por otro lado, la ineficiencia no lograra los
objetivos previstos. Ademas, en términos de efectividad, nos referimos a que las

metas establecidas son importantes y deben alcanzarse. (p. 21).
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Productividad: La mejora continua de un sistema no siempre es originar rapido, si
no también originar mejor

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Unidades producidas _ tiempo util unidades producidas

” == X -
tiempo total tiempo total total de unidades

Segin CESPEDES, Nikita, LAVADO, Pablo y RAMIREZ, Nelson (2020). La
produccion es un factor subyacente que explica gran parte de la diferencia en la
productividad per capita entre las economias perfeccionadas y en progreso. Con
mirada al futuro cercano, las visiones mas conservadoras que apuntan a convertir
a Peru en una economia floreciente para 2040 sugieren que el indice deberia tener
una ventaja muy alta, muy superior al desempefo que tuvo en el pasado. (p.36).

Segun JUEZ, Julio (2020). La palabra productividad en si implica un régimen de
accion que computa los bienes y servicios que han sido generado por los recursos
usados, ya sean estos recursos tangibles o intangibles. La productividad establece
los resultados del uso eficiente de los recursos. Cuantos menos recursos se
inviertan para generar rendimientos iguales o mayores, mas eficiente. Por lo tanto,
la productividad nos da la informacion necesaria para responder algunas preguntas
como: ¢cuanto produce un trabajador al mes, ¢ cuanto produce una maquina? Al
medir la productividad por unidad de tiempo, se puede conocer la eficacia del
desempefio. Esto se llama productividad. Existe una formula para practicar la
productividad. Se toma como el cociente entre los generado y las capitales usadas.

(p. 02)

produccion obtenida

ductividad utilizado =
proguctivicac utttizaco cantidad de factor utilizado

Segun LOPEZ, Jorge (2013). Sostiene que La productividad es una pieza clave de
la competitividad entres personas, sociedades y paises, tenemos como ejemplo el
nivel y calidad de existencia de las personas en un pais, es un resultado de

productividad de manera integral; se preocupa por lograr el mejor efecto con
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calidad, producir productos y brindar el mejor servicio publico; se trata de fabricar y
crear sistemas; procedimientos reglamentarios para la regulacion general y la
aplicacion de la ley juridica; En otro sentido, la eficiencia productiva de un pais es
el manejo integral de todos los recursos, de hecho, representa un indicador de la
capacidad y la velocidad de trabajo en general: y tienen un costo hacer funcionar
los tres sectores de manera equilibrada, publico corporativo, estatal y civil;

produccion de riqueza econdmica, politica y social (p. 18).

Il METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefio de Investigacion

3.1.1 Segun su finalidad: investigacion aplicada

Segun HERNANDEZ, Carlos, BAPTISTA, Lucio (2010). La indagacion aplicada
cumple dos propdsitos principales: a) promover conocimiento y teorias
(indagacion basica) y b) solucionar inconvenientes (investigacion aplicada).
Gracias a estos dos tipos de indagacion la humanidad ha avanzado. La
indagacioén es el instrumento para echar de ver nuestro entorno y su caracter es
universal” (p. XXIV).

El trabajo de investigacion desarrollado cumple el segundo propésito de tipo
aplicada, para ello se utilizé conceptos tedricos referentes a las variables, se tuvo
como finalidad de llegar a una solucion del problema existencial asociado a la

baja produccién de los trabajadores de compafiia Ransa Comercial S.A.

3.1.2 Segun su naturaleza: enfoque cuantitativo

Segun HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Collado, BAPTISTA, Maria.
(2014). “La orientacion cuantitativa (que representa, como dijimos, un conjunto
de procesos) es primordial y demostrativo. Cada periodo preexiste a la siguiente
y no podemos “saltar” o evadir pasos. El arreglo es estricto, aunque, por
supuesto, podemos redefinir ciertas etapas. Comienza con la identificacion de
una idea y, una vez identificada, se identifican los objetivos y las preguntas de la
investigacién, la revisién de la literatura y el desarrollo de un marco tedrico o

conceptual. A partir de las preguntas se generan hipotesis y se identifican
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variables; Se elabora un plan para su prueba (disefio); variables medidas en un
contexto dado; Las medidas obtenidas se analizan mediante métodos
estadisticos y se extraen una serie de conclusiones. (p. 04).

El enfoque es cuantitativo, porque es de forma secuencial y concluyente, utiliza
la recopilacion de informacion para experimentar la hipoétesis, respaldada por
calculos e investigaciones detalladas, para construir modelos de comportamiento

y probar las teorias.

3.1.3 Segun su caracter por nivel de profundidad: explicativo

HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Collado, BAPTISTA, Maria (2010).
Sostiene que “los estudios interpretativos que van mas alli de conceptos o
anomalias de relaciones entre conceptos; es decir, se dirigen hacia una
respuesta a las causas de los hechos y fendmenos fisicos o sociales. Como su
nombre lo revela, se ocupa de explicar por qué ocurre un fenbmeno y en qué

circunstancias se manifiesta, o por qué se vinculan dos o mas variables.” (p. 84).

El estudio desarrollado es de nivel explicativo, ya que detalla los factores que han
dado lugar a la problematica de la productividad, teniendo como finalidad de

identificar los factores y causas responsables que los origing,

3.2.4 Segun el tiempo de observacion: longitudinal

HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Collado, BAPTISTA, Maria (2010).
Sostiene que “Los disefios longitudinales son ilustraciones que recogen datos en
distintos periodos, para realizar deducciones acerca del avance del

inconveniente de indagacién o anémalo, sus causas y sus efectos” (p. 159).
Se realizara con el grupo “G1”, al cual se ejecuta la herramienta (“metodologia

5s”), asi determinar el efecto de la variable dependiente (“Productividad”), se

toma en consideracion que se aplicara un pre y post test.
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Esquema:

G: O1—-X—-02

Donde:
(G1); GRUPO: Reportes de trabajos ejecutados
(X) :ESTIMULO : Metodologia 5s

(O1): PRE-TEST : ANTES
(O2): POS-TEST : DESPUES
Tabla 6. Disefio cuasi-Experimental

GRUPO | PRE-TEST | ESTIMULO |POST-TEST
Gl Ol X 02

Regla:
G1 : Reportes de trabajos asignados finalizados
X : Metodologia 5s

O : Aumento de la productividad

3.1.5 Segun el disefio: experimental del tipo pre experimental

Segun HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Collado, BAPTISTA, Maria (2010).
“Un experimento se inicia con finalidad de examinar si una o mas variables
independientes inquietan a una 0 mas variables dependientes y por qué lo hacen.
Por esta vez, reduzcamos el inconveniente de estudio a una variable
independiente y una dependiente. En una indagacion, la variable independiente
resulta de utilidad para el investigador, ya que el caso hipotético es una de las
fuentes que ocasionan el resultado supuesto. Para la obtencién de
convencimiento de esta supuesta correlacion causal, el investigador realiza la
manipulacion de la variable independiente y analiza si la dependiente es alterada
0 no. Aqui, manipulacion es sinbnimo de generar distintos valores a la variable
independiente” (p. 122).

Para la indagacion desarrollada sera de disefio experimental ya que se opera de
forma deliberado la variable independiente con finalidad de generar efecto en la

38



variable dependiente logrando analizar algun efecto, el propdsito es comparar la
hipotesis verificando el acrecentamiento de la produccion en los colaboradores

de la empresa Ransa Comercial S. A.

Segun HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Collado, BAPTISTA, Maria (2010).
“Los disefios cuasiexperimentales igualmente maniobran premeditadamente, al
menos, una variable independiente para analizar su efecto sobre una o més
variables dependientes, s6lo que cambian los experimentos “puramente” en el
valor de seguridad que logre poseer en la semejanza primera de los grupos” (p.
151)

El disefio del estudio fue experimental, de tipo pre experimental, siempre que
existiera un dominio minimo en las variables independientes metodologia 5s en

el sitio de estudio y como variable dependiente la productividad.

3.2. Variable y Operacionalizacién

3.2.1 Definicién variable independiente: metodologia de las 5s

Definicion:

“Las 5s es un método para conservar un orden, limpieza, seguridad y sobre todo
fructifera, el ambiente de laboral. El calificativo de las 5s posee su inicio en 5
significados japoneses que abordan con la letra “S”, SEIRI (clasificar), SEITON
(ordenar), SEISO (Limpiar), SEIKETSU (Estandarizar), SHITSUKE (Mantener)”.
(SOCCONINI y Barrantes (2020. p.19).

Dimension de la variable independiente

a) Dimension 1
Seiri (seleccionar) Esto simboliza eliminar todo lo que no requerimos para
llevar a cabo las actividades convenientes.

Los indicadores establecidos para nuestro calculo son las siguientes:
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Herramientas seleccionadas

total de maleriales clasificados

x 100

todal de maleriales exisienies

Materiales seleccionados

fotal de herramienias selecctonod os

x 100

fofal de herraomienias exisienies

b) Dimensién 2
Seiton (organizar) Es seleccionar los elementos que requerimos para
proporcionar su uso e emparejar adecuadamente para poder ubicarlo y
luego devolverlos a su zona de inicio.

Los indicadores establecidos para nuestro calculo son las siguientes:

Materiales ordenados

total de materiales ordenados

x 100

total de materiales existentes

Herramientas ordenadas

total de herramientas ordenados

100

total de herramientas existentes

c) Dimensién 3
Seiso (limpiar) Esto significa mantener nuestro equipo de trabajo en buen
estado y mantener limpio nuestro entorno.

El indicador establecido para nuestro célculo es el siguiente:

Area de trabajo limpio

zona de trabajo limpio

X 100

Area total de trabajo limpio
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d) Dimension 4
Seiketsu (estandarizar) Es instaurar un modo sélido de llevar a cabo las
acciones de clasificacion, ordenacion y limpieza.

El indicador establecido para nuestro célculo es el siguiente:

Area de trabajo estandarizado

total de control ejecutados

x 100

total de controles programados

e) Dimensién 5
Shitsuke (seguimiento) Es procesar las reglas que originen
responsabilidad a cada uno de los integrantes de la compafia para
implantar un habito con las acciones congruentes con las 5s (p. 19).

El indicador establecido para nuestro célculo es el siguiente

Seguimiento de programas establecidos

cumplimiento de la metodologia 5s

3.2.2 Definicién variable dependiente: productividad

Definicion:

JUEZ, Julio (2020). La palabra productividad en si implica un régimen de accion
gue computa los bienes y servicios que han sido generado por los recursos
usados, ya sean estos recursos tangibles o intangibles. La productividad
establece los resultados del uso eficiente de los recursos. Cuantos menos
recursos se inviertan para generar rendimientos iguales o mayores, mas eficiente
son. Por lo tanto, la productividad nos da la informacion necesaria para responder
algunas preguntas como: ¢cuanto produce un trabajador al mes, ¢cuanto

produce una maquina? Al medir la productividad por unidad de tiempo, se puede

41



conocer la eficacia del desempefio. Esto se llama productividad. Existe una
férmula para practicar la productividad. Se toma como el cociente entre el
beneficio obtenido y los capitales utilizados. (p. 02).

GUTIERREZ (2010). la medicion de la productividad resulta de una evaluacion
justa de los recursos utilizados para producir o producir ciertos resultados. La
gente a menudo ve la productividad a través de dos componentes: eficiencia y
eficacia.

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Dimension de la variable independiente
a) Dimension 1

La eficiencia es sencillamente la correlacion entre los resultados optenido

y los recursos usados. (JUEZ, Julio 2020.p. 02).

Und.producidas

T.und.a producir 100

Eficiencia =

b) Dimensién 2
La eficacia es el grado en que se realizan las actividades planificadas y

se logran los resultados planificado (JUEZ, Julio 2020.p. 02).

tiempo util

Eficacia = x 100

tiempo total

3.3. Poblacion, Muestra y Muestreo

3.3.1. Poblacién

“La poblacién, o en procesos mas exactos conjunto ecuanime, es finito o infinito
de objetos que tienen similitudes comunes sobre los que se pueden extraer las
terminaciones de la indagacion. Esto esta delineado por el problemay el objetivo
del estudio” (ARIAS, Fidias, 2012, p. 81)
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El trabajo de indagacion que se empleara en la compafia Ransa Comercial S.A.
en el taller de mantenimiento de planta tiene como poblacion a los reportes de

trabajos realizados por los colaboradores de dicha area.

3.3.2. Muestra

La muestra es, en adjetivo, una parte de la poblacién. supongamos que es una
parte de los elementos de este grupo determinado en sus peculiaridades al que
llamamos poblacion (HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos, BAPTISTA,
Pilar. 1991, p. 263)

En este trabajo de indagacién se toma en consideracion el conjunto de elementos
como muestra. La muestra son los reportes de trabajos realizados por cada
colaborador del area de mantenimiento de la empresa Ransa comercial S.A en

un periodo de 30 dias.

3.3.4. Muestreo
“El muestreo es un estilo de eleccion de las unidades de indagacién que
conforman la muestra, con el proposito de recoleccion de datas que considera
la indagacion a realizar”. NAUPAS, Humberto, (VALDIVIA, Marcelo, PALACIOS,
Jesus, ROMERO, Hugo, 2018, p. 336)

El muestreo considerado es las igual a la muestra.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciones de datos
3.4.1. Técnica
“Estas técnicas son propias y propias de la disciplina, por lo que cumplen un
papel complementario al método cientifico, teniendo aplicabilidad general. La
técnica de investigacion debe entenderse como un proceso o representacion

especifica de recolectar antecedentes o informacion”. (ARIAS, Fidias 2012. p.67)

En este trabajo de indagacion se realizaron dos métodos de recoleccion de

datos.
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Método 1:

consiste en la técnica de observacion y medicion directa de datos en
referencia a las dimensiones de la primera variable” método 5s” donde se
plasmé un andlisis del escenario de la compafia Ransa comercial S.A en
temas de clasificaciones, orden, limpieza, estandarizaciones y disciplinas
existentes.

Método 2:

consiste en la técnica de observacién y medicion directa de datos de los
reportes de trabajos realizados de parte de los colaboradores del area de
mantenimiento en la compafia Ransa Comercial S.A. en un tiempo
determinado segun las actividades de trabajo asignado. Esta medicion hace

referencia a la segunda variable dependiente “productividad”.

3.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Son instrumentos tedricos o fisicas, a traveés de las cuales se recolectan datos e
informacion, a través de preguntas, elementos que requieren respuestas por
parte del investigador. Toman diferentes formas dependiendo de las técnicas en
las que se basan. NAUPAS, Humberto, (VALDIVIA, Marcelo, PALACIOS, Jesus,
ROMERO, Hugo, 2018.p.273

Ficha de registro de 5s

Este instrumento que se utilizara tiene como finalidad la obtencion de datos
de cada una de las 5s, en las cuales se registran los materiales y herramientas
en la zona de trabajos que afectan directamente en la productividad, esta
herramienta ayudara en nuestra mejora en la productividad llevando un control

para una mejora continua.

Formato de calculo de productividad
El formato que se empleara en este trabajo de indagaciéon posee como
objetivo fundamental de llevar un control de la produccion para ello se realizan

un célculo en base a la eficiencia y eficacia.
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Formato Check list 5s

El formato de check list consiste en una técnica de observacion experimental
donde se le asigna valores en base al estado en la que se encuentra los
ambientes de trabajos que involucran de manera directa en la productividad
de cada uno de los colaboradores. Este formato nos ayudara a visualizar
mejoras continuas en un antes y después logrando establecer mejoras

continuas.

3.4.3. Confiabilidad

‘la confiabilidad de un instrumento se describe a la calidad en que su
implementacion reiterada al mismo sujeto u cuerpo, origina resultados
equivalentes” (Hernandez, Fernandez y Baptista, 1997, pag. 242)

La confiablidad de los instrumentos esta proyectada en la exactitud que se
elaboraron la herramienta orientados con un grado de idoneidad y con una

representacion veridica de nuestros resultados que se obtuvieron.

3.4.4. Valides

“La validez, en métodos habituales, se refiere al valor en que una herramienta
mide efectivamente la variable que proyecta medir’ (HERNANDEZ, Roberto.
200)

En el trabajo de investigacién se logré adecuar tres herramientas que mas se
adecuaron a la situaciébn con un grado de autenticidad, estas herramientas

tuvieron valides por los juicios de distintos especialistas en el contenido.

Tabla 7. Tabla de Validacion por Juicio de Experto
N° ESPECIALISTAS PERTINENCIA  RELEVANCIA  CLARIDAD
1 MG. PERCY SIXTO SUNOHARA RAMIREZ v
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2 MG. GUSTAVO ADOLFO MONTOYA CARDENAS v

3 Dr. DENNIS ALBERTO ESPEJO PENA v

Fuente: Elaboracion propia.

3.5. Procedimientos

3.5.1 Situacion Actual

Datos generales de la compaiia Ransa Comercial S.A.

= NUmero de RUC: 20100039207 - Ransa Comercial S A.

= Tipo Contribuyente: Sociedad Andnima

* Nombre Comercial: Ransa

» Fecha de Inicio de Actividades: 06/03/1939

» Pagina: https://www.ransa.biz/

» Estado del Contribuyente: Activo

= Domicilio Fiscal: Av. Argentina No.2833 Z.1. Industrial prov.

Const. del Callao.

= Actividad Comercio Exterior:  importador/exportador

» Actividad Econémica: Primordial.
4923 transporte de Carga por Carretera
Subsiguiente.

5220 almacenamiento y deposito
Ransa comercial S.A. tiene como principal actividad econémica de transporte de

carga por carretera ubicada en Av. Néstor Gambeta 338, de la provincia

constitucional del callao.

46


https://www.ransa.biz/

Figura 6. Ubicacion de la sede principal

=

@

Fuente: Google mapa.

Descripcion de la empresa:

Ransa es una compafiia que pertenece al grupo Romero. En 1939 inicia sus
sistematizaciones en el pais peruano, bajo el calificativo de Reprensa
Algodonera y Almacén Nacional S.A., compafiia encargada al deposito y
reprensaje de fardeles de algoddn para su comercio exterior, colocandose en las
costas del Callao, Cerro Azul, Pisco, Paita y Huacho. En 1974 cambia de
calificativo a Ransa Comercial S.A. y extiende su carpeta de transacciones
incluyendo depdsitos simples, depdsitos autorizados por aduanas y camaras
frigorificas. En 1998 inaugura su sede de distribucion en Ransa san Agustin
ubicada en la Av. Néstor Gambeta 338 en la provincia constitucional del callao,
siendo el mas grande y moderno del pais. Actualmente es el operante logistico
lider del territorio peruano con mas de 7,000 trabajadores convirtiéendose en
asociados estratégicos en la logistica de sus clientes, posee funciones en
diferentes paises como, Perud, Bolivia, Ecuador, Colombia, El salvador,

Guatemala, Honduras

Bajo el contexto de la inauguracion de su centro de distribucion mas importante
y moderno tenemos los almacenes como, Almacén Charlie, Bravo, Alfa, Tango

1, Tango 2, Lima, Delta 1, Delta 2, Mineria, contenedores vacios. En una de sus

47



areas encontramos al area de mantenimiento de planta donde se implementara

la metodologia 5s

Figura 7. Logo de Ransa Comercial S.A

HRANSA

Fuente: Elaboracion Propia.

Misién: Atender las necesidades de nuestros socios estratégicos de diferentes
divisiones mercantiles y ser reconocido a manera que seamos la mejor opcion
de soporte para el incremento de sus sistematizaciones de una forma segura y

confiable

Vision: Convertir la logistica en la ventaja competitiva de las empresas de

Latinoamérica

Valores: Es una empresa responsable que desarrolla las actividades
establecidas con profesionalismo, trabajando con Honestidad y respeto logrando

asi un buen trabajo en equipo para el servicio de la humanidad.

Organigrama: En la figura 8. Se encuentra plasmada la alta gerencia segun la

jerarquia en el contexto gerencial que tiene la empresa a nivel general.
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Figura 8. Organigrama gerencial de Ransa Comercial S.A.

Gerente Central, RRHH, Marketing y SIG

Gerente Central de Administracion y Finanzas

Gerente Central de Negocios, Mineria, Energia, Gas y petroleo

Gerente General

Gerente Central de Negocios Industriales (Pert)

Gerente Central de Negocios Especializados

Gerente Central de Operaciones (Peru)

Gerente Central de la Region Andina

Gerente Central de la Region Centroamérica

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 9. tenemos el organigrama del area de mantenimiento en la que

especifica el grado jerarquico y sus cargos referente posiciones administrativas

y al personal de operaciones.
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Figura 9. Organigrama del area de mantenimiento de planta

Gerente de Mantenimiento,
Infraestructura y saneamiento

Sthefanie de la Cruz
Reuvilla

Jefe de Matenimiento de

planta Jefe de Planifificacion

Cristian Varja Tello

Tiler Amasifen rivera

Coordinador de Mantenimiento
de planta

Asistente de Administrativo

Mario Medina Zegarra

Arlett Noe Navarro

Auxiliar de Operaciones

OPERARIOS

Raul Skate Mucha

VARIOS

Fuente: Elaboracion propia

Servicios:

La empresa Ransa Comercial S.A. tiene distintas areas que se encuentran
involucrado en la productividad de manera general. pero esta vez nos vamos a
enfocar en una de sus areas principales como el area de mantenimiento. Esta area
es el encargado de velar y brindar los servicios de mantenimiento preventivos,
correctivos, conservativos y por circunstancias de emergencias a empresas que

Ransa tiene como socios en cada almacén.
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Figura 10. Ubicacién del Area de Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia, Ransa Comercial S.A. (San Agustin, Callao)
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11 funciones principales como area de mantenimiento

1. Asistir en el desarrollo de un plan de asignaciéon de presupuesto anual para
gastos corrientes e inversiones fisicas y participar en los programas respectivos.

2. Verificar que los contratos con terceras empresas y sus servicios auxiliares se
realicen con estricto cumplimiento de la normativa.

3. inspeccionar los trabajos de las empresas terceras y asegurarse del
cumplimiento de las especificaciones y condiciones establecidas en el contrato,
elaborar el cronograma diario de mantenimiento tanto preventivo como
correctivo para las instalaciones.

4. Realizar visitas periodicas (o peridédicas) para descubrir insuficiencias de
mantenimiento que salgan a lo largo de las periodos y meses.

5. Prestar o desarrollar actividades de preparacion de laboratorio, arreglo de
ubicacion central, puente de trabajo, estacionamiento, espacio verde, etc.

6. instalar nuevos alumbrados, cableado y servicio eléctrico con subestaciones y
asegurar su puesta en marcha y reparacion en caso de ser necesario.

7. Prepare la informacion mensual necesaria para determinar el desarrollo del
trabajo y, por lo tanto, para poder cambiar a la siguiente etapa.

8. Prepare la informacion trimestral que se enviara a los comités de auditoria y
auditoria e informes de los consejos del comité.

9. Poner en practica todas las acciones y funciones que le asigne la gerencia de
servicio y mantenimiento con sus cargos y compromisos.

10.Reorganizar y armar todas las diligencias de los empleados, cualquiera que sea

su area de especializacion y desarrollo
Los personales de mantenimiento son altamente capacitado y especializado para

realizar dichas funciones segun los tipos de trabajos encomendados como, trabajos

en caliente, materiales peligros, altura, izaje, excavaciones y carpinteria.
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3.5.2. Pre Test

El actual trabajo de indagacion esté orientado a la baja productividad que presenta los
colaboradores del &rea de mantenimiento en el transcurso de ejecuciones de trabajos
asignados. Se identifico ineficiencia con respecto al orden y limpieza, genera retraso
en la localizacién, identificacion de materiales y herramientas, existen espacios
ocupados con materiales aprovechable y no aprovechables, falta de rotulaciones en
zonas o0 ambientes de trabajos, herramientas obsoletas y con falta de mantenimientos,

falta de registros de control y vehiculos de transportes inoperativas.

Tabla 8. Principales causas
CODIGO PRINCIPALES CAUSAS
C15 Falta de ordeny limpieza
C1 Desorden en los materiales
c6 Falta de capacita citacion
C12 Falta de mantenimiento de herramientas

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8, se evidencia las primordiales causas del esquema de Pareto las cuales
afectan de manera negativa en la productividad de los colaboradores y las posibles

soluciones a las que atacaremos con la propuesta de mejora titulada metodologia 5s.

Figura 11. Estado de taller y ambientes de trabajo sin 5S, Situacion actual
Almacen Materiales Taller de mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia, Taller de Mantenimiento de planta.
Habiéndose identificado las falencias ya mencionados se realiza un breve analisis de

Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP).
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Figura 12.

DOP ejecucion de trabajos —Pre test

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: TRABAJOS DE MANTENIMIENTOS

Parte: OPERACIONES

Departamento : MANTENIMIENTO DE PLANTA

Operario(s):

Fecha: 31/12/2021
Hoja Nro. 01

EJECUCION DE

RESUMEN
Actividad Cantidad Tiempo (min.)
Q OPERACIONES 8
|:| INSPECCIONES 2
()
C MIXTA 0
TOTAL 10

Elaborado por: JIMY RUBEN SURICHAQUI JAMJACHI AUXLIAR Y MECANICOS DE Método:
Tipo: APLICATIVO |Operario: X |Materia|: X Maquina: X MANTENIMIENTO Actual.
Posterior  x
EJECUCION DE
TRABAJOS DE ————p
MANTENIMIENTO
ASIGNACION DE ORDENES DE TRABAJOS
00:30 MIN A LOS COLABORADORES DE
MANTENIMIENTO
00:30 MIN CHARLA DE 5 MINUTOS
[ ASIGNACION DE O.T
1:00 MIN SELECCION E INSPECCION DE
: HERRAMIENTAS Y MATERIALES
TRASLADOS DE MATERIALES A ZONA DE
00:40 MIN TRABAJO
LLENADO Y FIRMAS DE ATR Y ATS POR
00:20 MIN LOS RESPONSABLES PARA EJECUCION
DE TRABAJOS
SERNALIZACION DE PREVENCION EN ZONA
00:20 MIN DE TRAJO
INSPECCION DE TRABAJO
EJECUTADO 4:25 EJECUCION DE TRABAJOS
HORA
00'15 MIN INSPEECCION DE CLIENTE PARA LA
: CONFORMIDAD DE TRABAJO EJECUTADO
00'15 MIN TRASLADOS DE MATERIALES NO
: APROVECHABLES A ZONA DE ACOPIO
00:20 MIN GUARDADO DE MATERIALES

APROVECHABLE Y HERRAMIENTA

Fuente: Elaboracion Propia

Variable independiente: Metodologia de las 5s

Mediante esta tabla se da a conocer el tiempo empleado por actividad en la

ejecucion de trabajos asignado a cada personal de mantenimiento.
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Ejecucion de trabajos de mantenimientos segun (DAP

JIMY RUBEN SURICHAQUI JAMJACHI

Almacenamient

Objetivo |OBTIMIZACION DE TIEMPO
Proceso: |MANTENIMIENTO DE PLANTA Operacién O 5
Método: |APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 Transporte 3
Fecha: |25/01/2022 Combinada 1
Lugar: |ALMECEN Y AREAS COMUNES Espera D 2
Inspeccion D 2
\

JOSE JULIO MAURICCI MENDO

Fuente: Elaboracion Propia.

1 |ASIGNACION DE TRABAJOS DE MANTENIMIENTO 00:30:00 J REQUIERE PLANIFICACION
2 |CHARLA DE5 MINUTOS 00:30:00 < REQUIERE OBTIMIZAR TIEMPO
S~
3 |ENTREGA DE LISTA DE MATERIALES Y HERRAMIENTA 00:05:00 7
4 [SELECCION E INSPECCION DE HERRAMIENTAS Y MATERIALES (01:00:00 FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA
P
CARGA DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS A VEHICULOSDE | _ ~ VEHICULOS DE TRANSPORTE
5 |TRANSPORTE [0:20:00 < DEFECTUOSO
6 |TRASLADO DE MATERIALES A ZONA DE TRABAJO 00:25:00 \ VEHICULOS DE TRANSPORTE
- DEFECTUOSO Y ESCASOS
T
DESCAR DE MATERIALES Y HERRAMIENTA A ZONA DE e _—
7 |trABAID 00:15:00 17
LLENADO Y FIRMADO DE ATR Y ATS POR POR EL PERSONAL o
8 | AUTORIZANTE 00:20:00 L—
INSTALACION DE SENALES DE PREVENCION EN ZONA DE
9 [trA10 00:05:00 r
10|EJECUCION DE TRABAJOS 03:25:00 L\ HERRAMIENTAS INADECUADAS
INSPECCION DE CLIENTE PARA LA CONFORM IDAD DE p—
11{1RABAIO EJECUTADO 00:15:00 />.
CARGA DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS A VEHICULOS DE L—] VEHICULOS DE TRANSPORTE
12|7RANSPORTE 0:20:00
DEFECTUOSO
13|TRASLADO DE MATERIALES AL ALMACEN 00:25:00 VEHICULOS DE TRANSPORTE
DEFECTUOSO Y ESCASOS
TRASLADOS DE MATERIALES NO APROVECHABLES A ZONA e L
14pe acopio 00:15:00 .
GUARDADO DE MATERIALES APROVECHABLE Y o ~o
15|HERRAMIENTAS EN ALMACEN 0:20:00
08:30:00] 5 3 2 2 2
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Tras el cerificacion empleado en la tabla 9, del DAP(diagrama de analisis de proceso),
se tiene 15 actividades, 5 en operaciones, 3 de transporte, 1 inpeccion y operacion, 2
en espera, 2 en ispeccion y 2 en almacenamiento. En este analisis podemos rasaltar
algunos puntos observados donde se evidencia tiempos inproductivos, como en la
asigancion de trabajos, charlas de 5 minutos muy extensas, la seleccion de materiales
y herramienta ocupa una gran parte del tiempo de produccion por la escasa orden y
limpieza, no se distingue con rapides los materiales y herramientas de las buenas y
malas por el desorden. Existen vehiculos de transportes inoperativos y dificulta en el
traslado de materiales y herramientas.

Se realiza un estudio de la cituacion actual en el ambiente de trabajo y almacen del
area de mantenimiento empleando el criterio de una la herramienta de ingenieria
titulada metodo 5s, para ello se utilizo un check list asociado a cada uno de las S de

esta herramienta.

1) Seiri (seleccionar). La primera “S” implica la verificacién total del area a
implementar para posterior eliminacion de elementos inservibles

2) Seiton (organizar). Toda area de trabajo debera contar con rotulaciones las
cuales facilita en almacenaje, ubicaciones, orden y limpieza de cada elemento
de necesario en la ejecucion de los trabajos asignados a cada colaborador.

3) Seiso (limpiar) Esto significa conservar nuestras herramientas, equipos y
lugares libre de desechos que obstaculizan en la visualizacion o perjudiquen la
ejecucion de los trabajos.

4) Seiketsu (estandarizar) En la penultima “S” de la Metodologia 5s se establecen
las indicaciones y politicas de la Metodologia, de manera que sea entendible,
clara con la finalidad de generar habitos de orden y limpieza a cada
colaborador.

5) Shitsuke (seguimiento) Es elaborar las circunstancias que promuevan
responsabilidad a cada uno de los partes de la compafia para formar una

costumbre con las tareas concernientes con 5s.
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Tabla 10.

Check list de situacion actual del taller y almacén con 5s

MRA NSA

NUEMERO: 01 ENCARGAL SURICHAQUI JAMJACHI JIMY
FECHA: 15/01/2021 HORA: 8:00
AREA:  MANTENIMIENTO DE PLANTA ESTADO: DEFICIENTE
) Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que
id SIINO o
se encuentran en etapa de verificacion S1
1 |¢estan elementos inservibles en el entorno de labores? S RECIDUOS DE MATERIALES SOBRE MATERIALES EN
¢ ' BUEN ESTADO
9 ¢Existe en el lugar elementos de construcciones, semi gl MESCLA DE CONCRETO PREPARADO AL INTERPERIE
elaborados o residuos alrededor de las zonas de trabajo? SE DANA
3 ¢existe en el lugar de trabajo herramienta que dificulta las gl DISCO DE MOLADORA SEMI USADA TIRADAEN EL
actividades? ENTORNO DE TRABAJO
4 ¢todas las herramientas y materiales se encuentran NO  |HERRAMIENTAS FIJAS SIN ROTULAR
ordenados y rotulados?
5 ¢las herramientas de medicion se encuentrasn limpias, NO  HERRAMIENTAS SIN UBICACION
rotuladas y ordenadas?
6 |¢todo los materiales de limpieza se encuentrasn en su lugar?| Sl
. _— REQUIERE SER MODIFICADO POR QUE OBSTACULIZA
; ?
7 |¢todo los muebles de trabajos estan ordenados y limpios® NO OTROS TRABAJOS
8 |¢existe maquinas de mesa en optimas condiciones? SI - |[MAQUINAOBSOLETAEN EL ENTORNO
9 |¢existe materiales no aprobechables fuera de lugar? S| MATERIALES USADOS SIN UBICAIONES
10 |¢los objetos para deseachar estan idenficados? NO |MATERIALES SIN ROTULAR
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que
Id SIINO e
se encuentran en etapa de verificacion S1
1 ¢ Estén claramente definidos los pasillos, areas de NO FALTADE LETREROS DE SEGURIDAD Y FLECHAS DE
almacenamiento, lugares de trabajo? TRANSITO
2 ¢todas las herramientas son necesarias y estan SON NECESARIAS PERO NO TIENE ROTULACIONES DE
identificadas? NO  |SUS UBICACIONES
3 ¢los materiales semielaboradas estan identificadas y en su FALTADE ORDEN DE LOS MATERIALES
lugar? NO
4 ¢todo los materiales estan ordenados en paletas o en SE ENCONTRO MATERIALES EN EL SUELO
paletas? NO
5 ¢ Hay algun tipo de obstéculo cerca del elemento de extincion
de incendios més cercano? NO
6 ¢ Tiene el suelo algin tipo de desperfecto: grietas, FALTA DE RESANE DE AREA DE TRABAJO
sobresalto...? Sl
7 |¢los estanterias estan bien ubicadas, rotuladas y seguras? ALMACEN ALTO VALOR SIN ROTULACIONES ¥ EN ZONA
¢ ’ YSEOUEST | o |INSEGURA
8 ¢los estanterias estan rotuladas para el fasil aceso a los FALTAN ROTULACIONES DE MAQUINAFIJAY
materiales? NO |HERRAMIENTAS FIJAS
g |¢S€ tiene cantidades maximas y minimas con formato de FALTA DE FORMATO DE CONTROL
control el las estanterias? NO
10 ;Ia_s sqnas de muebles de trabajos posee linea de NO REQUIERE
limitaciones? NO
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¢Elaxceso a los equipos fijos de trabajos estan libre de

SIINO

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que
se encuentran en etapa de verificacion S1

1 : Sl REQUIERE LIMPIEZA PROFUNDA
suciedades u obstaculo?
2 ¢ Laquinarias tiene filtraciones, polvo o algun objeto S SE ENCONTRO MAQUINARIA CON FILTRACION DE
extrafiosobre el? ACEITE
3 g,Estg la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, NO  |NO REQUIERE
deteriorada; en general en mal estado?
A g,Es}a.en buenas cond|§|oqes las escobas., recogedores, NO  |UTENCILIO DE LIMPIEZAEN MAL ESTADOS
depositos de basura y limpias (total o parcialmente)?
5 |¢existe acsesorios de la luminaria defectuoso? NO
6 ¢las paredes, suelo y techo estan limpios, sin residuos S|
solidos u organicos?
7 {,Se limpian las maguinas con frecuencia y se mantienen NO  |FALTADE FORMATO DE CONTROL
libres de grasa, virutas...?
8 ¢Se_ realizan periddicamente t_an_eas de limpieza s |Escasas
conjuntamente con el mantenimiento de la planta?
g |¢EXiste una persona o equipo de personas responsable de Sl |FALTADE CAPACITACION EN METODOS DE CONTROL
supervisar las operaciones de limpieza?
10 |¢ existe limpieza proactiva de parte de los colaboradores? NO
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que
Id SIINO e
se encuentran en etapa de verificacion S1
) ) . ROPA DE TRABAJO NO APLICAEN TODO TIPO DE
1 |¢Laropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? Sl
TRABAJO
2 ¢Las distintas areas estan correctamente iluminadas y con S| ACTIVIDADES ALAINTERPERIE , SALVO ESPACIOS
buena ventilacion? CONFINADOS
3 ¢eX|s'te ruidos o elementos que distrae la ejecucuines de NO  |ACTIVIDADES ALAINTERPERIE
trabajos en el areas?
4 |¢Hay alguna ventana o puerta rota? NO
5 |¢existe zonas de descanzo o recreacion? NO  |ESPACIO PROYECTADO NO SE CULMINAN
6 | existe iniciativa de meioras? NO FALTADE INICIATIVAY MOTIVACION DE LOS
¢ Joras SUPERIORES
7 |¢se ejecutan las ideas de mejoras? NO [FALTADE PLANIFICACION
8 |¢existen formatos de procedimientos o diagramas de flujos? NO FALTADE PROCEDIMIENTOS ESTABLECIDOS DE
¢ P g Jos ACTIVIDADES DE TRABAJO
9 |¢se concidera las indeas de mejoras? S| |PERO NO SE EJECUTAN
10 |¢se ejecutan las 3 primeras "S"? NO  |SON MUY ESCASAS
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que
Id SIINO L
se encuentran en etapa de verificacion S1
1 |¢hay control de limpieza de manera constante? NO  |ESCASAS
2 |¢existen informes del estado de las zonas de trabajo? NO |FALTADE FORMATO DE CONTROL
. . ROPA DE TRAB NO APLICAEN TODO TIPO DE
3 |¢la vestimenta es adecuado para todo los trabajos? NO 0 AJONO ¢ ObOTIPO
TRABAJO
4 | existen epp para los trabajos correspondientes? Sl
5 g,el.comlte cumple con los horarios de reuniones de NO  |ESCASAS
mejoras?
6 |¢todo el personal conoce las 55? NO  |PERSONAL NUEVO EN SU MAYORIA
7 ¢las herramientas y materiales son almacenados de manera NO  |FALTADE UBICACIONES Y ROTULACIONES
adecuada?
8 |¢Se estan cumplimento los controles de stocks? NO |FALTADE ESTOCK
9 g,Emstgn procedimientos de mejora, son revisados con NO  |FALTADE PROCEDIMIENTOS DE MEJORA
regularidad?
10 ¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y NO  INO CUENTACON EL METODO 5S

se realizan los seguimientos definidos?

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11. Ficha de control de Herramientas

FICHA DE CONTROL DE HERRAMIENTAS, CLASIFICADAS

HERRAMIENTAS STOK OBSOLETAS APTOS OBSERVACIONES

BUGUIE / CARRETILLA
MAQUINA AREANADORA

ROTOMARTILLO

CIERRA CIRCULAR MANUAL
TALADRO DE BANCO
COMPRESORA DE AIRE
HIDRO LAVADORA

0w o Moo A~AOFP WWEREPRPRPPRPRPRPRPWOOMADNDOODOOOOO O PFP D PP B>

O O W N HB»OWWEROPMONDMNMNPEPEPDNOPRPPLPOOOOERLNWEPREPOOWONMNMO PP DNOOLR

N NN WO N AW WO FRPNNEPEP PP PORPDNWPEPOOWOORFRP W NP P W

TALADRO MANUAL RENOVAR
PINTA PISTA MANTENIMIENTO
PISTOLA DE CALOR BUEN ESTADO
MOLADORA RENOVAR
MAQUINA DE SOLDAR MANTENIMIENTO
AUTOGENA BUEN ESTADO
ESPATULA RENOVAR
PLANCHA PARA CONCRETO BUEN ESTADO
BADILEJO RENOVAR
PICO BUEN ESTADO
PALA BUEN ESTADO

MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO

PISTOLA DE PINTAR RENOVAR
TALADRO INALAMBRICO RENOVAR
FRESADORA RENOVAR
PERCUTOR BUEN ESTADO

BUEN ESTADO

BUEN ESTADO

BUEN ESTADO
MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO

DOBLADORA BUEN ESTADO
PARTILLO RENOVAR
COMBA RENOVAR
ARCO DE CIERRA RENOVAR
SERRUCHO BUEN ESTADO
APLICADOR DE CILICONA RENOVAR
UNA DE CABRA BUEN ESTADO
CINCEL RENOVAR
GUINCHA 10 RENOVAR
NIVEL / REGLA 5 RENOVAR
DESARMADOR 10 10 BUEN ESTADO
KIT DE LLAVES DE TORQUE 6 2 RENOVAR
TIJERA 6 4 RENOVAR
AGUJA 4 1 RENOVAR
ESCOBILLA DE FIERRO 2 2 BUEN ESTADO
ALICATE 8 8 BUEN ESTADO
161 44 117 27%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 12.

Ficha de control de materiales aprovechables y no aprovechables

FICHA DE CONTROL DE MATERIALES, CLASIFICADAS

MATERIALES

DISCO PARA MOLADORA / UNID
SOLDADURA / KILO
COMBUSTIBLE / GALONES

OXIGENO Y METANO COMPRIMIDO /

LITRO
TRIPLAY

ATERNIT

BALDOSAS

PLANCHAS METALICAS
TUBOS DE METAL
BARILLAS DE METAL
PINTURAS / LATAS

TRAPOS INDUSTRIALES / KL
BROCHAS

CINTA MASKENTING

BOLSA / PAQUETE
AUTOPERFORANTES / BOLSA
PERNO EXPANZOR / UNID
LIJA/ UNID

ESCOBILLA EN COPA PARA METAL / UNID

BROCA / UNID
DADOS PARA TUERCA / UNIDA
RECINA / BOLSA
TUBO PVC/UNID
PEGAMENTO PARA PVC / UNIDA
TEFLON / UNIDA
CILICONA / UND
TEROCAL /LATA
ACEITE/LITRO
CINTILLO / BOLSA
KIT DE ACSESORIO DE INODORO
DRISA / HILO
LONA / UNID
MALLA CAMPING / UNID
ANGULOS /UND
TABLAS DE MADERA / UNIDADES
CLAVOS / KILO
TORNILLO / KILO
AFLOJA TODO
TOTAL

STOK

18
4
20

40
6

10
20

32
10
15
60

40
15
10
30

10

10
15

10

18

12
487

OBSOLETAS APTOS

12

o

i—‘OI—‘I—‘I—‘OOOF—‘OOOOJOI\)I\)OK‘)I\)OOI\JF—\OOOJI—\Q)I\)Q)OOwI—‘

()]
oo

17
40

20

24
12

60

38
15
10

18

11
419

OBSERVACIONES

DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL

CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL

DESPERDICIO DE MATERIAL

CONSERVADO
CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
CONSERVADO
CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
CONSERVADO
CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL
CONSERVADO
CONSERVADO
CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL
CONSERVADO
CONSERVADO
CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
DESPERDICIO DE MATERIAL
CONSERVADO
DESPERDICIO DE MATERIAL
14%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 13.

Tabla de inspeccion de limpieza de areas de mantenimiento

Area total
de trabajo

ZONA DE ALMACEN 4
ZONA PINTURA
ZONA DE METALMECANICA
ZONA DE CARPINTERIA
ZONA DE MAQUINARIA
ZONA DE MATERIALES DE CONSTRUCCION
ZONA DE PARQUEO DE BICICLETAY
TRICICLO
ZONA DE LOCKER DE EPPS
PASILLOS O CALLES DE TRANSITO
ZONA DE ACOPIO
ZONA DE ARENADO
TOTAL

AREA DE TRABAJO

LN N NN N NFNES

FICHA DE INSPECCION DE LIMPIEZA

zonade % por
trabajo 100% p
limpio mejorar
2 50% 50%
2 50% 50%
1 25% 75%
2 50% 50%
3 75% 25%
1 25% 75%
2 50% 50%
1 25% 75%
3 75% 25%
2 50% 50%
1 25% 75%
20 45% 55%

INDICADORES: 1 = MALO, 2 = BUENO, 3 = REGULAR, 4 = EXCELENTE

Fuente: Elaboracion Propia

La consiguiente tabla plasma un analisis de la cituacion actual de acuerdo a las fichas

de control realizadas en el area de mantenimiento.

Tabla 14. Ficha de registro con referencia a 5s en situacion actual
FICHA DE REGISTRO DE 5S T¥enrisa
FECHA 25/01/2022 RESPONSABLE JIMY RUBEN SURICHAQUI JAMJACHI
HORA 08:00 LUGAR AREA DE MANTENIMIENTO
o0.T 200235075 AUTORIZANTE JOSE JULIO MAURICCI MENDO
GENERAL PARTICULAR %
total, de materiales existentes Total, de Materiales Clasificados e et x 100
& 487 68 14%
] . .
total, de herramientas existentes total, de herramientas clasificados "’t‘“t' "l“d"e:r“'"'“f““: “"Ef‘:"”i“"" x100
161 44 27%
total, de materiales existentes total, de materiales ordenados ‘t"‘t‘"[ ‘f; '"“‘:’“‘,“'le‘ "",’i”“‘:"‘ %100

§ 487 68 14%
Lt . . . total de herramientas ordenados
@ total, de herramientas existentes total, de herramientas ordenados total do herramiontas existentes X 100

161 44 27%
o A H in i : zona de trabajo limpio
u&: area total de trabajo zona de trabajo limpio renotat derabers X 100
@ 44 20 45%
>
2 total, de controles programados total, de controles ejecutados total de control ejecutados 40
§ total de controles programados
5 0 0 0%
u .
S cumplimiento de la metodologia incumplimiento de la metodologia controles cumplidos . 45,
‘le total de controles
5 0,
5 0 0 0%
u

Fuente: Elaboracion propia.
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Variable dependiente : Productividad

Tabla 15. Calculo de productividad en cituacion actual

SIG: : F.CDP-225
FECHA : 05/06/2018
APROBADO: 15/06/2018

mRA NSA

AREA Mantenimiento de planta Autorizante Juan Dominguez Castafie

FECHA 01/01/2022 Ejecutante Jack Marzano Quispe

ELABORADO Jimy Ruben surichaqui jamjachi Jefe de area Josea Mauricci Mendo

HERRAMIENTA Metodologia 5s N° de autorizacior 000200239016 A

Eficiencia = %x 100 Eficacta = T,Z::::i::,-;::;?;d::od," 0 | productividad =eficacia x eficienciz
Mi‘:\ﬂ::;iz:o T:;‘::‘?ﬁec:::' n:OT:I" Und. producidas | Tiempoutil | EFICACIA | EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD

AUXI-003 70 274.27 55 257.00 79% 94% 74%
AUXI-102 70 274.27 52 261.00 74% 95% 71%
AUXI-106 70 274.27 49 265.00 70% 97% 68%
AUXI-110 70 274.27 54 270.00 77% 98% 76%
AUXI-117 70 274.27 48 273.00 69% 100% 68%
AUXI-120 70 274.27 50 261.00 71% 95% 68%
AUXI-122 70 274.27 48 259.00 69% 94% 65%
AUXI-125 70 274.27 48 273.00 69% 100% 68%
AUXI-126 70 274.27 50 269.00 71% 98% 70%
AUXI-127 70 274.27 49 263.00 70% 96% 67%
AUXI-128 70 274.27 52 263.00 74% 96% 71%
AUXI-131 70 274.27 49 259.00 70% 94% 66%
AUXI-308 70 274.27 51 259.00 73% 94% 69%
AUXI-003 70 274.27 51 271.00 73% 99% 72%
AUXI-102 70 274.27 52 262.00 74% 96% 71%
AUXI-106 70 274.27 53 274.00 76% 100% 76%
AUXI-110 70 274.27 52 263.00 74% 96% 71%
AUXI117 70 274.27 49 261.00 70% 95% 67%
AUXI-120 70 274.27 52 266.00 74% 97% 72%
AUXI-122 70 274.27 50 272.00 71% 99% 71%
AUXI-125 70 274.27 48 260.00 69% 95% 65%
AUXI-126 70 274.27 49 263.00 70% 96% 67%
AUXI-127 70 274.27 54 272.00 77% 99% 77%
AUXI-128 70 274.27 55 263.00 79% 96% 75%
AUXI-131 70 274.27 53 269.00 76% 98% 74%
AUXI-308 70 274.27 49 260.00 70% 95% 66%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 16.

Productividad de los colaboradores en noviembre y diciembre 2021

78%
76%
74%
72%
70%
68%

74%

76%

68%68%

PRODUCTIVIDAD 2021

76% 7%

75%

0, 0,
71% 2%519% 8 71%  72%719%

67% 67%

65%

74%

66%

66%
64%
62%
60%

70%
0,
68% ‘ 67%
58%

‘ ‘65%‘ |
] LN ~

NOVIEMBRE

71%

68% 69%

|‘ |66%‘ |
N W O 0 o ®W Mo o W

m PRODUCTIVIDAD

o o

DICIEMBRE

~

AUXI-003
AUXI-10
AUXI-10
AUXI-11
AUXI-11
AUXI-12
AUXI-122
AUXI-12
AUXI-126
AUXI-12
AUXI-12
AUXI-13
AUXI-30
AUXI-00
AUXI-10
AUXI-10
AUXI-11
AUXI-11
AUXI-12
AUXI-12
AUXI-125

[Yo]

AUXI-12

0o

AUXI-127
AUXI-12
AUXI-13
AUXI-308

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 13, “la productividad de los colaboradores” varia en los meses noviembre

y diciembre, se ve reflejado en su productividad por distintos factores que se presentan

en el proceso de ejercer sus funciones asignadas, una de ellas es las herramientas y

materiales en desorden o se encuentran en mal estado por la falta de un control

adecuado.
Figura 13. Cuadro comparativo del mes de noviembre y diciembre 2021
NOVIEMBRE Y DICIEMBRE 2021
120%
100% 6% a
80% 72% 73% 69% 71%
60%
40%
20%

0%

EFICACIA EFICIENCIA

mNOVIENBRE m DICIEMBRE

Fuente: Elaboracion propia

PRODUCTIVIDAD
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En la figura 14 del cuadro comparativo, se tiene que la Eficacia del mes de diciembre
fue de 73% mayor al mes de noviembre por 1%, la Eficiencia también tuvo una
diferencia de 1% entre los mismos meses, en caso de la productividad obtuvo un

incremento de 2%.

3.5.3 Propuesta de Mejora

Ante el andlisis del contexto actual realizado se aplica la Metodologia 5s con el fin de
obtener un aumento en la productividad, disminuciébn de tiempos muertos e
improductivo.

Esta propuesta se divide en 3 periodos, el primer periodo es la planificacion preliminar,
el segundo periodo consiste en la ejecucion donde se aplica la herramienta con cada

una de las dimensiones y el tercero consiste en realizar un seguimiento y mejora.

Figura 14. Periodos de la propuesta a emplear

Periodo 3:
Seguimineto y Mejora

Periodo 2: Ejecucién

Etapal: Compromiso de la alta Etapa 1: Implementacion del Seiri Plan de seguimiento, control y
Direccién  Etapa 2: |mp|ementacién del mejoras continuas
k Etapa 2: Comite 5s Seiton
k Etapa 3: Difucion de las 5s * Etapa 3: Implementacion del Seiso
r Etapa 4: Planificacion de objetivos * Etapa 4: Implementacion del
b Etapa 5: Capacitacion del Personal Seiketsu
* Etapa 5: Implementacion del
Shitsuke

Fuente: Elaboracion Propia
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Periodo 1: Planificacién Preliminar

v' Etapa 1: Compromiso de la alta direccién
La alta direccion esta compuesta por la gerente de mantenimiento e
infraestructura, supervisor del area y coordinadores responsables quienes
deben tener compromiso y entender la importancia de para implementar todos
y cada uno de las gestiones de este método 5s es para lograr alcanzar las
metas establecidas. Parte del compromiso es participar activamente en cada
una de los periodos y del manual, proporcionar y suministrar los recursos
obligatorios, realizar modificaciones y sugerir mejoras, toma de decisiones, etc.
La responsabilidad del consejo también debe reflejarse de forma que promueva
y fomentar la colaboracion de todos los colaboradores de dicha area, también
como el compromiso en equipo de para alcanzar las metas de y los 5 beneficios.

v'  Etapa 2: Comité 5s
El comité es el representante de tramitar el manual y la realizacion del esquema

5s, segun la estructura organizativa de la compafiia Ransa comercial S.A.

Figura 15. Integrante del Comité 5s

Sthefanie de la Cruz Revilla

I

Cristian Varja Tello

Tiler Amasifen rivera

Mario Medina Zegarra Arlett Noe Navarro

Fuente: Elaboracion Propia.
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Los participantes del comité estan conformados de distintos niveles jerarquicos,
implicados con el esquema, los integrantes estaran encargados de realizar

ocupaciones como las siguientes.

Tabla 17. Cuadro de tareas a realizar por los integrantes del comité
Fase Ocupaciones a Realizar

Proyectar diligencias de responsabilidad
Habilitar los pertenencias necesarias
Planificar

Examinar y gestionar los coste a emplear

Dar parte de las tareas planificadas a los involucrados

Regentar reuniones del comité 5S

Planear los esquemas de preparacién o capacitacion
Hacer . . .
Incentivar y fomentar los trabajos en equipo

Realizar u ejecutar los programas establecidos

Realizar observaciones continuas de los trabajos

s Analizar los indicadores obtenidas del cumplimiento
Verificar

Realizar inspecciones mensuales como auditoria

Aplicacién de acciones correctivas

Llevar control de los sucesos y sus levantamientos
Actuar

Plasmar mejoras continuas

Fuente: Elaboracién propia

Etapa 3: Difusion de las 5s

Parte de la responsabilidad general de la Alta direccion radica e incluye en
ejecutar la difusion de las medidas tomadas, asi como las metas dirigidas a
todos los empleados. Luego deberd entregar a la Junta la preparacion del
detalle de las actividades a efectuar, las reuniones, etc., asi tal las metas a

lograr.
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v' Etapa 4: Planificacion de las actividades

Antes del periodo de ejecucion se debe proyectar las diligencias, programar las

actividades a realizar para poder ejecutarlas de forma efectiva. En otras

palabras, esta fase incluye la implementacion de un plan de trabajo 5s definido,

como se indica en el siguiente Cronograma

Tabla 18. Cronograma de tareas
N° Nombre de tarea Febrero L Abril Mayo JunidJulio|....
S1[S2|S3|S4|S1|S2)|S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1([S2|S3]|Ss4

Oeganizacion del Comité 5s

Planificacion de actividades 5s

Anuncio Oficial, Difusion

Capacitacion 5s

Seiri

Seiton

Seiso

Dia de lalimpieza profunda

|V |IN([O| BB |WIN|=

Seiketsu

=
o

shitsuke

[y
=Y

Auditoria

[N
N

Evaluacion de restasdo

Fuente: Elaboracion propia

v' Etapa 5: Capacitacion del personal

En este punto se realizan capacitaciones internar a todo el personal con el fin

de llevar una misma informacién de las bases necesarias sobre la metodologia

5s. La importancia de este lapso es concientizar a los colaboradores en cuanto

a los beneficios que se posee el método 5s.

Figura 16. Capacitacion y sencibilizacién a los colaboradores.

Fuente: Elaboracion propia.

ORDEN Y LIMPIEZA EN EL PUESTO
DE TRABAJO (55)
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En primera instancia es recomendable realizar la capacitacion a las jerarquias

mas altas, como el personal miembros del Comité 5°S ya que son los mismos

pertenecientes a los rangos mas altos o en su conjunto

Es labor del Comité 5°S es velar y hace cumplir que todo personal tenga el

adiestramiento adecuado

Para realizar la capacitacion se necesita:

Material de basico de capacitacion
Asignacion de instructor

La asistencia de todo el personal

Reuniones de no mas de 3 horas semanales.

Preparar un area para las capacitaciones

Figura 17. Afiche publicitario 5s

g
ARANSA

LUGAR DE TRABAIO CO

58

Fuente: Elaboracion propia.
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% Periodo 2: Ejecucion

v' Etapa 1: Implementacién de Seiri

Figura 18. Paso para la implementacion
Genear Fotos en Delimitar el CEristg?(lgcgé
Inicio |:> Registro I:> situacion |:> area d_g Clasificacion
) Fotografico ) Actual ) aplicacion ) evaluacion
™ s H Y s ™ s ™ .
Notificacione Instalacion Identificar . Elaboracién
tarjetas de Tarjetas ;
sade notificacion _elementos rojas de tarjetas
desechos ) | de desecho | | innecesarios | | ) rojas
Traslado los ) ( A (" Eliminacion ) (" Informe de )
desechos a |:> Evaluar I:> de los |:> avancey |:> EIN
sitios tarjetas rojas elementos acciones
temporal ) L ) \_inserbibles ) \_planificadas J

Fuente: Elaboracion Propia

1. Realizar un registro fotogréfico
En este paso se elaboré un drive donde se registra el estado actual de las
areas de trabajo a través de fotografias, como argumento para resaltar el
problema. La observacion de este expediente (en la foto) debe conducir a la
bldsqueda de una solucion a la situacion actual de la empresa.

Figura 19. Rei;istro fotoi;réfico de orden i Iimiieza

ORDENY LIMPIEZA 58S

Descripcion del formulario

ZONA DE ORDEN Y LIMPIEZA A REALIZAR *

1. Almacén

2. Taller

3. Vehiculos de carga y transporte

Fuente: Elaboracion propia.
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2. Delimitar el area de aplicacion
La implementacion de esta Metodologia 5s podria ser parcial o total, es decir
zonas delimitadas, jurisdicciones o toda la compafiia. Para este tema sera
aplicada en el area de mantenimiento.
3. Establecer criterios de Clasificacion y evaluacion
Criterios y evaluacion de elementos:
e Conservar lo preciso en las areas de progreso
e Identificacién de materiales aprovechables y no aprovechables
e Identificacion de herramientas obsoletas y en funcionamiento
e Identificacién de materiales segun caducidad
e Cantidad
e Usoytipo

Se establece las disposiciones para una clasificacion y evaluacion adecuada

de los elementos y disposiciones concluyentes.

Figura 20. Disposiciones para la clasificacion de objetos en general

Clasificar

objetos

si no

¢ Utilizable?

¢ Requiere

mantenimiento? Almacenamiento temporal

Clasificar segun tipo

Mantenimiento o reparacion

Clasificar segun tipo
Rotulacion Traslado a zona de acoplo

Rotulacién

Almacenamiento segun tipo
0 uso

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 18, el area de

de trabajo clasificadas.

mantenimiento se divide por zonas y sus elementos

Tabla 19. Clasificacion de elementos.
ZONA ELEMENTOS DE TRABAJOS CANTIDAD
Materiales 487
| , Herramientas 161
Almacen Accesorios 57
Cajas 15
Maquinas 10
Estand y mesas de trabajo 4
Taller Materiales 10
Herramientas 2
Camioneta 1
, Triciclo 4
Vtiz::su;f;t 'ie Bicicleta 10
Carretilla 2
Stokas 1
Tijeral 1
Maquinarias Manlift 1
Montacargas 1

Fuente: Elaboracion propia

Tarjeta roja

Este ejemplar etiqueta nos permitié informar o 'notificar' que algo no es

necesario en el lugar de labor y que se deben tomar medidas correctivas. El

sentido del color rojo es si el articulo no esté relacionado para ser descartado

como innecesarios como alimentos, basuras de equipos de seguridad,

prendas rotos,

pliegos indtiles.

Figura 21. Tarjeta roja
ALMACEN DE MANTENIMIENTO
TARJETA ROJA
echa: | [tumo: |
esponsable:
Material/Articulo
antidad:

PLAN DE ACCION
eubicar

iminar
eparacion

omentario:
echa p/concluir accion

e [ ]
coficar | ]
e
e N I
e I
e
Fechap/conuracaen | |

Fuente: Elaboracion propia.
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5.

Identificacidén de objetos innecesarios

En esta accion se realizo la identificacion de los objetos bajo las disposiciones
dadas con los criterios de clasificacion necesarias.

Aplicar tarjeta de notificacion de desecho

En este paso consiste en notificar e identificar los materiales necesarios y no
necesarios empleando las informaciones o descripciones de cada elemento.
En esta accion no podrian existir objetos que no correspondan a la aplicaciéon
de la tarjeta roja como, por ejemplo: mermas, objetos personales, cajones
vacias etc.

Elaboracion de informe de notificaciones de desechos

Se realizé un informe y se documenté a las areas correspondientes donde
tendran las decisiones finales con apoyo de la alta direccién

Envi6 de los elementos innecesarios a un sitio temporal

Todo material u objetos innecesarios son trasladados a zonas de acopio o a
un almacén temporal para posteriormente sea trasladado a las areas
correspondiente.

Figura 22. Instalacion de tarjeta roja

Identificacion y traslado de objetos innecesarios

Fuente: Elaboracién propia

9. Evaluacién de las acciones sugeridas de las notificaciones

El personal responsable realiza evaluacién y es el encargado en establecer
las decisiones finales cuales tendra que ser escritas de forma clara y
entendible en las tarjetas rojas como, por ejemplo: vender, transferir,

desechar, reubicar etc.
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10.Excluir los elementos innecesarios
Posterior a la decision optada por el personal responsable el comité 5s
realizara los planes finales en las cuales establecen las indicaciones de que,
cuando, quienes estaran involucrados en la eliminacion de lo almacenado de

manera temporal.

Figura 23. Eliminacion y traslado a almacén temporal

\i ‘f ‘!ﬁ;z:bl‘_ | "-—: - 5 ﬁ\

Fuente: Elaboracion propia.

11.Ejecutar el informe de avance de las acciones planificadas
Es necesario que se realice el informe de avance por el personal responsable
para que posteriormente sea analizado por el comité 5s el cual realizara el
informe final

12.Finalizar las actividades del plan establecidas
Con el fin de obtener buenos resultados en la clasificacion es fundamental

hacer cumplir las fechas establecidas considerando las dificultades.

v' Etapa 2: Implementacion de Seiton (orden)
Después de finalizar la primera “s” se inicia la etapa de seiton la cual consiste
en establecer un orden a todo lo clasificado, para realizar un orden adecuado
es indispensable realizarnos las siguientes interrogantes: ¢,conocemos el lugar
correcto donde ubicar las cosas?, ¢existe rotulacion?, ¢se perdera tiempo al
ubicarlo cuando lo requerimos?, ¢los elementos estaran al alcance de la zona
de trabajo?; esta interrogante que nos realizamos es un indicador que da a

entender la necesidad de un orden.
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Figura 24. Layout del area de mantenimiento

DEPOSITO DE ETRUCTURA PARA ARENAR
CUARTO DE ARENADO CUARTO DE
MAQUINA DE

ARENADO
I I I

IERIUECECEI CASETA DE BOMBA 2
300 M3 SUMINISTRO
c{B|A
D ALMACEN MAPTEL J&D (empresa tercera)
£ |LOCKER
 F| DE —
| G | EPPS ALMACEN DE —
L HERRAMIENTAS
1] — C—
—)
TALLER DE MANTENIMIENTO MAQUINARIAS <
o &
83 g
TALLER DE 29 S
CASETA DE BOMBA 1 3 w
ELECTRICOS ZONAMETAL | ZONADE | ZONADE )& B pyepn MANLFT | S
MECANICA | CARPINTERIA | PINTADO (3 2 2
8
2

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 25 se tiene el layout del area de mantenimiento la cual se elabor6
con finalidad de optimizar el tiempo en la localizacion de las zonas de trabajo y
sus controles respectivo de orden y limpieza

Este layout nos facilita saber con precision el buen almacenaje y la rapida
localizacion de alguna herramienta o material almacenado. A demas facilita en

la orientacién del personal nuevo o empresa tercera de apoyo.
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Figura 25.

Orden y limpieza en el taller

Antes

Despues

Fuente: Elaboracion propia.
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v' Etapa 3: Implementacién de Seiso (limpieza)

La tercera “S” ayuda a ubicar y eliminar las fuentes de contaminacion y asegura
que todos los aparatos o0 materia prima estén en pulcro estado en todo
momento para evitar inseguridades.

Con referencia a la “causa 15 de orden y limpieza” de la tabla 3. de frecuencia
de causas, establecemos posibles soluciones con respecto a la limpieza ya que
es una causa de mayor relevancia que existen en sus instalaciones, materiales,
herramientas, vehiculos de transporte y carga del area de mantenimiento. En

base a eso se plantea las posibles soluciones.

Bajo esta premisa, su aplicacion puede estructurarse de esta forma:
e Elaboracion de los roles y programas de limpieza.

e Asignacion al personal responsable en la supervision

e Reportar las potenciales fallas

e Emplear labores de mantenimiento

e Separar fuentes de suciedad

Figura 26. Pasos para la implementacién de la tercera “S” (seiso)

Paso 1. Lugar de aplicacion

*Taller, Calle y av

» Zona de materiales de construccion y metales

»Caseta de bomba 1y 2

* Vehiculos (maquinarias, camioneta, triciclos, bicicletas)
*Zona de arenado

* Almacén de herramientas

»Zona de acopio

»Zona de locker de epps

Paso 2. Planficacion de limpieza

*Las tareas de limpieza se realizaran de lunes a sabado una hora antes de finalizar las
labores y seran notificadas al Drive de orden y limpieza 5s.

Paso 3. Ejecucion

*Las tareas de limpieza se realizaran con un porcentaje minimo de colaboradores de con
la finalidad de no afectar la productividad y seran evidenciadas mediante imagenes y
descripcion de alguna observacion a mejora al Drive de orden y limpies 5s que fue
elaborado en la primera "S"

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 20. Cronograma de limpieza
ZONAS CRITICIDAD LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
TALLER, CALLE Y AV (taller) MUY CRITICO 2 AUXI 2 AUXI 2 AUXI
ZONA DE M,ATERIA“,':S , NO CRITICO 1 1 AUXI
(construccion y carpinteria) AUXI
CASETA DE BOMBA 1 NO CRITICO 1 AUXI 1 AUXI
CASETA DE BOMBA 2 NO CRITICO 1 AUXI 1 AUXI
VEHICULOS (maquinarias, e
cq@oneta, triciclos, G 1 AUXI 1 AUXI 1 AUXI
bicicletas, stocks)
ZONA DE ARENADO NO CRITICO 2 AUXI 2 AUXI
. POCO 1
ALMACEN (herramienta) CRITICO AUXI 1 AUXI
ZONA DE ACOPIO (cilindros) poco 2 AUXI 2 AUXI
cilindros, CRITICO
TOTAL, DE AUXILIARES DE AUXI EN
SERVICIOS LIMPIEZA 2 e e 4 4 e
11 AUXI EN 9 6 6 7 7 6
PRODUCCION | 82% 55% 55% 64% 64% 55%

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla 19. Cronograma de limpieza indica la cantidad de colaboradores que

seran asignados segun la criticidad que presenta cada zona en temas de

limpieza, en esta tabla se tomo en consideracion en la productividad.

Para llevar a cabo una limpieza segura, el comité debe asegurarse que cada

personal encargado a ejecutar la limpieza cuente con los articulos, EPP e

insumos necesarios con el objetivo de velar de la seguridad de cada colaborador.

Figura 27.

Limpieza de zonas del area de mantenimiento

Equipos y materiales

Taller metalmecéanico

gL S
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Zona de arenado Caseta de bomba

Fuente: Elaboracion propia

v' Etapa 4: Implementacién de Seiketsu (Estandarizar)
Posterior a la implementacién de las tres primeras “S” en esta etapa se tiene
por objetivo realizar la estandarizacion, es decir, se debe realizar acciones que
mantenga el area de trabajo limpio, ordenado e identificado. Con esta filosofia
se quiere llegar a crear un habito y responsabilidad al personal en general y un
ambiente agradable.

En la implementacion de la cuarta “S” se establecen tres pasos

Paso 1. Delegacion de responsabilidad y asignaciones

Para este primer paso tomamos como referencia el proceso que se llevé en la
implementacion de la primera “S” de la etapa 5 “capacitacion al personal” donde
se da a conocer los procesos de la Metodologia 5s y el actuar ante los eventos
relacionados a cada una de las “S”. para este proceso se asigna un responsable
o también llamado delegado del equipo de colaboradores, el delegado se
encarga en la asignacion de tareas a realizar tomando como referencia el

cronograma de limpieza de la tabla 19.

Paso 2. Desarrollar, identificar y mejorar perenemente las 3 principales “S”
Para realizar la mejora continua se debe tener claro las tres primeras “S”
a) Seiri (Clasificar). Despejar del area de trabajo cualquier elemento que
impida o dificulte su ejecucion.
b) Seiton (Ordenar). Se debe tener identificado mediante rotulos,

codificaciones o alguna imagen que facilite
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c) Seiso (limpiar). Después de cada trabajo el personal asignado a la
limpieza ejecuta su tarea del dia y realiza su reporte mediante imagen al
Drive “orden y limpieza 5s”, para conseguir una mejora continua el

personal debera realizar un reporte de alguna observacion hallada.

Para este paso se usa el Formato de la Tabla 10. “Check list de situacién actual

del taller y almacén con 5s”, solo se tomara en cuenta las tres primeras “S”

Paso 3. Elaboracion de medidas preventivas

Para la obtencidon de medidas preventivas se realizara la revision de los
informes realizadas por el personal asignadas a la limpieza y se tomaran
medidas de control con la finalidad de levantar las observaciones.

El comité realizara actividades con el fin de incentivar a los colaboradores en la
elaboracion de nuevas ideas y mejoras. Para ello se debera tomar en cuenta

las sugerencias de mejoras mencionadas en cualquier reunion o charla.

Etapa 5: Implementacion de Shitsuke (Disciplina)

Esta ultima etapa de la metodologia 5s consiste en el seguimiento de manera
periodica a todo lo implementado, el personal encargado de ejecutar las tareas
asignadas de orden y limpieza también tendra la obligacion de realizar un

reporte del estado de cumplimiento de cada una de las “S”.

Figura 28. Habito y disciplina

Fuente: Elaboracion propia.
Colocar los desechos en lugares como lo muestra la figura 29, que fueron
establecidos y seguir los avisos obligatorio es parte de la ultima “S” ya que

genera un habito y disciplina a todo el personal y a los que los rodea.
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% Periodo 3: Seguimiento y mejora

Plan de seguimiento, control y mejoras continuas

Para el este plan de mejora el comité tendra la facilidad de poder gestionarlo
desde el drive de “orden y limpieza 5S” que se genero en la Figura 20, “Reporte
de orden y limpieza 5S”, esta data es almacenada en un Excel por cada
colaborador encargado en realizar las tareas diarias de orden y limpieza, el
formato cuenta con la opcion de "observacién y sugerencia”, esta herramienta
facilita en llevar un control adecuado.

En este periodo se genera un Excel compartido con la informacion necesaria
del trabajo a ejecutarse para cada colaborador, la informacion podra ser
visualizarlo desde su dispositivo moévil. De esta forma se busca eliminar el
tiempo de espera en la entrega de lista de materiales y herramientas. Con esta

opcion se logra minimizar el tiempo de asignacion de los trabajos a ejecutarse.

Figura 29. Observaciones o sugerencias del “Drive orden y limpieza 5s”

OBSERVACION O SUGERENCIA

Texto de respuesta corta

Fuente: Elaboracion propia.

* Principales causas a resueltas.
Tabla 21. Principales causas resueltas
CODIGO PRINCIPALES CAUSAS
C15 Falta de ordeny limpieza
C1 Desorden en los materiales
Cc6 Falta de capacita citacion
Cc12 Falta de mantenimiento de herramientas

Fuente: Elaboracion propia, tabla 8, de la principal causa
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C15. Falta de orden y limpieza

Para resolver esta causa se establecieron un programa de limpieza semanal donde
se eligié un delegado del equipo quien se encarga en el cumplimiento de las tareas
con apoyo del comité, se generd un formulario Drive donde se registraran las tareas
asignadas de ordeny limpieza, el personal también debera registrar las observaciones
de mejoras a realizarse. Esta accion sera realizara una hora antes de sus labores

tomando en cuenta de no afectar la productividad en gran porcentaje.

C1. Desorden en los materiales y herramientas.

En esta causa se aplicé la primera “S” SEIRI, consiste en la clasificacién de los
objetos, separar los objetos en general de lo bueno o malo y trasladarlos a un almacén
temporal sin antes ser identificarlos con la tarjeta roja. En la segunda “S” SEITON, se
establecio los distintivos de cada material y herramienta. El objetivo es de tener un

area libre de desechos y ordenado.

C6. Falta de capacitacion.

La capacitacion se realiz6 de forma masiva a todo el personal involucrado en los
trabajos de mano de obra y la alta direccion de forma presencial y virtual, la intencién
es que todos los personales tengan claro la importancia de cada una de las “S” e

implantar una cultura de orden y limpieza y su accionar.

C12. Falta de mantenimiento de las herramientas
Para resolver esta causa se realizé el informe mediante las tarjetas rojas que fueron
puestas a las herramientas que requieran mantenimiento, esta aprobacion las

evaluara y aprobara el comité 5s.
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3.5.2. Post Test

Tabla 22.

DOP ejecucion de trabajos — Pos-Test

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: TRABAJOS DE MANTENIMIENTOS

Parte: OPERACIONES

Fecha: 28/02/2022

EJECUCION DE

RESUMEN
Actividad Cantidad Tiempo (min.)
O OPERACIONES 8
[ ] INSPECCIONES 2
-
’] MIXTA 0
TOTAL 10

Departamento : MANTENIMIENTO DE PLANTA Operario(s): Hoja Nro. 02
Elaborado por: JIMY RUBEN SURICHAQUI JAMJACHI AUXLIAR Y MECANICOS DE Método:
Tipo: APLICATIVO |Operario: X |Materia|: X Maquina: X MANTENIMIENTO Actual.
Paosterior. x
EJECUCION DE
TRABAJOS DE —
MANTENIMIENTO
ASIGNACION DE ORDENES DE TRABAJOS
00:05 MIN A LOS COLABORADORES DE
MANTENIMIENTO
00:15 MIN CHARLA DE 5 MINUTOS
SELECCION E INSPECCION DE
00:40 MIN HERRAMIENTAS Y MATERIALES
TRASLADOS DE MATERIALES A ZONA DE
00:35 MIN TRABAJO
LLENADO Y FIRMAS DE ATR Y ATS POR
00:20 MIN LOS RESPONSABLES PARA EJECUCION
DE TRABAJOS
SERNALIZACION DE PREVENCION EN ZONA
00:05 MIN DE TRAJO
5:40 .
HORA EJECUCION DE TRABAJOS
00:15 MIN INSPEECCION DE CLIENTE PARA LA
) CONFORMIDAD DE TRABAJO EJECUTADO
00:15 MIN TRASLADOS DE MATERIALES NO
: APROVECHABLES A ZONA DE ACOPIO
00:20 MIN GUARDADO DE MATERIALES

APROVECHABLE Y HERRAMIENTA

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 23.

Cuadro comparativo DOP (pre Test y posTes)

Pre test Posttest Diferencia Actividades de trabajo

0:30:00 0:15:00 0:15:00 Charla de 5 minutos

0:30:00 0:05:00 0:25:00 gs;g?eanciir?]?egti ordenes de trabajos a los colaboradores de
1:00:00 0:40:00 0:20:00 Seleccién e inspeccidn de herramientas y materiales
0:40:00 0:35:00 0:05:00 Traslados de materiales a zona de trabajo

0:20:00 0:20:00 0:00:00 Ié}ggﬁgi%nyggrggia?gsATR y ATS por los responsables para
0:20:00 0:05:00 0:15:00 Sefializacién de prevencion en zona de trajo

3:25:00 5:40:00 2:15:00 Ejecucién de trabajos

0:15:00 0:15:00 0:00:00 Ie_%ccaltjligz%ién del cliente para la conformidad de trabajo
0:40:00 0:15:00 0:25:00 Traslados de materiales no aprovechables a zona de acopio
0:20:00 0:20:00 0:00:00 Guardado de materiales aprovechable y herramientas en

almacén

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 22, se detalla la diferencia del pre y post tes, en este cuadro comparativo

se resalta la diferencia del estado actual y posterior a la ejecucion del método 5s, se

logré obtener 2:15 horas a favor de la productividad.
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Tabla 24. Ejecucion de trabajos de mantenimiento segin DAP (postTes)
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS (DAP) R/
AWRANSA
L RESUMEN
Objetivo |OBTIMIZACION DE TIEMPO
ACTIVIDAD CANTIDAD
Proceso: [MANTENIMIENTO DE PLANTA Operacion O 5
Método: |APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 Transporte 3
Fecha: |28/02/2022 Combinada 1
Lugar:  [ALMECEN Y AREAS COMUNES Espera D 1
EJECUTADO POR Inspeccion D 2
JIMY RUBEN SURICHAQUI JAMJACHI Almacenamiento V 2
Aprobado por: SUP. DE MANTENIMIENTO JOSE JULIO MAURICCI MENDO
simbolo
No DESCRIPCION Tiempo [.1 D observacion
) \Y
! Se crea un excel compartido en
1 CHARLA DE 5 MINUTOS 00:05 —* google drive
2 |ASIGNACION DE TRABAJIOS DE MANTENIMIENTO 00:15 ( Se estable un libro con casos de
seguridad y prevencion
3 |ENTREGADE LISTADE MATERIALES Y HERRAMIENTA 00:00 \ Se elimina esta actividad
N,
4 |SELECCION E INSPECCION DE HERRAMIENTAS Y MATERIALES | 00:30 > con |aimplementacion de |a
P Metodologia se fasilita la
5 CARGA DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS AVEHICULOS DE 00:10 ~ fasilidad de hubicacion de
TRANSPORTE ' < materiales y herramientas
6 |TRASLADO DE MATERIALES AZONA DE TRABAJO 00:20 \ se habilitan los vehiculos
T~ defectuosos
T
DESCAR DE MATERIALES Y HERRAMIENTA A ZONA DE _ ——
7 |traBAIO 00:15 7
A
LLENADO Y FIRMADO DE ATR Y ATS POR POR EL PERSONAL . _/
8 |aUTORIZANTE 00:20 L—
INSTALACION DE SENALES DE PREVENCION EN ZONA DE '
9 |trao 00:05 r
10 |EJECUCION DE TRABAJOS 05:40 L se habilitan mas herramientas en
— estado defectuoso
INSPECCION DE CLIENTE PARA LA CONFORMIDAD DE o0: ‘\>.
11 1raBAtO EIECUTADO 15 L
CARGA DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS AVEHICULOS DE ! L—T
12|1ransPORTE 00:05
13 |TRASLADO DE MATERIALES AL ALMACEN 00:10
TRASLADOS DE MATERIALES NO APROVECHABLES A ZONA DE _ L
14]acorio 00:05 ~1
GUARDADO DE MATERIALES APROVECHABLE Y . ~o
15 |HERRAMIENTAS EN ALMACEN 00:15

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 23, DAP se visualiza que posterior a la implementaciéon del método se
elimina el tiempo de espera de entrega de lista de materiales y herramientas ya que
se crea un Excel compartido donde se visualiza los trabajos asignado, este Excel se
podra visualizar desde su dispositivo movil y los trabajos ejecutados seran reportados
desde el drive de Google. Esta herramienta es muy usada por distintas empresas la

cual facilita la difusion de alguna informacion.

Excel compartido para la ejecucion de trabajos

PEARSON - Excel

Figura 30.

Archivo |MUTSGOM Insertar  Disposiciondepégina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Ayuda  PowerPivot Q #Qué desea hacer?

L] &) a T = T E
Arial o AN | E== b Ajustar texto General v E=—‘ E‘J D
) D 2= - . . B fj) . Et'\Dd E’ Eliminar ~ E
Egar NEKS-[- ‘AL | === E% Heombi tar v | 0~ 05 o0 0 4 ormato  Darformato Estilosde |
. ¥ . A . Ay CEmt e condicional - comotabla~ celda~ | ] Fomato
Portapapeles = Fuente P! Alineacion [P Nimero Il Estilos Celdas
H303 v ke
A B C D E F G H |
1 |Marca temporal + CODIG(-T N* ORDEM | = |FECHA [ = | INICIO | TERM| + TOTAL ~ | DESCRIPCION DE SERVICIO v STATUS DE ORDEN I\ = NTTO

2 121112021 16:23:57 AUXH06 200243743 1112/2021 07:30:00 15:00:00 07:30:00 RACK CHARLIE RSAREPARACION/ ASEGURAMIE TERMINADO
5 12/1/2021 16:26:39 AUX-106 200241378 111272021 15:00:00 17:00:00 02:00:00 Inspeccion y venficacion de louvers de almacén Char TERMINADO
13 12/2/2021 16:35:31 AUX-106 200244656 211212021 07:30:00 15:00:00 07:30:00 Repintado de achurarado y borde metalico en zona r TERMINADO
14 1222021 16:38:39 AUK-106 200241424 21212021 15:00:00 16:00:00 01:00:00 Inspeccidn estado de pisos de cemento almacén Ch TERMINADO
15 121212021 16:41:16 AUX-106 200241418 211212021 16:00:00 17:00:00 01:00:00 Verf ..y inspeccidn del estado de los Louvers almacé TERMINADO
56 12/6/2021 15:02:14 AUX-06 200243750 3112/2021 07:30:00 12:00:00 04:30:00 RESANE DE ZOCALOS - PASILLOS 09, 10, 02 CUTERMINADO
57 12/6/2021 15:03:36 AUX-106 200244019 3112/2021 13:00:00 15:00:00 02:00:00 RESANE ZOCALOS - ALTURA PASILLO 20-101 - C TERMINADO
58 12/6/2021 15:04:16 AUX-106 200243736 3112/2021 15:00:00 17:00:00 02:00:00 REPARACION/SELLADO DE ETERNIT DE EXTRAC TERMINADO
60 12/52021 15:07:06 AUX-106 200243736 3112/2021 13:00:00 15:00:00 02:00:00 REPARACION/SELLADO DE ETERNIT DE EXTRAC TERMINADO
67 12/6/2021 16:12:37 AUXH06 - 200244634 4112/2021 07:30:00 08:30:00 01:00:00 "CUENTA ORIFLAME ALM CHARLIE RSA DESPINT TERMINADO
68 12/6/2021 16:13:19 AUX-106 . 200244636 4112/2021 08:30:00 09:00:00 00:30:00 "CUENTA ORIFLAME ALM CHARLIE RSA REPINTA CURSO

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 25.

Check list del taller y almacén con 5s (Post test)

FORMATO CHEK LIST 5S EN LA EMPRESA RANSA COMERCIAL S.A.

aRANSA

NUEMERO: 01 ENCARGAD SURICHAQUI JAMIACHI JIMY
FECHA:  01/03/2022 HORA:  [8:00
AREA:  MANTENIMIENTO DE PLANTA ESTADO: |ORDENADO
Observaciones, comentarios,
id |S1. Seiri (Clasificar) SINO  [sugerencias de mejora que se
encuentran en etapa de verificacion
1 |¢estan elementos inservibles en el entorno de labores? NO |Ordenado ylimpio
) ¢ Existe en el lugar elementos dg construcciones, semi elahorados o residuos NO  [Ordenado y limpio
alrededor de las zonas de trabajo?
3 |¢existe en el lugar de trabajo herramienta que dificulta las actividades? NO  [Ordenado ylimpio
4 |¢todas las herramientas y materiales se encuentran ordenados y rotulados? S| |Ordenado y limpio
5 ¢las herramientas de medicion se encuentrasn limpias, rotuladas y NO  [70%con rotulo con seguimiento
ordenadas?
6 |¢todo los materiales de limpieza se encuentrasn en su lugar? Sl |Ordenado y limpio
7 |¢todo los muebles de trabajos estan ordenados y limpios? NO |Ordenado ylimpio
8 |¢existe maquinas de mesa en optimas condiciones? NO  [Se trasladado al almecen temporal
9 |¢existe materiales no aprobechables fuera de lugar? NO |Ordenado ylimpio
10 |¢los objetos para deseachar estan idenficados? SI' |Ordenado y limpio
Observaciones, comentarios,
Id {S2. Seiton (Ordenar) SINO sugerencias de mejora gue Se .,
encuentran en etapa de verificacion
S1
1 ¢ Estan glaramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento, lugares NO  [70% Con rotulo y en proceso
(e trabajo?
2 |¢todas las herramientas son necesarias y estan identificadas? SI |Ordenado y limpio
3 |¢los materiales semielaboradas estan identificadas y en su lugar? Materiales semielaborados son
SI |desechados
4 |;todo los materiales estan ordenados en paletas o en paletas? NO |Noaplica
5 ¢ Hay algin tipo de obstéculo cerca del elemento de extincion de incendios Estan hubicados en lugares
més cercano? Sl |estrategicos
6 |; Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...? SI [Noaplica
7 |¢los estanterias estan bien ubicadas, rotuladas y sequras? SI |Ordenado y limpio
8 |¢los estanterias estan rotuladas para el fasil aceso a los materiales? SI |Ordenado y limpio
¢ Se tiene cantidades maximas y minimas con formato de control el las
9 . En proceso
estanterias? NO
10 |¢las sonas de muebles de trabajos posee linea de limitaciones? NO  |En proceso
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Observaciones, comentarios,
sugerencias de mejora que se

Id |S4. Seiketsu (Estandarizar) SINO .
encuentran en etapa de verificacion
St
1 |¢Laropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia? SI |Adecuada
2 |¢Las distintas dreas estan correctamente iluminadas y con buena ventlacion?|  SI- {Con control adecuado
3 |¢existe ruidos o elementos que distrae la ejecucuines de trabajos enelareas?|  NO  |Con control adecuado
4 |;Hay alguna ventana o puerta rota? NO  [No aplica
5 |¢existe zonas de descanzo o recreacion? SI|Con control adecuado
o . Se participay se da solucion inmediata
6 |;existe iniciativa de mejoras? S| i .p )
en reuniones
T |¢se ejecutan [as ideas de mejoras? NO  [Pasa un proceso de aprobacion
8 |¢existen formatos de procedimientos o diagramas de flujos? NO  [En proceso
9 |;se concideralas indeas de mejoras? SI- |Enproceso
10 |;se ejecutanlas 3 primeras "S"? SI|Con control adecuado
Observaciones, comentarios,
. . sugerencias de mejora que se
Id"{S5. Shitsuke (Disciplinar) SINO ! jog o
encuentran en etapa de verificacion
St
1 |¢hay control de impieza de manera constante? SI |Frecuentemente
2 |;existen informes del estado de las zonas de trahajo? I |Seregistraen Drive
. . Se realiza capacitacion
3 |¢lavestimenta es adecuado para todolos trabajos? S| » .p y
cencibilazacion
. . . Se realiza capacitacion
4 | existen epp para los trabajos correspondientes? Sl iy .p 4
cencibilazacion
5 |¢el comité cumple con los horarios de reuniones de mejoras? SI-|Se extiende en caso particulares
El comité se encarga de realizar
6 |;todo el personal conoce las 5 S| . g .
actividades de motivacion
T |¢las herramientas y materiales son aimacenados de manera adecuada? SI{Con control adecuado
8 |¢Se estan cumplimentolos controles de stocks? SI{Con control adecuado
9 |;Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? SI-|Serevisay se establece solucion
¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan los
10 SI-|Con control adecuado

sequimientos definidos?

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 26.

Ficha de control de Herramientas

FICHA DE CONTROL DE HERRAMIENTAS, CLASIFICADAS

HERRAMIENTAS

TALADRO MANUAL
PINTA PISTA
PISTOLA DE CALOR
MOLADORA

MAQUINA DE SOLDAR
AUTOGENA

ESPATULA
PLANCHA PARA CONCRETO
BADILEJO

PICO

PALA

BUGUIE / CARRETILLA
MAQUINA AREANADORA
PISTOLA DE PINTAR
TALADRO INALAMBRICO
FRESADORA

PERCUTOR
ROTOMARTILLO

CIERRA CIRCULAR MANUAL
TALADRO DE BANCO
COMPRESORA DE AIRE
HIDRO LAVADORA
DOBLADORA

PARTILLO

COMBA

ARCO DE CIERRA
SERRUCHO

APLICADOR DE CILICONA
UNA DE CABRA

STOK

0w o O M OOF WWERERPRPERPPEPREPWOOMADNDOLDOOOO OO OWE M P R~ &>

OBSOLETAS APTOS (0]
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O O ONDNOWOOOOONONMNMNMOOOOOOORrRr PP OOOOEFr OO O O O o oo

BSERVACIONES

RENOVAR

MANTENIMIENTO

BUEN ESTADO
RENOVAR

BUEN ESTADO

BUEN ESTADO

BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
RENOVAR
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
RENOVAR
RENOVAR
RENOVAR
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
RENOVAR
BUEN ESTADO
RENOVAR
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO
BUEN ESTADO

CINCEL BUEN ESTADO
GUINCHA 10 10 BUEN ESTADO
NIVEL / REGLA 5 2 RENOVAR
DESARMADOR 10 10 BUEN ESTADO
KIT DE LLAVES DE TORQUE 6 4 RENOVAR
TIJERA 6 4 RENOVAR
AGUJA 4 4 BUEN ESTADO
ESCOBILLA DE FIERRO 2 2 BUEN ESTADO
ALICATE 8 8 BUEN ESTADO
161 15 146 9%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 27.

Ficha de control de Materiales

FICHA DE CONTROL DE MATERIALES, CLASIFICADAS

MATERIALES STOK OBSOLETAS APTOS OBSERVACIONES
DISCO PARA MOLADORA / UNID 18 0 18 B. ESTADO
SOLDADURA / KILO 4 0 4 B. ESTADO
COMBUSTIBLE / GALONES 20 0 20 B. ESTADO
cL)|>T<|RGOENo Y METANO COMPRIMIDO / 40 o 40 & ESTADO
TRIPLAY 6 0 6 B. ESTADO
ATERNIT 10 1 9 DES,\;’AETRSFL?A'S b
BALDOSAS 20 0 20 B. ESTADO
PLANCHAS METALICAS 3 0 3 B. ESTADO
DESPERDICIO DE
TUBOS DE METAL 8 2 6 iR
BARILLAS DE METAL 6 1 5 DES,\;’AETRSF'{%CL) BiE
PINTURAS / LATAS 32 0 32 B. ESTADO
TRAPOS INDUSTRIALES / KL 10 0 10 B. ESTADO
BROCHAS 15 0 15 B. ESTADO
CINTA MASKENTING 60 0 60 B. ESTADO
BOLSA / PAQUETE 3 0 3 B. ESTADO
AUTOPERFORANTES / BOLSA 5 0 5 B. ESTADO
PERNO EXPANZOR / UNID 40 2 38 DES,\;’AEESF'{?A? DE
LIJA / UNID 15 0 15 B. ESTADO
EETZDOBILLA EN COPA PARA METAL / 10 0 10 & ESTADO
DESPERDICIO DE
BROCA / UNID 5 1 4 R
DADOS PARA TUERCA / UNIDA 30 8 22 DES,\;’AETRSF'{ICA? DE
RECINA / BOLSA 3 0 3 B. ESTADO
TUBO PVC / UNID 10 0 10 B. ESTADO
PEGAMENTO PARA PVC / UNIDA 4 0 4 B. ESTADO
TEFLON / UNIDA 10 0 10 B. ESTADO
CILICONA / UND 15 0 15 B. ESTADO
TEROCAL /LATA 4 0 4 B. ESTADO
ACEITE / LITRO 4 0 4 B. ESTADO
CINTILLO / BOLSA 5 0 5 B. ESTADO
KIT DE ACSESORIO DE INODORO 10 0 10 B. ESTADO
DRISA / HILO 4 0 4 B. ESTADO
LONA / UNID 5 0 5 B. ESTADO
MALLA CAMPING / UNID 5 0 5 B. ESTADO
ANGULOS /UND 18 0 18 B. ESTADO
TABLAS DE MADERA / UNIDADES 8 0 8 B. ESTADO
CLAVOS / KILO 5 0 5 B. ESTADO
TORNILLO / KILO 5 0 5 B. ESTADO
AFLOJA TODO 12 0 12 B. ESTADO
TOTAL 487 15 472 3%

Fuente: Elaboracién propia

89



Tabla 28. Tabla comparativa de herramientas y materiales

Pre test
HERRAMIENTAS STOK OBSOLETAS APTOS OBSERVACIONES
HERRAMIENTAS 161 117 27%
MATERIALES 487 419 14%
Post Test
HERRAMIENTAS STOK OBSOLETAS APTOS OBSERVACIONES
HERRAMIENTAS 161 146
MATERIALES 487 472

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 28. Existe un 27% de herramientas observadas segun su estado, posterior

a la ejecucion se alcanzo6 reducir en 9%. En caso de los materiales se obtuvo en su

estado inicial 14% de materiales para desechar y en mal estados, posterior a la

ejecucion del método 5s se obtiene 3%

Tabla 29. Tabla de inspeccion de limpieza Post test
FICHA DE INSPECCION DE LIMPIEZA
Areatotal Z0onade
AREA DE TRABAJO de trabajo tlr_aba_Jo 100% % POR MEJORAR
impio
ZONA DE ALMACEN 4 4 100% 0%
ZONA PINTURA 4 4 100% 0%
ZONA DE METALMECANICA 4 4 100% 0%
ZONA DE CARPINTERIA 4 4 100% 0%
ZONA DE MAQUINARIA 4 4 100% 0%
ZONA DE MATERIALES DE CONSTRUCCION 4 4 100% 0%
ZONA DE PARQUEO DE BICICLETA Y TRICICLO 4 4 100% 0%
ZONA DE LOCKER DE EPPS 4 4 100% 0%
PASILLOS O CALLES DE TRANSITO 4 4 100% 0%
ZONA DE ACOPIO 4 4 100% 0%
ZONA DE ARENADO 4 4 100% 0%
TOTAL 44 44 100% 0%

INDICADORES: 1 = MALO, 2 = BUENO, 3 = REGULAR, 4 = EXCELENTE

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 30.

Ficha de registro con referencia a las 5s post test

FECHA | 1/01/2022 RESPONSABLE JIMY RUBEN SURICHAQUI
JAMJACHI
HORA | 08:00 LUGAR AREA DE MANTENIMIENTO
O.T 200235076 AUTORIZANTE JOSE JULIO MAURICCI MENDO
GENERAL PARTICULAR %
total, de materiales Total, de Materiales total de materiales clasificados
eXiSte ntes ClaSiﬁcadOS ‘tgfal de materiales existentes
T 487 15 3%
u
total, de herramientas total, de herramientas total de herramientas seleccionados
existe ntes Clasificados 1t[t]1,tlal de herramientas existentes
161 15 9%
total, de materiales total, de materiales total de materiales ordenados
eXiSte ntes Ordenad os t;;)a/: de materiales existentes
& 487 15 3%
=
Lu .
0 total, de herramientas total, de herramientas total de herramientas ordenados
eXiSte ntes Ordenad os ;)33 de herramientas existentes
161 15 9%
2 area total de trabajo zona de trabajo limpio %‘m x 100
w
%)
44 20 45%
-} total, de controles total, de controles total de control ejecutados
(%) d . tadOS total de controles programados
E programados ejecu 100
X
w
0 5 5 100%
§ cumplimiento de la incumplimiento de la controles cumplidos . ;)
2 metodologia metodologia total de controles
=
I
2 5 5 100%
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 31. Célculo de la productividad Post Test

SIG: : F.CDP-225
FECHA : 05/06/2018
APROBADO: 15/06/2018

mRA NSA

AREA Mantenimiento de planta Autorizante Juan Dominguez Castafie

FECHA 01/03/2022 Ejecutante Jack Marzano Quispe

ELABORADO Jimy Ruben surichaqui jamjachi Jefe de area Josea Mauricci Mendo

HERRAMIENTA Metodologia 5s N° de autorizacior 000200239015 A

Eficiencia = % Eficacia = T.::;fi::i;f,-:::;:c;d::od." 00| productividad =eficacia x eficiencic
Mi‘ﬁ::::;ﬁiﬁ:o T:::ﬁec:::' ﬁ:OT;° Und. producidas | Tiempoutil | EFICACIA |EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD

AUX-003 70 274.27 60 225.00 86% 82% 70%
AUX-102 70 274.27 65 248.00 93% 90% 84%
AUX-106 70 274.27 62 240.00 89% 88% 78%
AUX-110 70 274.27 58 224.00 83% 82% 68%
AUX-117 70 274.27 58 245.00 83% 89% 74%
AUX-120 70 274.27 62 222.00 89% 81% 72%
AUX-122 70 274.27 67 240.00 96% 88% 84%
AUX-125 70 274.27 64 230.00 91% 84% 7%
AUX-126 70 274.27 58 248.00 83% 90% 75%
AUX-127 70 274.27 66 233.00 94% 85% 80%
AUX-128 70 274.27 58 237.00 83% 86% 2%
AUX-131 70 274.27 65 237.00 93% 86% 80%
AUX-308 70 274.27 61 240.00 87% 88% 76%
AUX-003 70 274.27 60 236.00 86% 86% 74%
AUX-102 70 274.27 56 230.00 80% 84% 67%
AUX-106 70 274.27 62 240.00 89% 88% 78%
AUX-110 70 274.27 60 222.00 86% 81% 69%
AUX-117 70 274.27 58 229.00 83% 83% 69%
AUX-120 70 274.27 55 243.00 79% 89% 70%
AUX-122 70 274.27 67 237.00 96% 86% 83%
AUX-125 70 274.27 58 230.00 83% 84% 69%
AUX-126 70 274.27 65 224.00 93% 82% 76%
AUX-127 70 274.27 56 241.00 80% 88% 70%
AUX-128 70 274.27 60 235.00 86% 86% 73%
AUX-131 70 274.27 60 236.00 86% 86% 74%
AUX-308 70 274.27 66 239.00 94% 87% 82%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 31.

Post test

Cuadro comparativo de la productividad

100% 87%
50%
0%
0%
Eficacia

Productividad 2022

0,
86% 75%

Eficiencia Productividad

M Enero M Febrero

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 32. Cuadro comparativo de pre y post test
Cuadro comprartivo
120%
97%
100% 87% 86%
80% £3% 20%  75%
60%
40%
20%
0%
Eficacia Eficiencia Productividad

M Pre test ® Pos test

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 32, se refleja los indicadores de productividad de pre test y post tes donde

indica una diferencia de eficacia del 14%, disminucién en porcentaje de las horas

acumuladas en la ejecucion de trabajos ya que los hace mas eficiente y una diferencia

de 5% de mejora en la produccién posterior a la ejecucion del método 5s,

Para llevar a cabo este incremento se tuvo que capacitar, incentivar y sensibilizar al

personal de mantenimiento con el fin de poder crear una cultura de orden, limpieza y

trabajo seguro.
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Flujo de caja

En la tabla 32, se realiza un analisis al costo de inversion para la realizacion del

método 5S, se obtiene un monto S/1,900.00 en objetos tangibles, por otro lado,

S/2,825.00 de gastos generado en objetos intangible para ello se muestra en esta

tabla.
Tabla 32. Tabla de inversion en la implementacion 5s
Tangibles Tipo Cantidad Costo Total
Lapicero Unid 15 S/ 1.00 S/ 15.00
Plumones Unid 10 S/ 2.50 S/ 25.00
Cinta Unid 10 S/ 1.50 S/ 15.00
Hoja bond Pack 2 S/ 25.00 S/ 50.00
Cartulina Unid 10 S/ 1.00 S/ 10.00
Mascarilla kn95 Pack 1 S/ 55.00 S/ 55.00
Guantes de seguridad Unid 10 S/ 15.00 S/ 150.00
Lentes de seguridad Unid 10 S/ 25.00 S/ 250.00
Bolsas de basura Pack 2 S/ 52.00 S/ 104.00
Auto perforante Unid 50 S/ 0.50 S/ 25.00
Escoba Unid 8 S/ 8.00 S/ 64.00
Recogedor Unid 8 S/ 12.00 S/ 96.00
Detergente Kg 2 S/ 35.00 S/ 70.00
Jabén liquido Gal 8 S/ 25.00 S/ 200.00
Pintura Gal S S/ 65.00 S/ 195.00
Brocha Unid 10 S/ 10.00 S/ 100.00
Tiner Gal 5 S/ 25.00 S/ 125.00
Trapo industrial Kg 5 S/ 10.00 S/ 50.00
Folder Unid 7 S/ 18.00 S/ 126.00
Mica Unid 30 S/ 0.50 S/ 15.00
Tachos Unid 5 S/ 20.00 S/ 100.00
Cronémetro Unid 1 S/ 60.00 S/ 60.00
total s/ 1,900.00
Intangibles Tipo Cantidad Costo Total
Energia eléctrica Dias 9 S/ 25.00 S/ 225.00
Servicio de telefonia Unid 1 S/ 1,000.00 S/ 1,000.00
Internet Mes 2 S/ 350.00 S/ 700.00
Capacitacion Hora 9 S/ 100.00 S/ 900.00
total S/ 2,825.00
COSTO DE IMPLEMENTACION TOTAL

Tangible S/1,900.00

Intangible S/ 2,825.00

S/4,725.00

Fuente: Elaboracion Propia.
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Se realiza el célculo de VAN y TIR, el célculo tiene por objetivo en mostrar una
evaluacion de rentabilidad, es decir, determina si el proyecto es viable o0 no en un
periodo de 12 meses.

El VAN, computa los flujos de las entradas que, de la empresa, salidas y la inversion.

El TIR, personifica la proporcion de ingreso o pérdida que se obtendra.

Formulas de Calculo

n
F 1 } v
_ t S i i
VAN—E T o 7IR=> —~ =0
+ Kk "
(=1 —(1+7)
Ft : Flujo de caja Fn : Es el flujo de caja en el periodo n
n :Numero de periodo considerado n :Numero de periodo
I :Valor de desemboldo inicial I :Valordelainversion inicial

i :lnteres i :lnteres

Para este resultudos se considera tres posibles resultados

VAN= 0. Si el resultado da igual a cero, se establece que el proyecto no es viables ya
gue no genera ganacias ni perdidads.

VAN>O0. Si el resultado logrado es mayor a cero se puede decir que el proyecto genera
ganacias y es provechosa

VANK<O. Si el resultado obtenido es menor a cero se concidera el proyecto no es viable
y no se debe realizar .

Por otro lado calcular el TIR es un transcurso un tanto laborioso aun cuando es el
mismo del VAN, pero llevandolo a cero. TIR aparece al ser la tasa de descuento que

hace que el valor del VAN sea igual a cero.
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Tabla 33.

flujo de caja

MESES
PERIODO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 TOTAL
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
INGRESOS
Servicios realizados S/ 450000 S/ 450000 S/ 4,500.00 S/ 4,500.00 S/ 450000 S/ 450000 S/ 4,500.00 S/ 450000 S/ 450000 S/ 450000 S/ 450000 S/ 4,500.00
Ventas de muebles o materiales mermas §/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 20000 S/ 200.00
TOTAL DE INGRESOS S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 4,700.00 S/ 56,400.00
GASTOS
Materiales y herramientas -5/ 472500 S/ 1,50000 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00
Gastos varios §/ 10000 S/ 10000 S/ 10000 S/ 10000 S/ 10000 S/ 10000 S/ 10000 S/ 100.00 S/ 10000 S/ 10000 S/ 10000 S/ 100.00
TOTAL DE EGRESOS S/ 472500 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 19,200.00
FLUJO EFECTIVO S/ 472500 S/ 3,100.00 S/ 3,10000 S/ 3,100.00 S/ 3,100.00 S/ 3,100.00 S/ 3,100.00 S/ 3,100.00 S/ 3,100.00 S/ 3,00.00 S/ 3,100.00 S/ 3,100.00 S/ 3,100.00 S/ 37,200.00
FLUJO EFECTIVO NETO -5/ 162500 S/ 6,200.00 S/ 6,20000 S/ 6,200.00 S/ 6,200.00 S/ 6,200.00 S/ 6,200.00 S/ 6,200.00 S/ 6,200.00 S/ 6,200.00 S/ 6,200.00 S/ 6,200.00
RESULTADO
Tasa Interna de Retorno VAN
Tasa de Descuento VAN N° FNE (1+i)~ FNE/(1+i)» VAN s/ 30’1106'25
0% S/ 61,850.00 0 -S/ 4,725.00 -S/ 4,725.00 T”j( (1;5;
536 S/ 42,774.78 1 [-s/ 1,625.00 s/ 1.10[-s/ 1,477.27 co 0%
10% S/ 30,406.25 2 [s/ 6,20000]|5s/ 121]|s/ 5,123.97
15% S/ 22,078.49
>0% s/ 16,277.31 3 S/ 6,200.00 | S/ 133 | S/ 4,658.15
259% s/ 12,110.76 4 S/ 6,200.00 | S/ 1.46 | S/ 4,234.68 n ) )
30% s/ 9,035.38 5 S/ 6,20000 ]S/ 161|S/ 3,849.71 VAN = Z F — T rm 0
35% s/ 6,709.58 6 |s/ 620000]|s/ 177 |5S/ 3,499.74 o (1+k)y T ey
40‘? S; 4,912.32 7 S/ 6,200.00 | S/ 1.95|S/ 3,181.58 et o L1
459246 S 3,496.73
50% s/ 2,362.76 8 S/ 6,200.00 S/ 2.14 S/ 2,892.35 Ft - Flujo d= caja Fn: Es el flujo d= caja en el pericdo n
552 S/ 1,440.72 9 S/ 6,200.00 S/ 2.36 S/ 2,629.41 n : Numero de periodo considerado n : Mumero de periodo
60% S/ 681.00 10 S/ 6,200.00 | S/ 2.59 | S/ 2,390.37 | - \alor de desemboldo inicial | :Valor de la inversion inicial
65% s/ 47 .61 11 S/ 6,200.00 | S/ 2.85 | S/ 2,173.06 - \nteres - Interes
70% -S/ 486.00 12 S/ 6,200.00 [ s/ 3.14|S/ 1,975.51
75% -S/ 939.78 S/ 30,406.25

Fuente: Elaboracion propia.
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3.6. Método de analisis de datos

El presente trabajo de investigacion de ejecuto el uso de un software de estudios
estadistico SPSS 25, lo cual nos enfocaremos en el estudio inferencial por intermedio de

cuadros estadisticos.

Andlisis Descriptivo

En el trabajo de indagacion realizado se establece un estudio para optimizar de manera
positiva la produccién de los colaboradores de mantenimiento de la empresa Ransa
Comercial S.A., para ellos se analiza los datos obtenidos mediante la observacion directa
en base a nuestras dimensiones de la Metodologia 5s, este analisis refleja las mejoras

aplicadas en un anteriormente y posteriormente de la investigacion.

Andlisis Inferencial

Esta observacion inferencial se obtiene de la contratacion de nuestra hipotesis, para ello
usaremos un programa de computador SPSS. Lo inicial que se realizo es el ensayo de
normalidad de datos con el objetivo de mostrar si hay una distribucién normal (Prueba t-

student) de no serlo recurriremos a la distribucion normal (Prueba Wilcoxon).

3.7 Aspectos éticos

Para llevar a cabo este trabajo de indagacion de método 5s; se solicitd autorizacién
mediante una carta dirigida a la gerente de mantenimiento, infraestructura y saneamiento
para el uso y tratamiento de datos de forma confidencial y sujetos a normativa y politicas
de dicha empresa. Esta informacion sirvié en la realizacion del estudio y su la Aplicacién

de mejoras.



IV RESULTADOS
1. Analisis de inferencia — Hip6tesis General
v' Hipodtesis nula (Ho): La aplicacion de la Metodologia 5s no mejora la
productividad de los colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao,
2021.
v' Hipétesis nula (H1): La aplicacion de la Metodologia 5s mejora la productividad

de los colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021

Se realiza la contrastacién de la hipétesis general en base a los datos obtenido de
nuestro estudio de investigacion, se contrasto los valores obtenido en el pre y pos test
para identificar si se obtiene un conducta paramétrico 0 no paramétrico,

fundamentandonos en una muestra 0<30 de Shapiro Wilk.

P_valor >= 0.05, se acepta que los datos vienen de una distribucién normal, no se
rechaza la Ho

P_valor < 0.05, se rechaza que los datos vienen de una distribucion normal, se rechaza
Ho.

T1: Prueba de normalidad

Tabla 34. Prueba de Normalidad
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad antes ,151 26 ,132 ,947 26 ,200
Productividad después ,129 26 ,200" ,944 26 ,166
* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

Bajo el analisis de la prueba de normalidad se obtiene que p(sig) >= 0.05, se acepta que
los datos vienen de una distribucion normal, no se rechaza la Ho se aplica el estadigrafo
t-dtudent.
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T2: Prueba T-student

Tabla 35. Andlisis de muestras emparejadas
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Error
Media N Desv. Desviacion )
promedio
Productividad antes ,70 26 ,033 ,006
Par 1
Productividad después 75 26 ,052 ,010
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 36. Prueba de muestras emparejadas
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de t | Sig.
Media De.sv._ ) Desv. Error confianza de la diferencia g (bilateral)
Desviacion promedio ) )
Inferior Superior
Productividad
antes -
Par 1 I -,048 ,070 014 -076 -019 -3,463 25 ,002
después

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 35, se observa que la media de las productividades antes y después de la
propuesta son de (0,70 y 0,75) con una significancia bilateral ,002 < 0.05 menor, por
ende, se rechaza la hipétesis (Ho) nula. Se llega a la conclusion que la propuesta de la
aplicacion de la Metodologia 5s mejora la productividad de los colaboradores de Ransa

Comercial S.A.

2. Analisis de inferencia — Hip6tesis Especifica 1:

v Hipotesis nula (Ho): La aplicacion de la Metodologia 5s no mejora la Eficiencia

de los colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021.

v' Hipotesis nula (Hi): La aplicacion de la Metodologia 5s mejora la Eficiencia de
los colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021
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Se realiza la contratacion de la hipotesis especifica 1, en base a los datos obtenido de
nuestro estudio de investigacion, se contrasto los valores obtenido en el pre y pos test
para identificar si se obtiene un comportamiento paramétrico 0 no parameétrico,

basandonos en una muestra 0<30 de Shapiro Wilk.

p-valor >= 0.05, se acepta que los datos vienen de una distribuciébn normal, no se
rechaza la Ho

p-valor < 0.05, se rechaza que los datos vienen de una distribucién normal, se rechaza
Ho.

T1: Prueba de normalidad

Tabla 37. Prueba de Normalidad
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia antes ,198 26 ,010 ,908 26 ,024
Eficiencia después , 154 26 ,113 ,940 26 , 135
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

Bajo el andlisis de la prueba de normalidad se obtiene que p(sig) >= 0.05, se acepta que
los datos vienen de una distribucién normal, no se rechaza la Ho se aplica el estadigrafo
t-dtudent.

T2: Prueba T-student

Tabla 38. Prueba de muestras emparejadas — Medias
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Error
Media N Desv. Desviacion )

promedio

Eficiencia antes ,97 26 ,020 ,004

Par 1
Eficiencia después ,86 26 ,028 ,005

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 39. Prueba de muestras emparejadas

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de ¢ | Sig.
Media De.sv._ ) Desv. Error confianza de la diferencia g (bilateral)
Desviacion promedio ) )
Inferior Superior
Eficiencia
Par 1 antes - 109 030 006 097 121 18,515 25 000

Eficiencia
despues

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 38, se observa que la media de las Eficiencias antes y después de la
propuesta son de (0,97 y 0,86) con una significancia bilateral ,000 < 0.05 menor, por
ende, se rechaza la hipotesis (Ho) nula. Se llega a la conclusion que la propuesta de la
aplicacion de la Metodologia 5s mejora la Eficiencia de los colaboradores de Ransa

Comercial S.A.

3. Analisis de inferencia — Hipotesis Especifica 2:

v Hipotesis nula (Ho): La aplicacion de la Metodologia 5s no mejora la Eficacia de

los colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021.

v" Hipétesis nula (H1): La aplicacion de la Metodologia 5s mejora la Eficacia de los

colaboradores en la empresa Ransa Comercial S.A. Callao, 2021

Se realiza la contratacion de la hipotesis especifica 1, en base a los datos obtenido de
nuestro estudio de investigacion, se contrasto los valores obtenido en el pre y pos test
para identificar si se obtiene un comportamiento paramétrico 0 no paramétrico,

basandonos en una muestra 0<30 de Shapiro Wilk.

P_valor >= 0.05, se acepta que los datos vienen de una distribucion normal, no se
rechaza la Ho

P_valor < 0.05, se rechaza que los datos vienen de una distribucion normal, se rechaza
Ho.
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T1: Prueba de Normalidad

Tabla 40. Prueba de Normalidad
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia antes , 179 26 ,032 ,907 26 ,023
Eficacia después ,148 26 ,147 ,937 26 114
a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia.

Bajo el analisis de la prueba de normalidad se obtiene que p(sig) >= 0.05, se acepta que

los datos vienen de una distribucién normal, no se rechaza la Ho se aplica el estadigrafo

t-dtudent.

T2: Prueba T-student

Tabla 41. Prueba de muestras emparejadas - Medias
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Error
Media N Desv. Desviacion )
promedio
Eficacia antes 73 26 ,031 ,006
Par 1
Eficacia después 87 26 ,051 ,010
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 42. Prueba de muestras emparejadas
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de i | Sig.
Media D‘?SV1 3 Desv. Erll'or confianza de la diferencia g (bilateral)
Desviacion promedio . .
Inferior Superior
Eficacia
Par 1 antes - -145 070 014 174 -117 -10,567 25 ,000
Eficacia
despues

Fuente: Elaboracion propia.
En latabla 41, se observa que la media de las Eficacias antes y después de la propuesta

son de (0,73 y 0,87) con una significancia bilateral ,000 < 0.05 menor, por ende, se
rechaza la hipétesis (Ho) nula. Se llega a la conclusion que la propuesta de la aplicacion

de la Metodologia 5s mejora la Eficacia de los colaboradores de Ransa Comercial S.A.
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V DISCUSION

Luego de la Aplicacion de la propuesta de mejora, La Metodologia 5s aumenta la
productividad de los colaboradores de Ransa Comercial S.A., 2021. Se concluye que la
Metodologia 5s logra alcanzar el objetivo propuesto en mejorar la productividad en base

a sus dimensiones 5s, la cual tuvo como resultados positivos favorables

1. En nuestro andlisis se verifico CAPRISTANO, Alado (2017) en su trabajo de
investigacion titulada “Aplicacion de la Metodologia 5s para incrementar la
Productividad de la empresa ACADIC S.R.L. SJL.”, se logra corroborar que en
base a la Metodologia 5s se puede mejorar la productividad, en nuestro trabajo
de investigacion la cual se obtuvo un aumento de productividad de 70% a un 75%

posterior a esta implementacion.

2. En nuestra hipotesis especifica, se logra contrastar mediante los cuadros
estadisticos que la Aplicacién de la Metodologia 5s mejora la Eficacia de los
colaboradores de Ransa Comercia S.A, IPANAQUE, Carlos (2019), “Aplicacion
del método 5s para mejorar la productividad en el area de instalaciones
sanitarias de una empresa de mantenimiento”, logré incrementar la eficacia de
63.68% a 81,97%, la cual fue corroborada en nuestra implementacion que la
Metodologia 5s y dio como resultado un aumento en la Eficacia de un 73% a 87%.

3. En nuestra segunda hipotesis especifica se contrasto con los cuadros estadisticos
del software que la implementacion de la Metodologia 5s mejora la Eficiencia de
los colaboradores de la empresa Ransa Comercial S.A, en la tabla 41, se obtuvo
como resultado que la prueba de normalidad es mayor a 0,05 por consiguiente se
acepta que los datos vienen de una distribucion normal, no se rechaza la Ho, se
aplica el estadigrafo t-dtudent, en la tabla 41, se observa que la media de las
Eficacias antes y después de la propuesta son de (0,73 y 0,87) con una
significancia bilateral ,000 < 0.05 menor, por ende, se rechaza la hipotesis (Ho)

nula.
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VI CONCLUSION

1.

4.

Se realiz6 la implementacién de la Metodologia 5s y se logro la recuperacion de
espacios de trabajos, facil acceso en la obtencion de materiales y herramientas
del almacén, capacitacion y sensibilizacion en la filosofia de la Metodologia 5s en
base a lo mencionado se vio reflejado en el porcentaje de la productividad de un

70% a un 75% con diferencia del 5%.

Se aplicé la Metodologia 5s y mejoré en la distribucion de materiales en las zonas
de trabajo, la cual mejoro en su almacenamiento e identificacién de las mismas y

el uso, se facilita el control de estado y stock de forma simple y facil.

Se aplico la Metodologia y mejor6 el control de estado de los equipos de trabajos,
herramientas, mantenimiento de las herramientas, habilitacion de materiales
faltantes y el desecho de los equipos obsoletos, para ello se generd una ficha de
control simple donde el usuario registras las observaciones y recomendaciones

de mejoras.
Al aplicar el método 5s, mejoré el orden y limpieza de los ambientes de trabajos

la que facilita a cada colaborador en las ejecuciones de los trabajos asignados y

la conservacion de los materiales y herramientas.
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VI RECOMENDACIONES

1. Serecomienda la creacién de un comité con la alta gerencia o de la alta direccion
con la finalidad de obtener las aprobaciones de mejoras que se pueden
establecer, el comité tendr& la obligacion de que se cumplan lo establecido, se
obtendra resultados inmediatos en gestiones de nuevas implementaciones de

mejoras.

2. Se recomienda establecer un cronograma de capacitacion, sensibilizacién y
actualizaciones de la Metodologia 5s y su filosofia, con la finalidad de crear una
nueva cultura de ordeny limpieza en cada uno de los colaboradores de la empresa

Ransa Comercial S.A.

3. Se recomienda establecer cronogramas de reuniones mensuales con finalidad de
establecer soluciones de mejoras y a su vez la discusion de las posibles fechas

de ejecuciones.
4. Se recomienda asignar un responsable o delegado del equipo quien seré el

encargado de que se cumplan los roles, cronogramas y tareas asignadas en

temas de orden y limpieza.
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Anexo 1. Ficha técnica del cronometro

EXTECH
INSTRUMENTS OIWID R ¢ REETAHLECER I-u'li:l o Djl:-l:l.'F.ﬁ.H:ﬂ

Modelo 365510 \5-
Crondgdmetro diaital

Introduccidn

o ol s

Feliotesiones por oo comipra doel Crongmetrn digial 385590 e Eyieoh, con Tunchonies de
diwision de empo, wigianca o dos oompeidoness. aarma y relo) El uso cukladosn de
el orordeneino e oroorserd muschice ol e S b b oo n b b
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Anexo 2. Matriz de operacionalizacion de variables

VARIABLE

. DEFINICION . ESCALA DE
S DE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSION INDICADORES .
e OPERACIONAL MEDICION
total de materiales clasificados
. . — x 100
seiri total de materiales contabilizados
i i i Razon
i La primera variable, (clas|f|car) total de herramientas seleccionados 100
las 5s es un _metodo. pqra metodologia 5s, se total de herramientas contabilizados
conservar organizada, limpia, medira a través d’e sus
segura y sobre todo fructifera, el . .
. . dimensiones los i
ambiente de trabajo. EI nombre cuales son- seiri . total dematfrmles orde'_“_ldos 100
E L(U)) de las 5s tiene su inicio en cinco (clasificar) . sorton Silton total de materiales contabilizados Razon
& | . |palabras japonesas que abordan (ordenar). ~ciso (ordenar) total de materiales ordenados |
) cos) con la letra “S”, SEIRI (clasificar), (impian) ! seiketsu total de materiales contabilizados
& | S|SEMON  (ordenar),  SEISO (est';ndérizar) , —
& | 5 [(Limpiar), SEKETSU o ol & ieteiplina o I.Se's’.o zona de trabajo limpio Razon
=) o (Estandarizar), SHITSUKE P (limpiar) Area general de trabajo limpio
= 5] Mant SOCCONINI mantener) para ello se -
= (B an ener)-zozé 15 Y| establecieron ciertos seiketsu control ejecutados 100 Razon
- X
arrantes ( - p.19). indicadores. (estandarizar) control general programados
shitsuke
(disciplina o cumplimiento de la metodologia 5s Razon
mantener)
ivi il Tiempo util
_La palabra p,ro'ductlwdad en_ ,SI La segunda variable, productividad = 14 100
implica un régimen dg accion productividad se Eficiencia Tiempo total Razon
que computa los ~bienes medira a través de sus
W 1 © |servicios que han sido generado| . .
= © dimensiones los
Z | — |por los recursos usados, ya sean L .
[T = . cuales son: eficiencia,
= .= |estos recursos tangibles of . .
= S |intangibles. La productividad|SMcacia - Del mismo
L > 9 ' P modo a través de una . Unidades producidad
ol o establece los resultados del uso formula establecidas ] ) productividad = TiemDo wtil x 100
a O |eficiente de los recursos JUEZ, - Eficacia P Razon
Q- | Julio (2020.p 02) '

Fuente: Elaboracion propio
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Anexo 3. Matriz de consistencia

VARIABLE PROBLEMA GENERAL OBETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL DIMENSIONES METODOLOGIA
Det i I 1. "seiri (clasificar) " Tipo de
. L rminar m L : . . .,
¢ Como la Aplicaciéon de la ete - a como a La aplicacion de la|, u._: " Investigacion:
. . aplicacion de la . . 2. "seiton (ordenar)"] .
w « Metodologia 5s mejora la Metodoloafa 5s meiora la Metodologia 5s mejora Ia3 "seiso (limpiar)"0 Aplicada
& | « |Productividad de los roductivigdad dej los productividad de los 4' rseiket P
g & |colaboradores en la (F:)olabora dores en la colaboradores en la| ™ selde.su Enfoque:
. -§ empresa Ransa Comercial empresa Ransa Comercial empresa Ransa Comercial (es"tan' arizar) .. |Cuantitativo
w | 8 |S.A Callao 20217 S.A. Callao, 2021. 5. "shitsuke (disciplina
experimental del tipo
VARIABLE [  OBJETIVO ESPECIFICO HIPOTESIS ESPECIFICO HIPOTESIS ESPECIFICO DIMENSIONES .
preexperimental
; Como la Aplicacion de la Determinar como la La aplicacion de Ila
¢ AP . aplicacion de la pIC: . Poblacién y Muestra:
Metodologia 5s mejora la . . Metodologia 5s mejora la )

. . Metodologia 5s mejora la| .~~~ . El trabajo de
eficiencia de los eficiencia de los eficiencia de los Eficiencia . i 60 ti
colaboradores en & colaboradores en la colaboradores en a ?g/risolggg:gz_élﬁn: los

. : [
empresa Ransa Comercial empresa Ransa Comercial empresa Ransa Comercial reporté)s de trabajos
£ | 2 |S.A callao 20217 S.A. Callao, 2021.
% S S.A. Callao, 2021. realizados por los
= > .
8| g ) L Determinar como la o colaboradores de
5 | = [¢Como la Aplicacion de la|_ v .« La aplicacion de la dicha area
S . . aplicacion de la . . -
8 | © [Metodologia 5s mejora la ; . Metodologia 5s mejora la
ot BN . . Metodologia 5s mejora la| .~ .
eficacia de los| .. . eficacia de los . Instrumento:
eficacia de los Eficacia :
colaboradores en la colaboradores en la

empresa Ransa Comercial
S.A. Callao 20217?

colaboradores en la
empresa Ransa Comercial
S.A. Callao, 2021

empresa Ransa Comercial
S.A. Callao, 2021

observacion y
medicién de registros
y cronometro

Fuente: Elaboracion propio.
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Anexo 4. Instrumento que mide la metodologia 5s en sus dimensiones

Dimension 1: Seiri (seleccionar) indicador:
(Total de Herramientas seleccionadas / total de herramientas existentes) *100 Sl Sl Sl
(Total de material clasificados / total de materiales existentes) * 100

Dimensién 2: Seiton (organizar) Indicador:

(total de materiales ordenados [ total de materiales existentes) *100 Sl Sl Sl
(total de herramientas ordenados / total de herramientas existentes) *100
Dimension 3: Seiso (limpiar) Indicador:

(zona de trabajo limpio / &rea total de trabajo limpio) *100

Dimension 4: Seiketsu (estandarizar) Indicador:

(total de controles ejecutados / total de controles programados) * 100
Dlmenslbn 5: Seiketsu (estandarizar) Indicador:

Cumihmlento de la metodoloiia 5s

Dimensioén 1: La eficiencia Indicador:

(tiempo util / tiempo total) *100

Dimension 2: La eficacia Indicador:

(unidades producidas [ total de produccion planificado) *100

Sl Sl Sl

Sl Sl Sl

Sl Sl Sl

Observaciones (precisar si hay suficiencia): ES PERTINENTE SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [...] No aplicable [...]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo DNI: 07500140

Especialidad del validador: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo 29 de enero del 2022

5zz. ,zy&

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. > o mmm“,
’Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo '"“"ﬂwcw“-’u-“’r'-'n‘-fl

09, O W* 144808
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante
Fuente : Elaboracion propia
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Anexo 5. Ficha de registro: Instrumento de calculo de la variable independiente

mRA INSA

FECHA RESPONSABLE
HORA LUGAR

O0.T | AUTORIZANTE

total de materiales existentes | Total de Materiales Clasificados | %2ialde materiales clasificados, 4qq9

total de materiales existentes

SEIRI

total de herramientas existentes | total de herramientas clasificados | tetal de hervamientas seleccionados . 4 5
total de herramientas existentes

total de materiales existentes total de materiales ordenados total de materiales ordenados . ; 5,
total de materiales existentes

SEITON

total de herramientas ordenados
—_——————"x 100

total de herramientas existentes | total de herramientas ordenados | - - =—————————"—""

area total de trabajo zona de trabajo limpio —zeonade trabajolimpio _ » 700

Q Area total de trabajo limpio
i
w
2
E total de controles programados total de controles ejecutados #m% x100
3
[Tw]
w
g limi I Toaf A o | loak controles cumplidos 100
Z cumplimiento de la metodologia | incumplimiento de la metodologia PR pp———
T
w
Fuente: Elaboracién propia
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
ES PERTINENTE SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad:
Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [...] No aplicable [...]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo ~ DNI: 07500140
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial
Fecha de validacion: 29 de enero del 2022 A,_f;f-"-'}‘fifb
SUStAGS ot

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo

SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Fuente: Elaboracion propia
Anexo 6. Formato: Instrumento para el calculo de la variable dependiente,
Eficiencia, Eficacia y Productividad.

Firma del Experto Informante
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HERRAMIENTA Metodologia 5s

SIG: : F.CDP-225

FECHA 05/06/2018

APROBADO: 15/06/2018

AREA Mantenimiento de planta
FECHA 01/01/2022

ELABORADO Jimy Ruben surichaquijamjachi

Autorizante
Ejecutante
Jefe de area Josea Mauricci Mendo
N° de autorizacior 000200239015 A

Jack Marzano Quispe

MRANSA

Juan Dominguez Castane

i il | L Unidades producidas L . . . .
Eficiencia = ——P2 Xt 00 |Fficacia == planif icado aprod.” Productividad =eficacia x eficiencis
tiempo total
Total de Tiempo
Fechas und. A tot F: Und. producidas Tiempo util EFICACIA | EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
ota
memrdisiv
1/12/21 ot
2/12/21 0%6
3/12/21 1]
0%
0o
0f6
0f6
27/12/21 os
28/12/21 of
29/12/21 0%
30/12/21 0p6
31/12/21 ob
Fuente: E/aboracion propia
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
ES PERTINENTE SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad:
Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir |...] No aplicable [...]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo ~ DNI: 07500140
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial
Fecha de validacion: 29 de enero del 2022 uﬁ‘;";’wﬁ;&"d
wno:wnSE._“"m:’.Sm

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

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

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

Fuente: Elaboracion propia.

Firma del Experto Informante

Anexo 7. Formato: Instrumento para el célculo de la variable dependiente en
base a la Eficiencia, Eficacia y Productividad.
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aRA NSA

NUEMERO: 01 ENCARGADO: SURICHAQUI JAMJACHI JIMY
FECHA :  15/01/2021 HORA: 8:00
AREA : MANTENIMIENTO DE PLANTA PUNTAJE

id

¢ Hay cosas inttiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?

PUNTAJE

"UDSEIVACIONES, COMENaros, SUgETencas ae |
mejora que se encuentran en etapa de

PR

¢ Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de
trabajo?

¢,Hay alguin tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Utiles o
similar en el entorno de trabajo?

¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y
correctamente identificados en el entorno laboral?

¢ Estan todos los objetos de medicion en su ubicacion y correctamente
identificados en el entorno laboral?

¢ Estén todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes,
productos en su ubicacion y correctamente identificados ?

¢ Esta todo el moviliario:mesas, sillas, armarios ubicados e identificados
correctamente en el entorno de trabajo?

¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?

¢Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, (tiles o similares en

¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento,
lugares de trabajo?

9 |el entorno de trabajo?
10 |; Estan los elementos innecesarios identificados como tal?

UDSEIVaCIones, COMeNnTarios, SUGETENCIAas 0e |
Id PUNTAJE

mejora que se encuentran en etapa de

L.V

¢,Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente
identificables?

¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del
producto final?

¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de forma
adecuada?

¢, Hay alguin tipo de obstaculo cerca del elemento de extincion de incendios
mas cercano?

¢ Tiene el suelo algln tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...?

¢ Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar
adecuado y debidamente identificadas?

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

¢ Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el
formato de almacenamiento?

¢ Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los
pasillos y areas de almacenamiento?
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ooservaciones, Cormerindarios, sugerericias ae
Id PUNTAJE mejora que se encuentran en etapa de

jRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores
de | os equipos! ;Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

¢ Hay partes de las maquinas o equipos sucios? ;Puedes encontrar
2 |manchas de aceite, polvo o residuos?

¢ Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en general

3 |en mal estado?
¢ Esta en buenas condiciones las ecosbas,recogedores, depositos de
4 |basura y limpias (total o parcialmente)?
5 |sHay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)?
6 |¢Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos?
¢ Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa,
7 |virutas...?

¢ Se realizan periodicamente tareas de limpieza conjuntamente con el
8 |mantenimiento de la planta?

¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las
9 |operaciones de limpieza?

10 |; Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?
"OOSErvaciones,; COMNentarnos, SUgererncas ae |
Id PUNTAJE|mejora que se encuentran en etapa de

1 _|¢Llaropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia?

¢/ Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la
2 |actividad que se desarrolla?

¢ Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura
(calor / frio)?

3
4 |¢Hay alguna ventana o puerta rota?

¢ Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para
5 |fumar?

¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas o zona de
trabajos de la empresa?

¢ Se actua generalmente sobre las ideas de mejora?

¢ Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente?

¢ Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona?

¢Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos,
10 llimitacién de pasillos, limpieza?

UOsEervaciones, cormentdarios, hugﬂlt:l 1C1Ias ae
Id PUNTAJE|mejora que se encuentran en etapa de

1 _|¢Se realiza el control diario de limpieza?

¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?

¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion
3 |diario para las actividades que se llevan a cabo?

. Se utiliza el material de proteccién para realizar trabajos especificos
4 |(arnés, casco...?

¢ Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el cumplimiento de
5 |los horarios de las reuniones?

¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los
procedimientos estandars definidos?

¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?

/. Se estan cumpliento los controles de stocks?

6
7
8
9

¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?

¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan
10 |los seguimientos definidos?

Fuente: elaboracién propia
Observaciones (precisar si hay suficiencia):

ES PERTINENTE SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [...] No aplicable [...]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo ~ DNI:
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

Fecha de validacion: 29 de enero del 2022

1 M " . 5 .
Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

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

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

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

Fuente: Elaboracion propia

07500140

ot T
._B:l:'—.‘—,:'f_>
[

mmw,, —
INGEMIERO INDLS TaLS,
- TW " 144806

Firma del Experto Informante
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Anexo 8. Instrumento que mide la metodologia 5s en sus dimensiones

Dimension 1: Seiri (seleccionar) indicador:
(Total de Herramientas seleccionadas [ total de herramientas existentes) *100 Sl Sl Sl
(Total de material clasificados ! tofal de materiales existentes) * 100

Dimension 2: Seiton (organizar) Indicador:
(total de materiales ordenados [ total de materiales existentes) *100 Sl | Sl
(total de herramientas ordenados [ total de herramientas existentes) *100
Dimension 3: Seiso (limpiar) Indicador:
(zona de trabajo limpio | drea total de trabajo limpio) *100
Dimension 4: Seiketsu (estandarizar) Indicador:
(total de confroles ejecutados / total de controles programados) * 100
Dimension 5. Seiketsu (estandarizar) Indicador:

miento de la ia b=

Dimension 1: La eficiencia Indicador:

(tiempo il [ tiempo total) *4100

Dimension 2: La eficacia Indicador:

(unidades producidas / total de produccién planificado) *100

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S1HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de cormegir [...] No aplicable [...]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr ING. DENNIS ALBERTO ESPEJO PENA DNI: 42362677
CIP: 226346

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL 04 de febrero del 2022

YPartinencia: El item comesponde al concepio tefrics formalada. ﬂ
!Rﬂwv:nﬁazﬂhmesmpammsenhalmrmtEuimaﬁﬁn specifica del trucho

*Slaridad: Se entiende sin dificultad alguna el emunciado del item, es conciso, exacio y direcio
MNota: Suficencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensian

Firma del Experto Informante

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 9. Ficha de registro: Instrumento para el célculo de la variable
independiente en sus dimensiones

| I ¥earisa
FECHA

HORA LUGAR
oT AUTORIZANTE
Al o= mEedsls exvieniss | To@El o= MEedples Claefondoe | feisl de essderiosim pben e, §pp
i e rsiercde s plierainng
E
] iordid e e v sersd wsd s 6 o o s
el ge hamaeiantue sxlzienies (e ge nersinme casfcads | el shon asfentmenniae 5.
iraal cle ovma ol el e s e ole omed oo
Dl de matetales exisentes | il ge maienales oeganagos |t de ssenteie ks
e
W | ol de hemamientas exitenies | 1ol de hemamientes crdenados | o E e e e & 100
: e v b e
= Bren iDial de Tanejo zona de rebajo lImpio Amad s ¢ 100
m
L3
=
E ol de confroles programadas el de conroies mjscutscoe ;LF:_"""‘::_M_:JM
]
L2
B c - oo T R e |
E cumplimiemo de B mendoioge | IncumplimisTio de |8 meDdologe - - n ToMF
s o
L2

Fusnte: Eatcrackiin propis
Oteereaciones presisar @ hay sufisienaia):
B HAY BURCIENCIA
dpnien de sploabilided:
Apilbee [X] Spdcabis desputs de comsge ] Mo apdicabis ]
&pellidos ¥ nombns del ez validador: D ING. DENNID ALESRTO ESFEMD PENA CHI: 4Z3E2ETT CIF: 253344

Espenialidad ded validador: NEGENERD IMDUETRIAL

Fenha de validasion: (4 de febeess de] D122 ﬂ

"Twtinanciz I me cmnmos W IR e e,
‘Fistewanoia B fur sy speniic e reoresanar 8 pomponents o dmensior sspecrioy de consu

’mﬂ&mmmmzmth.smm:rm
Mot Sulldenca. e dice sulicends casndc: b riee plsnisades son Suficenie= pam madr = dmereioe

Firmia dal Experio Informant

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10. Formato: Instrumento para el célculo de la variable
dependiente, Eficiencia, Eficacia y Productividad,

S i FLDP1ES
FECHA  : O506 2008
APRDBADC: 150277013

mﬁ.-l Lh T |

AREA b etesimleno e planta Aubeeicas e Juan Darmiliguss Cad Lifts
FECHA, 01/01,201F Eeculasti Jatk ela rea e Oulspe
ELABOEADD  limy Buben durickagqul jamjacki Dk dhie Jirkia Maurizc Manda

HERRAFRENTA Wit odoloa Sa " de st e D00 2000 30015 &

EBcienda = e ml-.jtrn '-r:m:u-mg"' Froductividod =eficadaxefidenda
PRODUCTIVEDAD
ok
FIE RT3 ok
3131 ok
ok
ok
ok
ok
AN (3
WA ok
kL TRy st th
w321 ofe
AN e
Fuanta: Elstcraoidn precda

Obserraiones (presisar @ hay sulisleroi|:

1 HAY SURCIENCIA

Aplirbe [X] dplcable Jezpass. de comegir] ] o apdcabiz ]
&pedlidos ¥ nomibres del jues validador Dr 143, DENKIZ ALEERTD EZPEJD FENA CHI; 4Z3ETETT CF: 133044

Espeaialidad del walidador: INGENIERD INDUSTRIAL

Feana de validasion: 04 de febeem del 2022 ﬂ

"Frrtinenoir S imm oesomde & concem s e,
Fsdevaroir S fr 5n mpeToac pe peres e componenis o dimensor sspecion de consuc

“Cdaridact Se enfiende =i dicufad sigures = s del iem, = oonct, sy descio )
Mot Suldenda, = dos slicends casdc: ks s pisnissdis son S.fideni= pam medr i dmersios

Firma dal Experio Infcrmani

Fuente: Elaboracion propia
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USMERD: [

Anexo 11. Formato: Instrumento para el célculo de la variable
dependiente en base a la Eficiencia, Eficacia y Productividad

EMCARGADD: FURICHAGIN JAMJATH JIWT

mﬂd NSA

ECHA . 151017201

[HORA- 300

FEA: MANTERIHENTD DE PLAKTA

|PuNTESE

i
1

; Hay cosas inudles que pusden mokstar en &l entome de rabai”

FUNTAJE;

MEjra que 5Eé'n:1.|a1tma';a:q:-1:h
= =i

i Hay miaterias primas, semisaborades o residuos en &l entomia de
rabaio?

. Fay i [po de hemamienia, omilerh, peza gz repuesi, e: 0
cimiar en &l enfomo de reben?

; Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y
coeciameEnts identicados en el entomg Bboral”

; Estan todos los objetos de medicien en su ubicacicn y comectamente
idenfifcados en &l enfome Ehoral?

; Estan todos s elementos de Impieza: trapos, escobas, guantes,
mroductns en sy ubicacion y comecamente idenificados?

i Esta todo el moviaro:mesas, silas, amanios ubicades e identiicados
camectaments en & enloma de frabaio?

; E¥ste maguinaia nutizada en & eniomo de rebajg?

; Exsten elementos mufizados: pavtas. hemamientas, udles o simiarss en
gl entomo de frabajo?

; Estan los elemenios nnecesans identficados como &l?

i Estan claramente defnidos los pasibos, areas de amacenamients,
luares de rabae?

TS T, T T Y SOET e
MEjora que 5e encuentran en etapa de

; Sen necesanias todss | hemamientas dspenbies v facimente
dentifcables?

; Estan dferenciatos & denticados los materaks o semislaborados del
products fingl?

; Estan todos los materales, palets, confenedores almacenads de forma
adecuads?

-:l:-l-:h

; Hay algin tpe de obstacule cena del slementn de extincion de incendios
mas cerang?

; Tene e suel alpun fpe de desperfecio: grstas, sobresalin. 7

; Estan ks estanter@s uoTas areas de amacenamento en el lugar
adecuado y debidamente identficadas?

i Tenen los estantes etreros identfcatonos para conocer que matenakes
van depostados en elios?

10

; Estan ndcadas las cantdades maxmas y minimas admishbles yel
fform o de amacenamients?

o —— ————— —
i Hay Imeas blancas wolnos marcadores para indicar daraments los

nasilios y areas de amacenamienis?
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et e el | ] el it e el R G e Bl e e P e [ T | e e !

b
manchas de aceie. pnluuu nesiducs 7

& Esha |3 uberis Bnio de e como slecirica sucla. deterorsdy en genersl

.:.-.'.ell'nl:lmmmn..lnu :mhi:l.:ru:h :.lsenu'rtl:ﬂ:ﬂ ||:I'E dE grasa.

ﬂ.-ﬁt r:ulnru DlH‘ﬂ'ﬂF:H"lEﬂ! tareas de Implezs conjurk enls oon &

L mapﬁmanmumﬂepﬂ:mrﬁwsﬂmsmwm
lones de Iimpieza?

5= bare y imipa el swsdo ¥ los nomaimente sin ser dicho?

i PUNT AJE{mejcra que o& sncusriran =n staga de

1 |pls w3 el | 25 Bada o el sucla?

L Las disrenies sreas de trabajo Sensn Bz suickeEnte y ventiaciin par &

] Aigun Ma Con respech a . 1] m
3 |licahor J frio)?

4 |¢Hay alguna ventana o pussa rota 7

LHay habiftadas zonas de descanso. combds ¥ espacios habiiados para

L5 generan reguiam enie mejoras en las diferenies sreas o zona de

MEjora qUE CE ancueriTan an ssaga de
L que s

= rEulnn s Informies diarios I:I:I'FE'L'thEﬂE"!l' 3 5u debidc BEmpo?

.:,-5-& Lruln u I.l1|'|:|l|'l11E' re;hmenlaﬂn u!.l |:nm-:- i miaterial de prolecoion

|!. mi
hoes horarics de s r|:1.l1b:rﬁ'|'

L Esta lodo & personal capacitado y miotvade pars bevar 3 cabo ks

o

edimbzntcs estandars definidos?

b prcec - Anad3
.:,Tndu!.la: actvdaces defridas 7 AT 55 22 hean uml:-:-j'!.: realkzan
10 ices seguim lenios definidos 7

Fuente: elzborscion propia

Obseracionss [precisar 8i hay subicencia);
S| HAY SUFICIENCIA
Opinion g¢ aplicabilidad:
Agiicabie [¥] Aplicable despuds de comegie ] Mo aplcabie [ ]
Apellidos y nombres del jusz validador: Dr. DENNIS ALBERTO ESPEJO PENA DM 42362677

Eapecialidad del validador: INGENERD NDUSTRIAL

Facha de validacion: 04 de fabrero dal 20322

ertinercia: £ item comespends sl concests lorca fomusda.

FRelevancia: T i £ apropisdo pars representsr &l componenie o dimension expeciica del onstucc
Iﬂ:'id:iﬂ:uﬁudtﬁndﬁnﬂd;ﬂdmrdﬂiuddihm,ﬂmﬂdmm:bydhﬁ:

Not: Zuficenca. 5= dice sufiGenca mando ks fems planleades son suficenizs cers medie s dimenzion

Fuente: Elaboracion propia

CIP- 2208346

_#Z

Firma del Experto Informants
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Anexo 12. Instrumento que mide la metodologia 5s en sus dimensiones

Dimension 1: Seiri (seleccionar) indicador:
{Total de Herramientas seleccionadas [ tofal de herramientas existentes) *100
(Total de matesial clasificados [ total de materiales exdstentss) * 100

al al

&l

Dimension 2: Seiton (organizar) Indicador:
(total de materiales ordenados [ total de materiales existentzs) *100
(total de herramientas ordenados [ total de herramientas exdstentss) *100

5l 5l

Sl

Dimension 3: Seiso (limpiar) Indicador:
(zona de trabajo limpio [ area otal de trabajo Bmpio) *100

5l 5l

Sl

Dimension 4: Seiketzu (estandarizar) Indicador:
(total de controles ejecutados | tofal de controles programadios) * 100

5l 5l

Sl

Dimension 5 Seiketzu (estandanzar) Indicador:
C limisnto de la metodologia 52

Dimension 1: La eficiencia Indicador:
(tiempo Uil [ tiemgo total) *100

al al

5l 5l

al

Sl

Dimension 2: La sficacia Indicador:
{unidades producidas [ total de produccion planiScadao) *100

Sl

Dbssrvaciones (precisar ai hay asuficiencia): Sl HAY SUFICIENCILA

Opini6n de aplicabilidad:  Aplicable [X] Aplicable despuéa de corregir [-..]

Apellidos y nombres dal jusz validador. MG. FERCY SIXTO SUNOHARA RAMIREZ

Eapecialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

pertinenciac El ilem correspande al concepio tefco Formaiada.

Mo aplicabile [...]

24 de enero del 2022

*Redevancia: £l hem es apropiado para representar al components o dimensitn especifica del construcio

*Claridad: S entiende sin dificuad alguna & enunciado del item, &5 conciso, exachy ¥ dinecio

Mota: Suficencia, se dice suficienca cuandd los tlems planieados son sudcientes para medir la dimensicn

Fuente : Elaboracion propia

Firma del Fynerto Informants

127



Anexo 13. Ficha de registro: Instrumento de calculo de la variable
independiente

m-:.flm'-.ﬂ

FECHA RESPONSABLE
HORA LUGAR
0. AUTORIZANTE

rafad df il P e ..-J.u.lll'ludut
ot o o Rl i o O o L B

tobl de mamAssy axivhenims | Toml de Met=asies ClesiScmpioy 100

ol de kerremisnis =ciEpes | Dl ds heremisnms clasificmaoe | fered de Add il o onlsmeidod g

raraad off o o 1 CERRE iR L TRl

tobal ode mairslen e ishenbes o ade merales ordenandos ppoal i meard s e g Cddmad A o 3 ey

Pl o i i i o

: : : Werd kP i O o (L e
ol de herremianime =g s | ol de keramisnEe orsrspon Rt N 100

SETON

drza toil e Fobmia zona de Fabajo impic e x 200

ol d= corftoles programados | bl de conbroles sjscutmadoe :Lﬂfﬁﬂérﬁ:ﬁ;m“ ¥ 100

:nmd'l.rnn'lpﬂ.ﬁu'xjm

cumplimierio de la mekdologa | ncumplmisnt de s mebaclogin e

EHIT'!EJI'IJ SEIKETSU | SEESD

Fuente: Elaboracion propla
Ofservaciones (precisar si hay suficiencia):
Sl HAY EUFICENCIA
Opinion de aplicabilidad:
Aplicable [X] fplicable despues die cormgir [ | Mo aplicabie |[...]
Apellides y nombres del juez vabdador: WG, PERCY SIETO SUNDHARA RAMIREZ OHl:  4DBIETSE
Especilidad del validador: INGENIERD INDUSTRIAL

Fecha de validacion: 24 de ENERD del 2022

'Pertinencia: 5 iem oomesponds al corceplo fedvic formalsdo,

i B . .
Relevancia: 0 iem = spropisdo pars represeninr dl comporerde o dimes=ion espechizs dd consiauchn
“Claridad: Se srfnde s dfculad siguns of snurcisds s fem, 28 conisg, mmscks y sirecks Firma del Exparto Informants
Ky Safirmsrris we dies mficssris s b deere nlseds e won o fiesedss; ros; e s Sman e

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14. Formato: Instrumento para el calculo de la variable

dependiente, Eficiencia, Eficacia y Productividad,

G : FCDe-22%
FECHA © 05706 2018
APRDBADD: 1%/06/2018

mﬂ'ﬂ-ﬂﬁ.ﬂ

AREA Mantenimiento de planta Autariznte Juan Dominguez Castafie
FECHA 01 40,2022 Ejecutante lackMarzano Quispe
ELABORADD limy Ruben surichaqui jamjachi Jefe de area Josea Mauricoi Menda
HERRAMIENT Metcdologia s N* de sutorimcior DOOZ0A2 35015 &
S——
i | - ; . R
Eficiencia = L-'&n g [ =t fiie aprad” 2 | Productividad —eficacia xefidenda
tlempo el
Total de Them
Fechas uned_ & hdpu Und. producidas|  Tlempao util EFICACIA || EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
sandeais
11221 of
21/ of
312/ of
131221 of
w2 of
91221 of
3011221 of
1 ofe

Fusnte; Elaborackin propla

Obcervaciones (precisar si hay suficiencia):
SIHAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad:
Aphcable [X] Hplicable despues de comegir [ No aplicable |...]
Apellides y nombres del juez validador: MG, PERCY SITO SUNOHARA RAMIREZ DKl

Especilidad del validador: INGEMIERD INDUSTRIAL

Fecha de validacitn: 24 de ENERID ded 2022

'Pertinencia 3 fm comesporde ol concepks fsivco formdade,
“Rebevanciz 3 fem == spropisdo e reoreseniar sl mmporents o dimer=ion especiice 4 conshuclo

Claridad: Ss arfarde sin dficuiad siguns of snuncisds 3 fem, ex concis, smack: ¢ drech Firma ded Exparto Informante

Hotz: Buficiercia, se dice mufidencia cusnde bos feme plardeades son suficiendes pam medie | dimension

Fuente: Elaboracion ptopia

4DEIATSY

V=
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Anexo 15. Formato: Instrumento para el calculo de la variable
dependiente en base a la Eficiencia, Eficacia y Productividad

HANTERMIENTD DE FLANTA

1 |Hay cosas Indties gue pueden molestar en &l eniomo de rabain?

HEH]'Hq.I!E-E-:H'ﬂEIJME';EBE{E

£ Hay materias primas, 5emi eiaboratos 0 fesioucs en & entome de
2 |raban?

-y i tpo 02 hemamEnts, bmilers, pezs de repuee, 96 o
3 |gimiiar en & entomo de rabaio?

;E5tn todos los chieins e U50 Tecuents orienadas, en 6U ubicacion y
4 _|comectaments kentficades en el eniomo laharal?

iEsta todo e movilanomesac, slias, ammanids ubicados & identficados
i |WTEWHHEEHME!EI?

g _|:Frisie maguinaria inutizada en & entoma de rabais?

Fiisien elemenins inutlizados: pautas, hemamientas, ihes o simiares en
9 |ed entomo de trabai?

10 |; Extan s siemiening Innecssancs denifieadns coma tT

FEstn ciaramente definidos o6 pasiies, aeas o8 amacenamiento,
i |luares de rabaja?

HEH]'Hq.I!E-E-:H'ﬂEIJME';EBE{E

£130N Necesartas 1odac 135 hemam ientas Msponkies y facimente
7 |identficabies?

iEstin dferenclados & denfficades ios malertales 0 semietaborados del
3 |producin final?

ZEstin todos ios malenises, nalets, contenedores Amacenados de forma
4 |adecuada?

:Hay aigin tpe o= obsBculo cera del eiemento de exincien de cendce
3 |I113¢E'Eﬂ'l:l'."

£ | Tiene &l 5ueio aiqin ipode desperfiecto; qrisas. sobresato. .7

:F5tn 35 esEnieNas U oT3s 235 e Amacenamientn &n & g

£ Fstin ncicadas las cansdades madmas y minimas admisbies y &
formato de Amacenarientc?

;Hay Insas blancas U oTos marcadones para ndicar clarament s
1406 ¥ ArEds 08 3mEs AnEm ientn?
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T P LI N | P PTRAR W
A

e Se CLAOCSAMENLs & SUslo. 105 [0S O HCCASO Y 06 Alfsledinss
1 O | {8 squipos] .I_F'u-d-: OO N s Os ACala. POMN 0 rasiducs T

LHay = 35 M Lﬁm:Ll:Im?.:.Fm-:ldm
mmcglg BC ml. -:-r-.:
umhh.l:l-rh'hrtd-uhm-:--lrhta suchy detmiorady wh Qeneral
wh Tl eskydo?

%ﬂlmm COnaiChons== |[as -D:shus reCDJeliras. ds=posins de

u’a:.llmpm#iﬂ-:-pl"dﬂﬂ

s &N LaliTan &N 1508 ds

L5a Qaleran TeQUuaTllie Mal0ras = [0S Oral=liss arsds 0 oo 0=
a0t ds @ wTEr=sar

T PO o T, T -

P H'I'A.h:l-w:ruq.-snrclu'l:m m-tq:-ad-

-] T e II E
3 |diano 3z actddadss c= bwvan 3 caboT

TSn S o alarial Gn pobCE TR para Feszar Faba sEpecliEs
4

(MTES. CASCo... T

coumplsn 02 FilamMOmS 0= @ COMIS0N Os S=QUM M0 = Cumpliei=no ds=
& |kos horarics ds @35 felnlonss 7

uﬁﬁﬂmlcmhrmmhua Cabd o

Fusnte: elsboraciin propla

Observaciones (preczar si hay suficiencial:
EIHAY SUFICIEMCIE
Opinion de aplicabilidad:

Hlicaizke [X] Aplicable después de comegie |...] Mo aplicable [..|

Apellidos y nombres del juez vabdador: Kz, PERCY SIXTO SUNCHARA RAMIREZ DN

Especialidad del validador: INGENISRD INDUETRIAL

Fecha de validacion: 24 de ENERD del 2022

"Partinencia: 5 &em comessonds sl concepln avico fomelade.
“Relevancia: T Aem sz spropiado pas rereseriar sl comporenis o dmension epechics de conshuck

“Claridad: Zr eriende sin dificultsd siguna o srunciade del f=m, =5 conciso, meedo ¥ diecio
Hm&ﬁmmx#:nﬁ:mm&-himu;htﬁnmuﬁmﬂzmnﬂirhm

Fuente: Elaboracioén propia.

40BJaT5E

Firma gl Exparto Informants
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Anexo 16. Carta de Concientizacién

W UNIVERSIDAD CESAR WALLEID

“Afo del Fortalecimiento de la Soberania Nacional®

CALLAQ, 03 de marzo de 2022

Senor(a)

STHEFAMIE DE LA CRUZ REVILLA

GERENTE DE MANTENIMIENTO E INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA RANSA
COMERCIAL 5.A

AV.NESTOR GAMBETTA 338 PROV. CONST. DEL CALLAD

Asunto: Autorizar para la ejecucién del Proyecto de Investigacion de INGEMIERIA
INDUSTRIAL

D& mi mayor consideracion:

E= muy grato dirigimme a usted, para saludario muy cordialmente en nombre de la
Universidad Cesar Vallejo Filial LOS OLIVOS vy en el mio propio, desearle la confinuidad v
exitos en la gestion que viene desempenando.

A su vez, la presente iene como objetivo solicitar su autorizacion, a fin de que el
Bach. JIMY RUBEM SURICHAQUI JAMJACHI del Programa de Titulacion para
universidades no licenciadas, Taller de Elaboracion de Tesis de la Escuela Académica

Profesional de INGENIERia INDUSTRIAL, pueda ejecutar su investigacion titulada:
"APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE

LOS COLABORADORES DE LA EMPRESA RANSA COMERCIAL S.A", en la institucion
que pertenece a su digna Direccion y exclusivamente a sus areas gue fiene como
responsabilidad; agradeceré se ke brinden las facilidades comespondientes.

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

Atentamente,

.
ME. Antis Jesiis Cruz Escobedo Ing. STHEFARTEHETE LAz REVILLA
Coordinador del Taller de Investigacion - Esc. GERENTE DE MANTENIMIENTO E
de Ing. Industrial INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA
UNIVERSIDAD CESAR VALLEID RANSA COMERCIAL 5.4

cc: Archivo PTUN.
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