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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo incrementar la productividad
de la empresa Intucart SAC., todo esto mediante la aplicacion de las 5S en el area de
produccién de tubos de carton, se pretende demostrar que mediante la aplicacion de
herramientas de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, se puede solucionar los
problemas localizados en el area de produccién que originan movimientos, recorridos
innecesarios, asi como desperdicio de la materia prima y producto terminado, como
consecuencia teniendo demoras en el tiempo de entrega de los productos finales al
cliente, provocando la incomodidad y disconformidad de los clientes. Todas estas
consecuencias por causas como: la falta de organizacion y limpieza en los lugares de
trabajo, mala ubicacion de las herramientas, materia prima, como también de los
productos terminados. Cabe resaltar que nuestra poblacion estd compuesta de 30
dias, razon por lo que, nuestra muestra sera la misma por ser pequefia para el
estudio, los datos fueron procesados y analizados por el SPSS con el objetivo de
validar la hipotesis alterna. Esta aplicacion de las 5S permitié mejorar e incrementar

la productividad del area de produccion de tubos de cartdn en la empresa.

Palabras claves: Productividad, 5S, desperdicio.



ABSTRACT

The present research work aims to increase the productivity of the company Intucart
SAC. All this through the application of the 5S in the area of production of cardboard
tubes, itis intended to demonstrate that by applying tools Seiri, Seiton, Seiso, Seiteksu
and Shitsuke, you can solve the problems located in the production area that cause
movements, unnecessary travel, as well as waste of raw material and finished
product, as a consequence having delays in the delivery time of final products to the
client, causing discomfort and dissatisfaction of customers. All these consequences
for causes such as: the lack of organization and cleanliness in the workplace, bad
location of the tools, raw material, as well as finished products. It should be noted that
our population is composed of 30 working days, reason why, our sample will be the
same because it is small for the study. The data were processed and analyzed by the
SPSS with the objective of validating the alternative hypothesis. This application of the
5S allowed to improve and increase the productivity of the production area of

cardboard tubes in the company.

Keywork: Productivity, 5S, Waste.
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