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RESUMEN
La investigacion Metodologia 5S en el area de produccibn de puertas
contraplacadas para mejorar la productividad en una maderera, Lima 2023, tuvo
como objetivo analizar la metodologia 5S en el area de produccién de puertas
contraplacadas en la causacion de la mejora de la productividad en una maderera,
Lima 2023. Fue tipo aplicado, disefio pre-experimental, sujeto del estudio proceso
de produccion de puertas contraplacadas, unidad de analisis una puerta. El tamafio
de la muestra 7 semanas pre test y post test, la poblacion es desconocida. Muestreo
no probabilistico por conveniencia. Unidad de andlisis es una puerta que se fabrica
de acuerdo con su KPI o indicadores diarios de productividad, eficiencia y eficacia.
El resultado una mejora de la productividad en la entidad maderera de 18,14 %.
Concluyendo las 5S en la produccion de puertas contraplacadas en una maderera,
Lima 2023 si mejoré la productividad, puesto que el estudio pre test fue de 51 % y
el estudio post test es de 64 %, obteniendo un incremento de 13 %. Ademas, se
logro eliminar actividades que no agregaban valor al proceso, estandarizando de

12 actividades en el estudio pre test a 8 actividades en el estudio post test.

Palabras clave: Productividad, 5S, estandarizacion, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT
The research 5S Methodology in the area of production of veneered doors to
improve productivity in a lumber company, Lima 2023, had the objective of analyzing
the 5S methodology in the area of production of veneered doors in the causation of
the improvement of productivity in a lumber company, Lima 2023. It was an applied
type, pre-experimental design, subject of the study production process of veneered
doors, unit of analysis one door. The sample size 7 weeks pre-test and post-test,
the population is unknown. Non-probability sampling for convenience. Unit of
analysis is a door that is manufactured according to your KPI or daily indicators of
productivity, efficiency and effectiveness. The result is an improvement in
productivity in the timber entity of 18.14%. Concluding the 5S in the production of
veneered doors in a lumberyard, Lima 2023 did improve productivity, since the pre-
test study was 51% and the post-test study is 64%, obtaining an increase of 13%.
In addition, it was possible to eliminate activities that did not add value to the
process, standardizing from 12 activities in the pre-test study to 8 activities in the

post-test study.

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

El creciente nivel de competencia en la industria maderero mundial requiere que
las partes interesadas midan continuamente su desempefio para seguir siendo
competitivos y rentables en un mercado maderero en constantes cambios (OBl &
VISSER, 2021). El mayor desafio de la industria maderera en las ultimas dos
décadas fue encontrar las mejores organizaciones para mantenerse sostenible
(MAKTOUBIAN, TASKHIRI Y TURNER, 2021). La organizacion que tiene lugar en
la industria debe lograr el objetivo de producir madera de alta calidad a un costo
aceptable (ROBERTS, 2017, p.10). SANGANI & KOTTUR (2019, p. 10) alegan las
5S es el paso bésico del sistema manufactura esbelta. ABU, GHOLAMI, MAT,
ZAKUAN Y STREIMIKIENE (2019, p. 21) mencionan que las aplicaciones de
manufactura esbelta no son comunes, en la industria aserradero y el mueble de
Malasia, debido a dificultades de implementacion por falta de conocimientos
relacionados a los problemas, y a los desafios durante la transformacion Lean.
NAGUBADI & ZHANG (2006) indican que la tasa de desarrollo de la produccion
total de los factores es de 0,54 % anual en los aserraderos y la manufactura de la
proteccion de la madera en Canada. HUSSAIN, MUNN Y GRALA (2016) en un
andlisis de sensibilidad sistematico sugirieron que, si bien las estimaciones del
bienestar nacional, medidas por la variacion equivalente, eran mas sensibles a las
variaciones en la elasticidad de sustitucion de importaciones de Armington que la
elasticidad de sustitucion de factores, aun oscilaban entre el 1,57 y el 3,32 por
ciento de los valores medios. La relacion entre la variacion equivalente y la
produccion del sector fue mayor en la industria de productos madereros, seguida
de productos de papel y publicaciones. Se debe analizar el rendimiento econémico
de los porcentajes de negocios publicos y privadas en desarrollos e innovaciones
en las industrias forestales de EE.UU.

ZASTOCKI, OKTABA Y LACHOWICZ (2021) refieren que los precios unitarios
pueden ser muy variables incluso para la madera de la misma especie. Los precios
son generalmente impulsados por la demanda y muestran fuertes influencias de
industrias de muebles y moda. El sistema resulta en beneficios economicos
sustanciales para el manejo forestal y la region de Polonia. DA SILVA et al. (2020,
p. 2) la industria maderera en la amazonia brasilefia produce grandes cantidades

de madera aserrada y un sistema de produccién mas sostenible. En América latina



de acuerdo a INEGI (2022) el indice de productividad laboral (IPL) y el coste laboral
unitario (ICUMO) tienen como objetivo brindar datos que permitan saber la
eficiencia al trabajo del proceso productivo.

En nuestra economia segun CHUCHULLO & VALENCIA (2021) el porcentaje de
eficiencia de las empresas de nivel PYME y MYPE es del 56 % en comparacion
con la eficiencia estdndar del 75 %, por lo que actualmente existe un problema
sobre la eficiencia de la industria maderera en nuestro pais. Ademas, segun la
eficiencia promedio de las PYMES del sector industrial de Chile se encuentra entre
60 % y 70 %. Esto pone al Peru por debajo del nivel de otros paises.

Teniendo en cuenta a TAPIA (2021) en relacién a la realidad actual de crisis
econdémica que afecta a las MYPES, es muy sencillo lograr un impacto positivo y
mejorar a la organizacion, ademas de no requerir grandes inversiones econémicas,
las 5S puede verse en la base para que las empresas obtengan la certificacion
internacional y agreguen valor a su negocio. VELASQUEZ et al. (2022, p. 6) las 5S
aplicada en su totalidad de las areas problematicas permitié aumentar el resultado
del proceso en un 21 %. NIRANJANA & RAVI (2022, p. 10) mencionan las 5S es
un procedimiento de organizacion del lugar de trabajo, ayuda mejorar la limpieza y
la organizacion. MANZANARES et al. (2022, p. 17) la metodologia 5S ha
demostrado ser una herramienta valida para mejorar los lugares de trabajo, esto
impulsa a la participacion de todos los involucrados y aumenta la productividad.

La entidad maderera tiene su local principal en el distrito de Puente Piedra, dos
areas especificas gerencial y productivo. Emplea a unas 10 personas responsables
dedicadas a actividades comerciales que convierten e industrializan la madera en
productos para los hogares, oficinas y otros. Se identificé deficiencias especificas
en los procesos productivos que afectan la productividad. La tasa de productividad
promedio actual es del 80 % y la meta establecida por la gerencia es del 90 %. De
acuerdo a LUBICA & PAVOL (2015, p. 8) las herramientas de control estadisticos
de la calidad y de los desarrollos especificos de produccion de madera apuntan a
la importancia de su aplicacion. Su implementacion exitosa es beneficiosa para
mejorar la calidad, la competitividad y la rentabilidad de las industrias. En los
anexos 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7y 8 se muestran las herramientas de calidad.

De continuar con una merma de la productividad originada por la falta de desarrollo

de la metodologia 5S, la entidad estaria incrementando sus costos, reduciendo sus



margenes de utilidad. De acuerdo a LUNDMARK et al. (2021, p. 20) mejorar la
productividad representa el valor de una organizacion.

A continuacion, el problema general fue: ¢(Cuél es el efecto que tendra la
metodologia 5S en el area de produccion de puertas contraplacadas en la mejora
de la productividad de una maderera, Lima 2023? Los problemas especificos
fueron: (1) ¢ Cuél es el efecto que tendra la metodologia 5S en el area de produccién
de puertas contraplacadas en la mejora de la eficiencia de una maderera, Lima
2023? y (2) ¢Cual es el efecto que tendra la metodologia 5S en el area de
produccion de puertas contraplacadas en la mejora de la eficacia de una maderera,
Lima 20237

La justificacion, HERNANDEZ & MENDOZA (2018, p. 45) argumentaron sobre la
importancia de enfatizar positivamente, en consecuencia, la evaluacion fortalecio
mas la viabilidad de la investigacion. La justificacibn metodoldgica, esta
investigacién defini6 por qué necesitamos estandarizar el proceso y definir
indicadores de medicion, conocer la causa y las alternativas que ayuden mejorar el
proceso de produccion eficiente y encontrar soluciones para restablecer la
produccién. Justificacion de conveniencia, las 5S agilizaron las actividades de
produccion, se estandarizaron los procesos, se minimizaron tiempos muertos,
aumento la calidad de los productos. Ofertas mas tiempo disponible significa mas
productividad. Justificacion de implicaciones practicas y de desarrollo, se mejoraron
los métodos de las 5S y el proceso de produccidn de puertas contraplacadas.

El objetivo general fue: Analizar la metodologia 5S en el area de producciéon de
puertas contraplacadas en la causacion de la mejora de la productividad en una
maderera, Lima 2023. Los objetivos especificos fueron: (1) Analizar la metodologia
5S en el area de produccién de puertas contraplacadas en la causacion de la mejora
de la eficiencia en una maderera, Lima 2023 y (2) Analizar la metodologia 5S en el
area de produccion de puertas contraplacadas en la causacion de la mejora de la
eficacia en una maderera, Lima 2023. La hipoétesis general fue: La metodologia 5S
en el area de produccién de puertas contraplacadas mejora la productividad en una
maderera, Lima 2023. Como hipotesis especificas fueron: (1) La metodologia 5S
en el area de produccion de puertas contraplacadas mejora la eficiencia en una
maderera, Lima 2023 y (2) La metodologia 5S en el &rea de produccién de puertas

contraplacadas mejora la eficacia en una maderera, Lima 2023.



1. MARCO TEORICO

Los antecedentes internacionales:

ALTAMIRANO (2018) en su proyecto realizado en la produccion mobiliario en
madera en la ciudad de Ambato Ecuador, tiene como objetivo sugerir mejoras para
lograr un desarrollo en cuanto a su nivel de produccion y eficiencia. Su poblacion
de analisis esta constituida de 40 industrias divididas en microempresas y PYMES.
En cuanto a su instrumento aplica mapas de procesos de la industria y horarios de
trabajo en areas operativas. Como resultado el tiempo empleado en la produccién
es alrededor de 32 horas 0 mas. Se concluye que el programa SketchUp, una
amoladora eléctrica y una grapadora automatica, reducen significativamente el
tiempo de produccién al optimizar los recursos, se realiz6 una prueba piloto y se
aplicé parcialmente el sistema de disefio en una de las empresas de este rubro,
observandose que el tiempo promedio para realizar esta actividad se redujo de 33
a 3 horas.

GUATO (2017) en su estudio de investigacion desarrollado en el rubro de
elaboracion mobiliario de madera en la ciudad de Ambato Ecuador, alcanz6 como
meta estudiar el proceso manufactura de muebles y su impacto en la magnitud de
su produccion. En su poblacion se recopild datos histéricos sobre la produccion de
puertas de los ultimos 6 meses. Con referencia a su instrumento fueron: ficha de
observacién, hoja de registro de produccién, hoja de trabajo estandarizado y el
cuestionario. Asimismo, en su resultado tenemos el nivel 12: Verificado por
inspeccién estructural, cuellos de botella, pérdida de tiempo, demasiadas rutas,
problemas de equipo, problemas de personal, malas condiciones de trabajo.
Después de calcular los niveles de productividad concluye, que la productividad de
puertas para septiembre es de 12 puertas. Esta productividad es razonable ya que
la productividad de abril se redujo a 5 puertas.

CHIQUIMBA (2017) en su trabajo de investigacion realizada en la produccion de
pallets de madera en Quito Ecuador, con referencia a su objetivo es analizar el
proceso y su impacto en la productividad. La poblacion es finita y define la
produccion de un afio de operacion de la empresa. En cuanto a sus instrumentos
tenemos la ficha técnica y el crondmetro. Como resultado, la fabricacion de tablas
para el ensamblaje es uno de los procesos mas gratificantes y que requiere mas

tiempo. Por lo tanto, actualizar las maquinas y la tecnologia, mejorara la



productividad y hara rentable el negocio a través del uso 6ptimo de los recursos.
Concluye que el 58 % se utiliza en términos de materias primas. Este porcentaje es
lo que forma el pallet al final del proceso de fabricacion y el 42 % restante se
considera residuo, la maguina esta funcionando al 100 % de su capacidad, con un
trabajador produciendo 1 pallet por dia y 0,55 pallets por pieza de madera de
materia prima, lo que da un total de 0,55 pallets y la produccién por dia se estimo
en 24 pallets de madera.

ORDONEZ & MILQUES (2019) en su estudio de investigacion realizada en la
fabricacion de muebles en la ciudad de Cali Colombia, presentan como objetivo
aumentar su productividad en obra. En cuanto a su poblacion aplican el sistema de
produccion basada en la metodologia de fabricacién bajo pedido. Sus instrumentos
son: 5W-1H, A3, VSM, 5S, postponement, SMED, Jidoka, plan maestro de
producciéon, TPM, Kanban, Poke-yoke, FMS, JIT y TQM. Como resultado, la
empresa mostré valores de productividad entre 38 % y 53 % para el periodo
2010 - 2018, con una participacion de productividad promedio de 43 %. Concluyen
mejorando significativamente en la ejecucion de la implementacion, reducen los
costos de distribucién supuestamente altos, pero esto se compensa con los altos
precios que superan el valor de la competencia en un 30 %.

GOMEZ (2018) en su investigacion realizada en la produccion de muebles en
Bucaramanga, Colombia. Tuvo como objetivo implementar mejoramiento en el
proceso productivo y alcanzar mayores niveles de productividad. Poblacién 15 dias
en interrupciones no programadas durante el proceso productivo, sus instrumentos
fueron operadores de tiempo, cintas marca detiempo y herramientas
audiovisuales. Sus resultados fueron que elestudio de 58 puertas tenia
aproximado 20 % de tiempo de espera durante la produccién de hojas de
puerta y aproximado 30 % por disparos, la explicacion fue que cuando el pedido
estaba listo, el centro de trabajo estaba ocupado con otro pedido mientras se
procesaba. Concluye enfocarse en la cantidad de dias de retraso, en el contrato
revel6 las causas principales del problema de la empresa. En general, se logr6é un
promedio de 107 dias. El producto mas representativo de la empresa son las
puertas, que representan del 42 % al 56 % de la produccion total de la empresa.



Los estudios realizados a nivel nacional:

JONES & MONTOYA (2021) quienes, en su investigacion realizada en la industria
maderero en la ciudad de Pucallpa Peru, tuvieron como objetivo desarrollar el uso
de la filosofia de las 5S para determinar mejoras en la produccion, su poblacién es
el volumen total de pedidos de produccion durante un periodo de 14 meses. Sus
instrumentos fueron registro de 6rdenes de produccion, registro fotografico, registro
de auditoria 5S y registro estadistico, en sus resultados se tomaron dos mediciones
un pre test con una productividad promedio de 1,17 ft3horas-hombre y otro post
test con una productividad promedio de 2,01 ft3/horas-hombre. Concluyen que la
empresa maderera incrementa su productividad en 71,79 %.

QUISPE (2019) en su investigacion desarrollada en la manufactura de muebles de
madera en Villa El Salvador Lima Peru, sostiene como objetivo establecer como la
utilizacion de la filosofia 5S mejorara su produccion, su poblacién es la fabricacion
de muebles en un intervalo de 6 semanas. Sus instrumentos son: fichas de la
variable dependiente e independiente, diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto
y cronometro. En su resultado se puede observar antes del desarrollo de la
metodologia 5S el estudio antes arrojo un resultado de 0,44 y el analisis después
un resultado de 0,83. Concluye mejorando la eficacia de 70 % pre test a 90 % post
test. Y una eficiencia de 60 % a 90 % seguidamente, una produccion de 44 % y
luego gracias al desarrollo de la metodologia de las 5S fue 83 %.

LOAYZA & QUISPE (2020) en su estudio realizado en una fabrica de muebles en
el distrito de San Juan de Lurigancho Lima Peru, tienen como objetivo establecer
como mejorod la produccién de una empresa aplicando la filosofia de las 5S. Su
poblacién estd conformada por lo producido en el mes de su investigacién. En
cuanto a sus instrumentos son: cuestionario, la ficha de observaciéon y registro
documental. Como resultado del desarrollo de las 5S y VSM, la produccion del
tiempo de la entidad mejor6 del 6,83 al 7,91, un incremento del 15,81 %.
Finalmente concluyen un aumento de 1,08 llegando a representar un incremento
porcentual del 15,81 %.

BAZAN & GARCIA (2020) en su estudio de investigacion realizado en la industria
maderera en el distrito de Los Olivos Lima Peru, tuvieron como objetivo evaluar
como el desarrollo de las 5S mejorara la produccién de la entidad maderera. Su

poblacién consistia en la fabricacién de parihuelas de madera segun calendario



entre octubre y noviembre. Los instrumentos son: formato para medicion de datos
(eficacia, eficiencia y productividad), check List, DOP y DAP. Segun sus resultados
el estudio antes y el después, la productividad promedio aumentd de 57,88 % a
67,70 %. Concluyeron mejorando la eficacia de 87,90 % antes a 95,22 % despues.
Una eficiencia de 65,92 % a 71,42 %. Un andlisis de prueba antes del 57,95 % y el
estudio prueba después del 68,01 %, un aumento del 17,36 % sobre el analisis.
VILLANUEVA (2019) en su investigacion realizada en la manufactura mobiliario de
madera en la ciudad de Arequipa Peru, presenta como objetivo reducir distancias y
tiempos proponiendo el método SLP y 5S en el proceso de produccion. Su
poblacion es la produccién de muebles durante 12 meses. En cuanto a sus
instrumentos tenemos: Gréafico de Pareto, grafico de analisis detallado del proceso,
gréfico de recorrido, plano de planta, grafico de Ishikawa, audiencia/ cuestionario,
método SLP, método 5S, estudio de tiempo/ plano de planta. Como resultado al
implementar 5S, ciclo PHVA, medicién volumétrica y grafico de Pareto, el tiempo
de espera en la zona de produccion se redujo en un 73 %, se incrementd la
productividad y se redujeron los costos de desecho. Finalmente concluye aumento
de productividad en 18 %, el tiempo y recorrido de material se reducen en un 6,61
%y 25,27 % respectivamente, en la manufactura de puertas contraplacadas en un
9,76 % y fabricacion de armarios de melamina en 7,06 %.

En relacion al sustento tedrico del estudio, las 5S fueron consideradas una variable
independiente y se utilizaron las siguientes definiciones:

Segun KNECHTGES, COURTNEY Y NAGY (2013, p. 2) la metodologia de las 5S
fue desarrollada por Hiroyuki Hirano en Japon. Se utiliza para una limpieza eficaz.
La palabra "Cinco S" proviene de las iniciales de cinco términos japoneses que se
refieren a cinco actividades que contribuyen a un ambiente de trabajo limpio y
controlado: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Empleando las palabras de
SENTHIL et al. (2022, p. 4) las 5S es una herramienta efectiva de seleccion,
organizacioén, limpieza, estandarizacion e implementacion, en el entorno de trabajo
necesario para la industria manufacturera. La productividad se incrementa y las 5S
es una técnica ampliamente adaptada en el desarrollo de la manufactura esbelta.
5S es una herramienta de resultados principales de cambio de calidad planificado
(STEPHEN, 2022) se centra en la anulacion de sobrantes y la mejora de la

eficiencia en cuanto a la produccion. Bajo las palabras de SHAHRIAR et al. (2022,



p. 13) el desarrollo de las 5S es la piedra angular del sistema de manufactura
esbelta. Es una técnica industrial que diferencia a una organizacion del resto.
Empleando las palabras de JIMENEZ et al. (2015, p. 10) la aplicacion de las 5S en
una organizacion proporciona una base para crear una cultura organizacional,
igualmente segun NEVES et al. (2018, p. 9) 5S es trabajar hacia estandares de
mejora continua. Como expresan SUJOVA & MARCINEKOVA (2015, p. 7) mejorar
procesos significa realizar cambios positivos que incrementen el rendimiento. Las
5S es la base fundamental para establecer principios de valores, objetivo de los
indicadores clave de rendimiento de un proceso y su comparaciéon con los valores
realmente alcanzados determinados al medir y analizar un proceso. Las 5S es en
Su conjunto, un sistema de gestidn visual que crea un entorno de trabajo que se
"explica por si mismo", se “ordena por si mismo”y se "inspira por si mismo" MOHAN
& SURABHI (2018, p. 6).

Seiri (Seleccionar): De acuerdo a KIRAN (2017, p. 14) es la accion de separar todas
las herramientas y materiales, que son Utiles para el trabajo, manteniendo sélo lo
esencial, todo el resto se almacena en otro lugar o se desecha. La clasificacion se
realiza con la ayuda de toda la unidad (BALAJI et al. 2021, p. 7). La identificacion o
seleccion es el primer paso de los pilares de las 5S y la herramienta més utilizada
es una hoja de verificacién que permite considerar la necesidad de cada elemento,
exigiendo el reconocimiento necesario de lo innecesario (WEIGEL, 2016, p. 33).
Seiton (ordenar): Un lugar para todos y cada objeto en su lugar (RIBEIRO et al.
2019, p. 6). En relacion a SREMCEV et al. (2018, p. 4) las herramientas estan
organizadas para que todos los empleados las encuentren, incluso claramente
etiquetadas, sefalizadas y con cédigos almacenadas en todas las ubicaciones.
Seiso (Limpiar): Segun ASHWANI & NIRMAL (2021) se fundamenta en mantener
limpio el lugar de trabajo. KARTHIK & SILKSONJOHN (2019) ayuda proporcionar
un lugar seguro y protegido para los trabajadores. Esta es la principal
responsabilidad de cada trabajador para limpiar el area del trabajo al final del turno.
Este proceso debe regularse y controlarse periédicamente para verificar su eficacia.
Seiketsu (Estandarizar): Respecto a MOHAN et al. (2020, p. 10) ayud6 a
estandarizar el trabajo, cada puesto esta claramente definido. Se elige al trabajador
adecuado y especifico. Consiste en mantener la limpieza y el orden logrados en las

tres primeras fases a través de procedimientos estandarizados. Esto ayuda a



restablecer la eficacia en el ambiente del trabajo.

Shitsuke (Disciplina): Segun VERES et al. (2018, p. 6) consisti6 en mantener
constantemente todos los procedimientos establecidos, auditar los métodos de
trabajo, integrar las 5S en la cultura y la practica, el buen comportamiento domeéstico
debe ser una rutina para una practica saludable. SHAHRIAR et al. (2022, p. 13)
establece que la falta de un sistema 5S adecuado invalida otras herramientas Lean.
Independientemente del campo en el que se implementa las 5S, el propdsito
principal de esta investigacion es encontrar y eliminar todos los desechos ocultos
en la fabricacion, para que todo el proceso sea limpio, confiable y exitoso.

En cuanto a nuestra variable dependiente, la productividad: desde la perspectiva
de MOTA, TIVES Y CANEDO (2021 p. 27) La productividad es cada vez mas
importante en un entorno abierto y en la globalizacion del mundo empresarial. Si no
conoce la productividad, su empresa no tendra éxito ni sobrevivira en el mercado.
Segun FONTALBO, DE LA HOZ Y MORELOS (2017) la productividad se entiende
como la relacion entre el rendimiento total y todos los recursos que son empleados
para obtener el nivel de produccién requerido. Es la relacion entre la salida y la
entrada. Teniendo en cuenta a MEDINA (2010) la productividad se entiende como
una estructura en que los factores de produccion se utilizan para desarrollar
productos y servicios que brinden y cubran las necesidades de la sociedad y las
estrategias de una entidad, porque los productos y servicios no son competitivos a
menos que se fabriquen con alta productividad ya que es un elemento clave. La
productividad generalmente se refiere al desarrollo para producir resultados.
Cualquier mejora se traduce en conseguir los mismos o mejores resultados con
menos o los mismos recursos que se emplean. Segun KUMAR et al. (2022 p. 7) la
productividad es el uso moderado en cuanto a los recursos para obtener el
rendimiento 6ptimo. Desde el punto de vista cientifico de RAWAT, GUPTA Y
JUNEJA (2018 p. 7) la productividad es un factor muy importante que nos ayuda
medir la eficiencia de una empresay se calcula convirtiendo las entradas en salidas
totales. El rendimiento de los sistemas de fabricacidén suele expresarse en unidades
fisicas como piezas, toneladas u otras unidades medibles. Una buena productividad
significa cuanta entrada se traduce en salida. La productividad es una medida muy
importante y clave que debe medirse para conocer el verdadero nivel de mejora.
Como expresan RENDER Y HEIZER (2014 p. 46) la productividad es igual a la



relacion entre la produccién (bienes o servicios) y uno o mas materiales (recursos
como mano de obra, maquinaria, equipos, dinero, recursos legales, etcétera).

Medida de la productividad:

Unidades producidas

Productividad =
Insumos empleados

Las salidas pertenecen a los productos que se generan y las entradas
corresponden a la cantidad de recursos puestos en el sistema. Desde esta
perspectiva GUTIERREZ (2010 p. 35) la productividad esta en relacion con los
beneficios que son obtenidos por un proceso. Mejorar la produccién es sinénimo de
obtencion de mejores resultados. La productividad es calculada generalmente por
la relacion entre los resultados que se obtienen y los bienes empleados. Los
resultados encontrados se pueden medir en unidades que son producidas, partes
vendidas o ganancias, mientras que los recursos que son utilizados se pueden
cuantificar en términos de nimero de empleados, horas totales, horas de maquina.
En otras palabras, medir la produccion proviene de evaluar a la medida los recursos
utilizados para lograr o producir un resultado particular. Las empresas pueden
producir grandes cantidades de bienes y servicios, pero este nivel de produccién
debe coincidir con los insumos consumidos. Por consiguiente, se presenta los
indicadores de la productividad eficiencia y eficacia.

Desde la perspectiva de FONSECA et al. (2022 p. 139), la eficiencia implica
minimizar los recursos que son necesarios para lograr una determinada cantidad
de produccién u obtener la maxima produccién a partir de una determinada cantidad
de recursos. Para medirlo se tienen en cuenta factores como el tiempo, la
dedicacion, el capital y la calidad del producto conseguido. Por lo tanto, una
empresa eficiente es aquella que obtiene mas por menos. Légicamente, esto afecta
directamente a la rentabilidad de la empresa.

Considerando las palabras de QUINTERO et al. (2020 p. 5) la eficacia es referida
a los productos que son asociados con el logro de las metas y finalidad
organizacional. Para ser eficaz, debe priorizar sus tareas y aquellas que pueden
realizarlas mejor y de manera metddica. Es la medida en que un procedimiento
puede lograr mejores resultados posibles. Se crea una condicion maxima para

alcanzar una meta, y si se logra, los recursos destinados a esa meta son efectivos.
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. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion

El desarrollo del proyecto de investigacion fue aplicada, se orient6 a la obtencion
de nuevas ideas o0 conocimientos que permitieron la solucién de problemas
generales y practicos. La investigacion aplicada se identifica por la existencia de un
problema que necesita una solucion (THOMAS & MANZ, 2017, p. 27). En la tesis
se propuso desarrollar las 5S en la zona de produccion de puertas contraplacadas
en el distrito de Puente Piedra con un propoésito de mejora de la productividad, y

cumplir la demanda o necesidades de los consumidores.

3.1.2 Disefio de investigacion

El disefio fue pre-experimental, la variable independiente fue manipulada en un
anico grupo experimental, el cual puede ser una maquina, una linea de produccion,
una empresa, un grupo de personas e incluso una sola persona (HERNANDEZ &
MENDOZA 2018, p. 163). El disefio pre-experimental de una investigacion es
cuando el investigador estudia una variable (independiente), con una finalidad de
obtener resultados en la variable dependiente, en este caso el taller de produccién
de puertas contraplacadas.

Tabla 1. Esquema de investigacion

Tratamiento
Dia 1 al dia 90 se realiz6 | Del dia 91 al dia 149 fue | Dia 150 al dia 240 fue la

la medicion del pre test el desarrollo de la medicién del post test

metodologia 5S

Fuente: Creacion propia

En la tabla 1, se presenta el esquema de investigacion donde: M1 fue tres meses
el tiempo de revision del pre test. Tratamiento dos meses, donde se desarrolld la
metodologia 5S y M2 fue tres meses para la evaluacién del post test.

Los principales tipos de medicion son:

©O-G

Datos:
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A: Zona de produccion de la entidad maderera (grupo experimental)
X: Metodologia 5S
1: Observacion de la productividad pre test

2: Observacion de la productividad post test

El enfoque de estudio presentado fue cuantitativo, ya que se utilizé conjuntos de
datos numeéricos que comprobaron las hipétesis y estaban respaldados por estudios
estadisticos y mediciones para identificar pardmetros de comportamiento. Bajo las
palabras de HERNANDEZ & MENDOZA (2018, p. 6) el enfoque cuantitativo busca
generalizar los resultados obtenidos en la muestra, dado que los datos estan en

forma numérica, su deteccidon se basa en mediciones.

El nivel o alcance para efectos de este estudio fue explicativo es un nivel
causa-efecto (HERNANDEZ & MENDOZA 2018, p. 110) la causa fue analizada con
la variable independiente 5S y el efecto fue analizada con la variable dependiente

la productividad.

3.2. Variables y operacionalizacién

Las variables tienen propiedades que se pueden medir de diferentes maneras
como: género, edad, satisfaccion personal, cultura organizacional, etcétera. Las
mediciones se basan en puntos de referencia que se pueden comparar en analisis
posteriores (SANCHEZ, 2019, p. 58).

Variable independiente: Metodologia 5S

e Definicién conceptual: En lo esencial ALDAVERT et al. (2016 p. 33) la
implementacion de la metodologia 5S conduce a muchos cambios
destinados a buscar la mejora en todas las areas de una entidad. Segun
MOORE & STEVEN (2023) las 5S es organizar, estandarizar y mantener un
entorno de trabajo para mejorar diferentes organizaciones para lograr un
mismo objetivo, y la empresa que las desarrolle tendra mayores resultados
y mayor productividad.
El principal reto a los que se enfrentan las empresas en este milenio es la

gestion de la calidad en cuanto a su entorno de trabajo. 5S es conocida como
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una técnica altamente efectiva para gestionar el mejor clima laboral en el
trabajo. En el presente estudio se expondra la experiencia de implementar
la filosofia de las 5S. Esto incluye el impacto de 5S en las préacticas de casos
del mundo real, especialmente algunos problemas basicos del entorno
laboral y el poder compensatorio de elegir la implementacion de 5S.

e Definicion operacional: En la operacionalizacion de la metodologia 5S se
efectud desarrollando las 5 etapas Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke.
El instrumento a emplear para medir el cumplimiento de las 5S fue la guia
de auditoria de 5S.

e Indicador: Cumplimiento de auditoria 5S

o o Puntaje real
Cumplimiento de auditoria 55 = - - * 100 %
Puntaje estandar

e Escala de medicion: Razon.

Dimensiones de las 5S:
Seiri (Seleccionar):

e Definicion conceptual: La identificacion o seleccidon es el primer paso de
los pilares de las 5S y la herramienta méas utlizada es una hoja de
verificacion que permite considerar la naturaleza y la necesidad de cada
elemento, exigiendo el reconocimiento de lo necesario y de lo innecesario
(WEIGEL, 2016, p. 33).

e Definicion operacional: El seiri fue medido empleando la tarjeta roja la cual
sefald los elementos a transferir, eliminar, inspeccionar y reubicar.

e Indicador: indice de material desechado

N° de material desechado
IMD = - - * 100 %
N° de material existente

Doénde:
IMD: indice de material desechado

e Escala de medicion: Razoén.
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Seiton (ordenar):

e Definicion conceptual: Bajo las palabras de POMBAL et al. (2019, p. 8) las
herramientas y materiales se clasifican segun su tipo, tamafio y
caracteristicas. Estdn organizadas para que todos los empleados las
encuentren, incluso claramente etiquetadas, sefializadas y con coédigos
almacenadas en todas las ubicaciones.

e Definicion operacional: El seiton fue medido empleando el diagrama ABC
para ordenar el almacén de insumos con los productos de mayor rotacion.

e Indicador: indice de objetos jerarquizados

N° de objetos jerarquizados
10] = N° de objetos *100%

Dénde:
|0J: indice de objetos jerarquizados

e Escala de medicion: Razon.

Seiso (Limpiar):

e Definicion conceptual: Segun ASHWANI & NIRMAL (2021) radica en
mantener limpio el lugar de trabajo y ayuda proporcionar un lugar seguro y
protegido para los trabajadores.

e Definicion operacional: El seiso fue medido empleando el flujo del proceso
y al mismo tiempo detectar aquella operacién o puesto de trabajo donde se
generen residuos de materiales, para lo cual se programaron actividades de
limpieza.

e Indicador: indice de limpieza

N° de actividades cumplidas de limpieza

IDL = 100 %
N° de actividades programadas de limpieza i °

Donde:
IDL: indice de limpieza

e Escala de medicion: Razoén.
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Seiketsu (Estandarizar):

e Definicion conceptual: Respecto a MOHAN et al. (2020, p. 10) ayuda a
estandarizar el trabajo, cada puesto esta claramente definido. Se elige al
trabajador adecuado y especifico. Consiste en mantener la limpieza y el
orden logrados en las tres primeras fases a través de procedimientos
estandarizados.

o Definicion operacional: El seiketsu fue operacionalizado generando los
procedimientos, flujogramas e instructivos necesarios para lo cual se
indicaron las responsabilidades por cada puesto de trabajo.

e Indicador: indice nivel de cumplimiento

Procesos, procedimientos
detallados de limpieza
N° Total de procesos, procedimientos
existentes en el area de trabajo

INC = * 100 %

Donde:
INC: indice nivel de cumplimiento

e Escala de medicion: Razoén.

Shitsuke (Disciplina):

e Definicion conceptual: Segun VERES et al. (2018, p. 6) consiste en incluir
mantenimiento constante de procedimientos establecidos, revision o auditar
métodos de trabajo, integrar las 5S en la cultura y la practica, el buen
comportamiento doméstico debe ser una rutina para una practica saludable.

e Definicién operacional: El shitsuke se midié empleando el instrumento guia
de auditoria.

e Indicador: indice de disciplina

2'de calificacion por procedimientos ejecutados

IDD * 100 %

~ Puntaje total establecido en todos los procedimientos

Donde:
IDD: indice de disciplina

e Escalade medicion: Razén.
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Auditorias semanales cumplidas en 55

IAC * 100 %

~ Auditorias semanales programadas en 55

Dénde:

IAC: indice de auditorias cumplidas

Escala de medicién: Razon.

Variable dependiente: La productividad

Definicion conceptual: Es una relacion de la parte recibida o producida y
el recurso utilizado. Cuanto menos recurso utilice, mas competitivas seran
las empresas. Se consiguen resultados positivos y mas dinero con menos
recursos y menos tiempo. Un parametro que mide el progreso de un proceso
relacionando la cantidad obtenida con el recurso utilizado. Monto ganado en
recursos utilizados para dichas operaciones. La productividad es una métrica
gue mide el desempefio de procesos y personas y establece estrategias para
la solucién de problemas, y se compone de eficacia y eficiencia.

GALINDO & RIOS (2015, p. 2) mencionan que existen dos formas de medir
la productividad: La productividad total es igual o es sin6bnimo de
productividad multifactorial también llamada productividad global. Se calcula
usando el ejemplo KLEMS (Capital (K), Trabajo (L), Energia (E), Materiales
(M) y Servicios (S). Se cuantifica en unidades monetaria.

o Unidades producidas
Productividad total =

Recursos empleados

Unidades producidas
Mano de obra + materia prima + elctricidad
+agua recursos legales
+distribucion + gastos financieros + otros

Productividad total =

La productividad laboral también conocida como productividad parcial de la mano

de obra o productividad de un factor, es la relacion entre el trabajo realizado o los

bienes producidos por una persona que realiza su trabajo y los recursos que ha

utilizado para lograr dicho producto.

Unidades producidas

Productividad parcial(de un factor) = Recurso (Factor) empleado
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Productividad parcial de la Mano de obra (hora-hombre)

Unidades producidas

Productividad parcial de la mano de obra = Horas — hombre

En la investigacion solo se analizé la productividad parcial de la mano de obra.
o Definicion operacional: El instrumento analizado fue la ficha de registro de
productividad.

e Indicador: indice de productividad de un recurso
Productividad de un Recurso = Eficiencia * Eficacia

Unidades producidas _ Tiempo util  Unidades producidas

= *
Tiempo total Tiempo total Tiempo util
e Escala de medicion: Razon.

Dimensiones de la productividad:

Eficiencia:

e Definicion conceptual: Esta dimension es asociada a la produccion de
calidad en el menor tiempo posible y establece una estrecha relacion entre
resultados obtenidos y recursos trabajados, optimizando o maximizando los
recursos y asegurando que los recursos no se desperdicien.

e Definicion operacional: Es la tarjeta de registro de eficiencia que se incluye
en la ficha de registro de productividad.

e Indicador: indice de eficiencia horas hombre (%).

Tiempo establecido
que debe tomar la fabricacion
Tiempo real que necesit6
para fabricar un producto

* 100 %

Indice de eficiencia =

e Escalade medicidon: Razén
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Eficacia:

e Definicion conceptual: Esta dimensidon esta relacionada con la division
entre el resultado alcanzado y la meta establecida, por consiguiente, la
eficacia tiene como objetivo lograr una meta en un tiempo establecido. Este
es el nivel donde se realiza el trabajo de preparacion y se logran resultados
de planificacion 6ptimos. En consecuencia, utilizar los recursos para obtener
o lograr las metas establecidas.

e Definicion operacional: Es la tarjeta de registro de eficacia que se incluye
en la ficha de registro de productividad.

e Indicador: indice de eficacia de cumplimiento de la produccién (%).

indice d . Cantidad de unidades producidas 100 %
= *
ndice de eficacia Cantidad de unidades planificadas a producir °

e Escalade medicidn: Razén

3.3. Poblacién, muestray muestreo
Sujeto del estudio: Proceso de produccion de puertas contraplacadas.

Unidad de andlisis o unidad elemental: Una puerta contraplacada.

3.3.1 Poblacidn: Estuvo conformada por la elaboracion de puertas contraplacadas
en el periodo 2022 - 2023.

e Criterios de inclusion: Se consideraron como fuente de estudio solo los
dias de produccion de la maderera. El horario de atencion fue de lunes a
sabado de 8:00 a 18:00 horas.

e Criterios de exclusion: En este caso, se omitieron los dias domingos y dias
de festividad, fueron descanso del personal. Por consiguiente, también se

excluyen otros productos que producen en la empresa.

3.3.2 Muestra: Cuando la poblacion es pequefia menor a 50 unidades, debe ser
igual a la muestra segun los criterios empiricos de los docentes de investigacion
cientifica. Citando a VALDERRAMA (2013, p. 184) la muestra, fue un subconjunto
o fraccién del universo o poblacion en consecuencia, es parte representativa de la

poblacién, y fue calculado:
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Media i Z? s? Cuantitativa Escala
7 | poblacional e? de Razon
Poblaciéon | .~
desconocida
A . | Proporcién 72 p(1-p) Cualitativa Escala
s poblacional n= o2 nominal: dicotémica
Tamafiodela |
muestra \
Media NZZ 52 Cuantitativa Escala
;- . //f pobhcwnal D= (N—l) e2 +22 s! de Razén
conocida
. Propor.dbn - NZ2 p(1-p) Cua.litaﬁ\v.a E?ca.la
poblacional T (N-De2+72 p(l_—p) nominal: dicotomica

Figura 1. Formulaciones para calculo de la muestra

Fuente: VALDERRAMA (2013, p.184)
La figura 1, expone el tamafio de la muestra que fue calculado con la poblacion

desconocida, porque, la poblacién no se puede contar con exactitud, y cuantitativa

con la escala de medicién la razén.

Tabla 2. Calculo de la muestra

Produccidn de puertas
contraplacadas

50

52

62

51

70

66

58

55

53

68
Promedio (X) 58.5
Desviacion estandar (S) 7.487025815
Z NC 96% 2.054
emax =Z*S/N"(1/2) 4.863061589
CV=S/X 12.80%
Tamafo muestra (n) = 10 semanas

n2= 7 semanas

N° de semanas

=

OO (N[O [(OT A~ |W|N

[N
o

Fuente: Creacion propia

Regla general: (1) Cuando el coeficiente de variacion (CV) esta casi o menor al 10
% el error puede estar entre 5 % a 10 % del promedio. (2) cuando el CV es mayor
al 10 % el error seria entre 1 % a 3 % del promedio. Por consiguiente, para calcular
la muestra, se empleo la regla general 1, por la premura de la investigacion porque,
sera sustentada en corto tiempo, por ello el tamafio de la muestra fue 7 semanas

pre testy 7 semanas post test.
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3.3.3 Muestreo: No probabilistico por conveniencia, es seleccionado entorno al
criterio del investigador, las muestras no fueron seleccionadas al azar debido al
corto tiempo de duracion de ciclo, pero la variable produccidén si es aleatoria
seleccionadas en base a criterios de seleccion previamente definidos.

3.3.4 Unidad de analisis o unidad elemental: Es una puerta contraplacada que
fue fabricada de acuerdo con su KPI o indicadores diarios de productividad,

eficiencia y eficacia.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas de recoleccion de datos
En la tesis fueron utilizados formatos observacionales como método de
investigacion para posibilitar el desarrollo de las 5S y sus impactos en aumentar la
productividad en el sector productivo de la entidad maderera. Existiendo cuatro
técnicas: La observacion, el andlisis documental, la entrevista y la encuesta.

e Las técnicas aplicadas a nivel explicativo (causa-efecto) son la observacion

y andlisis documental.

La entrevista y la encuesta son exclusivos para una investigacion de nivel

exploratorio (porque se estudia solo una variable).

Instrumentos de recoleccion de datos
La instrumentacion, son mecanismos utilizados por los investigadores para
recopilar y registrar informacion (HERNANDEZ et al. 2018, p. 94). Para examinar
la variable 5S y productividad, este estudio propuso utilizar formatos observables
como la herramienta que potencia la recoleccion de datos. Ademas, la relacién con
las dimensiones afecta a cada formato. Formatos para fases de limpieza, fases de
ordenar, fases de seleccién, hojas de auditoria, resultados de eficiencia y eficacia
para cada dimension. Durante la ejecucion de la tesis se emplearon los siguientes
métodos o técnicas:

e La observacion directa: Recoleccion de datos en el proceso de produccién

y todas sus operaciones.
e La entrevista: Para obtener informacion.
e Andlisis documental: Fuente primaria.

Existen dos tipos de instrumentos:
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e Instrumentos fisicos: Miden unidades fisicas del SI de medidas, asi como, el
crondmetro, el metro, el termometro, la camara fotografica, el video
filmadora, etcétera.

¢ Instrumentos documentales: Herramientas para recolectar informacion, asi
como, el registro de productividad, eficiencia y eficacia, ficha de auditoria 5S,
el kardex, el layout, DAP, DOP, tarjeta roja, diagrama ABC, diagrama Gantt,
etcétera.

Validez y confiabilidad de los instrumentos

Los instrumentos de medicion deben tener dos atributos: Validez y confiabilidad
(VALDERRAMA, 2013, p. 205). Validez de un instrumento de medicion: La validez
se refiere al grado en que el instrumento mide la variable de investigacion que se
esta midiendo (HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA, 2010, p. 201).

Validez = Validez de Contenido + Validez de Constructo + Validez de criterio

Validez de contenido

Como expresan HERNANDEZ & MENDOZA (2018, p. 226) se utilizaron para
recopilar informacion relevante sobre variables de estudio en una muestra o casos
seleccionados. Empleando las palabras de HERNANDEZ & MENDOZA (2018, p.
226) la validez, estuvo aprobado principalmente en el juicio de expertos en la
materia, lo que requiri6 determinar la adecuacién de los instrumentos segun
criterios y analisis de datos para cada variable. Los expertos fueron ingenieros
industriales de carrera y perteneciente a la facultad de Ingenieria Industrial de

nuestra casa de estudio UCV.

Tabla 3. Listado de validez juicio de expertos, variable independiente 5S

Grado de formacion Especialista Validacién

Doctor en Contabilidad y Finanzas,

. . Casavilca Maldonado Edmundo Rafael Aplicable
Ingeniero Industrial

Maestro en Ciencias con Mencién,

. . Gil Sandoval HéctorAntonio Aplicable
Ingeniero Industrial

Magister en Administracion
3 Estratégica de Empresas, Montoya Cardenas Gustavo Adolfo Aplicable
Ingeniero Industrial
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Fuente: Creacion propia

Tabla 4. Listado de validez juicio de expertos, variable dependiente productividad

Grado de formacion Especialista Validacién
1 Doctoren Coptabllldad y Finanzas, Casavilca Maldonado Edmundo Rafael Aplicable
Ingeniero Industrial
2 Maestro en C'|enC|as coq Mencion, Gil Sandoval HéctorAntonio Aplicable
Ingeniero Industrial
Magister en Administracion
3 Estratégica de Empresas, Montoya Céardenas Gustavo Adolfo Aplicable
Ingeniero Industrial
Fuente: Creacion propia, validacion en anexo 11, 12 y 13
Tabla 5. Tabulador de juicio de expertos
Variables Dimensiones Juez 1 Juez 2 Juez 3
Seiri - Seleccionar Si hay suficiencia | Si hay suficiencia | Si hay suficiencia
Seiton - Ordenar Si hay suficiencia | Si hay suficiencia | Si hay suficiencia
5S Seiso - Limpiar Si hay suficiencia | Si hay suficiencia | Si hay suficiencia
Seiketsu - Estandarizar | Si hay suficiencia | Si hay suficiencia | Si hay suficiencia
Shitsuke - Disciplina Si hay suficiencia | Si hay suficiencia | Si hay suficiencia
Eficiencia Si hay suficiencia | Si hay suficiencia | Si hay suficiencia
Productividad
Eficacia Si hay suficiencia | Si hay suficiencia | Si hay suficiencia

Fuente: Creacion propia

Resultado de la revisién de expertos, segun la tabla 4, para cada instrumento que

fueron validados por ingenieros industriales de la universidad César Vallejo, en

mencion con la matriz de operacionalizacion. Significa si hay suficiencia, en relaciéon

a las dimensiones propuestas como las 5S y productividad.

Prueba binomial Juez 1. Doctor en Contabilidad y Finanzas, Ingeniero

Industrial - Casavilca Maldonado Edmundo Rafael:

Paso 1. Formulacion de las hipoétesis

HO = La validacion del instrumento por el Juez 1 es igual a 95,4 %.

H1 = La validacion del instrumento por el Juez 1 es diferente a 95,4 %.
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Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0,05, de lo
contrario rechazamos la HO y aceptamos H1.

Tabla 6. Prueba binomial Juez 1

Prueba binomial

Categori N Proporcion Prop. de Sig. exacta
a observada prueba (unilateral)
Grupo 1 Sl 7 1,00 ,95 ,698
CRITERIO
Total 7 1,00

Fuente: Creacién propia en SPSS

En la tabla de la prueba binomial, se obtiene una significancia de 0,698 que es
mayor a 0,05, en consecuencia, se acepta la HO, en otras palabras, la validacion
del instrumento por el Juez 1 es igual a 95,4 %, por consiguiente, se demuestra la

validez de los instrumentos del Juez 1.

Prueba binomial Juez 2. Maestro en Ciencias con Mencién, Ingeniero
Industrial - Gil Sandoval Héctor Antonio:

Paso 1: Formulacién de las hipotesis

HO = La validacion del instrumento por el Juez 1 es igual a 95,4 %.

H1 = La validacion del instrumento por el Juez 1 es diferente a 95,4 %.

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0,05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos H1.

Tabla 7. Prueba binomial Juez 2

Prueba binomial

Categori N Proporcion Prop. de Sig. exacta
a observada prueba (unilateral)
Grupo 1 Sl 7 1,00 ,95 ,698
CRITERIO
Total 7 1,00

Fuente: Creacion propia en SPSS

En la tabla de la prueba binomial, se obtiene una significancia de 0,698 que es
mayor a 0,05, en consecuencia, se acepta la HO, en otras palabras, la validacion
del instrumento por el Juez 2 es igual a 95,4 %, por consiguiente, se demuestra la

validez de los instrumentos del Juez 2.
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Pruebabinomial Juez 3. Magister en Administracién Estratégica de Empresas,
Ingeniero Industrial - Montoya Cardenas Gustavo Adolfo:

Paso 1: Formulacién de las hipotesis

HO = La validacién del instrumento por el Juez 1 es igual a 95,4 %.

H1 = La validacion del instrumento por el Juez 1 es diferente a 95,4 %.

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0,05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos H1.

Tabla 8. Prueba binomial Juez 3

Prueba binomial

Categori N Proporcion Prop. de Sig. exacta
a observada prueba (unilateral)
Grupo 1 Sl 7 1,00 ,95 ,698
CRITERIO
Total 7 1,00

Fuente: Creacién propia en SPSS

En la tabla de la prueba binomial, se obtiene una significancia de 0,698 que es
mayor a 0,05, en consecuencia, se acepta la HO, en otras palabras, la validacion
del instrumento por el Juez 3 es igual a 95,4 %, por consiguiente, se demuestra la

validez de los instrumentos del Juez 3.

Validez de constructo

Segin SANCHEZ (2019) es una calificacién resultante de la investigacion sobre
conceptos relacionados con el articulo que se estd midiendo (p. 186). En otras
palabras, es la validez de las inferencias hechas con base en observaciones o

mediciones.

Validez de criterio

Hace referencia la validacion de las medidas frente a estandares externos. Los
criterios se consideran plantillas, estandares para evaluar la efectividad de las
herramientas. A medida que el resultado se acerca al valor de la referencia que se
esta midiendo, aumenta el grado de relevancia del instrumento. Por lo tanto, es un
criterio por el cual se evalta la validez de la herramienta de medicion, cuanto mas
coincidan los resultados de la herramienta de medicion con los criterios, mayor sera
el valor (VALDERRAMA, 2013, p. 214).
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Confiabilidad

Segun SANCHEZ (2020) confiabilidad de los datos es una realidad del proceso, ya
que se utiliza fuentes primarias recolectadas en la produccién de la maderera fuente
investigada. Ademas, el jefe de departamento verificé y aprobd la recopilacion de
datos. Los registros fueron creados por los empleados de la organizacién que
realizan su dia con profesionalismo, ética y honestidad. Como investigador, declaro
que toda la informacion es veridica y que las datas registradas en el pre test han
sido validadas por método de confiabilidad prueba reprueba (test retest). Dado que
son del mismo campo de investigacion, se consideraron datos relacionados porque
son los mismos sujetos. Después de una prueba previa de dos pruebas analizadas

en dos puntos de tiempo diferentes.

Tabla 9. Muestra la prueba test retest

Semana Test Retest Diferencia
1 45,00 54,00 9,00
2 54,00 54,00 .00
3 54,00 45,00 -9,00
4 45,00 54,00 9,00
S 54,00 45,00 -9,00
6 45,00 54,00 9,00

Fuente: Creacién propia en SPSS
La tabla 9, se expone la prueba test retest de las (6) primeras semanas y las (6)

siguientes semanas, obteniendo diferencias como se muestran a lado derecha.

Tabla 10. Pruebas de normalidad
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia de
. ,302 6 ,094 175 6 ,035
productividad

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Creacion propia en SPSS

HO = La distribucion de los datos es paramétrica

H1 = La distribucion de los datos es diferente a la paramétrica.
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Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0,05, de lo
contrario rechazamos la HO y aceptamos H1.

Explicaciéon: Los datos son no paramétricos ya que la significancia es menor que
0,05, por lo tanto, no existe evidencia para aceptar HO la cual debe ser rechazada
debiendo aceptar H1 la cual indica que la disposicidn de los datos es diferente a la
paramétrica por lo que segun GUILLEN (2016, p. 18) indica que para datos
relacionados referidos al estudio de un mismo sujeto de estudio en diferentes
tiempos o circunstancias debe aplicarse como prueba no paramétrica la prueba de
signos de Wilcoxon.

La prueba de signos de Wilcoxon analiza la mediana mientras que la prueba T de
Student de parejas relacionadas o dependientes analiza la media. Recuerde que

en todas las pruebas estadisticas lo que se trata de aceptar o demostrar es HO.

Tabla 11. Prueba de signos de Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

Productividad posttest —
Productividad pretest

z -, 447b
Sig. asintotica
(bilateral) /655

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Creacién propia en SPSS

HO = La mediana de la prueba test es igual a la mediana de la prueba retest

H1 = La mediana de la prueba test es diferente a la mediana de la prueba retest

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0,05, de lo
contrario rechazamos la HO y aceptamos H1.

Interpretacion: La significancia es mayor que 0,05, de modo que, existe evidencia
para aceptar HO la cual indica que la mediana de la prueba test es igual a la mediana
de la prueba retest demostrando que las pruebas son iguales por lo que se

demuestra la confiabilidad del instrumento ficha de registro de productividad.
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3.5. Procedimientos

Procedimiento escrito: La metodologia 5S como indica SOCCONINI (2016, p. 25),
puede realizar la mejora del proceso aplicando la primera, segunda, tercera S con
lo cual se elimina aquellos tiempos que no agregaron valor, lo cual tuvo un impacto
directo sobre la dimension eficiencia de la variable productividad al mejorarla; de la
misma manera aplicando la cuarta y quinta S se tiene un efecto sobre la dimension
eficacia al mejorar los objetivos que fueron propuestos, por consiguiente al realizar
lo anterior se mejoro tanto la eficiencia al igual que la eficacia, segun la hipotesis
del trabajo mejorando la productividad.

Para la explicacion tedrica de la tesis, se tom6 como base trabajos previos
enfocados a la misma dimension para desarrollar las discusiones de la
investigacion, fundamentalmente los temas de productividad, eficacia, eficiencia, y
otros temas relevantes. De igual manera, los articulos cientificos y referencias
producidos fueron utilizados como antecedentes histdricos para el estudio de la
filosofia de las 5S. Por ello se aplicé el tema: 5S en el area productiva de puertas
contraplacadas para aumentar la productividad en una entidad maderera, Lima
2023. Fue gestionado mediante una solicitud de “Autorizacion” siguiendo la
propuesta de la Universidad César Vallejo, sede Lima norte.

En cuanto a la informacién recolectada en la produccion de la empresa maderera,
fue coordinada con el duefio (gerente) de la empresa y se solicitd permiso para
investigar y aplicar la variable dependiente a traves del formulario para mejorar la
productividad, el gerente finalmente eligié la metodologia 5S como imprescindible
para su empresa. Por lo tanto, se aplicé la metodologia de las 5S, examinando cada
dimensién a través de una forma observable y luego aplicando cada indice para la
medicion. Medir la productividad y analizar su impacto de forma cuantificable en
relacion con la eficiencia y la eficacia. Finalmente, se analizaron los datos de los

resultados por consiguiente la discusion y se obtuvieron conclusiones.

Diagnaostico o situacion actual de la empresa

La entidad maderera identificada con nimero de RUC: 10443639361 es una micro
empresa productora y comercializadora de maderas, mayorista y minorista, en un
area de 300 metros cuadrados aproximadamente y con 21 afios de vida existente.

Su sede estad ubicada sobre la carretera panamericana norte a la altura del
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kilbmetro 21 — Distrito de Puente Piedra. Provincia de Lima, Peru.
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Figura 2. Sede de la entidad maderera
Fuente: Google Maps
Aspectos estratégicos de la empresa
Mision:
Compafiia eficiente que se esfuerza por satisfacer las necesidades basicas,
comerciales, transformadoras e industrializadoras de madera en productos para los

hogaresy las oficinas. Contamos con empleados calificados que aseguran entregas

oportunas y de calidad a precios muy competitivos.

Vision:

En linea con nuestra politica de responsabilidad social, cuidamos de manera
profesional e individualizada lograr la completa satisfaccion de los consumidores,
buscamos la diferenciacion en la comercializacion, procesamiento e

industrializacion de la madera, y desarrollarnos como empresa lider e innovadora

en la industria.
Valores:

e Integridad: Contamos con la confianza de aquellos con quienes trabajamos,
vivimos y servimos. Hacemos coincidir nuestras acciones con nuestras

palabras y cumplimos nuestras promesas. Reconocemos que la reputaciéon
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de una empresa refleja el desempefio ético de quienes trabajan para ella, y

nos esforzamos por lograr la méxima transparencia en todos los niveles.

e Puntualidad: Valoramos la confianza de nuestros clientes, empleados,
proveedores y socios comerciales. Prestamos atencion a nuestros planes y
compromisos para que nadie salga perjudicado.

e Compromiso: Nuestra responsabilidad como empresa y como miembro de
la sociedad. Aseguramos nuestro puesto de trabajo y hacemos nuestra parte
con pasion. Observamos estrictamente las obligaciones de confidencialidad
al confiar informacion de la empresa. Apoyamos el desarrollo sostenible y
ambiental.

e Trabajo en equipo: En nuestra entidad es tener mucha relevancia porque
significa trabajar hacia un objetivo comun de manera colaborativa, inteligente

y enfocada. Cada uno se pone en aras de una realidad mas alla de si mismo.

e Excelencia: Apuntamos a lo mas alto y lejos. Estamos orgullosos de lo que
hacemos, el principal reto son las necesidades de nuestros clientes en

cuanto a las innovaciones y siempre estamos buscando mejoras para servir.

Politica de calidad

La maderera se enfoca en el apoyo logistico de sus compradores en la
comercializacion, conversion e industrializacién de las maderas con atencién
profesional e individual para lograr la completa satisfaccion del cliente de acuerdo
con su politica de responsabilidad eco social. Desde el inicio hasta su culminacién

del recorrido bajo el sistema de control de calidad con correspondencia eficiente.
Horario de atencion
Los dias a considerar son de lunes a sabado en el horario:
e 8:00a.m.a 13:00 p.m.
e 13:00 p.m. a 14:15 p.m. (hora de refrigerio).
e 14:15p.m.a18:00 p.m.
Volumen de produccion de negocio

La entidad maderera sostiene una productividad semanaria en promedio de 50
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unidades de puertas contraplacadas en dimensiones de: 2,10 m x 0,90 cm x 0,04
cmy 2,10 m x 0,70 cm x 0,04 cm y una productividad mensual de 200 unidades de

puertas.

Figura 3. Modelos de puertas
Materia prima
La entidad utiliza maderas secas con horno y naturales como cedro, caoba, tornillo,
lupuma, mohena, copaiba, nogal, capirona, roble, cumala y eucalipto. Proveniente
directamente del departamento de Ucayali - Pucallpa, ofreciendo asi un producto

de calidad de mercado con valor agregado.

Figura 4. Descarga de madera

Productos
Los productos ofertados a sus clientes o mercados objetivos son:
e Paqueteria
Las maderas son ofertadas en diversas variedades segun tamafos, tanto en
pagquetes, tucos y también en unidades, segun las necesidades del cliente.
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Figura 5. Maderas en paquetes.

e Puertas y portones levadizas en madera
Las puertas y portones de madera, generalmente de cedro, son muy empleados en
la produccién, debido a su calidad y color natural. Es una madera oscura con un
tono rojizo profundo con resistencia y dureza natural. A pesar de ser una madera
bastante fuerte, en realidad es muy facil de trabajar, lo que la convierte en el

producto mas ofertado.

—

Figura 6. Puerta y portén levadizo.

e Reposteros en melamina
Con los afios, la melamina se ha convertido en la principal opcion preferida de
muchos consumidores. Existen diferentes razones. Estos incluyen precios muy
competitivos, materiales faciles de procesar y calidad en constante mejora. Pero no
solo son populares entre los consumidores. También son muchos que se animan a
utilizar este tipo de materiales. Las guias, consejos y planos de muebles de
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melamina que se pueden encontrar en linea son cada vez mas populares.

Figura 7. Repostero de cocina.

e Triplay
Es el material mas usado en el rubro de la construccion y ebanisteria,
especialmente en la produccion de puertas, muebles y adornos disefiados, que
demandan acabados mucho mas estético e incluso artistico. Este material no solo

es mas liviano, sino que también tiene propiedades mucho mas flexibles.

Figura 8. Triplay enchapado.

e Tablero OSB
El OSB es un tablero muy versatil y de altas prestaciones y su principal uso es la
construccion. Gracias a sus propiedades, que destacan por su durabilidad,
estabilidad y precio relativamente accesible, se ha convertido en un referente no
solo en fabricaciones estructurales, sino también en el plano de la decoracion,

donde un aspecto uUnico y diferenciado puede resultar ventajoso.
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Figura 9. Tablero OSB

Clientes

Nuestros consumidores estan orientados principalmente al mercado local, cono
norte. Contamos con la tecnologia suficiente (maquinas y herramientas) porque
brindamos productos de calidad y la calidad de insumos se obtiene debidamente.
Usamos hornos para secar la madera para poder cumplir con los estandares de
nuestros clientes. Tiempo de entrega razonable, desarrolla sus propios disefios y
también se adapta los disefios sugeridos por los clientes y sigue las innovaciones

del mercado y las preferencias de los compradores.

Organizacion de la empresa

La organizacion expone la estructura de la entidad maderera con sede en el distrito
de Puente Piedra. Provincia de Lima. Esta conformada: un area de direccion y otra
area donde elabora todo el proceso productivo. La empresa tiene alrededor de 10
empleados en su sede responsables de las actividades comerciales de
procesamiento e industrializacion de la madera en productos para el hogar y la

oficina.
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Gerente

Encargado de
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Encargado de

produccion

Encargado de

planta

Ayudantes

Operadoresde
las maquinas

Figura 10. Organigrama de la maderera

El organigrama disefiado de la entidad maderera tiene una distribucion organizativa

vertical encabezada por el gerente general y en la parte inferior se encuentra un

contador que asiste al gerente, de la mano con el encargado de operaciones y el

encargado de produccion. Finalmente, en el Ultimo nivel de la organizacién se

encuentran los maquinistas y los ayudantes de montaje.

Talento humano

Las interacciones del personal de la entidad

produccion:

Tabla 12. Relacion de personal

maderera involucrada en el area de

%DE
N° NOMBRES Y APELLIDOS CARGO PTURE:;:]gE AREA CANTIDAD| PARTICIPACION
POR AREA
1 NILVER PERNIA GONZALES Gerente general GERENCIA 1
GERENCIA 10%
2 |JHON PERNIAGONZALES Contador GERENCIA 1
3 ALEX PERNIAESPINOZA Encargado de las maquinas TALLER OPERACIONES 1 20%
4 |RODRIGO AVILA SILVA Jefe de planta INSPECTOR 1
5 FRANK SILVASOTELO Operador de maquina Cepilladora CEPILLADORA 1
6 GERSON SILVASOTELO Operador de maquina Despuntadora | DESPUNTADORA 1
7 FERNANDO SILVA PINAN Operador de naquina Circular CIRCULAR PRODUCCION 1 70%
8 |YEFERSON PERNIASILVA Ayudante 1 ENSAMBLE 1
9 [WALTER SILVAOSTOS Ayudante 2 ENSAVMBLE 1
10 |RUDY PINAN SANCHEZ Ayudante 3 ENSAVBLE 1
TOTAL 10 100%

Fuente: Creacion propia
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La tabla 12, se presento la interaccion de los empleados de acuerdo a sus cargos.
Esto tiene un gran impacto en la produccion de la entidad maderera. La
participacion es 10 % administrativa, 20 % operativa y lo mas importante 70 % para

la parte de produccion.

Mapa de macropocesos de la empresa maderera

Se tiene un diagrama de interaccion bien definido, dirigido primordialmente a los
clientes. Entre ellos se encuentran tres procesos muy importantes: el proceso
estratégico, el proceso operativo y el proceso de soporte o apoyo. El siguiente
diagrama se proporciona para ilustrar la interaccion de estos graficos. A
continuacion, se describira cada paso del desarrollo de la elaboracion de puertas

contraplacadas en la entidad maderera.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

INVESTIGACION Y

PLANEAMIENTO FINANZAS DESARROLLO DE
ESTRATEGICO ESTRATEGICAS NUEVOS PRODUCTOS
y y

e ~ / \ Partesinteresadas
Clientes e Comunidades representantes

. J legales de los clientes

Recursos 5
~ p GESTION DE PRODUCCION CONTROL DE

Mercado VENTAS CALIEYAD) Ministerio detrabajo, sunat,
financiero FABRICACION DE PUERTAS organismos reguladores del est
CONTRAPLACADAS
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s
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\
- ~ 1. Seleccion materia prima s
2. Cepillado materia prima )
Proveedores > 3. Recorte materia prima Sociedad
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y Ar Y A A 4

SISTEMAS O TI LOGISTICA GESTION DE GESTION TALENTO GESTION SST
MANTENIMIENTO HUMANO CONTABLE

PROCESOS DE APOYO

Figura 11. Diagrama de interaccion de los procesos de la entidad maderera

36



Como se expone en la figura 11, la caracteristica mas destacada del mapa de
procesos de la entidad maderera es su proceso que consta de procesos
estratégicos; consiste en planeamiento estratégico, finanzas estratégicas e
investigacion y desarrollo de nuevos productos. Procesos operativos; tenemos
gestién de demanda o ventas, produccion, gestién de calidad. Como ultimo punto
los procesos de apoyo; encontrandose sistemas o tecnologia de la informacion,
logistica, gestion de mantenimiento, gestién talento humano, gestion contable y
SST.

Descripcion de las operaciones en el proceso
La exposicion de la elaboracion de puertas contraplacadas comprende cuatro
operaciones: El cepillado de las maderas, corte de las maderas, corte del triplay,

armado y prensado. Seguidamente se disefia las operaciones.

Materia prima

1 El cepillado de las maderas

1 Corte de las maderas
Esquema
, Simbolos | Numeros
2 Corte del Triplay
O 2
0
2 Armado y prensado
O 2
\
Producto Final Total 4
Tiempo 356,2 min

Figura 12. Diagrama de operacién de procesos

Se describen todas las operaciones del proceso para la elaboracion de puertas

contraplacadas de la entidad maderera:
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e Cepillado de la madera
Luego de recibir las materias primas, el cepillado o garlopado es el principal proceso
para la elaboracion de las puertas contraplacadas. Una cepilladora es una maquina

industrial utilizada para enderezar y rectificar las maderas.

Figura 13. Cepillado o enderezamiento de la madera

e Corte de la madera
Este es el segundo proceso luego del cepillado. Los cortes de madera se hacen en
medidas estandar llamada relleno, es el material que primero participa de la base
interna, que es el esqueleto de las puertas. Los rellenos son un material principal y
muy importante, ya que sus caracteristicas de resistencia y rendimiento incluyen su
durabilidad y utilidad.

e Corte del triplay
En este punto se corta a perfecciones en verticales y horizontales segin medidas

y modelos de las puertas a elaborar.

e Armado y prensado de las puertas
En este proceso los rellenos quedan perfectamente ensambladas y encoladas entre
si bajo fuerte presion, dando siempre como resultado una unidad rigida y macizo.

Los cuéles seran supervisados antes y después para su proceso final.
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Figura 14. Area de armado y prensado

A continuacion, se muestra el DAP del proceso de elaboracién de puertas
contraplacadas se prueban una suma de 10 pasos de trabajo, 5 de transporte, 1 de

inspeccién, 3 de espera y 3 de almacenamiento. Hay un total de 22 actividades y
se tarda 356,2 minutos en crear una puerta.
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Tabla 13. Diagrama de actividades de la maderera.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO: FABRICACION PUERTAS CONTRAPLACADAS
Informacién Actividades Nim
Empresa: |Maderera Operacion 10
Area: Produccion Transporte 3 5
Procesos:|Fabricacion puertas contraplacadas Espera D 3
Fecha:  |jueves, 01 de septiembre de 2022 Inspeccion . 1
Métodos: |Actual (PRE TEST) Amacenamiento | N/ 3
Total 22
O . y Simbolos Tiempo | £ Tiempo Valor
N Operaciones Actividades —. ‘ D . v (Min) (Min) = "
N° 1 Recibimiento de las materias primas LN 1 X
N°2 Cepillado de la | Traslado a la maquina cepilladora 1 ; X
N°3 madera Enderezamiento de las maderas 5 X
N° 4 Traslado de materiales para el corte \o\ 1 X
N°5 Busqueda de herramientas para recorte ) 0.3 X
N° 6 Recorte para los rellenos ,/ 10 X
N°7 Recgrte dgl Juntar rellenos recortados ‘\ 1 133 X
material prima —
N°8 Acopio de rellenos recortados e 1 X
N°9 Traslado al &rea de procesamiento ( 1 X
N° 10 Busqueda de herramientas para recorte ) 0.3 X
N° 11 Recorte del triplay o 5 X
N° 12 pljnich(:;;e d(jeet:i)siay Perfeccionamiento de medidas \0\ 1 8.3 X
N° 13 Acopio de planchas recortadas ) 1 X
N° 14 Traslado al area de procesamiento 0< 1 X
N° 15 Busqueda de herramientas para acoples > 0.3 X
N° 16 Amado del esqueleto .'/ 10 X
N° 17 Ensamble de las placas de triplay ‘ 2 X
N° 18 Ensamble y Instalacion de prensas ) 3 X
prensado de las 326.6
N°19 puertas Secado del pegamento ’ 300 X
N° 20 Instalacion de tapacantos ‘\ 10 X
N° 21 Traslado al &rea de almacén 0.3 X
N° 22 Acopio de productos terminados \\0 1 X
TOTAL 10]5|3|1] 3| 352 3562 10 12

Fuente: Creacion propia

En el DAP anterior, podemos visibilizar que, de un total de 22 actividades,
10 agregaron valor al proceso, porlo que las otras 12 no lo hicieron. Para este
propésito, fue util determinar el porcentaje de movimiento que agrega valor al

proceso de elaboracion de puertas contraplacadas. Este fue 40,9 %.
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Actividades AV N° Actividades que agregan valor 100 9 40.9 %
= * = —_—=
chivigades N° Total Actividades 22 R

Estudio pre test
Para el desarrollo de la tesis, del estudio de pre test de la variable dependiente la
productividad, se realiz6 la recopilacion de informacion para la dimension de

eficiencia y luego para la eficacia.

Eficiencia

Se realizaron las recolecciones para la informacion de datos del mes de setiembre
en la parte productiva de la entidad maderera enfocada en la fase de elaboracién
de puertas contraplacadas. La eficiencia del proceso de produccion, fue medida
dividiendo la productividad real de los trabajadores por la productividad estandar y

multiplicado el resultado por 100.Seguidamente se muestran los datos en la tabla

posterior.
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Tabla 14. Ficha de resultados de eficiencia en el mes de setiembre (pre test)

Informacion Escalade medicion
Area Produccion Tiempo establecido que debe
Variable dependiente |Productividad ) tomar la fabricacion
Dimensién Eficiencia Sfictencia = 2 : * 1%
Frecuencia Diaria
Entrega de pedidos
Fecha Tiempo real Vel 2w % Eficiencia
(Dfas) estab’IeC|do
(Dias)
01/09/2022 3 2 67%
02/09/2022 3 2 67%
03/09/2022 3 2 67%
04/09/2022
05/09/2022 2 2 100%
06/09/2022 2 2 100%
07/09/2022 3 2 67%
08/09/2022 3 2 67%
09/09/2022 3 2 67%
10/09/2022 3 2 67%
11/09/2022
12/09/2022 2 2 100%
13/09/2022 2 2 100%
14/09/2022 3 2 67%
15/09/2022 3 2 67%
16/09/2022 3 2 67%
17/09/2022 3 2 67%
18/09/2022
19/09/2022 2 2 100%
20/09/2022 2 2 100%
21/09/2022 3 2 67%
22/09/2022 3 2 67%
23/09/2022 3 2 67%
24/09/2022 3 2 67%
25/09/2022
26/09/2022 2.5 2 80%
27/09/2022 3 2 67%
28/09/2022 3 2 67%
29/09/2022 3 2 67%
30/04/2022 3 2 67%
Eficiencia SETIEMBRE 75%

Fuente: Creacion propia

En la tabla 14, se utilizé un formulario de eficiencia donde nos muestra un resultado

con un promedio de 75 % para el area productivo de la entidad maderera.
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Tabla 15. Ficha de resultados de eficacia en el mes de setiembre (pre test)

Informaciéon Escalade mediciéon
Area Produccion Cantidad de unidades
Variable dependiente |Productividad Eficacia _ Cantiz:;d;:fﬁmdes x 100 %
Dimens ic').n Ef_icéCia planificadas a producir
Frecuencia Diaria
Entrega de pedidos
Fecha Unidades Unidades % Eficacia
planificadas producidas
(Dias) (Dias)
01/09/2022 2 1 50%
02/09/2022 2 1 50%
03/09/2022 2 1 50%
04/09/2022
05/09/2022 3 1 33%
06/09/2022 2 1 50%
07/09/2022 2 1 50%
08/09/2022 1 1 100%
09/09/2022 1 1 100%
10/09/2022 1 1 100%
11/09/2022
12/09/2022 2 1 50%
13/09/2022 2 1 50%
14/09/2022 2 1 50%
15/09/2022 1 1 100%
16/09/2022 1 1 100%
17/09/2022 1 1 100%
18/09/2022
19/09/2022 2 1 50%
20/09/2022 2 1 50%
21/09/2022 2 1 50%
22/09/2022 1 1 100%
23/09/2022 1 1 100%
24/09/2022 1 1 100%
25/09/2022
26/09/2022 2 1 50%
27/09/2022 2 1 50%
28/09/2022 2 1 50%
29/09/2022 2 1 50%
30/04/2022 1 1 100%
Eficacia SETIEMBRE 69%

Fuente: Creacion propia

La tabla 15, se empleo la cantidad de unidades producidas sobre cantidad de
unidades a producir por dia en el mes de setiembre 2022. Se utiliz6 un formulario
de eficacia donde nos muestra un resultado promedio de 69 % para el area

productivo de la entidad maderera.

43



Productividad
A continuacion, procedimos a medir la productividad pre test, donde multiplicamos

la eficiencia por la eficacia. Se expone en la siguiente tabla.

Tabla 16. Informe de resultados de productividad de setiembre (pre test)

Informaciéon Escala de mediciéon
Area Produccién
Variable dependiente Productividad
Productividad de un recurso = Eficiencia x Eficacia
Dimension Productividad
Frecuencia Diaria
Fecha Entregade pedidos % Productividad
% Eficiencia % Eficacia
01/09/2022 67% 50% 34%
02/09/2022 67% 50% 34%
03/09/2022 67% 50% 34%
04/09/2022
05/09/2022 100% 33% 33%
06/09/2022 100% 50% 50%
07/09/2022 67% 50% 34%
08/09/2022 67% 100% 67%
09/09/2022 67% 100% 67%
10/09/2022 67% 100% 67%
11/09/2022
12/09/2022 100% 50% 50%
13/09/2022 100% 50% 50%
14/09/2022 67% 50% 34%
15/09/2022 67% 100% 67%
16/09/2022 67% 100% 67%
17/09/2022 67% 100% 67%
18/09/2022
19/09/2022 100% 50% 50%
20/09/2022 100% 50% 50%
21/09/2022 67% 50% 34%
22/09/2022 67% 100% 67%
23/09/2022 67% 100% 67%
24/09/2022 67% 100% 67%
25/09/2022
26/09/2022 80% 50% 40%
27/09/2022 67% 50% 34%
28/09/2022 67% 50% 34%
29/09/2022 67% 50% 34%
30/04/2022 67% 100% 67%
Productividad SETIEMBRE 51%

Fuente: Creacion propia
La tabla 16, se obtenid una productividad pre test promedio de 51 % previo al

desarrollo de la metodologia 5S.
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Analisis variable dependiente

Figura 15. Andlisis de la variable dependiente, productividad

En la figura 15, se presenté el andlisis de la variable dependiente y sus dimensiones
donde: la eficiencia nos muestra un resultado de 75 %, la eficacia un 69 % vy la

productividad en la entidad maderera un 51 %.

3.5.1 Propuesta de mejora

Al desarrollar la tesis como una propuesta de mejoria para el incremento del
rendimiento de la produccion de la entidad maderera, se planteé la aplicacion de
las 5S en las areas antes mencionada y sustentada en el manual de 5S. De esta
forma, es posible evaluar si la implementacion increment6 la productividad en el
area de produccion de la entidad maderera para que pueda cumplir con sus
objetivos generales.

Antes de implementar las 5S, fue necesario asegurar el respaldo y compromiso de
la direccién de la entidad maderera, designar un comité de 5S a cargo de la
aplicacion, luego planificar todas las actividades a seguir y finalmente capacitar al
personal sobre las metodologias a través de cursos dirigidos a todos los
colaboradores del area productivo de la entidad maderera. Seguidamente, se

expuso el programa sobre la implementacion.
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Tabla 17. Cronograma de implementacion 5S (GANTT)

Mes de octubre
Actividades Duraccion Fecl'1a' de Fecha Final Semanal Semana 2 Semana3 Semana4 Semana 3
Iniclo Sa|Lu|(Ma|Mi|Ju|Vi|Sa|Lu|Ma|Mi|Ju|Vi|Sa|Lu|Ma|Mi|Ju|Vi|Sa|Llu|Ma|Mi|lJu|Vi|Sa| Lu
Implementacion de las 5
Actividades de planificacion 4dias | 01/10/22 | 05/10/22
Compromiso de la Gerencia 1dia 01/10/22 | 01/10/22
Fijacion del comité 55 1dia 03/10/22 | 03/10/22
Capacitacion a los trabajadores involucrados 2dias 04/10/22 | 05/10/22
Actividades que se ejecutaran 22dias | 06/10/22 | 31/10/22
1° Seiri (Seleccionar) adias | 06/10/2 | 10/10/2 HEEE
Se establece criterios de descartes 1dia 06/10/22 | 06/10/22
Clasificacion de los materiales 2 dias 07/10/22 | 08/10/22
Realizary afiadir tarjetas 1dia 10/10/22 | 10/10/22
2° Seiton (ordenar) 6dias | 11/10/22 | 17/10/22 HEEEENR
Designar los espacios 3dias | 11//10/22 | 13/10/22
Ubicacion y designacidn de las herramientas 4dfas 12/10/22 | 15/10/22
Delimitar areasy rotular 1dia 17/10/22 | 17/10/22
3 Seiso (Limpiar) adias | 18/10/2 | 21/10/22 HEEE
Identificacion de fuentes de suciedad 1dia 18/10/22 | 18/10/22
Asignacion de responsabilidad de limpieza 1dia 19/10/22 | 19/10/22
Elaboracion de programa de limpieza 2 dias 20/10/22 | 21/10/22
4 Seiketsu (Estandarizar) 6dias | 22/10/22 [ 28/10/22 HEEEER
Definicion de estandares 3dias | 22/10/22 | 25/10/22
Establecer control visual 3dias | 26/10/22 | 28/10/22
5° Shitsuke (Disciplina) 2dia | 29110/22 [ 31/10/22 R
Compromiso del todos los personales 2dia 29/10/22 | 31/10/22

Final de laimplementacion

Fuente: Creacion propia
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Desarrollo de la propuesta
En la etapa de la implementacion de la aplicacion de las 5S, se tuvo como guia de
apoyo el manual de metodologia correspondiente al campo productivo de la entidad

maderera. Inmediatamente, se detall6 cada actividad a desarrollar:

Compromiso de la gerencia
La gerencia se comprometié a involucrarse activamente en todas las etapas de
implementacion de la propuesta de mejora, quien a su vez brindara los materiales

necesarios para la elaboracion y realizacion de las 5S.

ACTA DPE COMPROMISO

Yo Niver R. Pernia conzales, ldentificado con DNI 44262926, natural
de La ciudad de Lima Yy como dueino Y gerente de la maderera PERMNIA, me
comprometo a brindar los vecursos wecesarios pava la ejecucion e
bmplementacion de la wetodologia de las 55, desarvollado por mi hermano
Sy. Kevin Jesucito Pernia Gonzales. También a pavticipar de forma activa
en todas las fases puestas en marcha de La propuesta de mejora, adewds de
fomentar Yy wotivar La participacion de todos wmis colaboradores.

Siendo las 17:00 horas del dia 29 de octubre del 2022 firnmo La presente
ew senal de conformidad.

Figura 16. Acta de compromiso por parte de la gerencia

Conformacién del comité 5S
Se establecio el ordenamiento del manual y la ejecucién de las 5S. La seleccién fue

ejecutada por el gerente de la empresa, disponiendo compromisos de
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responsabilidad, empefios, empatia y criterios de liderazgo. El rol de cada miembro

en este proceso de mejora fue definido en el manual 5S. Seguidamente, se expuso

un organigrama fundamental.

Facilitador de las 55

Gerente General

Figura 17. Comision 5S

Jefe de Operaciones

Jefe de Planta

El organigrama muestra la distribucion del comité 5S, teniendo en cuenta los

compromisos y responsabilidades existentes de los miembros individuales para

implementar, monitorear y hacer cumplir las 5S en la zona productivo de la empresa

maderera.

Difusion de las 5S

Luego de la conformacién de la comision 5S, se difundié todo lo relacionado con la

realizacion de la metodologia 5S. Por consiguiente, se tuvo que utilizar el

instrumento digital Wix donde se elabor6 un afiche con las actividades de las 5S y

a través de esa conexion se distribuyé via WhatsApp en su totalidad a los

colaboradores de la entidad maderera.

Shitsuke

Implicarse: Respetar las
normas establecidas

y mejorarlas juntos.

Seikestu
Estandarizar: Mantener lo
ordenado vy la limpieza.

Seiso
Mantenerse limpio:
Evitar las fuentes de
suciedad.

Seiri
Quitar: eliminar lo indtil.

Seiton
Ordenar: Un lugar
para cada cosa.

Figura 18. Cartel de actividades 5S mediante la plataforma Wix
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Periodo 1: Implementacién de Seiri (Seleccionar)

Periodo (1) es la clasificacién o seleccion, estuvo enfocado fundamentalmente a
clasificar o seleccionar materiales y herramientas presentes en el lugar de trabajo,
clasificando lo que se necesita y lo que no se necesita para las tareas diarias. Los
elementos y materiales que se debieron transferir, eliminar, inspeccionar y reubicar.
Para que este proceso sea facilmente comprensible para el personal que presencia
la implementacién, por consiguiente, se cre6 un diagrama de flujo Gtil que muestra

las actividades a seguir en secuencia, como se muestra posteriormente.

Implementacion de Seiri
(Seleccionar)

Los elementos y
materiales que se deben
transferir, eliminar,
inspeccionar y reubicar

Materiales y S| iSon Materiales y
herramientas necesarios? herramientas
necesarios necesarios
Colocar en una caja y Colocar en una cajay

eliquetar con tarjeta ordenar, luego
roja etiquetar tarjeta verde
Guardar en el almacén Guardar en Ig zona de
de segundo uso. trabajo

Auditorfa Seiri 0
Seleccionar

A

Figura 19. Diagrama de flujo del desarrollo de Seiri 0 Seleccionar.
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Las herramientas y materiales utilizados en el desarrollo productivo de la entidad
maderera fueron categorizados de acuerdo a su valor en el proceso y reflejados en
su frecuencia de uso. Para ello, se describid e identifico los elementos necesarios
luego se disefid un mapa que ayudd a determinar su ubicacion. En este caso se

utilizaron dos colores de tarjeta (rojo y verde) segun el criterio de empleabilidad.

e Tarjeta roja: Seleccion de herramientas innecesarios

e Tarjeta verde: Seleccion de herramientas necesarios

Figura 20. Modelo tarjeta roja

Figura 21. Modelo tarjeta verde

Luego se presentd un formulario de registro para las herramientas y materiales que
fueron distinguidos en las tarjetas roja y verde. Para cualquier proposito, por

consiguiente, se muestra un informe de ejecucion.
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Tabla 18. Registro de seleccion de herramientas y materiales

Registro de Clasificacion de Materiales y Herramientas

Fuente: Creacioén propia

Empresa: Entidad maderera
Responsable: Encargado de operaciones | Area: | Produccion |
N° Elementos Fecha Descripcion Criterio Fe?h? Disposiciéon Color Tarjeta_
Decisiéon Verde Roja
01 01/10/22 |Wincha Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo [ ]
02 01/10/22 |Sierra de mano Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (o]
03 01/10/22 |Escuadras Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (o]
04 01/10/22 |Lapiz de carpintero Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (o]
05 01/10/22 |Martillo Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (&
06 01/10/22 |Formoén Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo [ ]
07 01/10/22 [Niwveles de agua Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo =]
08 01/10/22 [Banco de trabajo Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo =]
09 01/10/22 |Alicates Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (o]
10 01/10/22 |Serrucho Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (&
11 01/10/22 |Sierra circular Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (o]
12 01/10/22 |Taladro Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo =
13 01/10/22 [Lijadoras Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo =]
14 01/10/22 |Pistola de clavos Herramientas Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (o]
15 01/10/22 [Lijas Materiales Esencial 03/10/22 Zona de trabajo =]
16 01/10/22 |Clavos Materiales Esencial 03/10/22 Zona de trabajo (o]
17 01/10/22 |Tornillos Materiales Esencial 03/10/22 Zona de trabajo [ ]
18 01/10/22 [Pegamentos Sitético Materiales Esencial 03/10/22 Almacén (o]
19 01/10/22 |Sellador de madera Materiales Esencial 03/10/22 Almacén (o]
20 01/10/22 |Partes de madera Materiales Esencial 03/10/22 Almacén a8
21 01/10/22 |Retasos de madera Materiales No esencial 03/10/22 Eliminar (o]
22 01/10/22 |Envases vacios Materiales No esencial 03/10/22 Eliminar a
23 01/10/22 |[Clavos en desuso Materiales No esencial 03/10/22 Eliminar a
24 01/10/22 |Tornillos en desuso Materiales No esencial 03/10/22 Eliminar a
25 01/10/22 |[Serruchos en mal estado Herramientas No esencial 03/10/22 Eliminar (o]
26 01/10/22 |Sobras de Lija Materiales No esencial 03/10/22 Eliminar (o]
27 01/10/22 |Sierra de mano malogrado Herramientas No esencial 03/10/22 Eliminar (o]
28 01/10/22 |Bisagras malogradas Materiales No esencial 03/10/22 Eliminar (e ]
29 01/10/22 |Formones deteriorados Herramientas No esencial 03/10/22 Eliminar a
30 01/10/22 | Taladros malogrados Herramientas No esencial 03/10/22 Eliminar a
Total 19 11

51



La Tabla 18, se present6 un resumen detallado de la clasificacion o seleccion de

las herramientas y materiales que se presentaron en el area productivo de la

entidad maderera. Se almacenaron en su totalidad 19 articulos requeridos y 3

articulos dispensables en cajas etiquetadas con tarjetas verdes y rojas,

correspondientemente.

Periodo 2: Implementacién de Seiton (Ordenar)

En el periodo (2) de la aplicacién 5S, el orden se realiz6 mediante la clasificacion

segun la implementacién del ABC, donde el criterio muy necesario, necesario y

poco necesario, fue segun el porcentaje de uso que se describié las herramientas

0 materiales contenidos. Se muestra a continuacion:

Tabla 19. Implementacién de orden ABC

Clasificacion

N° Descripcion Tipo Criterio Disposicién
1 Banco de trabajo Herramienta Muy necesario Area de trabajo
2 Cepilladora Herramienta Muy necesario Area de trabajo
3 Lapiz de carpintero Herramienta Muy necesario Area de trabajo
4 Pegamento Sintético Materiales Muy necesario Almacén

5 Rellenos de madera Materiales Muy necesario Area de trabajo
6 Sellador de madera Materiales Muy necesario Almacén

7 Sierra circular Herramienta Muy necesario Area de trabajo
8 Tapa cantos Materiales Muy necesario Almacén

9 Triplay Materiales Muy necesario Area de trabajo
10 | Wincha Herramienta Muy necesario Area de trabajo
11 | Desarmador Herramienta Necesario Area de trabajo
12 | Escuadras Herramienta Necesario Area de trabajo
13 | Formén Herramienta Necesario Area de trabajo
14 | Lijadoras Herramienta Necesario Area de trabajo
15 | Martillo Herramienta Necesario Area de trabajo
16 | Taladro Herramienta Necesario Almacén

17 | Lijas Materiales Poco necesario Almacén

18 | Serrucho Herramienta Poco necesario Area de trabajo
19 | Sierra de mano Herramienta Poco necesario Area de trabajo
20 | Tornillos Materiales Poco necesario Almacén

Fuente: Creacion propia

Porcentaje
de uso

70%

30%

20%

A continuacion, se presentoé los principios de ordenamiento segun las frecuencias

de las actividades:
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Clasificacion A: Para las actividades diarios se colocaron en un estante cerca
del area de trabajo para su facil accesibilidad. Obteniendo un 70 % de
porcentaje de uso.

Clasificacion B: Para uso semanal, se procedi6 a su almacenamiento en la
empresa, asi ser de facil acceso para los operarios, de modo que no se
sobrecargara el &rea de trabajo. Se consigue que un 30 % en porcentaje de
uso.

Clasificacion C: Las herramientas y materiales desechados o de poco uso
fueron depositados en un almacén de uso secundario. Obteniendo un

porcentaje de uso un 20 %.

Periodo 3: Implementacién de Seiso (Limpiar)

Luego del desarrollo de las dos primeras S, se procedi6 a realizar Seiso o limpieza,

para una limpieza a profundidad. Para ello, se propuso desarrollar un plan de

limpieza en el que se relaciond las actividades a realizar, los responsables y los

materiales utilizados. Teniendo en cuenta que el inicio del presente periodo se
produjo el 18 de octubre 2022.

Como tareas fundamentales, se implementaron:

Identificar y limpiar fuentes de suciedad: Primero, se identificaron fuentes
visibles de suciedad en el area de produccion. Al hacerlo, se centré en
eliminar el polvo, los escombros o los desperdicios de madera presentes en
el area.

Designacion de las actividades a limpiar: Segundo, se definié las
actividades de limpieza a realizar, que son objeto. Para tal efecto, se

desarrollo la siguiente tabla, la cual se muestra posteriormente.

Tabla 20. Designacion de las actividades a limpiar

N,o f’e Area Actividades
actividad
01 Limpiar el lugar de trabajo
02 Limpieza de las herramientas
03 Produccién |Orden de los materiales
04 Clasificacion de los residuos
05 Deposito los residuos en los lugar indicados

Fuente: Creacion propia.
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e Determinacion del programa para la limpieza: Tercero, se establecié un
programa de limpieza con seis miembros cada dia limpiando el area de

trabajo. El plan de ejecucion fue una vez finalizado el trabajo laboral.

Tabla 21. Designacion de la limpieza semanal.

Operarios Lun Mar Mie Jue Vie Sab
Frank Silva Sotelo X
Gerson Silva Sotelo X
Fernando Silva Pifan X
Yeferson Pernia Silva X
Walter Silva Ostos X
Rudy Pifian Sanchez X
Recogedor Recogedor Recogedor Recogedor Recogedor Recogedor
Materiales Escobillén : Escobillon : Escobillén : Escohillén : Escobillon : Escobillén :
Tela Industrial |Tela Industrial |Tela Industrial |Tela Industrial |Tela Industrial [Tela Industrial
Saco Saco Saco Saco Saco Saco

Fuente: Creacion propia.

Periodo 4: Implementacion de Seiketsu (Estandarizar)

Para la aplicacion de la estandarizacion de las 3 primeras S realizados, se
estableci6 un estandar de monitoreo visual para mantener lo que ya estaba
implementado. Por consiguiente, se utilizé una pizarra de gestidn visual para hacer
visible a todos los empleados de la empresa toda la informacion relacionada con la
metodologia 5S y todos los pasos realizados para implementar las 3S anteriores.
Por otro lado, para apoyar la implementacion del periodo 4, se instal6 sefiales de
peligro y sefiales de evacuacion para sumar al ambiente de trabajo limpio y

ordenado logrado en el periodo 1 de 3S.
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Figura 22. Procedimiento de la elaboracién de puertas contraplacadas

Para una mejor implementacion del periodo 4 y dar un ambiente de trabajo limpio y
ordenado logrado en las primeras 3S. Se implemento un flujograma detectando las
operaciones 0 puestos de trabajo, donde se generaron la mayor cantidad de
residuos como: aserrin, viruta, polvo y retazos de madera. Por consiguiente, se

mostro en las imagenes pintados con circulo rojo.

Periodo 5: Implementacion de Shitsuke (Disciplina)

Durante este periodo, se ejecutd un seguimiento para verificar el cumplimiento de
los procedimientos estandarizados por parte de los socios y el cumplimiento del
programa de limpieza, aplicando un formato focalizado a cada uno de las S, luego
midiendo su evolucién, y a su vez modificando habitos, limpieza del trabajo por el
operador segun el area. Adicional a ello se implementé el manual 5S.

Por consiguiente, se realizé el cronograma para la realizacion de las auditorias de
las 5S
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Tabla 22. Diagrama Gantt con respecto al seguimiento de las 5S

Dias de produccion

Procesos

Seleccion materia prima

Cepillado materia prima

reorte de materia prima

Recorte del triplay

Armado y prensado

Fuente: Creacion propia
En la tabla anterior se muestra el diagrama Gantt con respecto al seguimiento de

las 5S.
Seguidamente, se muestra el analisis pre test de la variable independiente las 5S

Analisis pre test 5S

Seiri - Seiton - Seiso - Limpiar Seiketsu - Shitsuke -
Seleccionar Ordenar P Estandarizar Disciplina

M pre test 77% 60%

Figura 23. Andlisis pre test 5S
En la figura, se expone el andlisis pre test de 5S implementado en la entidad

maderera obteniendo los siguientes resultados: Seiri (clasificacion) 77 %, Seiton
(ordenar) 72 %, Seiso (limpieza) 75 %, Seiketsu (estandarizacién) 71 % y Shitsuke

(disciplina) 60 %.

Resultados del post test:
Seguimiento de las 5S
A fin de asegurar la inclusion de este método en la zona productivo y ser parte de
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la disciplina permanente, se ejecutd un analisis de cada S para evaluar el efecto
del desarrollo y ser objeto de analisis después de una prueba. Se llevaron a cabo
en enero y febrero de 2023 luego de la implementacion del enfoque 5S. El formato

de auditoria de cada S se utilizé para este propésito.

Figura 24. Periodo 1 implementacién de Seiri el antes y el actual

En la figura 24, se observa el antes y el actual luego de clasificar y seleccionar

materiales como desperdicios y herramientas presentes en el lugar de trabajo.

Actual

Figura 25. Periodo 2 implementacion de Seiton el antes y el actual
En la figura 25, se observa el antes y el actual luego de ordenar y clasificar segun

el porcentaje de uso muy necesario, necesario y poco necesario.
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Actual

Figura 26. Periodo 3 implementacion de Seiso el antes y el actual
En la figura 26, se observa el antes y el actual luego del “plan limpieza”, la ejecucion

fue una vez finalizado el trabajo laboral.

Figura 27. Periodo 4 implementaciéon de Seiketsu actual

En la figura 27, se expone la actualidad estandarizado las 3 primeras S realizados.
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Actual

Figura 28. Periodo 5 implementacién de Shitsuke actual
En la figura 28, se observa la actualidad, el cumplimiento de los procedimientos
estandarizados por parte de los socios y el cumplimiento del programa de limpieza,
que fue aplicado mediante formato focalizado a cada uno de las S.
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Tabla 23. Obtencion de resultados de la implementacion de Seiri (Seleccionar)

FORMATO DE AUDITORIA SEIRI SELECCIONAR
Indicador de medicion
FASE SEIRI .
- Produccion de puertas _ N°de material desechado
AREA IMD = =100 %
___|contraplacadas N°® de material existente
IMD: Indice de material desechado
Herramientas | Materiales | Materiales | Materiales | % Material .
Fecha ) ) ) ) Acciones
descritos existentes [desechados | innecesarios | desechado
01/01/2023
02/01/2023 4 4 0 100% -
03/01/2023 5 4 1 80% Almacén
04/01/2023 | Materialesy 5 4 1 80% Almacén
05/01/2023 | herramientas 5 4 1 80% Almacén
06/01/2023 5 4 1 80% Almacén
07/01/2023 5 3 2 60% Almacén
08/01/2023
09/01/2023 5 5 0 100% -
10/01/2023 5 5 0 100% -
11/01/2023 | Materialesy 5 4 1 80% Almacén
12/01/2023 | herramientas 4 4 0 100% R
13/01/2023 5 5 0 100% -
14/01/2023 5 3 2 60% Almacén
15/01/2023
16/01/2023 5 5 0 100% -
17/01/2023 4 3 1 75% Almacén
18/01/2023 | Materialesy 4 4 0 100% -
19/01/2023 | herramientas 4 3 1 75% Almacén
20/01/2023 5 4 1 80% Almacén
21/01/2023 5 3 2 60% Almacén
22/01/2023
23/01/2023 5 5 0 100% -
24/01/2023 5 5 0 100% -
25/01/2023 | Materialesy 5 4 1 80% Almacén
26/01/2023 | herramientas 4 3 1 75% Almacén
27/01/2023 4 4 0 100% -
28/01/2023 5 4 1 80% Almacén
29/01/2023
30/01/2023 | Materialesy 5 3 1 60% Almacén
31/01/2023 | herramientas 5 3 1 60% Almacén
Total de dias | 26 Dias | % Material desechado

Fuente: Creacion propia

Acorde a los resultados alcanzados en la tabla 23, teniendo en cuenta los 26 dias
de enero, posteriores a la implementacién de la hoja de verificacidn que permitié
considerar la necesidad de cada elemento, exigiendo el reconocimiento de lo
necesario y de lo innecesario. Se obtiene que el 83 % de los materiales estan

seleccionados.
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Tabla 24. Obtencion de resultados segun Seiton (ordenar)

FORMATO DE AUDITORIA SEITON ORDENAR
Indicador de medicion

FASE SEITON

. Produccién de puertas — N° de objetos jerarquizados .

AREA aJ = . =100 9

contraplacadas N° de objetos
10J: Indice de objetos jerarquizados
Herramientas N° de N° de objetos| Fuerade % Objetos .
Fecha ) X X i ) : Acciones
descritos objetos |jerarquizados lugar jerarquizados
01/01/2023
02/01/2023 4 4 0 100% -
03/01/2023 5 4 1 80% Anaquel 1/ Cajon 1
04/01/2023 | Materialesy 5 4 1 80% Anaquel 1/ Cajén 1
05/01/2023 | herramientas 5 4 1 80% Anaquel 1/ Cajén 1
06/01/2023 5 4 1 80% Anaquel 1/ Cajén 1
07/01/2023 5 5 0 100% -
08/01/2023
09/01/2023 5 5 0 100% -
10/01/2023 5 3 2 60% Anaquel 2 / Cajon 2
11/01/2023 | Materialesy 5 4 1 80% Anaquel 2/ Cajon 2
12/01/2023 | herramientas 4 4 0 100% -
13/01/2023 5 5 0 100% -
14/01/2023 5 4 1 80% Anaquel 2 / Cajén 2
15/01/2023
16/01/2023 5 5 0 100% -
17/01/2023 4 3 1 75% Anaquel 3/ Cajon 3
18/01/2023 | Materialesy 4 4 0 100% i
19/01/2023 | herramientas 4 3 1 75% Anaquel 3/ Cajén 3
20/01/2023 4 4 0 100% -
21/01/2023 5 3 2 60% Anaquel 3/ Cajén 3
22/01/2023
23/01/2023 5 4 1 80% Anaquel 4/ Cajén 4
24/01/2023 5 4 1 80% Anaquel 4/ Cajén 4
25/01/2023 | Materialesy 5 5 0 100% -
26/01/2023 | herramientas 4 3 1 75% Anaquel 4/ Cajén 4
27/01/2023 5 4 1 80% Anaquel 4/ Cajén 4
28/01/2023 5 2 3 40% Anaquel 4/ Cajén 4
29/01/2023
30/01/2023 | Materialesy 5 2 3 40% Anaquel 4/ Cajén 4
31/01/2023 | herramientas 5 2 3 40% Anaquel 4/ Cajon 4
Total de dias | 26 Dias | % Objetos je rarquizados

Fuente: Creacion propia

Conforme los resultados obtenidos en la tabla 24, teniendo en cuenta los 26 dias
de enero, posteriores a la implementacion del diagrama ABC, para ordenar el
almacén de insumos con los productos de mayor rotacion. Se entiende que el 80 %

de las herramientas y los materiales fueron jerarquizados.
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Tabla 25. Obtencion de resultados segun Seiso (Limpiar)
FORMATO DE AUDITORIA SEISO LIMPIAR
Indicador de medicion
FASE_[SEISO 1 :
txea | Produccion de puertas 107 = N:de aclraf'fdaaes fumphdas‘ de jsmlp:ehja + 100 %
contraplacadas N° de actividades programadas de limpieza
IDL: Indice de limpieza
N° de actividades | N° de actividades
Especificacion Wi ,M No cumplidos | % Actividades .
Fecha , L. programadas de cumplidas de ) X Acciones
areaa limpiar L. ) L. ) (m?) cumplidos
limpieza (m?) limpieza (m?)
01/01/2023
02/01/2023 300 300 0 100% -
03/01/2023 . 300 300 0 100% -
Gerencial,
04/01/2023 L, 300 300 0 100% -
producciény - —
05/01/2023 almacén 300 280 20 93% Terminar la limpieza
06/01/2023 300 280 20 93% Terminar la limpieza
07/01/2023 300 200 100 67% Terminar la limpieza
08/01/2023
09/01/2023 300 300 0 100% -
10/01/2023 . 300 300 0 100% -
Gerencial,
11/01/2023 ., 300 300 0 100% -
producciény - —
12/01/2023 almacén 300 280 20 93% Terminarlalimpieza
13/01/2023 300 280 20 93% Terminar la limpieza
14/01/2023 300 200 100 67% Terminarlalimpieza
15/01/2023
16/01/2023 300 300 0 100% -
17/01/2023 . 300 300 0 100% -
Gerencial, - —
18/01/2023 producciony 300 250 50 83% Terminar la limpieza
19/01/2023 almacén 300 250 50 83% Terminar la limpieza
20/01/2023 300 200 100 67% Terminar la limpieza
21/01/2023 300 150 150 50% Terminarlalimpieza
22/01/2023
23/01/2023 300 300 0 100% -
24/01/2023 . 300 300 0 100% -
Gerencial, - —
25/01/2023 producciony 300 250 50 83% Terminarlalimpieza
26/01/2023 almacén 300 250 50 83% Terminar la limpieza
27/01/2023 300 200 100 67% Terminar la limpieza
28/01/2023 300 150 150 50% Terminar la limpieza
29/01/2023
30/01/2023 Gerencial, 300 150 150 50% Terminarlalimpieza
31/01/2023 | producciony 300 150 150 50% Terminar la limpieza
Total de dias | 26 Dias |% Actividades cumplidos de Iimpiez

Fuente: Creacion propia
En la tabla 25, teniendo en cuenta los 26 dias de enero, posteriores a la

implementacion de un plan de limpieza en el que se relacionan las actividades a

realizar. Se obtiene que un 84 % de las actividades de limpieza son cumplidos en

la entidad maderera.
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Tabla 26. Obtencion de resultados segun Seiketsu (Estandarizar)

FORMATO DE AUDITORIA SEIKETSU ESTANDARIZAR
Indicador de medicion
FASE SEIKETSU Procesos, procedimientos
AREA Produccién de puertas contraplacadas INC = detallados de lamplezla _ =100 0
N°® Taotal de procesos, procedimientos
INC: indice nivel de cumplimiento existentes en el drea de trabajo
. N° total de procesos, Procesos, %
Definicion del o o . )
Semanas S Estandar procedimientos procedimientos procedimientos Acciones
Estandar .
existentes detallados detallados
Seiri Insuficiente
- Regular 3 3 100% -
(Clasificar)
Bueno
Del ici
Seiton Insuficiente -
02/01/2023 al Regular 3 2 67% Insuficiente
(Ordenar)
07/01/2023 Bueno
. Insuficiente
Seiso
Lo Regular 3 2 67% Insuficiente
(Limpiar) Bueno
- Insuficiente
Seiri
e Regular 3 3 100% -
(Clasificar)
Bueno
Del ici
Seiton Insuficiente o
09/01/2023 al (Ordenar) Regular 3 2 67% Insuficiente
14/01/2023 Bueno
Seiso Insuficiente N
A Regular 3 2 67% Insuficiente
(Limpiar) B
ueno
Seiri Insuficiente
" Regular 3 3 100% -
(Clasificar)
Bueno
Del ici
Seiton Insuficiente N
16/01/2023 al (Ordenar] Regular 3 2 67% Insuficiente
21/01/2023 Bueno
. Insuficiente
Seiso
. I . Regular 3 2 67% Insuficiente
(Limpiar) Bueno
- Insuficiente
S
o Regular 3 3 100% -
(Clasificar)
Bueno
Del ici
Seiton Insuficiente -
23/01/2023 al Regular 3 2 67% Insuficiente
(Ordenar)
28/01/2023 Bueno
. Insuficiente
Seiso
— Regular 3 2 67% Insuficiente
(Limpiar) B
ueno
Total de dias | 24 Dias | % nivel de cumplimiento

Fuente: Creacion propia

Segun la tabla 26, teniendo en cuenta cuatro semanas de enero, posteriores a la
implementacion de estandarizacion de las 3 primeras S realizados en la entidad
maderera, en consecuencia, se establecido un estandar de monitoreo visual para
mantener lo que ya estaba implementado. Por consiguiente, se obtiene que un 78

% de los procedimientos son cumplidos.
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Tabla 27. Obtencidn de resultados segun Shitsuke (Disciplina)

FORMATO DE AUDITORIA SHITSUKE DISCIPLINA
Indicador de medicién
FASE SHITSUKE
Auditorias semanales cumplidas en 55
AREA Produccién de puertas contraplacadas IAC = #100 %
Auditorias semanales programadas en 55
IAC: indice de auditorias cumplidas
Auditorias Auditorias L Auditorias Auditorias L,
% auditorias % auditorias
Fecha S semanales semanales N Fecha S semanales semanales N
programadasen 5S | cumplidas en 58 camelide programadasen 5S | cumplidas en 58 D
S1. Clasificar 5 4 80% S1. Clasificar 5 4 80%
S2. Ordenar 5 4 80% S2. Ordenar 5 4 80%
02/01/2023 |S3. Limpiar 5 4 80% 16/01/2023 [S3. Limpiar 5 4 80%
S4. Estandarizar B 4 80% S4. Estandarizar 5 4 80%
S5. Disciplina 5 4 80% S5. Disciplina 5 4 80%
S1. Clasificar 5 4 80% S1. Clasificar 5 4 80%
S2. Ordenar 5 4 80% S2. Ordenar 5 4 80%
03/01/2023 |{S3. Limpiar 5 4 80% 17/01/2023 |s3. Limpiar 5 4 80%
SA4. Estandarizar 5 4 80% SA4. Estandarizar 5 4 80%
S5. Disciplina 5 4 80% S5. Disciplina 5 4 80%
S1. Clasificar 5 4 80% S1. Clasificar 5 4 80%
$2. Ordenar 5 4 80% $2. Ordenar 5 4 80%
04/01/2023 |s3. Limpiar 5 4 80% 18/01/2023 |s3. Limpiar 5 4 80%
S4. Estandarizar 5 4 80% S4. Estandarizar 5 4 80%
S5. Disciplina 5 4 80% S5. Disciplina 5 4 80%
S1. Clasificar 5 4 80% S1. Clasificar 5 4 80%
S2. Ordenar 5 4 80% S2. Ordenar 5 4 80%
05/01/2023 |S3. Limpiar 5 4 80% 19/01/2023 |[S3. Limpiar 5 4 80%
S4. Estandarizar 5 4 80% SA4. Estandarizar 5 4 80%
S5. Disciplina 5 4 80% S5. Disciplina 5 4 80%
S1. Clasificar 5 3 60% S1. Clasificar 5 3 60%
S2. Ordenar ) 3 60% S2. Ordenar 5 3 60%
06/01/2023 |S3. Limpiar 5 3 60% 20/01/2023 |s3. Limpiar 5 3 60%
S4. Estandarizar 5 3 60% S4. Estandarizar 5 3 60%
S5. Disciplina 5 3 60% S5. Disciplina 5 3 60%
S1. Clasificar 5 2 40% S1. Clasificar 5 2 40%
S2. Ordenar 5 2 40% S2. Ordenar 5 2 40%
07/01/2023 |S3. Limpiar 5 2 40% 21/01/2023 |s3. Limpiar 5 2 40%
S4. Estandarizar B 2 40% S4. Estandarizar 5 2 40%
S5. Disciplina 5 2 40% S5. Disciplina 5 2 40%
S1. Clasificar 5 4 80% S1. Clasificar 5 4 80%
S2. Ordenar 5 4 80% S2. Ordenar 5 4 80%
09/01/2023 |{S3. Limpiar 5 4 80% 23/01/2023 |s3. Limpiar 5 4 80%
S4. Estandarizar 5 4 80% S4. Estandarizar 5 4 80%
S5. Disciplina 5 4 80% S5. Disciplina 5 4 80%
S1. Clasificar 5 4 80% S1. Clasificar 5 4 80%
S2. Ordenar 5 4 80% S2. Ordenar 5 4 80%
10/01/2023 |s3. Limpiar 5 4 80% 24/01/2023 |s3. Limpiar 5 4 80%
S4. Estandarizar S 4 80% S4. Estandarizar 5 4 80%
S5. Disciplina 5 4 80% S5. Disciplina 5 4 80%
S1. Clasificar 5 4 80% S1. Clasificar 5 4 80%
S2. Ordenar 5 4 80% S2. Ordenar 5 4 80%
11/01/2023 |s3. Limpiar 5 4 80% 25/01/2023 |S3. Limpiar 5 4 80%
SA4. Estandarizar 5 4 80% SA4. Estandarizar 5 4 80%
S5. Disciplina 5 4 80% S5. Disciplina 5 4 80%
S1. Clasificar 5 4 80% S1. Clasificar 5 4 80%
S2. Ordenar ) 4 80% S2. Ordenar 5 4 80%
12/01/2023 |S3. Limpiar 5 4 80% 26/01/2023 |s3. Limpiar 5 4 80%
S4. Estandarizar 5 4 80% S4. Estandarizar 5 4 80%
S5. Disciplina 5 4 80% S5. Disciplina 5 4 80%
S1. Clasificar 5 3 60% S1. Clasificar 5 3 60%
S2. Ordenar 5 3 60% S2. Ordenar 5 3 60%
13/01/2023 |(S3. Limpiar 5 3 60% 27/01/2023 |S3. Limpiar 5 3 60%
S4. Estandarizar 5 3 60% SA4. Estandarizar 5 3 60%
S5. Disciplina 5 3 60% S5. Disciplina 5 3 60%
S1. Clasificar 5 2 40% S1. Clasificar 5 2 40%
S2. Ordenar 5 2 40% S2. Ordenar 5 2 40%
14/01/2023 |[S3. Limpiar 5 2 40% 28/01/2023 |s3. Limpiar 5 2 40%
S4. Estandarizar 5 2 40% S4. Estandarizar 5 2 40%
S5. Disciplina 5 2 40% S5. Disciplina 5 2 40%
Total de dias | 24 Dias % auditorias cumplidas 70%

Fuente: Creacion propia

En la tabla 27, teniendo en cuenta 26 dias de enero, posteriores a la
implementacion del instrumento guia de auditoria, donde consistia mantener
continuamente los procedimientos establecidos, los métodos de trabajo de
auditoria y la integracién de 5S en la cultura y la practica. Se obtuvieron que un

70 % de las auditorias son cumplidas.

64



Tabla 28. Resultados del desarrollo 5S post test

Porcentaje de

Cumplimiento

S1. Clasificar 83 %
S2. Ordenar 80 %
Enero S3. Limpiar 84 %
S4. Estandarizar 78 %
S5. Disciplina 70 %

Fuente: Creacion propia
Luego de implementar el método 5S en la entidad maderera, se puede evaluar el
grado de cumplimiento, tomando como referencia el mes de enero. Como se detalla

en la tabla 28.

Grado de cumplimiento

84%
80% 78%

S1. Clasificar S2. Ordenar S3. Limpiar S4. Estandarizar S5. Disciplina

Grado de cumplimiento

Figura 29. Grado de cumplimiento de 5S

La figura 29, presenta los resultados obtenidos mediante la auditoria realizada
para confirmar el grado de cumplimiento del desarrollo de las 5S, la cual arroj6 los
siguientes resultados: Seiri (clasificacion) 83 %, Seiton (ordenar) 80 %, Seiso
(limpieza) 84 %, Seiketsu (estandarizacion) 78 % y Shitsuke (disciplina) 70 %.
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Especificaciéon del proceso post test

Tabla 29. Diagrama de actividades de procesos post test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO: FABRICACION DE PUERTAS CONTRAPLACADAS
Informacion Actividad \§
Entidad: |Maderera QOperacion O 9
Area; Produccion Transporte # 4
Procesos: |Fabricacion de puertas contraplacadas Espera D 0
Fecha:  |31/012023 nspeccin | I | °
Método: [Actual Post- Test Amacenamiento | N/ 3
Total 17
, B Simbolos Tiempo | £ Tiempo Valor
\§ Operaciones Actividades : )
peract v ‘ D [. v (minutos) | (minutos) | g; No
N°1 Recibimiento de las materias prima{ @ 1 X
N°2 Cepilladodela  |Traslado ala maquina cepilladora ® 1 8 X
N°3 madera Enderezamiento de las maderas | ¢ 5 X
N4 Traslado de materiales para el corte ) 1 X
N°5 Recorte para los rellenos [ 10 X
N°6 | Recorte del material |Juntar rellenos recortados [ 1 13 X
N°7 prima Acopio de rellenos recortados 0 1 X
N°8 Traslado al &rea de procesamiento (] 1 X
N°9 Recorte de s Recortg del Inplay . [} 5 X
N°10 . Perfeccionamiento de medidas [ 1 1 X
planchas de triplay ,
N° 11 Acopio de planchas recortadas ) 1 X
N°12 Amado del esqueleto (] 10 X
N° 13 Ensamble de las placas de triplay | ¢ 2 X
N°14 |Ensamble yprensado |Instalacion de prensas 0 3 2163 |
N° 15 de las puertas  [Secado del pegamento 0 300 ' X
N° 16 Traslado al area de almacén [} 03 X
N° 17 Acopio de productos terminados '} 1 X
TOTAL 9 4 [0 [1] 3] 3443 3443 9

Fuente: Creacion propia

En el diagrama de actividades de procesos post test presentado en la tabla 29, se
observa 17 actividades, por consiguiente, 9 agregaron valor al proceso Yy las
otras 8 no. En consecuencia, se desarrollo el porcentaje de actividades que
incremento el valor del proceso de elaboracion de puertas contraplacadas y resultd
ser 52,9 % frente al resultado del pre test que fue 40,9 %. Reflejando un aumento
del 12 %.

Aetividades AV N° Actividades que agregan valor 100 9 52.9 0
_ * = —= .
ctiviaades N° Total Actividades 17 i
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Variable dependiente

Después, del desarrollo de la metodologia 5S, se evalud la productividad por
consiguiente sus dimensiones eficiencia y eficacia. La seleccion de datos fue
realizada en los meses de enero y febrero en la zona de produccion de la entidad
maderera, enfocado en el proceso de produccion de puertas contraplacadas. Estos

datos se presentan a continuacion:

Tabla 30. Ficha de resultados de eficiencia post test

Inform acion Escala de medicion
Area Produccion
Variable dependiente |Productividad _ B N
Dimensién Eficiencia post test Eftciencia = = 100%
Frecuencia Diaria
Entrega de pedidos
Fecha Tiem po real lhiempo; % Eficiencia
(Dias) estabflecndo
(Dias)
01/01/2023
02/01/2023 2 2 100%
03/01/2023 2 2 100%6
04/01/2023 2 2 100%%
05/01/2023 2 2 100%
06/01/2023 3 2 67%0
07/01/2023 3 2 67%0
08/01/2023
09/01/2023 2 2 100%06
10/01/2023 2 2 100206
11/01/2023 2 2 100%0
12/01/2023 2 2 100%0
13/01/2023 3 2 67%0
14/01/2023 3 2 67%0
15/01/2023
16/01/2023 2 2 100%0
17/01/2023 2 2 100%%6
18/01/2023 2 2 100%6
19/01/2023 3 2 67%0
20/01/2023 3 2 67%0
21/01/2023 3 2 67%
22/01/2023
23/01/2023 2 2 100%6
24/01/2023 2 2 100%0
25/01/2023 3 2 67%0
26/01/2023 3 2 67%0
27/01/2023 3 2 67%0
28/01/2023 3 2 67%0
29/01/2023
30/01/2023 3 2 67%0
31/01/2023 3 2 67%
Eficie ncia ENERO 83%06

Fuente: Creacion propia
En la tabla 30, la eficiencia post test en la zona de produccién de la entidad
maderera después de implementar las 5S y utilizar el formato de eficiencia en el

mes de enero y febrero 2023 es de 83 % en promedio.
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Tabla 31. Ficha de resultados de eficacia post test

Informacion Escalade medicion
Area Produccion Cantidad de unidades
V.arlable. 'dependlente Pr.oduc.:tlwdad Eficacia — Cantiz:;d;;f;;ades x 100 %
Dimensioén Eficacia post test
Em—— —— planificadas a producir
Entrega de pedidos
Fecha Unidades Unidades % Eficacia
planificadas producidas
(Dias) (Dias)
01/01/2023
02/01/2023 1 1 100%
03/01/2023 1 1 100%
04/01/2023 1 1 100%
05/01/2023 1 1 100%
06/01/2023 1.5 1 67%
07/01/2023 2 1 50%
08/01/2023
09/01/2023 1 100%
10/01/2023 1 100%
11/01/2023 1 100%
12/01/2023 1.5 1 67%
13/01/2023 1 50%
14/01/2023 2 1 50%
15/01/2023
16/01/2023 1 1 100%
17/01/2023 1 1 100%
18/01/2023 1 1 100%
19/01/2023 2 1 50%
20/01/2023 2 1 50%
21/01/2023 2 1 50%
22/01/2023
23/01/2023 1 1 100%
24/01/2023 1 1 100%
25/01/2023 2 1 50%
26/01/2023 2 1 50%
27/01/2023 2 1 50%
28/01/2023 2 1 50%
29/01/2023
30/01/2023 2 1 50%
31/01/2023 2 1 50%
Eficacia ENERO 74%

Fuente: Creacion propia
Se expone en la tabla 31, la eficacia post test en la zona productivo de la entidad
maderera después de implementar las 5S vy utilizar el formato de eficacia en los

meses enero y febrero del 2023 es de 74 % en promedio.
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Tabla 32. Informe de resultados de productividad post test

Informacién Escalade medicién
Area Produccion
Variable dependiente |Productividad
Productividad de un recurso = Eficiencia x Eficacia
Dimension Productividad post test
Frecuencia Diaria
Entrega de pedidos L.
Fecha % Productividad
% Eficiencia % Eficacia
01/01/2023
02/01/2023 100% 100% 100%
03/01/2023 100% 100% 100%
04/01/2023 100% 100% 100%
05/01/2023 100% 100% 100%
06/01/2023 67% 67% 44%
07/01/2023 67% 50% 33%
08/01/2023
09/01/2023 100% 100% 100%
10/01/2023 100% 100% 100%
11/01/2023 100% 100% 100%
12/01/2023 100% 67% 67%
13/01/2023 67% 50% 33%
14/01/2023 67% 50% 33%
15/01/2023
16/01/2023 100% 100% 100%
17/01/2023 100% 100% 100%
18/01/2023 100% 100% 100%
19/01/2023 67% 50% 33%
20/01/2023 67% 50% 33%
21/01/2023 67% 50% 33%
22/01/2023
23/01/2023 100% 100% 100%
24/01/2023 100% 100% 100%
25/01/2023 67% 50% 33%
26/01/2023 67% 50% 33%
27/01/2023 67% 50% 33%
28/01/2023 67% 50% 33%
29/01/2023
30/01/2023 67% 50% 33%
31/01/2023 67% 50% 33%
Productividad ENERO 64%

Fuente: Creacion propia
Latabla 32, la productividad post test del area productivo de puertas
contraplacadas de la entidad maderera es de 64 %. Frente al rendimiento de la

productividad pre test que fue 51 %. Reflejando un aumento del 13 %.
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Analisis comparativo 5S

Seiri - Seiton - Seiso - Limpiar Seiketsu - Shitsuke -
Seleccionar Ordenar & Estandarizar Disciplina

post test 83% 70%

Figura 30. Analisis comparativo de las 5S

En la figura 30, se expuso el analisis comparativo en promedio del pre test y post
test de las 5S.

Andlisis comparativo productividad
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Eficiencia Productividad

post test 64%

Figura 31. Analisis comparativo de productividad

En la figura, se expuso el analisis comparativo en promedio del pre test y post test
de la productividad.

70



Anélisis econdmico

Tabla 33. Inversion inicial

Fuente: Creacion propia

Etapa inicial 7 semanas

Separatas S/. 50
Volantes y publicidad S/. 150
Horas - Hombre personal capacitador | S/. 1,500
Total S/. 1,700

Etapa implantacion 7 semanas

Horas - Hombre personal S/. 1,200
Elaboracion formatos S/.100

Programa 5S S/. 2,000
Equipos radio frecuencia S/. 5,000
Sub Total S/. 8,300

En la tabla 33, se presenta la etapa inicial con una inversion total de S/. 1700. La etapa de implantacion con una inversion de S/.

8300 y un total de inversion inicial de S/. 10000 con 7 semanas las que provienen del calculo del tamafio de la muestra.
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Tabla 34. Gastos operativos de la variable independiente 5S

Gastos operativos de la variable

independiente

Pintado de sefnaléticas en el almacén 3 000 3 000
Alquiler de equipos varios para Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. S/. S/. S/. S/. S/.
almacén 3,000 | 3,000 | 3,000 | 3,000 | 3,000 | 3,000 | 3,000 | 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000
Trabajador en almacén S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
1,200 1,200 1,200 1,200 1,200 1,200 1,200 1,200 1,200 1,200 1,200 1,200
Imprevistos (10%) S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.
420 420 420 420 420 720 420 420 420 420 420 720
S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/. S/.

Total

4,620 | 4,620 | 4,620 | 4,620 | 4,620 | 7,920 | 4,620 | 4,620 | 4,620 | 4,620 | 4,620 | 7,920

Fuente: Creacion propia

En la tabla 34, se presenta los gastos operativos con respecto a la variable independiente 5S, son costos en los que incurre la
entidad maderera y respaldan sus operaciones mensuales. Donde pintado de sefialéticas en el almacén sera implementado 2
veces al afio (junio y diciembre) con un gasto de S/. 3000 por mes. Alquiler de equipos para agilizar las gestiones y todas las
operaciones del almacén, que brinden espacio, aumenten la velocidad de recoleccién y mantengan a todos los operadores a
distancia y seguros con un gasto de S/. 3000 mensuales, a ello se le asignara un trabajador exclusivo con gasto de S/. 1200
mensuales y un imprevisto de 10 %. Obteniendo un total de gastos operativos de S/. 4620 mensuales los 10 meses, excepto los

2 meses junio y diciembre ya que el monto asciende a S/. 7920 cada mes.
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Tabla 35. Célculo del VAN y el TIR

Mes 2 Mes 3 Mes7 Mes8 Mes9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Ingresos
“;g“gﬂf;g?s i o 6soo| S- | St | s | s. | s. | s. | s. | s | s. | s. | s
PATOL p T 6,500 | 6,500 | 6,500 | 6,500 | 6,500 | 6,500 | 6,500 | 6,500 | 6,500 | 6,500 | 6,500
implementacion
de la tesis

Gastos operativos
proyectados (con

respecto a la S/ 4.620 S/. S/. S/. Sl. Sl. Sl. Sl. S/. S/. S/. S/.
operacién de la - 4,620 | 4,620 | 4,620 | 4,620 | 7,920 | 4,620 | 4,620 | 4620 | 4,620 | 4,620 | 7,920
variable
independiente 5S)
o Sl -
Inversion inicial 10,000.00
: Sl. Sl. Sl. Sl Sl Sl. Sl. S, S, S, S/
Saldo final S/.1.880 | 1330 | 1.880 | 1.880 | 1.880 | 1,420 | 1.880 | 1.880 | 1,880 | 1,880 | 1.880 | 1.420
SI. SI. SI. SI. Sl. SI. SI. Sl. S, S, Sl.
Saldo acumulado S/ 1880 | 3760 | 5640 | 7520 | 9.400 | 7,980 | 9,860 | 11,740 | 13,620 | 15,500 | 17,380 | 15.960
TEA 5500 | Ahorro
plazo fijo
TEM 0.447% TEM = (1+TEA)Y/*2 (interés
-1 compuesto)
S/, _
VAN S 576,94 | TEAS(L+TEM)2-1
TIR 10% Tasa calculada es

mensual

Por cada S/1.00 invertido en el proyecto Metodologia 5S en el &rea de produccién de puertas

e 1.56 contraplacadas para mejorar la productividad, el empresario puede ganar de forma conservadora 1.56

8 meses y | Periodo recuperacion de la

PR 5 dias inversion

Fuente: Creacion propia
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En la tabla 35, después de haber realizado el flujo de caja, se tiene: TEA (tasa
efectivo anual) con un valor de 5,50 % de ahorro plazo fijo, segun entidades
financieros. TEM (tasa efectiva mensual) un 0,447 %. Por consiguiente, se presenta
el VAN (valor anual neto) con un resultado de S/ 5576,94. El TIR (tasa interna de
retorno) mensual con un resultado de 10 %. Un periodo de recuperacion de 8 meses
y 5 dias (tabla 36). Y un beneficio costo de 1,56 lo que significa, por cada S/ 1,00
invertido en la Metodologia 5S en el area de produccion de puertas contraplacadas
para mejorar la productividad en una maderera, Lima 2023, el empresario puede
ganar de forma conservadora 1,56. Concluyendo como un proyecto rentable por

que incrementa los beneficios econdmicos de la entidad maderera.

Tabla 36. Periodo de recuperacién de la inversion

S/. S/. ¢ Se logra cubrir la inversiéon
Mes 1 1,871.63 1,871.63 |inicial? No
S/. S/. ¢ Se logra cubrir la inversion
Mes 2 1,863.30 3,734.93 |inicial? No
S/. S/. ¢, Se logra cubrir la inversiéon
Mes 3 1,855.00 5,589.93 | inicial? No
S/. S/. ¢ Se logra cubrir la inversion
Mes 4 1,846.75 7,436.68 | inicial? No
S/. S/. ¢, Se logra cubrir la inversiéon
Mes 5 1,838.52 9,275.20 |inicial? No
S/. - S/. ¢ Se logra cubrir la inversion
Mes 6 1,382.49 7.892.71 |inicial? No
S/. S/. ¢, Se logra cubrir la inversiéon
Mes 7 1,822.19 9,714.90 |inicial? No
S/. S/. ¢ Se logra cubrir la inversion
1,814.08 11,528.98 inicial?
regla de 3
simples
S/.
1,814.08 30
S/. «
285.10
X= 5 dias

Periodo recuperacion de la inversion 8 meses y 5 dias

Fuente: Creacion propia

En la tabla 36, se expone los resultados para el periodo de recuperacion de la

inversion, el saldo final S/. 1580 es dividido entre TEM (tasa efectiva mensual)
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0,447 % mas la unidad, dando como resultado S/. 1871,63 en el mes 1, y asi
sucesivamente hasta el mes 8 dando como resultado de S/. 1814,08 mas
S/ 9714,90 total S/. 11528,98 en este periodo se logra cubrir la inversion inicial. A
continuacion, se aplico la regla de 3 simples obteniendo un resultado de 8 mesesy
5 dias.

3.6. Método de analisis de datos

En el estudio de la informacion de la tesis se utilizaron el software SPSS, software
Jamovi y Microsoft Excel para un andlisis adecuado mediante hoja de calculo.
Luego de aplicar nuestra instrumentacion para obtener datos de las variables de
estudio, las analizamos para dar respuesta a las preguntas planteadas en este
trabajo, dada la implementacién de los indicadores propuestos. Se realizaron el

analisis descriptivo e inferencial en el desarrollo del proyecto de investigacion.

3.7. Aspectos éticos

En la ejecucion de la explicacion de la tesis, se consideraron principios de buena
practica investigativa, por lo que fue prioritaria la inclusion de los antecedentes y
marco teorico de los autores, asi como la fecha y afio de su publicacion en forma
de norma ISO 690. A fin de garantizar informacién confiable y que sirva como fuente
de insumo para la investigacion, ademas de recopilar informacién factica que ocurra
en areas seleccionadas, se consideraron de acuerdo con las necesidades del area
y el alcance del estudio propuesto a desarrollar los elementos del medio para una

investigacion a futura.
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V. RESULTADOS
Andlisis descriptivo

Eficiencia pre test, post test y diferencia.

En la tabla 37, se expone el analisis descriptivo de la eficiencia pre test, post testy

diferencia, siendo lo mas resaltante la mejora de la eficiencia en la entidad

maderera en 8,57 %.

Tabla 37. Andlisis descriptivo de eficiencia pre test, post test y diferencia

Estadisticos

Eficiencia_pretest

Eficiencia_posttest

Eficiencia_diferenc

ia

N Valido
Perdidos

Media

Error estdndar de la media

Mediana

Moda

Desviacion estandar

Varianza

Asimetria

Error estandar de asimetria

Curtosis

Error estandar de curtosis

Rango

Minimo

Maximo

Suma

Percentiles 25
50
75
100

7

0

, 7529
,00606
,7600

,01604
,000
-,984

, 794
-,864
1,587

7

0
,8386
,00143
,8400

,00378
,000
-2,646
, 794
7,000
1,587

,0857
,00685
,0800

,01813
,000
427
794

-,484
1,587

Fuente: Creacion propia en SPSS
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Eficiencia_pretest

47 Media = 75
Desviacidn estandar = 016
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Eficiencia_pretest

Figura 32. Eficiencia pre test

En la figura 32, se expone el grafico de barras de la eficiencia pre test, siendo la
curtosis -0,864 negativa, por lo tanto, la curva de la distribucion de los datos es
plana (platicurtica) y la asimetria -0,984 negativa, los datos estan pegados hacia la

derecha.

Eficiencia_posttest
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Figura 33. Eficiencia post test

En la figura 33, se expone el grafico de barras de la eficiencia post test, siendo la
curtosis 7 positiva, por ende, la curva de la distribucion es mas picuda o elevada
(leptocurtica) y la asimetria -2,646 negativa, los datos estdn pegados hacia la

derecha.
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Figura 34. Eficiencia diferencia

En la figura 34, se expone el grafico de barras de la diferencia de eficiencia, siendo
la curtosis -0,484 negativa, por lo tanto, la curva de la distribucion de los datos es
plana (platicurtica) y la asimetria 0,427 positiva, los datos estan pegados hacia la

izquierda.
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Eficacia pre test, post test y diferencia

En la tabla 38, se expone el analisis descriptivo de la eficacia pre test, post test y
diferencia, siendo lo mas resaltante la mejora de la eficacia en la entidad maderera
en 4,71 %.

Tabla 38. Analisis descriptivo de eficacia pre test, post test y diferencia

Estadisticos

Eficacia_diferenci
Eficacia pretest | Eficacia posttest a

N Vaélido 7 7 7
Perdidos 0 0 0

Media , 71329 ,7800 ,0471
Error estandar de la media ,04057 ,04158 ,03271
Mediana ,6700 , 7800 ,1100
Moda ,67 .78 11
Desviacion estandar ,10735 ,11000 ,08655
Varianza ,012 ,012 ,007
Asimetria 1,230 -1,400 -1,115
Error estandar de asimetria ,794 ,794 794
Curtosis -,840 3,000 ,273
Error estandar de curtosis 1,587 1,587 1,587
Rango 22 ,33 22
Minimo ,67 ,56 -11
Maximo ,89 ,89 11
Suma 5,13 5,46 ,33
Percentiles 25 ,6700 , 7800 ,0000
50 ,6700 , 7800 ,1100

75 ,8900 ,8900 ,1100

100 ,8900 ,8900 ,1100

Fuente: Creacién propia en SPSS
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Figura 35. Eficacia pre test

En la figura 35, se expone el grafico de barras de la eficacia pre test, siendo la
curtosis -0,840 negativa, por lo tanto, la curva de la distribucion de los datos es
plana (platicurtica) y la asimetria 1,230 positiva, los datos estan pegados hacia la

izquierda.

Eficacia_posttest

47 Media = 78
Desviacién estandar = 11
W=7

Frecuencia

e .

T T T
50 B0 70 B0 a0 1,00

Eficacia_posttest

Figura 36. Eficiencia post test

En la figura 36, se expone el grafico de barras de la eficacia post test, siendo la
curtosis 3 positiva, por ende, la curva de la distribucion es mas picuda o elevada
(leptocurtica) y la asimetria -1,400 negativa, los datos estdn pegados hacia la

derecha.
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Figura 37. Eficacia diferencia

En la figura 37, se expone el grafico de barras de la diferencia de eficacia, siendo
la curtosis 0,273 positiva, por ende, la curva de la distribucion es méas picuda o
elevada (leptocurtica) y la asimetria -1,115 negativa, los datos estan pegados hacia

la derecha.
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Productividad pre test, post test y diferencia

En la tabla 39, se expone el analisis descriptivo de productividad pre test, post test

y diferencia, siendo lo mas resaltante la mejora de la productividad en la entidad

maderera en 18,14 %.

Tabla 39. Analisis descriptivo de productividad pre test, post test y diferencia

Estadisticos

Productividad_pret

Productividad_pos

Productividad_dife

ets ttest rencia

N Vélido 7 7 7

Perdidos 0 0 0
Media ,5057 ,6871 ,1814
Error estandar de la media ,00429 ,01985 ,02040
Mediana ,5100 ,6800 ,1900
Moda 51 ,642 ,13
Desviacion estandar ,01134 ,05251 ,05398
Varianza ,000 ,003 ,003
Asimetria -, 725 ,825 ,353
Error estandar de asimetria ,794 ,794 794
Curtosis -, 743 -1,217 -1,817
Error estandar de curtosis 1,587 1,587 1,587
Rango ,03 ,12 12
Minimo 49 ,64 13
Maximo ,52 ,76 25
Suma 3,54 4,81 1,27
Percentiles 25 ,4900 ,6400 ,1300

50 ,5100 ,6800 ,1900

75 ,5100 , 7600 ,2500

100 ,5200 ,7600 ,2500

a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas pequerio.

Fuente: Creacion propia en SPSS
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Figura 38. Productividad pre test

En la figura 38, se expone el grafico de barras de productividad pre test, siendo la
curtosis -0,743 negativa, por lo tanto, la curva de la distribucion de los datos es

plana (platicurtica) y la asimetria -0,725 negativa, los datos estan pegados hacia la

derecha.
Productividad_posttest
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Figura 39. Productividad post test

En la figura 39, se expone el grafico de barras de productividad post test, siendo la
curtosis -1,217 negativa, por lo tanto, la curva de la distribucion de los datos es
plana (platicurtica) y la asimetria 0,825 positiva, los datos estan pegados hacia la

izquierda.
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Figura 40. Productividad diferencia

En lafigura 40, se expone el grafico de barras de diferencia de productividad, siendo

la curtosis 0,273 positiva, por ende, la curva de la distribucion es méas picuda o

elevada (leptocurtica) y la asimetria -1,115 negativa, los datos estan pegados hacia

la derecha.
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Andlisis inferencial

Pruebas de normalidad eficiencia

HO: La distribucion de frecuencias de la diferencia de la eficiencia es paramétrica
H1: La distribucion de frecuencias de la diferencia de la eficiencia es diferente a la
paramétrica

Postulado: Se acepta HO si la significancia (probabilidad generada con el
estadistico de prueba de Shapiro Wilk) es mayor que 0,05 (5 %).

" 2
; aia:(i))

2 (i —x)?

=1

W:

Figura 41. Estadistica prueba de Shapiro Wilk

Dato estadistico de prueba para muestras dependientes (con H;: p, = 0)

Figura 42. Dato estadistico de prueba para muestras dependientes

Notacién para muestras dependientes

d = diferencia individual entre los dos valores en un solo par relacionado

/Jd = valor medio de las diferencias d para la poblacién de todos los pares de datos relacionados

d = valor medio de las diferencias d para los datos muestrales relacionados
Sd = desviacion estandar de las diferencias d para los datos muestrales relacionados

N = ndmero de pares de datos muestrales

Fuente: TRIOLA (2018, p. 429)
La prueba de normalidad de datos relacionados trabaja con la diferencia de datos

porque asi estad definido el estadistico de prueba T d Student de muestras

dependiente o muestras relacionas o emparejadas.

85



Tabla 40. Prueba de normalidad de diferencia de eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia diferencia ,338 7 ,015 ,822 7 ,067

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Creacién propia en SPSS

La significancia obtenida en la tabla 40, es 0,067 mayor que 0,05 por lo que se

acepta HO, la distribucion de frecuencias de la diferencia de la eficiencia es

paramétrica, indicandome que para el contraste de la hipétesis de la eficiencia de

la tesis debo emplear la prueba paramétrica T de Student de parejas relacionadas,

ya que se trata de un disefio pre experimental donde Unicamente existe un grupo

experimental no existe grupo control, debido a ello se trata de datos relacionados

provenientes de un mismo sujeto de estudio medidos en diferentes momentos de

tiempo pre test y post test.
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Tabla 41. Disefios experimentales para pruebas de normalidad

Disefio pre

experimental

Disefio cuasi
experimental

Disefio experimental puro
también se le conoce como

Datos relacionados de
un danico grupo

experimental

Datos independientes
que provienen al
menos de 2 grupos
experimentales y
como minimo uno de
los 2 grupos es el
grupo testigo, blanco,

placebo.

disefio de experimentos
Se trabajan con 1 0 mas

variables independientes que

tienen un efecto sobre una

variable  dependiente. Las
variables independientes se
trabajan sobre niveles de

fluctuacién: bajo, medio o alto,
disefio conocido es el 3", nes el
de

independientes, 32

ndmero variables
indica 9
experimentos en un disefio

factorial

La prueba de
normalidad se calcula
en la diferencia de los
datos pre test y post

test

La prueba de
normalidad se calcula
de manera separada
o independiente por
cada grupo

experimental.

La prueba de normalidad se
calcula sobre los residuos

e T de Studentde
datos
relacionados
(paramétricos)

e Wilcoxon (no

paramétricos)

e T de Student
de

independientes

muestras

(paramétrico)
e U de
Whitney

Mann
(no

paramétrico)

e ANOVA de un factor
e Kruskal Wallis

e Todas las pruebas paramétricas analizan la media poblacional p,
desviacion estandar poblacional ¢ o la varianza poblacional 2

e Todas las pruebas no paramétricas analizan la mediana poblacional Me,
Rango intercuartil (Q3-Q1) desviacion intercuartil (Q3-Q1)/2

Fuente: Creacién propia
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Pruebas de normalidad eficacia

Tabla 42. Prueba de normalidad de diferencia de eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia diferencia ,338 7 ,015 , 769 7 ,020

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Creacién propia en SPSS

La significancia obtenida en la tabla 42, es 0,020 menor que 0,05 por lo que se
rechaza HO, la distribucién de frecuencias de la diferencia de la eficacia es no
paramétrica, indicandome que para el contraste de la hipotesis de eficacia de la
tesis debo emplear la prueba no paramétrica de signos de Wilcoxon.

Grafico Q-Q normal de Eficacia_diferencia

o=

Normal esperado

T T T T
015 0,10 -0,05 0,0000 0,05 0,10 0,15

Valor observado

Figura 43. Productividad diferencia

Segun la figura 43, la distribucion es no paramétrica ya que los datos no se

encuentran ubicados sobre la linea recta (curva normal).
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Pruebas de normalidad productividad

Tabla 43. Prueba de normalidad de diferencia de productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad diferencia ,258 7 174 ,818 7 ,062

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Creacién propia en SPSS

La significancia obtenida en la tabla 43, es 0,062 mayor que 0,05 por lo que se
acepta HO, la distribucién de frecuencias de la diferencia de la productividad es
paramétrica, indicandome que para el contraste de la hip6tesis de productividad de
la tesis debo emplear la prueba paramétrica T de Student de parejas relacionadas.

Prueba de hipétesis de comparacién de diferencia de medias de la eficiencia
HO: ld =0

H1: Mo # 0

Siendo: td = Ha- Uo

Postulado: Se acepta HO si la Significancia es > 0,05 (probabilidad generada con el
estadistico de prueba, en este caso es T de Student de parejas relacionadas).

En todas las pruebas de hipoétesis sucede lo siguiente:

HO: Habla de igualdad, no incremento, de no mejora, de no relacién, de no
asociacion.

H1: Es lo contrario de HO

Siempre lo que se demuestra, se acepta o rechaza es HO.

Con el tamafio del efecto se analiza la diferencia de medias o medianas si es bajo,
medio o alto y segun el signo te indica quien es mayor, por ejemplo, si el después
es mayor gue el antes; si es negativo te indica que inviertas el sentido del analisis.
La estadistica inferencial estima valores puntuales de parametros (sobre la
poblacion proyectamos u, ud, o, 62, % P) e intervalos de confianza (limite superior

e inferior donde varia el valor estimado).
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Tabla 44. Prueba de hipétesis T de Student de parejas relacionadas en eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Sig.
Diferencias emparejadas t gl (bilateral)
Media 95% de intervalo de
de error confianza de la
Desviacion | estanda diferencia

Media estandar r Inferior Superior
Eficiencia_pr
etest -
Eficiencia_po | -,08571 ,01813| ,00685| -,10248 -,06895| -12,511 6 ,000016
sttest

Fuente: Creacién propia en SPSS

En la tabla 44, se muestra la significancia de 0,000016 la que comparada con el
error de 0,05 resulta ser menor por lo que se rechaza HO, indicando que la
diferencia de medias poblacionales es diferente de 0O, la diferencia de medias
poblacionales se analizd con el tamafio del efecto. El tamafio del efecto mide la
diferencia encontrada entre los dos grupos, calcula si se encuentra una diferencia
significativa e indica si es grande, moderada o pequefia. Se estima mediante la d

de Cohen (datos paramétricos) (Rendon, Zarco y Villasis, 2021).
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Tabla 45. Prueba T para muestras apareadas

Do s
i 0,
Confianza al 95.4% 95.4%
estadi Diferencia EE dela : . Tamafio . Superi
X o] p ; ; X Inferior Superior del Inferior
stico de medias diferencia Ef or
ecto
Eficie Eficie T de d de
ncia ncia Stud 125 6. <.0 8.5 0.68 6.8 10. Coh 4.7 1.9 7.4
post pre ent ' 00 01 7 5 5 3 en 3 9 9
test test

Nota. Ha M Medida 1 - Medida 2 # 0

Fuente: Creacion propia en Jamovi

El tamafo del efecto medido con el estadistico d de Cohen es 4,73 con un intervalo de confianza al 95,4 % (1,99 - 7,49) indicando

que la diferencia es alta. La diferencia de medias puntual es 8,57 % con error estandar de la diferencia de medias de 0,685 % y

un intervalo de confianza al 95,4 % (6,85 % - 10,3 %).

Tabla 46. Prueba de normalidad (Shapito-Wilk)

W

Eficiencia post test - Eficiencia pre test 0.822

0.067

Nota. Un valor p bajo sugiere una violacién del supuesto de normalidad

91



Descriptivas

N Media Mediana DE EE
Eficiencia posttest 7 83.9 84.0 0.378 0.143
Eficiencia pre test 7 75.3 76.0 1.604 0.606

Fuente: Creacion propia en Jamovi

Eficiencia post test - Eficiencia pre test

854 E'_I
852 4
S0 4

o Media (1C 95.4%)
TE o MMediana

76 - Iu:
74 - I

L] T
Eficiencia post EBtiencia pra test

Figura 44. Eficiencia post test — Eficiencia pre test

En la figura 44, se expone la diferencia de medias puntual es de 8,57 % con un
error estandar de la diferencia de medias de 0,685 % y un intervalo de confianza al
95,4 % (6,85 %-10,3 %).
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Figura 45. Residuos estandarizados

En la figura 45, se proyecta la curva normal (campana de Gauss), es el tema de
residuos, es una diferencia entre el punto y el promedio de las lineas. Los residuos

pueden encontrarse fuera o dentro de la linea recta.

92



Prueba de hipétesis de comparacion de diferencia de medias de la eficacia

HO: Med =0; Mes = Mea- Meo

H1: Mes =0

Postulado: Se acepta HO si la Significancia es > 0,05

o p-value es la frontera maxima permitida para el error y es diferente a la

significancia.

Tabla 47. Prueba de signos de Wilcoxon en eficacia

Rangos

Rango promedio

Suma de rangos

Eficacia_posttest - Rangos negativos 12 3,00 3,00
Eficacia_pretest Rangos positivos 4b 3,00 12,00
Empates 2¢
Total 7

a. Eficacia_posttest < Eficacia_pretest

b. Eficacia_posttest > Eficacia_pretest

c. Eficacia_posttest = Eficacia_pretest

Estadisticos de prueba?

Eficacia_posttes
t-

Eficacia_pretest

4

Sig. asintotica (bilateral)

-1,342b
,180

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con

signo

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Creacion propia en SPSS

En latabla 47, se muestra la significancia de 0,180 la que comparada con el p-value

de 0,05 resulta ser mayor por lo que se acepta HO, indicando que la diferencia de

medianas es diferente de 0.
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Tabla 48. Prueba de Normalidad (Shapiro-Wilk)

w p

Eficacia post test - Eficacia pre test 0.769 0.020

Nota. Un valor p bajo sugiere una violacién del supuesto de normalidad

Descriptivas

N Media  Mediana DE EE
Eficacia post test 7 78.0 78.0 11.0 4.16
Eficacia pre test 7 733 67.0 10.7 4.06

Fuente: Creacién propia en Jamovi

Eficacia post test - Eficacia pre test
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Figura 46. Eficacia post test — Eficacia pre test

En la figura 46, se expone la diferencia de medias puntual.
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Residuos Estandarizados
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Figura 47. Residuos estandarizados
En la figura 47, se proyecta la curva normal (campana de Gauss), es el tema de
residuos, es una diferencia entre el punto y el promedio de las lineas. Los residuos

pueden encontrarse fuera o dentro de la linea recta.

X , (Muestra 1 media)

F3.29

s 3 (Muestra 1 desviacion estandar)

10.735

N, (tamafo de muestra 1)
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X » (Muestra 2 media)
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s p (desviacion estandar de la muestra 2)

11

n 5 (tamano de muestra 2)

7

|{ CALCULAR

Coberturas g: 0.433370

Figura 48. Medicion del tamafio de efecto

Fuente: Calculadora g de setos

Figura 48, presenta el tamafo del efecto calculado con Hedges g: 0.433370
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Med= Mea— Mep =11 %

Célculo del intervalo de confianza (no paramétricos):

Limite inferior=Q1-15x(Q3-Q1)=0-15x(11%-0%)=-16,5%

Limite superior=Q3+1,5x(Q3-Q1)=1%+15x(11%-0%)=275%
RIC=Q3-Q1

RIC=Rango inter cuartil

La diferencia de mediana puntual es 11 % con un intervalo de confianza entre
-16,5 % hasta 27,5 %, el valor negativo esperado de la mediana indica que
debemos realizar mas seguimiento a la implementacion de las 5S por ser un factor
humano, indica que la falta de seguimiento y control de 5S podria revertir los

resultados e incluso volver a los resultados pre test.
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Prueba de hipdtesis de comparaciéon de diferencia de medias de la productividad

HO: MdZO

H1: Hd;t 0

Postulado: Se acepta HO si la Significancia es > 0,05.

Tabla 49. Prueba de hipétesis T de Student de parejas relacionadas en

productividad
Estadisticas de muestras emparejadas
Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par1 Productividad_pretets ,5057 7 ,01134 ,00429
Productividad posttest ,6871 7 ,05251 ,01985
Correlaciones de muestras emparejadas
N Correlacion Sig.
Par1 Productividad_pretets &
. 7 -,024 ,959
Productividad posttest
Prueba de muestras emparejadas
Sig.
Diferencias emparejadas t gl | (bilateral)
. 95% de intervalo de
Media de confianza de la
Desviacion error diferencia
Media | estandar estandar Inferior | Superior
Pa Productividad
rl _pretets -
Productividad | - 18143 ,05398 ,02040| -23136| -,13150| -8,892| 6| ,000113
_posttest

Fuente: Creacién propia en SPSS

En la tabla 49, se muestra la significancia de 0,000113 la que comparada con el p-

value de 0,05 resulta ser menor por lo que se rechaza HO, indicando que la

diferencia de medias poblacionales es diferente de cero, el analisis de diferencia de

medias poblacionales se realiza con el tamafio del efecto.
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Tabla 50. Prueba T para Muestras Apareadas productividad

Intervalo de Intervalo de
Confianza al Confianza al
95.4% 95.4%
estadisti Dllferen E.E de la Inferi  Superi :I'ama Inferi  Superi
o] p ciade diferenc fio del
co - . or or or or
medias ia Efecto
Productivi Productivi T de 6.0 < 00 dde
dad post dad pre Stude 8.89 '0 ) 1 18.1 2.04 13.0 23.3 Cohe 3.36 1.33 5.38

test test nt

n

Nota. Ha M Medida 1 - Medida 2 # 0

Fuente: Creacion propia en Jamovi

El tamafio del efecto medido con el estadistico d de Cohen es 3,36 con un intervalo de confianza al 95,4 % (1,33 — 5,38) indicando

gue la diferencia es alta. La diferencia de medias puntual es 18,1 % con error estandar de la diferencia de medias de 2,04 % y

un intervalo de confianza al 95,4 % (13 % - 23,3 %).

Tabla 51. Prueba de Normalidad (Shapiro-Wilk)

W p

Productividad posttest -  Productividad pre test 0.818  0.062

Nota. Un valor p bajo sugiere una violacién del supuesto de normalidad
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Descriptivas

N Media Mediana DE EE

Productividad posttest 7 68.7 68.0 525 1.985
Productividad pre test 7 50.6 51.0 1.13 0.429

Fuente: Creacién propia en Jamovi

Productividad post test - Productividad pre test
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Figura 49. Productividad post test — Productividad pre test
En la figura 49, se expone la diferencia de medias puntual es 18,1 % con error
estandar de la diferencia de medias de 2,04 % y un intervalo de confianza al 95,4
% (13 % - 23,3 %).
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Figura 50. Residuos estandarizados

En la figura 50, se proyecta la curva normal (campana de Gauss), es el tema de
residuos, es una diferencia entre el punto y el promedio de las lineas. Los residuos

pueden encontrarse fuera o dentro de la linea recta.
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V.  DISCUSION

Como objetivo general fue considerado, analizar la metodologia 5S en el area de
produccion de puertas contraplacadas en la causacion de la mejora de la
productividad en una maderera, Lima 2023. En consecuencia, se analizo la teoria
de RAWAT, GUPTA Y JUNEJA (2018 p. 7) la productividad es un factor muy
importante que nos ayuda medir la eficiencia de una empresa y se calcula
convirtiendo las entradas en salidas totales. El rendimiento de los sistemas de
fabricacion suele expresarse en unidades fisicas como piezas, toneladas u otras
unidades medibles. Una buena productividad significa cuanta entrada se traduce
en salida. La productividad es una medida muy importante y clave que debe
medirse para conocer el verdadero nivel de mejora. Referente a los resultados de
la prueba de hipotesis de comparacion de diferencia de medias de la productividad,
la prueba de hipétesis T de Student de parejas relacionadas en productividad sobre
el desarrollo de la metodologia 5S, muestra la significancia de 0,000113 la que
comparada con el p-value de 0,05 resulta ser menor por lo que se rechaza HO,
indicando que la diferencia de medias poblacionales es diferente de cero, el analisis
de diferencia de medias poblacionales se realiza con el tamafio del efecto. El
tamafio del efecto medido con el estadistico d de Cohen es 3,36 con un intervalo
de confianza al 95,4 % (1,33 — 5,38) indicando que la diferencia es alta. La
diferencia de medias puntual es 18,1 % con error estandar de la diferencia de
medias de 2,04 % y un intervalo de confianza al 95,4 % (13 % - 23,3 %). Los
resultados de la presente investigacién coinciden con CHIQUIMBA (2017) en su
trabajo de investigacion realizada en la produccion de pallets de madera en Quito
Ecuador, con referencia a su objetivo es analizar el proceso y su impacto en la
productividad. La poblacion es finita y define la produccién de un afio de operacién
de la empresa. En cuanto a sus instrumentos tenemos la ficha técnica y el
crondmetro. Como resultado, la fabricacion de tablas para el ensamblaje es uno de
los procesos mas gratificantes y que requiere mas tiempo. Por lo tanto, actualizar
las maquinas y la tecnologia, mejorara la productividad y haré rentable el negocio
a través del uso optimo de los recursos. Concluye que el 58 % se utiliza en términos
de materias primas. Este porcentaje es lo que forma el pallet al final del proceso de
fabricacion y el 42 % restante se considera residuo, la maquina esta funcionando

al 100 % de su capacidad, con un trabajador produciendo 1 pallet por dia y 0,55
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pallets por pieza de madera de materia prima, lo que da un total de 0,55 pallets y la
produccién por dia se estimo en 24 pallets de madera. Del mismo modo podemos
afirmar los resultados con VILLANUEVA (2019) en su investigacion realizada en la
manufactura mobiliario de madera en la ciudad de Arequipa Perd, presenta como
objetivo reducir distancias y tiempos proponiendo el método SLP y 5S en el proceso
de produccion. Su poblacién es la produccion de muebles durante 12 meses. En
cuanto a sus instrumentos tenemos: Grafico de Pareto, grafico de analisis detallado
del proceso, grafico de recorrido, plano de planta, grafico de Ishikawa, audiencia/
cuestionario, método SLP, método 5S, estudio de tiempo/ plano de planta. Como
resultado al implementar 5S, ciclo PHVA, medicion volumétrica y gréfico de Pareto,
el tiempo de espera en la zona de produccién se redujo en un 73 %, se incrementé
la productividad y se redujeron los costos de desecho. Finalmente concluye
aumento de productividad en 18 %, el tiempo y recorrido de material se reducen en
un 6,61 % y 25,27 % respectivamente, en la manufactura de puertas
contraplacadas en un 9,76 % y fabricacién de armarios de melamina en 7,06 %. De
igual modo podemos afirmar los resultados con JONES & MONTOYA (2021)
quienes, en su investigacion realizada en la industria maderero en la ciudad de
Pucallpa Peru, tuvieron como objetivo desarrollar el uso de la filosofia de las 5S
para determinar mejoras en la produccion, su poblacion es el volumen total de
pedidos de produccién durante un periodo de 14 meses. Sus instrumentos fueron
registro de 6rdenes de produccion, registro fotografico, registro de auditoria 5S y
registro estadistico, en sus resultados se tomaron dos mediciones un pre test con
una productividad promedio de 1,17 ft3/horas-hombre y otro post test con una
productividad promedio de 2,01 ft3/horas-hombre. Concluyen que la empresa
maderera incrementa su productividad en 71,79 %. Asi mismo podemos afirmar los
resultados con LOAYZA & QUISPE (2020) en su estudio realizado en una fabrica
de muebles en el distrito de San Juan de Lurigancho Lima Perq, tienen como
objetivo establecer cdmo mejoré la produccion de una empresa aplicando la
filosofia de las 5S. Su poblacion esta conformada por lo producido en el mes de su
investigacion. En cuanto a sus instrumentos son: cuestionario, la ficha de
observacion y registro documental. Como resultado del desarrollo de las 5S y VSM,
la produccion del tiempo de la entidad mejor6 del 6,83 al 7,91, un incremento del

15,81 %. Finalmente concluyen un aumento de 1,08 llegando a representar un
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incremento porcentual del 15,81 %. La empresa estd interesada en innovar y
mejorar sus procesos implementando enfoques de mejora continua. Los cursos y
su coincidencia con el presente estudio muestran que existe un analisis sobre la
productividad en las empresas peruanas, las 5S fue una herramienta efectiva de
seleccion, organizacion, limpieza, estandarizacion e implementacion, en el entorno
de trabajo necesario para la industria maderera. La productividad se increment6

tanto como la eficiencia y eficacia, reduciendo consumos de recursos.

Obijetivo especifico (1) fue considerado, analizar la metodologia 5S en el area de
produccion de puertas contraplacadas en la causacién de la mejora de la eficiencia
en una maderera, Lima 2023. En consecuencia, se estudio la teoria de FONSECA
et al. (2022 p. 139), la eficiencia implica minimizar los recursos que son necesarios
para lograr una determinada cantidad de produccion o, por el contrario, obtener la
maéaxima produccion a partir de una determinada cantidad de recursos. Para medirlo
se tienen en cuenta factores como el tiempo, la dedicacion, el capital y la calidad
del producto conseguido. Por lo tanto, una empresa eficiente es aquella que obtiene
mMAas por menos. Segun los resultados de la prueba de hipétesis de comparacion de
diferencia de medias de la eficiencia, la prueba de hip6tesis T de Student de parejas
relacionadas en eficiencia, muestra la significancia de 0,000016 la que comparada
con el error de 0,05 resulta ser menor por lo que se rechaza HO, indicando que la
diferencia de medias poblacionales es diferente de O, la diferencia de medias
poblacionales se analizé con el tamafio del efecto. El tamafio del efecto medido con
el estadistico d de Cohen es 4,73 con un intervalo de confianza al 95,4 % (1,99 -
7,49) indicando que la diferencia es alta. La diferencia de medias puntual es
8,57 % con error estandar de la diferencia de medias de 0,685 % y un intervalo de
confianza al 95,4 % (6,85 % - 10,3 %). Los resultados de la presente investigacion
coinciden con BAZAN & GARCIA (2020) en su estudio de investigacion realizado
en la industria maderera en el distrito de Los Olivos, tuvieron como objetivo evaluar
coémo el desarrollo de las 5S mejorara la produccién de la entidad maderera. Su
poblacidén consistia en la fabricacion de parihuelas de madera segun calendario
entre octubre y noviembre. Los instrumentos son: formato para medicion de datos
(eficacia, eficiencia y productividad), check List, DOP y DAP. Segun sus resultados

el estudio antes y el después, la productividad promedio aument6 de 57,88 % a
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67,70 %. Concluyeron mejorando la eficacia de 87,90 % antes a 95,22 % después.
Una eficiencia de 65,92 % a 71,42 %. Un analisis pre test del 57,95 % y el estudio

post test del 68,01 %, un aumento del 17,36 % sobre el analisis.

Obijetivo especifico (2) fue considerado, analizar la metodologia 5S en el area de
produccion de puertas contraplacadas en la causaciéon de la mejora de la eficacia
en una maderera, Lima 2023. En consecuencia, se estudio la teoria de QUINTERO
et al. (2020 p. 5), la eficacia es referida a los resultados que son asociados con el
logro de las metas y finalidad organizacional. Para ser eficaz, debe priorizar sus
tareas y aquellas que pueden realizarlas mejor y de manera mas metddica. En otras
palabras, es la medida en que un procedimiento puede lograr mejores resultados
posibles. Se crea una condicion de maximo condicionamiento para alcanzar una
meta, y si se logra, los recursos destinados a esa meta son efectivos. Prueba de
hip6tesis de comparacion de diferencia de medias de la eficacia, luego de la prueba
de signos de Wilcoxon en eficacia, se muestra la significancia de 0,180 la que
comparada con el p-value de 0,05 resulta ser mayor por lo que se acepta HO,
indicando que la diferencia de medianas es diferente de 0. A continuacion se
presenta el tamafio del efecto calculado con Hedges g: 0.433370. La diferencia de
mediana puntual es 11 % con un intervalo de confianza entre -16,5 % hasta
27,5 %, el valor negativo esperado de la mediana indica que debemos realizar mas
seguimiento a la implementacion de las 5S por ser un factor humano, indica que la
falta de seguimiento y control de 5S podria revertir los resultados e incluso volver a
los resultados pre test. Los resultados de la presente investigacion coinciden con
QUISPE (2019) en su investigacion desarrollada en la manufactura de muebles de
madera en el distrito de Villa El Salvador Lima, sostiene como objetivo establecer
como la utilizacion de la filosofia 5S mejorara su produccion, su poblacion es la
fabricacion de muebles en un periodo de 6 semanas. Sus instrumentos son: fichas
de la variable dependiente e independiente, diagrama de Ishikawa, diagrama de
Pareto y crondmetro. En su resultado se puede observar antes del desarrollo de la
metodologia 5S el estudio antes arrojo un resultado de 0,44 y el analisis después
un resultado de 0,83. Concluye mejorando la eficacia de 70 % pre test a 90 % post
test y una eficiencia de 60 % a 90 % seguidamente, una produccion de 44 %y luego

gracias al desarrollo de la metodologia de las 5S fue 83 %.
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VI. CONCLUSIONES

Se concluye, tras implementar el desarrollo de la metodologia 5S, en el area de
produccion de puertas contraplacadas en una maderera, Lima 2023. Si, mejoro la
eficiencia, en un periodo de 7 semanas. Dado que, la investigacion pre test fue de

75 % y la investigacion post test es de 83 %. Alcanzando un crecimiento de 8 %.

Seguidamente, se concluye tras implementar el desarrollo de la metodologia 5S,
en el area de produccion de puertas contraplacadas en una maderera, Lima 2023.
Si, mejoro6 la eficacia, en un periodo de 7 semanas. Dado que, la investigacion pre
test fue de 69 % y la investigacion post test es de 74 %. Alcanzando un crecimiento
de 5 %.

Finalmente, se concluye que el desarrollo de la metodologia 5S, en el area de
produccion de puertas contraplacadas en una maderera, Lima 2023. Si, mejor6 la
productividad, en un periodo de 7 semanas. Dado que, la investigacion pre test fue
de 51 % y la investigacion post test es de 64 %. Alcanzando un crecimiento de
13 %. Ademas, se logro eliminar actividades que no agregaban valor al proceso de
producciéon de puertas contraplacadas, estandarizando de 12 actividades en el

estudio pre test a 8 actividades en el estudio post test.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la entidad maderera continuar desarrollando la metodologia 5S,
en su area de produccion y en todas las areas que sean necesarias para mantener
sus ganancias de productividad. Esta recomendacion pretende preservar la
posibilidad de que los temas de su disertacién puedan abordarse en futuras
investigaciones utilizando diferentes herramientas. También pueden emplear los
meétodos utilizados en la investigacion para estudiar otros temas o incluso otras

areas de conocimiento.

Se recomienda proporcionar informacién segura y disponible, la habilidad de
reaccionar a ellos de forma rapida y resolverlos eficientemente es lo que le
diferenciara a la entidad maderera. Automatizacion de los procesos adaptando un
software que automatice los procesos de la empresa. Adaptacion a la tecnologia y
actualizarlos constantemente, creando una diferenciacion en la comercializacion,

procesamiento e industrializacion de la madera.

Finalmente, se recomienda aumentar el niamero de reuniones para que las
decisiones importantes se tomen y se compartan. Promover una cultura de
comunicacién abierta de esta forma, las personas pueden realmente colaborar y
sentirse motivadas ya que influird en la productividad. Avanzar continuamente hacia
la excelencia, la mejora continua en todas las areas de la entidad maderera,
alcanzando la eficacia, entendiendo cémo la capacidad para lograr las metas

principales y aspiraciones de la empresay de los profesionales que trabajan en ella.

105



REFERENCIAS

ABU, F. et al. The implementation of lean manufacturing in the furniture industry: A
review and analysis on the motives, barriers, challenges, and the applications. [En
linea]. Journal of cleaner production, vol. 234, 2019. 21 pp. [Fecha de consulta: 28
de septiembre de 2022]. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.jclepro.2019.06.279

ALDAVERT, J. et al. 5S para la mejora continua. Editorial/Cims/Mmidac, 2016. pp.
33. ISBN: 978-84-8411-221-1

ALTAMIRANO, J. Gestion de procesos y desempenio laboral para el incremento de
la productividad y eficiencia en el sector de muebles. [En linea] Universidad Técnica
de Ambato 2018. 14 pp. [Fecha de consulta: 29 de septiembre de 2022]. Disponible
en: https://repositorio.pucesa.edu.ec/handle/123456789/2604

ASHWANI, T. & NIRMAL, S. K. Review on effectiveness improvement by application
of the lean tool in an industry. Materials Today: Proceedings [en linea]. 2021, vol.
43, part. 2, 9 pp. [Consultado el 7 de octubre de 2022]. ISSN 2214-7853. Disponible
en: https://doi.org/10.1016/[.matpr.2020.11.431.

BALAJI, M. et al. Lead time reduction and process enhancement for a low volume
product. Materials Today: Proceedings [en linea]. 2021, 7 pp. [Consultado el 6 de
octubre de 2022]. ISSN 2214-7853. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2021.12.240

BAZAN, H. & GARCIA, A. Aplicacién de las 5°S para incrementar la productividad
en el area de produccion de la empresa Maderera Villa Sol S.C.R.L., Los Olivos,
2020. [En linea] Universidad César Vallejo, 2020. 171 pp. [Fecha de consulta: 27
de septiembre de 2022]. Disponible en:
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/52901

CHIQUIMBA, J. Andlisis del proceso de produccion de pallets de madera y su

incidencia en la productividad de la microempresa “Carpinteria Santiago”, ubicada

106


https://doi.org/10.1016/j.jclepro.2019.06.279
https://repositorio.pucesa.edu.ec/handle/123456789/2604
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2020.11.431
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2021.12.240
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/52901

en Pifo, Canton Quito, provincia de Pichincha. [En linea] Universidad Tecnoldgica
Indoamérica, 2017. 166 pp. [Fecha de consulta: 29 de septiembre de 2022].
Disponible en: http://repositorio.uti.edu.ec//handle/123456789/484

CHUCHULLO, D. & VALENCIA L. Modelo de produccion basado en Lean TOC para
la reduccion de desperdicios en la industria de madera. Trabajo de investigacion.
[En linea]. Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2021. 25 pp. [Fecha de
consulta: 14 de septiembre de 2022]. Disponible en:

https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/654621/Chuchull

00Q D.pdf?sequence=3&isAllowed=y

DA SILVA, L. E. et al. Challenges of The lumber production in the amazon region:
Relation between sustainability of sawmills, process yield and logs quality. [En
linea]. Environment, development and sustainability, 2020. 25 pp. [Fecha de
consulta: 16 de septiembre de 2022]. Disponible en:
https://doi.org/10.1007/s10668-020-00797-9

DURAN, C., CETINDERE A. & AKSU Y. Productivity Improvement by Work and
Time Study Technique for Earth Energy-glass Manufacturing Company. [En linea].
Procedia Economics and Finance, vol. 26 (2015), p. 109-113. ISSN 2212-5671.
[Consultado el 15 de junio de 2023]. Disponible en: https://doi.org/10.1016/s2212-
5671(15)00887-4.

FONTALBO, H. T., DE LA HOZ E. G. & MORELOQOS J. Productivity and its factors:
impact on organizational improvement. [En linea]. Dimension
Empresarial 2017, vol. 16, 14 pp. [Consultado el 8 de octubre de 2022]. ISSN 2322-
956X. Disponible en: https://doi.org/10.15665/dem.v16i1.1897.

FONTALVO, H., DE LA HOZ, E.G. & MORELOS, J. Productivity and its Factors:
Impact on Organizational Improvement. [En linea] Scielo, 2017. 14 pp. [Fecha de
consulta: 24 de septiembre de 2022]. Disponible en:
http://dx.doi.org/10.15665/rde.v15i2.1375

107


http://repositorio.uti.edu.ec/handle/123456789/484
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/654621/ChuchulloQ_D.pdf?sequence=3&isAllowed=y
https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/654621/ChuchulloQ_D.pdf?sequence=3&isAllowed=y
https://doi.org/10.1007/s10668-020-00797-9
https://doi.org/10.1016/s2212-5671(15)00887-4
https://doi.org/10.1016/s2212-5671(15)00887-4
https://doi.org/10.15665/dem.v16i1.1897
http://dx.doi.org/10.15665/rde.v15i2.1375

FONTALVO, T., MORELOS J. & MENDOZA A. Evaluacion de la eficiencia de las
empresas del sector carbén en Colombia. [En linea] Revista Facultad de Ciencias
Econdmicas. 2018, vol. 27, 13 pp. [Consultado el 14 de octubre de 2022]. ISSN
1909-7719. Disponible en: https://doi.org/10.18359/rfce.3027

FONSECA, C. et al. Por una mejora de la eficiencia del gasto publico en Espafia
[En linea]. Madrid: Instituto de Estudios Economicos, 1/2022, 158 pp. [Consultado
el 14 de octubre de 2022]. ISSN: 0210-9565. Disponible en:

https://www.ieemadrid.es/wp-content/uploads/IEE.-Revista-N.0-1-2022.-Por-una-

mejora-de-la-eficiencia-del-gasto-publico-en-Espana-1.pdf

GALINDO, M. & RIOS, V. Productividad. México [En linea] ¢,cémo vamos? 2015, 9
pp. [Fecha de consulta: 23 de octubre de 2022]. Disponible en:
https://scholar.harvard.edu/files/vrios/files/201508-mexicoproductivity.pdf

GOMEZ, W. Disefio e implementacion de un plan de mejoramiento para el proceso
productivo de la empresa Muebles Bremen S.A.S en sus nuevas instalaciones. [En
linea] Universidad Industrial de Santander, 2018. 211 pp. [Fecha de consulta: 27 de
mayo de 2023]. Disponible en:
http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2018/172938.pdf

GUATO, G. Estudio del proceso de fabricacion de muebles y su incidencia en los
niveles de productividad en el area de aserradero y carpinteria del Gobierno
Autonomo Descentralizado Municipal del Canton Bafios de Agua Santa (GADBAS).
[En linea] Universidad Tecnoldgica Indoamérica, 2017. 101 pp. [Fecha de consulta:
29 de septiembre de 2022]. Disponible en:
http://repositorio.uti.edu.ec/handle/123456789/376

GUILLEN, O. Guia de SPSS 22 para elaboracion de trabajos de investigacion
cientifica. Editorial Ando Educando. 2016, 182. pp.

file:///C:/Users/usuario/Downloads/pdf-guia-de-spss-22-para-elaboracion-de-

trabajos-de-investigacion-cientifica-pdf compress.pdf

108


https://doi.org/10.18359/rfce.3027
https://www.ieemadrid.es/wp-content/uploads/IEE.-Revista-N.o-1-2022.-Por-una-mejora-de-la-eficiencia-del-gasto-publico-en-Espana-1.pdf
https://www.ieemadrid.es/wp-content/uploads/IEE.-Revista-N.o-1-2022.-Por-una-mejora-de-la-eficiencia-del-gasto-publico-en-Espana-1.pdf
https://scholar.harvard.edu/files/vrios/files/201508-mexicoproductivity.pdf
http://tangara.uis.edu.co/biblioweb/tesis/2018/172938.pdf
http://repositorio.uti.edu.ec/handle/123456789/376
file:///C:/Users/usuario/Downloads/pdf-guia-de-spss-22-para-elaboracion-de-trabajos-de-investigacion-cientifica-pdf_compress.pdf
file:///C:/Users/usuario/Downloads/pdf-guia-de-spss-22-para-elaboracion-de-trabajos-de-investigacion-cientifica-pdf_compress.pdf

GUTIERREZ, H. Calidad Total y Productividad. 3° ed. México: McGraw-Hill, 2010.
370 pp. ISBN: 978-607-15-0315-2

HERNANDEZ, A. et al. Metodologia de la investigacién cientifica. [En linea).
Ecuador: Universidad Estatal del Sur de Manabi, 2018 [Fecha de consulta: 22 de
octubre del 2022]. ISBN: 978-84-948257-0-5. Disponible en:
http://dx.doi.org/10.17993/CcyLI1.2018.15

HERNANDEZ, R. & MENDOZA, C. Metodologia de la investigacion, Las rutas
cuantitativa, cualitativa y mixta. 1ra ed. México: Mc Graw Hill, 2018, 714 pp. ISBN:
978-1-4562-6096-5

HERNANDEZ, R. & MENDOZA, C. Metodologia de la investigacion: Las rutas
cuantitativa, cualitativa y mixta. 1ra ed. México: Mc. Graw Hill, 2018. 744 pp. ISBN:
978-1-4562-6096-5

HUSSAIN, A., MUNN, I.A. & GRALA, R. Economic Impacts of Productivity
Improvements in US Forest Products Industries: A General Equilibrium Analysis.
[En linea]. Forest Products Journal 2016, 11 pp. [Consultado el 1 de octubre de
2022]. ISSN 0015-7473. Disponible en: https://doi.org/10.13073/FPJ-D-14-00066

INEGI. indice de Productividad Laboral y Costo Unitario de la Mano de Obra 2000-
2018. Base 2008. 2022. [En linea]. [Fecha de consulta: 14 de septiembre de 2022].

Disponible en: https://www.inegi.org.mx/programas/iplcumo/2008/

INGA, K., COYLA, S. & MONTOYA, G. Metodologia 5S: Una Revision Bibliografica
y Futuras Lineas de Investigacion. [En linea]. Qantu Yachay, 2022. 23 pp. [Fecha
de consulta: 1 de octubre de 2022]. Disponible en:
https://doi.org/10.54942/gqantuyachay.v2i1.20

JIMENEZ, M. et al. 5S methodology implementation in the laboratories of an
industrial engineering university school. [En linea]. Safety Science 2015, 10 pp.
[Consultado el 1 de octubre de 2022]. ISSN 0925-7535. Disponible en:

109


http://dx.doi.org/10.17993/CcyLl.2018.15
https://doi.org/10.13073/FPJ-D-14-00066
https://www.inegi.org.mx/programas/iplcumo/2008/
https://doi.org/10.54942/qantuyachay.v2i1.20

https://doi.org/10.1016/j.ssci.2015.04.022.

JONES, C. & MONTOYA E. Incrementar la productividad basado en la metodologia
5’s para una empresa maderera en Pucallpa-2021 [En linea] Universidad San
Ignacio de Loyola, 2021. 168 pp. [Fecha de consulta: 21 de septiembre de 2022].
Disponible en: https://repositorio.usil.edu.pe/items/c58e8fdc-272a-412e-8817-
e865a8d41df2

KARTHIK, S. & SILKSONJOHN S. A Case Study of 5S Implementation in Inspection
Process. [En linea] International Journal of Mechanical and Production Engineering
Research and Development vol. 9 (2019), n°® 3. 1469-1476. pp. ISSN 2249-6890.
[Fecha de consulta: 17 de junio de 2023]. Disponible
en: https://doi.org/10.24247/iimperdjun2019154.

KIRAN, D.R. Total Quality Management. [En linea]. Butterworth-Heinemann. 2017,
14 pp. [Consultado el 3 de octubre de 2022]. ISBN 9780128110355, Disponible en:
https://doi.org/10.1016/B978-0-12-811035-5.00023-4.

KUMAR, V. et al. Automatic corrugated box making line. [En linea]. Materials Today:
Proceedings. p. 7, noviembre de 2022. ISSN 2214-7853. [Consultado el 17 de junio
de 2023] Disponible en: https://doi.org/10.1016/].matpr.2022.11.116.

KNECHTGES, P., BELL, C. J. & NAGY P. Utilizing the 5S Methodology for
Radiology Workstation Design: Applying Lean Process Improvement Methods. [En
linea].Journal of the American College of Radiology 2013, 2 pp. [Consultado el 1 de
octubre de 2022]. ISSN  1546-1440. Disponible en: https://sci-
hub.se/https://doi.org/10.1016/j.jacr.2013.05.001

LOAYZA, B. & QUISPE, M. Aplicacion de las metodologias 5S y VSM para mejorar
laproductividad de la empresa de muebles Cabrera CORP, SJL, 2020. [En linea]
Universidad César Vallejo, 2020, 159 pp. [Fecha de consulta: 27 de septiembre de
2022]. Disponible en: https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/55411

110


https://doi.org/10.1016/j.ssci.2015.04.022
https://repositorio.usil.edu.pe/items/c58e8fdc-272a-412e-8817-e865a8d41df2
https://repositorio.usil.edu.pe/items/c58e8fdc-272a-412e-8817-e865a8d41df2
https://doi.org/10.24247/ijmperdjun2019154
https://doi.org/10.1016/B978-0-12-811035-5.00023-4
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2022.11.116
https://sci-hub.se/https:/doi.org/10.1016/j.jacr.2013.05.001
https://sci-hub.se/https:/doi.org/10.1016/j.jacr.2013.05.001
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/55411

LUNDMARK, R. et al. Meeting challenges in forestry: Improving performance and
competitiveness. [En linea] Forests, 2021. 20 pp. [Fecha de consulta: 25 de
septiembre de 2022]. Disponible en: https://sci-hub.se/10.3390/f12020208

LUBICA, S. & PAVOL G. The Use of Statistical Quality Control Tools to Quality
Improving in the Furniture Business. Procedia Economics. 2015. 8 pp. [Fecha de
consulta: 28 de septiembre de 2022]. Disponible en: hitps://doi.org/10.1016/S52212-
5671(15)01630-5.

MAKTOUBIAN, J., TASKHIRI, M. S. y TURNER, P. (2021). Intelligent predictive
maintenance (IPDM) in forestry: A review of challenges and opportunities. [En
linea] Forests, 2021 2021, 26 pp. [Fecha de consulta: 25 de septiembre de 2022].
Disponible en: file:///C:/Users/usuario/Downloads/forests-12-01495-v3.pdf

MANZANARES, C. et al. A 5S Lean Strategy for a Sustainable Welding Process.
Sustainability, [En linea] vol. 14 (mayo de 2022), n.° 11, p. 17. ISSN 2071-1050.
[Fecha de consulta: 17 de junio de 2023]. Disponible
en: https://doi.org/10.3390/su14116499.

MEDINA, J. Modelo integral de productividad, aspectos importantes para su
implementacion. [En linea]. Revista EAN, No. 69 2010, 11 pp. [Consultado el 7 de
octubre de 2022]. Disponible en: https://www.redalyc.org/pdf/206/20619966006.pdf

MOHAN, M. et al. A framework for lean manufacturing implementation in Indian
textile industry. [En linea]. Materials Today: Proceedings. 2020, vol. 33, 10 pp.
[Consultado el 6 de octubre de 2022]. ISSN 2214-7853. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2020.02.979

MOHAN, S. K. & SURABHI, L. Effectuation of Lean Tool “5S” on Materials and Work
Space Efficiency in a Copper Wire Drawing Micro-Scale Industry in India. [En
linea]. Materials Today: Proceedings. 2018, 6 pp. [Consultado el 1 de octubre de
2022]. ISSN 2214-7853. Disponible en: https://doi.org/10.1016/j.matpr.2017.12.039

111


https://sci-hub.se/10.3390/f12020208
https://doi.org/10.1016/S2212-5671(15)01630-5
https://doi.org/10.1016/S2212-5671(15)01630-5
file:///C:/Users/usuario/Downloads/forests-12-01495-v3.pdf
https://doi.org/10.3390/su14116499
https://www.redalyc.org/pdf/206/20619966006.pdf
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2020.02.979
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2017.12.039

MOTA, J., TIVES, H. & CANEDO, E. Tool for Measuring Productivity in Software
Development Teams. [En linea]. Information 2021, vol. 12, 27 pp. [Consultado el 14
de octubre de 2022]. ISSN 2078-2489. Disponible en:
https://doi.org/10.3390/info12100396

MOORE, A. & STEVEN, W. E. 5S solutions to promote medication efficiency and
safety. [En linea] British Journal of Anaesthesia 2023. ISSN 0007-0912.
[Consultado el 15 de junio de 2023]. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.bja.2022.11.021.

NAGUBADI, R. & ZHANG, D. Production structure and input substitution in
Canadian sawmill and wood preservation industry. [En linea]. Revista canadiense
de investigacion forestal, 2006. 8 pp. [Fecha de consulta: 28 de septiembre de
2022]. Disponible en: https://doi.org/10.1139/x06-187

NEVES, P. et al. Implementing Lean Tools in the Manufacturing Process of
Trimmings Products. [En linea]. Procedia Manufacturing, vol. 17 (2018), pp. 696—
704. ISSN 2351-9789. [Fecha de consulta: 17 de junio de 2023]. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.promfq.2018.10.119.

NIRANJANA, S. & RAVI, T. Improving productivity in fastener manufacturing
through the application of Lean-Kaizen principles. [En linea]. Materials today:
proceedings, 2022, 10 pp. [Fecha de consulta: 28 de septiembre de 2022].
Disponible en: hitps://doi.org/10.1016/].matpr.2022.04.350

OBI, O. F. & VISSER, R. Estimating the influence of extraction method and
processing location on forest harvesting efficiency - A categorical DEA approach.
[En linea]. European Journal of Forest Engineering, 6(2), 60-67. 2021. 8 pp. [Fecha
de consulta: 12 de septiembre de 2022]. Disponible en:
https://doi.org/10.33904/ejfe.722822

ORDONEZ, A. & MILQUES, J. Propuesta de mejora de la productividad en la
empresa industrias Romil s.a.s. [En linea] Universidad Icesi, 2019. 85 pp. [Fecha

112


https://doi.org/10.3390/info12100396
https://doi.org/10.1016/j.bja.2022.11.021
https://doi.org/10.1139/x06-187
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.10.119
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2022.04.350
https://doi.org/10.33904/ejfe.722822

de  consulta: 29 de septiembre de @ 2022]. Disponible  en:
https://repository.icesi.edu.co/biblioteca digital/bitstream/10906/84914/1/TG02555

pdf

POMBAL, T. et al. Implementation of Lean Methodologies in the Management of
Consumable Materials in the Maintenance Workshops of an Industrial Company.
[En linea]. Procedia Manufacturing. vol. 38 (2019), p. 8. ISSN 2351-9789. [Fecha
de consulta: 25 de junio de 2023]. Disponible
en: https://doi.org/10.1016/[.promfg.2020.01.181.

QUINTERO, G. et al. Efficacy, effectiveness, efficiency and equity in relation to
quality in health services. [En linea]. Revista de Informacién cientifica para la
Direccion en Salud. INFODIR 2020, 15 pp. [Consultado el 14 de octubre de 2022].
ISSN-e: 1996-3521. Disponible en:
http://portal.amelica.org/ameli/jatsRepo/445/4452032014/index.html

QUISPE, J. Implementacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad
de la planta en una empresa de fabricaciéon de muebles de madera, Villa el
Salvador, 2019. [En linea] Universidad César Vallejo, 2019. 91 pp. [Fecha de
consulta: 27 de septiembre de 2022]. Disponible en:
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/53321

RAWAT, G.S., GUPTA, A. & JUNEJA, C. Productivity Measurement of
Manufacturing System. [En linea]. Materials Today: Proceedings 2018, vol. 5, part.
1, 7 pp. [Consultado el 8 de octubre de 2022]. ISSN 2214-7853. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j].matpr.2017.11.237.

RENDER, B. & HEIZER, J. Principios de Administracion de operaciones. 9° ed.
México: pearson educacion, 2014, 748 pp. ISBN: 978-607-32-2336-2

RENDON, M., ZARCO, |. & VILLASIS, M. Métodos estadisticos para el analisis del

tamafio del efecto. [En linea]. Revista Alergia México 2021, 68(2), 128-136
[consultado el 6 de junio de 2023]. ISSN 2448-9190. Disponible en:

113


https://repository.icesi.edu.co/biblioteca_digital/bitstream/10906/84914/1/TG02555.pdf
https://repository.icesi.edu.co/biblioteca_digital/bitstream/10906/84914/1/TG02555.pdf
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.01.181
http://portal.amelica.org/ameli/jatsRepo/445/4452032014/index.html
https://repositorio.ucv.edu.pe/handle/20.500.12692/53321
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2017.11.237

https://doi.org/10.29262/ram.v658i2.949

RIBEIRO, P. et al. The Impact of the Application of Lean Tools for Improvement of
Process in a Plastic Company: a case study. [En linea]. Procedia
Manufacturing 2019, vol. 38, 11 pp. [Consultado el 7 de octubre de 2022]. ISSN
2351-9789. Disponible en: https://doi.org/10.1016/].promfg.2020.01.104

ROBERTS, U. K. Andlisis del rendimiento y eficiencia actual en la produccion de
madera aserrada, en el aserradero el almendro s.a., Cartago, Costa Rica. 2017. [En
linea]. [Fecha de consulta: 13 de septiembre de 2022]. Disponible en:
https://core.ac.uk/download/pdf/153541485.pdf

SAN, C.H. et al. Implementation of 5S in manufacturing industry: A case of foreign
workers in Melaka for [En linea]. Matec, 2017. 5 pp. [Fecha de consulta: 16 de
septiembre de 2022]. Disponible en:
https://doi.org/10.1051/matecconf/201815005034

SANCHEZ, F. El instrumento y su estadistica en una tesis. Editorial Cetrum Legalis
E.I.LR.L., 1/ 2022. 544 pp. ISBN: 978-612-48174-4-1

SANCHEZ, F. Estadistica para tesis y uso del SPSS. 1ra ed. Pera: Editorial Cetrum
Legalis E.I.R.L., 2019. 390 pp. ISBN: 978-612-00-4519-0

SANGANI, R. & KOTTUR, V. Enhancement in productivity by integration of 5S
methodology and time and motion study. [En linea]. Springer, Singapur, 2019. 10
pp. [Fecha de consulta: 16 de septiembre de 2022]. Disponible
en: https://doi.org/10.1007/978-981-13-2490-1 50

SENTHIL, K. et al. Implementation of 5S practices in a small scale manufacturing
industries. [En linea]. Materials Today: Proceedings. 2022, 4 pp. [Consultado el 1
de octubre de 2022]. ISSN 2214-7853. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2022.01.402.

114


https://doi.org/10.29262/ram.v658i2.949
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.01.104
https://core.ac.uk/download/pdf/153541485.pdf
https://doi.org/10.1051/matecconf/201815005034
https://doi.org/10.1007/978-981-13-2490-1_50
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2022.01.402

SOCCONINI, L. Certificacion Lean Six Sigma Green Belt Para La Excelencia En
Los Negocios. Editorial Alfaomega Grupo editor 2 Ed. 2016, 344. pp. ISBN:
9786076225981

SOCCONINI, L. Certificacion Lean Six Sigma Green Belt Para La Excelencia En
Los Negocios. Editorial Marge Books. 2014, 343. pp. ISBN: 9788415340812

SUJOVA, A. & MARCINEKOVA, K. Improvement of Business Processes — A
Research Study in Wood-processing Companies of Slovakia. [En linea]. Procedia
Economics and Finance 2015, 7 pp. [Consultado el 1 de octubre de 2022]. ISSN
2212-5671. Disponible en: https://doi.org/10.1016/S2212-5671(15)01633-0

SUNNY, M. & ANU, V. Evaluation of 5S conformity in residential building sites using
RADAR charts. [En linea]. En Lecture Notes in Civil Engineering (pp. 934). Springer
International Publishing vol. 46, 2020, pp. 665-675. [Fecha de consulta: 16 de
septiembre de 2022]. Disponible en: https://doi.org/10.1007/978-3-030-26365-2 62

SHAHRIAR, M. M. et al. Implementation of 5S in a plastic bag manufacturing
industry: A case study. [En linea]. Cleaner Engineering and Technology 2022, 13
pp. [Consultado el 1 de octubre de 2022]. ISSN 2666-7908. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.clet.2022.100488.

SREMCEV, N. et al. Improving teaching and learning process by applying Lean
thinking. [En linea]. Procedia Manufacturing 2018, vol. 17, 8 pp. [Consultado el 7
de octubre de 2022]. ISSN 2351-9789. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.promfq.2018.10.101.

STEPHEN, C. The role of perceived organizational supports and management
nationality amid physical Workplace's planned quality change. [En linea] Asia
Pacific Management Review. 2022 [Consultado el 15 de junio de 2023]. Disponible
en: https://doi.org/10.1016/[.apmrv.2022.07.004

TAPIA, J. Modelo 5s y la gestion del almacén en una empresa del rubro de servicios

115


https://doi.org/10.1016/S2212-5671(15)01633-0
https://doi.org/10.1007/978-3-030-26365-2_62
https://doi.org/10.1016/j.clet.2022.100488
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.10.101
https://doi.org/10.1016/j.apmrv.2022.07.004

tecnoldgicos, Lima 2020. [En linea] Universidad César Vallejo, 2021. 87 pp. [Fecha
de  consulta: 14 de  septiembre de  2022]. Disponible  en:
https://hdl.handle.net/20.500.12692/56998

THOMAS, E. & MANZ, D. Applied Experimentation. [En linea] Research Methods
for Cyber Security,Syngress. 2017, pp. 271-297, ISBN 9780128053492, [Fecha de
consulta: 15 de junio de 2023]. Disponible en: https://doi.org/10.1016/B978-0-12-
805349-2.00011-X.

TRIOLA, M. F. Estadistica. 12a ed. México: Pearson, 2018. 891 pp. ISBN: 978-607-
32-4378-0

VALDERRAMA M. S. Pasos para elaborar proyectos de investigacion cientifica:
Cuantitativa, cualitativa y mixta. Peru. Editorial San Marcos EIRL. 2 da, 2013, 495.
pp. ISBN: 978-612-302-878-7

VELASQUEZ, M. et al. Design of lean-based strategies to improve the flow of
materials in the value chain of a furniture company in Colombia. [En linea].
Computer science, vol. 203, 2022. 6 pp. [Fecha de consulta: 28 de septiembre de
2022]. Disponible en: https://doi.org/10.1016/j.procs.2022.07.070

VERES, C. et al. Case study concerning 5S method impact in an automotive
company. [En linea]. Procedia Manufacturing vol. 22, 2018, 6 pp. [Consultado el 6
de octubre de 2022]. ISSN 2351-9789. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.03.127

VIJAY, S. & GOMATHI P. Work standardization and line balancing in a windmill
gearbox manufacturing cell: A case study. [En linea]. Materials Today:
Proceedings 2020, 9 pp. [Consultado el 14 de octubre de 2022]. ISSN 2214-7853.
Disponible en: https://doi.org/10.1016/j.matpr.2020.08.584

VILLANUEVA, D. Propuesta de optimizacion en el proceso de fabricacion de
muebles en PYMES, Caso: Mueblerias “Alexis” S. R. L. [En linea] Universidad

116


https://hdl.handle.net/20.500.12692/56998
https://doi.org/10.1016/B978-0-12-805349-2.00011-X
https://doi.org/10.1016/B978-0-12-805349-2.00011-X
https://doi.org/10.1016/j.procs.2022.07.070
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.03.127
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2020.08.584

Tecnoldgica del Pera, 2019. 134 pp. [Fecha de consulta: 3 de octubre de 2022].
Disponible en: https://hdl.handle.net/20.500.12867/2849

WEIGEL, W. Redesigning an airway cart using lean methodology. [En linea].
Journal of Clinical Anesthesia 2016, vol. 33, 10 pp. [Consultado el 7 de octubre de
2022]. ISSN 0952-8180. Disponible en:
https://doi.org/10.1016/].jclinane.2016.04.025

ZASTOCKI, D., OKTABA, J. & LACHOWICZ, H. Changes in the Market of Precious
Wood: A Case Study of Submission System in Poland. [En linea]. Bosques vol. 12,
2021, 8 pp. [Fecha de consulta: 28 de septiembre de 2022]. Disponible en:
https://doi.org/10.3390/f12040421

117


https://hdl.handle.net/20.500.12867/2849
https://doi.org/10.1016/j.jclinane.2016.04.025
https://doi.org/10.3390/f12040421

ANEXOS

118



Anexo 1. Diagrama de Ishikawa
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MATERIAL MEDIO AMBIENTE

En la figura observamos las causas cuyo efecto generd una baja productividad en el area de produccion de la empresa maderera
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Anexo 2. Matriz de correlacién

item |Causas que originan baja productividad c1|c2|c3|calcs|ce|cr|cel|co|ciolcii|ciz|cis F;rl]’f?lj:{]ec&e
1 [Faltan indicadores de medicion C1 3 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 8
2 |Deficiencia de control de actividades c2 | 3 1 2 3 2 2 2 1 1 0 0 0 17
3 |Rotacién de personal C3 | 1 1 0 2 2 1 1 0 0 2 1 2 13
4 |Personal no capacitado c4 | 2 3 2 2 3 2 3 1 3 2 3 2 28
5 [Exceso de trabajo C5 2 3 1 2 1 2 2 2 2 2 2 2 23
6 |Procesos inconsistentes C6 | 2 2 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 8
7 |Mala organizacion de orden y limpieza C7 5 3 5 4 5 3 5 3 4 5 4 3 49
8 |Inapropiados manejos de materia prima c8 | 2 2 2 2 2 1 2 2 1 1 2 0 19
9 [Trabajos en espacios reducidos C9 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 13
10 |Layout Inadecuado Ccio| 3 4 4 4 2 4 2 4 3 4 5 4 43
11 [Insuficiente sefializacion Cii| 3 3 2 3 4 2 3 2 3 3 2 3 33
12 |Carencia de mantenimiento Ci2| O 0 2 2 1 0 0 1 0 1 2 0 9
13 |Maquinas con horas superiores a su vida Util Ci3| O 1 2 1 2 1 2 2 1 2 1 2 17
Puntajes totales 280




Anexo 3. Cuasas del problema

Causas que originan baja productividad IS:Ir;tt?\j/i P;J_(r;;z{e :Jsr:)tﬁjz) % Relativo % Absoluto
C7 |Mala organizacion de orden y limpieza 49 245 245 31% 31%
C10 |Layout Inadecuado 43 215 460 28% 59%
C11 |Insuficiente sefalizacion 33 165 625 21% 80%
C4 |Personal no capacitado 28 28 653 4% 84%
C5 |Exceso de trabajo 23 23 676 3% 87%
C8 |Inapropiados manejos de materia prima 19 19 695 2% 89%
C2 |Deficiencia de control de actividades 17 17 712 2% 91%
C13 |Maquinas con horas superiores a su vida util 17 17 729 2% 93%
C3 |Rotacion de personal 13 13 742 2% 95%
C9 |Trabajos en espacios reducidos 13 13 755 2% 97%
C12 |Carencia de mantenimiento 9 9 764 1% 98%
C1 (Faltan indicadores de medicidn 8 8 772 1% 99%
C6 |Procesos inconsistentes 8 8 780 1% 100%

Las causas se agruparon del puntaje mas alto al puntaje mas bajo para ayudar a agrupar las causas relacionadas con problemas
de productividad. Se encontraron tres causas que representan 80 % de los problemas relacionados con la reduccion de la

productividad en las areas de produccion de la empresa maderera.



Anexo 4. Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

Se muestra las causas del problema de pérdida de productividad en la linea de produccion de la empresa maderera




Anexo 5. Estratificacion de las causas

Estratificacion

C7 |Mala organizacién de orden y limpieza 49
C10 |Layout Inadecuado 43
C11 |Insuficiente sefalizacion 33
C8 |Inapropiados manejos de materia prima 19
190 PROCESOS
C2 |Deficiencia de control de actividades 17
C9 |Trabajos en espacios reducidos 13
C1 |Faltan indicadores de medicion 8
C6 |Procesos inconsistentes 8
C4 |Personal no capacitado 28
C5 |Exceso de trabajo 23 64 GESTION
C3 |Rotacion de personal 13
C13 |Maquinas con horas superiores a su vida util 17
26 MANTENIMIENTO
C12 |Carencia de mantenimiento 9

Las causas se agruparon por area funcional para identificar areas en las que se distribuyeron las causas identificadas en el

diagrama de Ishikawa. Esto se detallé en la tabla de estratificacion.



Anexo 6. Diagrama estratificacion por areas

Estratificacion por areas

Procesos Gestion Mantenimiento

En el histograma se identifico gran parte de las causas de los defectos (190 puntos) se concentraron en la parte de procesos.

Luego analizamos las alternativas para identificar la herramienta mas adecuada para resolver el problema.



Anexo 7. Aternativas de solucion

CRITERIOS
ALTERNATIVAS Solucion ala Costo de Facilidad de Tiempo de
problematica aplicacion aplicacion aplicacion
5S 2 1 2 2
Gestion de la calidad 0 1 2 2
TPM 0 1 0 2

No bueno (0)-Bueno(1)-Muy Bueno(2)

Los criterios fueron establecidos con el jefe de produccién

Se presentaron los criterios utilizados para evaluar las tres alternativas consideradas. 5S con una puntuacion de (7) se considera
el mas adecuado ya que esta disefiado para resolver problemas y mejorar la baja productividad que existia en la planta de
produccion.

Gestidn de la calidad recibioé una puntuacion de (5). Esto no se considerd 6ptimo ya que la capacitacion ayudé a dirigir al personal
a realizar mejor las técnicas y los procedimientos, pero estos no se acercaron a la solucién de los problemas identificados.
Finalmente, un TPM con una puntuacion de (3) se considerd irrelevante. Esto debido a que se podia planificar el mantenimiento

preventivo y se suponia que el problema de fondo era méas bien el uso de estos equipos y como se distribuian.



Anexo 8. Matriz de priorizacion de causas

3 < =
E @© ie] S XX c e
L c Q E o » 3 2 e - o o o
Consolidacion 0 O =~ c o = 2 o ~ o @ =
o ) ) ° = = = e © kel ©
de causas por | == = o s o © o 5 s 2 S Q
area g = 9 £ 2 5 S S E = = S
S c = < p= o ° = = © a =
@© © ) — (o) O ©
2| e
Procesos 49 0 0 124 141 ALTO 190 68% 8 1520 1 5S
Gestion 13 51 0 0 0 MEDIO| 64 23% 5 320 2 Gestion de la calidad
Mantenimiento | 0 0 0 0 0 |BAJO| 26 | 9% | 1 26 g | PIOEE MEETELE
preventivo
Total de 62 | 51 0 | 124 | 141 280 | 100%
problemas

El 68 % de la importancia estuvo en el area de Procesos, que se considerd la maxima prioridad para aplicar las 5S.



Anexo 9. Matriz de operacioanlizacion de variables

Metodologia 5S en el area de produccién de puertas contraplacadas para mejorar la productividad en una maderera, Lima 2023

Variable

Definicién conceptual

Definicién
operacional

Variable
independiente:

Metodologia 5S

SOCCONINI (2014,
p.122) define que las
5S es una técnica para
mejorar la limpieza,
organizaciéon y
utilizacion de las areas
de trabajo, que a su
vez ayuda a
incrementar el
aprovechamiento del
tiempo.

Segun SUNNY & ANU
(2020, p. 1) las 5S es
una metodologia
basada en la
instruccion de habitos
de Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu y Shitsuke. Es
una herramienta vital
para mejorar la calidad
del lugar de trabajo.
VIJAY & GOMATHI
(2020, p. 9) los
instrumentos a emplear
deben ser el check list,
videos, fotos, layout,
DAP, DOP, registro de
auditoria y 5S.

: : . Escala de
Dimensiones Indicadores medicion
- N° de material desechado
Seiri IMD = - : *100 % 4
(Seleccionar) N° de material existente Razén
IMD: indice de material desechado
. N° de objetos jerarquizados
Seiton 10] = ) / - 1 * 100 % .
N° de objetos Razdn
(Ordenar)
10J: indice de objetos jerarquizados
. N° de actividades cumplidas de limpieza
Seiso IDL = — ——— %100 % .
L N° de actividades programadas de limpieza Razon
(Limpiar)
IDL: indice de limpieza
Procesos, procedimientos
Seiketsu INC = — detallados de llmplezla ' «100 % )
Estandari N° Total de procesos, procedimientos Razon
(Estandarizar) existentes en el area de trabajo
INC: indice nivel de cumplimiento
Xde calificacion por procedimientos
_ ejecutados
IDD = Puntaje total establecido en todos los *100%
procedimientos
Shitsuke ) Raz6
(Disciplina) | 1DD: indice de disciplina azon
Auditorias semanales cumplidas en 55
IAC = —— x*100 %
Auditorias semanales programadas en 55
IAC: indice de auditorias cumplidas




Variable
dependiente:

Productividad

El término
"productividad" se
utiliza para evaluar o
medir hasta qué punto
se puede extraer un
determinado producto
de un insumo
determinado. La
productividad se ha
definido generalmente
como la relacién entre
la extensién de la
produccion y la unidad
de todos los recursos
utilizados para producir
una produccion
(DURAN, CETINDERE
Y EMRE, 2015).

La productividad sera
calculada con dos
dimensiones eficiencia
y eficacia (FONTALBO,
DE LAHOZY
MORELOS, 2017, p.
4). Los instrumentos a
utilizar para medir la
productividad son ficha
de registro de
productividad.

Tiempo establecido que
debe tomar la fabricacion

P o
Eficiencia Eficiencia Tiempo real que necesito *100% Raz6n
para fabricar un producto
Cantidad de unidades
L ducid .
Eficacia Eficacia = profucicas * 100 % Razoén

Cantidad de unidades
planificadas a producir




Anexo 10. Matriz de consistencia

Metodologia 5S en el area de produccién de puertas contraplacadas para mejorar la productividad en una maderera, Lima 2023

Objeto de estudio Problemas de investigacion Objetivos de investigacion Hipotesis VEUELIES Dimensiones Indicadores Técnica Instrumentos
» X N° de material desechado Fue medido empleando la tarjeta roja la cual sefial6 los
Seiri (Seleccionar) IMD =———————— =100 % pleando f tarjeta 10ja 1a "
N° de material existente elementos a transferir, eliminar, inspeccionar y reubicar
Seiton (Ordenar 0] = M +100 % Fue medido empleando el diagrama ABC para ordenar el
( ) N° de objetos almacén de insumos con los productos de mayor rotacién
5 . . Fue medido empleando el flujo del proceso y al mismo
N° de actividades cumplidas de impieza } P o ce'p y )
Seiso (Limniar IDL = — «100% tiempo detectar aquella operacién o puesto de trabajo donde
(Limpiar) V* de actividades programadas de limpieza se generen residuos de materiales, para lo cual se
Variable independiente: programaron actividades de limpieza
Metodologia 55
Procesos, procedimientos N -
Seiketsu detallados de limpieza Fue operacionalizado generando los procedimientos,
. INC == P —— +100 % flujogramas e instructivos necesarios para lo cual se
(Estandarizar) N° Total de procesos, procedimientos - e i
N N indicaron las responsabilidades por cada puesto de trabajo
existentes en el area de trabajo
ZLde calificacién por procedimientos
_ ejecutados
b= Puntaje total establecido en todos los +100%
Mejorar la productividad Shitsuke procedimigntos . : 5 .-
. S Se midié empleando el instrumento guia de auditoria
en la produccitn de (Disciplina) .
uertas contraplacadas AudifonIos SSMANCISs cumpliiss sn by - Andlsis documental
p . PAC= — - o « 100% - Obsenacion
de una maderera, Lima Auditorics semanaies progromados en 55
2023
Problema general Objetivo general Hipétesis general
¢Cudl es el efecto que tendré la Analizar la metodologia 5S en el area La metodologia 5 en el drea de
metodologia 5S en el area de de produccién de puertas oduccion de guertas contraplacadas
produccién de puertas contraplacadas | contraplacadas en la causacion de la P meior6 la ’:o ductiidad er? una Productividad Productividad = Eficiencia * Eficacia Ficha de registro de productividad.
en la mejora de la productividad de una| mejora de la productividad en una g made‘; a Lima 2023
maderera, Lima 2023? maderera, Lima 2023. rera, U .
Problemas especificos Objetivos especificos Hipétesis especificas
¢ Cuél es el efecto que tendra la Analizar la metodologia 5S en el area . 4 q . ; ;
cmeto dologia 55 ea ol drea de de produccion %e puertas La metodologia 5S en el area de Variable dependiente: Tigmpo s rrzbigr:rci? qu_g
- i produccion de puertas contraplacadas Productividad —_ : . _ debe tomar la fabricacién La tarjeta de registro de eficiencia que se incluye en la ficha
produccién de puertas contraplacadas | contraplacadas en la causacion de la . o Eficiencia Eficiencia = T ] —— =100 % ) =
en la mejora de la eficiencia de una mejora de la eficiencia en una mejord la eficiencia en una maderera, Lempo real que necesiio de registro de productividad
maderera, Lima 2023? maderera, Lima 2023 Lima 2023 pare f abricar un proriucm
¢Cudl es el efecto que tendra la Analizar la metodologia 5S en el &rea . ; ;
metodologia 5S en el area de de produccion de puertas La mgtodologla 55 en el drea de Cmruia.r;de.v;mrimigs . . . .
- ) produccién de puertas contraplacadas ! NI proauctaas La tarjeta de registro de eficacia que se incluye en la ficha de
produccién de puertas contraplacadas | contraplacadas en la causacién de la o A Eficacia Eficacia = ———m———————— = 100 % ) .
en la mejora de la eficacia de una | mejora de la eficacia en una maderera, mejor6 la eficacia en una maderera, Cantidad do unidades registro de productividad
maderera, Lima 20237 Lima 2023. ' Lima 2023, planificadas aproducir




Anexo 11. Validacion de instrumentos Doctor en Contabilidad y Finanzas, Ingeniero

Industrial - Casavilca Maldonado Edmundo Rafael

CERTIFICADC DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTQ QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE 55

N°

DIMENSIONES / items

Pertinencia’ Relevancia®

DIMENSION 1: Seiri (Seleccionar)

Clanidad?

Sugerencias

Sl NO =1 NO

=1

NO

Dande:
PMD: Porcentaje de material desechado
Escala de medicion: Razon.

DIMENSION 2: Seiton (ordenar)

_ N° de objetos jerarquiiados

)
d N de objetos

=100 %

Dande:
POJ: Porcentaje de objetos jerarquizados
Escala de medicion: Razon.

DIMENSION 3 Seiso (Limpiar)

de actividades cumplidos

=100 ¥

e actividadss progromedas
Dande:

PAC: Porcentaje de actividades cumplidos
Escala de medicion: Razon.

DIMENSION 4: Seiketsu (Estandarizar)

Proceses.procedimientos
detalladas de Impleza
N*® total de procesas, procedimientos
existentes en el &rea de trabajo

FOL =

= 104 e

PDL: Procedimientos detallados de impieza
Escala de medicidn: Razon.

DIMENSION 5: Shitsuke (Disciplina)

Limpiaze diaria ajecata

que geners

Total Az ppavasioncs pragramades
gz gonsron rosiduss

LDOR: Limpieza diaria en operaciones que
generan residuos.
Escala de medicion: Razon.

Auditarias semanales
as en 55

rias semanales
programadas en 55

PAC = = 100 %

PAC: Porcentajes de auditorias cumplidas.
Escala de medicidn: Razon.

Apellidos y Nombres del juez validador:
N°® DNI: 06598217

Casavilca Maldonado Edmundo Rafael

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Doctor en Contabilidad y Finanzas

Observaciones (precisar si hay suficiencia). Si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ]

= 'Pertinencia: El item comesponde al concepto tedrico formulado.

» ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo.

= 3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el anunciado del item, es

conciso, exacto y directo.

» Sugerencias: Suficiencia, se dice cuando los items planteados son

suficientes para medir la dimension.

No aplicable [ ]

Firma del Experto Informante

Fecha: 10/05/2023




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

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia® Claridad?® Sugerencias

DIMENSION 1: Eficiencia sl NO Sl NO k=l NO

Tievtpo estebleciod gue dehd fomar b fabriearibn
. : 1

Efiviencin =

Tiorepo e e ncssit vy fobvicer v producty o
1 Donde: X X X
E: Eficiencia

Escala de medicion: Razon.

DIMENSION 2: Eficacia

_ Lentind d weidodis predvicas o
Efinacia - <10%

(o deunifodes phoui firodor o prodazir

Dénde:
E: Eficacia
Escala de medicion: Razon.

> Apellidos y Nombres del juez validador: Casavilca Maldenado Edmundo Rafael

e N® DNI: 06598217

» Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Doctor en Contabilidad y Finanzas

» Observaciones (precisar si hay suficiencia): $i hay suficiencia

> Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

» '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 anunciado del item, es
conciso, exacto y directo.

= Sugerencias: Suficiencia, se dice cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimensidn.

T >

Fima del Experto Informante

Fecha: 10/05/2023



Anexo 12. Validacién de instrumentos Maestro en Ciencias con Mencién, Ingeniero

Industrial - Gil Sandoval Héctor Antonio

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

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1: Seiri (Seleccionar) Si NO Sl NO Si NO
N° de material desechado
PMD = *100%

"W de material existente
1 Dénde: x x X
PMD: Porcentaje de material desechado
Escala de medicién: Razén.

DIMENSION 2: Seiton (ordenar)

N° de objetos ferarguizados
- N°® de objetos

2 |ponde: x x X
POJ: Porcentaje de cbjetos jerarquizados
Escala de medicién: Razén

«100%

Poy

DIMENSION 3: Seiso (Limpiar)

N° de actividades cumplidos
N? de actividades programadas
3 | Dénde: X X X
PAC: Porcentaje de actividades cumplidos
Escala de medicion: Razén

PAC =

*100 %

DIMENSION 4: Seiketsu (Estandarizar)

Procesos, procedimientos
detallados de limpieza
N® total de procesos,procedimientos
existentes en el drea de trabajo

PDL =

* 100 %

PDL: Procedimientos detallados de limpieza
Escala de medicion: Razén

DIMENSION §&: Shitsuke (Disciplina)

Limpiaza diaria sjecutada por operaciones
que generan residuos
Totai ds cperacionss programadas
que gmmaran residues

LDOR =

=100 %

LDOR: Limpieza diaria en operaciones que
generan residuos.
5 |Escala de medicion: Razon X X X

Auditorias semanales
cumplidas en 55
Auditorias semanales
programadas en 55

PAC = = 100 %

PAC: Porcentajes de auditorias cumplidas.
Escala de medicién: Razén.

v

Apellidos y Nombres del juez validador: Gil Sandoval Héctor Antonio
N® DNI: 03684198
Especialidad del validador: Ing. Industrial con maestria en ciencia mencién en ingenieria industrial

Y ¥ v

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

hdl

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

Y

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

> 2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo.

» 2Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el anunciado del item, es
conciso, exacto y directo.

» Sugerencias: Suficiencia, se dice cuando los items planteados son

suficientes para medir la dimensian.

Firma del Bkperto |nﬁ!rmanne
Fecha: 23/05/2023



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

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia? Claridad? Sugerencias
DIMENSION 1: Eficiencia sl NO sl NO sl NO
B Tiempo establacido que debe tomar la fobricacién .-
N e el st e [bricr w rodato
1 [pénde: X X X
E: Eficiencia

Escala de medicion: Razén.

DIMENSION 2: Eficacia

Contidad do wmidades prodwridas
(otided Gowidsdes pianificedas & producir

Bfieacia= N
Dénde:

E: Eficacia

Escala de medicion: Razon.

Apeliidos y Nombres del juez validador: Héctor Antonio Gil Sandoval

N° DNI: 03684198

Especialidad del validador: Ing. Industrial con maestria en ciencia mencién en ingenieria industrial
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

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

¥ W e Y Y

» 'Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.

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

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

» Sugerencias: Suficiencia, se dice cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimensién.

L

Fecha: 2 11050023



Anexo 13. Validacion de instrumentos Magister en Administracion Estratégica de

Empresas, Ingeniero Industrial - Montoya Cérdenas Gustavo Adolfo

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIAELE INDEPENDIENTE 55

N DIMENSIONES / items Pertinencial Relevancia? Claridad® Sugerencias

DIMENSION 1- Seiri (Seleccionar) k=) NO L N 51 NO

le material desechado
N©de

PMD = + 100 4

material existente
Dénde:
PMD: Porcentaje de material desechado

Escala de medicion: Razdn.

DIMEMSION 2: Seiton (ordenar)

N9 da ohjotas jararquizades

N da objetos - 200%

roy

2 | pande: x x X
PCiJ: Porcentaje de objetos jerarguizados

Escala de medicion: Razdn.

DIMENSION 3: Seiso (Limpiar)

* de actividades cumplidos
de accividadss programeadas

=100 ¥

Donde:
PAC: Porcentaje de actividades cumplidos

Escala de medicion: Razon.

DIMEMSION 4: Seiketsu (Estandarizar)

Procesos.procedimientos

_ detallados de | .

= N®tetal de procesas, procedimientes
existentes en el rea de trabajo

PFOL

= 100 %

PDL: Procedimientos detallados de limpieza
Escala de medicion: Razon.

DIMENSION 5: Shitsuke (Disciplina)

o digrin efecuind o por oparariones

que generon residuns

IDOR =

100 by

Totol do operaciones grogromo;
quo genaron residuos

LDOR: Limpieza diaria en operaciones que
generan residuos.
Escala de medicion: Razon.

Auditarias semanales
lidas en 55

5 semanales

programadas en 55

< 100 %

PAC: Porcentajes de auditorias cumplidas.
Escala de medicién: Razdn

> Apellidos y Nombres del juez validador: Mg. Montoya Cardenas Gustavo Adolfo

> N DMI: 07500140

> Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion.

= Observaciones (precisar si hay suficiencia). Hay suficiencia

= Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] MNoaplicable [ ]

* 'Pertinencia- El item comresponde al concepto tedrico formulado.

> 2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo.

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

» Sugerencias. Suficiencia, se dice cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension.

Firma del Experto Informante

Fecha: DB/05/2023



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

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia® Claridad® Sugerencias

DIMENSION 1: Eficiencia | NO Sl MO Sl NO

Tiempo esteblecit goe dese foonar b fabricaciin

- - —1li }

T et e noces i pern fabviver i rodunct

1 . x x X
Donde:

E: Eficiencia

Es=cala de medicion: Razon.

DIMENSION 2: Eficacia

. Lorcidad ds weidodis el
g = ————————————————
. {(entiind de wnidndes phaui firndar £ pragasir

<10%

Dénde:
E: Eficacia

Escala de medicion: Razén.

> Apellidos y Nombres del juez validador. Montoya Cardenas Gustavo Adolfo

> N DNI: 07500140

> Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion

= Observaciones (precisar si hay suficiencia). Hay suficiencia

= Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ]| Aplicable después de comregir[ ] Mo aplicable [ ]

» 1Pertinencia: El item comresponde al concepto teorico formulado.

> 2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo.

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

» Sugerencias: Suficiencia, se dice cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension.

Firma del Experto Informante

Fecha: 08/05/2023



Anexo 14. Carta de solicitud a la empresa



Lima, 25 de octubre de 2022

Sefior (3):

PERMIA GODHNZALE S NIVER ROLARDD
Garanta genaral

Madarera y carpintsria PERMIA

2resente.-

Es grato difigirme 3 usted pars ssludano, ¥ 3 I3 wez manifestane que dentro de mi
formacin académics en 13 experiencia curicular de Investigackin del X ciclo, s contempla 13
realizacion de una Inwestigackin con fines netamente scacémilcos fde oblenckin de mi fhuko
prafesional & inalzar mi camera.

En 13l s2niido, conskerands 13 relevancla de su organizachkin, sollcho su colaboracian,
para gue pusda realizar mi Investigackn 2n Bu represeniada v oolener I3 Infarmaclén necesaria
para poder desarraliar Iz investigacian thulada: "Metodologla 55 en el Araa oo produccion da
puertaz confraplacadas para majorar ka productividad en una maderera, Lima 20237,
=n dicha Investigackin me comprameto 3 mantznar en resenda el nombre o cualguler disinitag
de |3 empresa, 5alvo QUE 58 ored 3 bien su soclallzacion.

Se adunta Iz cara de autorizackin de u=o de informacidn y puinlicacitn, en c3s0 gue 52
cansidere 13 acepiacion de eska sollcihed para ser lienada por el representante de 13 empresa.

Agragecizndole antizipadaments por veestre apoya en Tavor de milfarmackin profesknal,
nago propicla |3 aporunidad para expresar l2s muestras de ml especial conslderacian.

Aleptarnente,

lag, Kevin Jasuciio

El'l'llq"Gl:l
I: 482333




Anexo 15. Autorizacién de uso de informacion de la empresa



AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo Niver R. Pernioe Gengales identificado con DNI: 44363036 en mi
calidad de Gerente General de la empresa MADERERA PERNIA con R.U.C.
N° 10443639361, ubicada en el distrito de Puenile Piedra - Liva: -Peru

OTORGO LA AUTORIZACION:

Al sefior Kevin Jesiciler Perniar Gengales identiicado con DMI
N*4823235932 de la carrera profesional de ingenieria Industrial, para que utlice
la siguiente informacion de la empresa: Uso de datos, estadisticos e
mspecciones dal area de produccion, con la finalidad de que puseda desarrollar

su tesis para optar por &l Titulo Profesional de Ingenieno Industrial y publique los
resultados de la investigacion en el repositorio institucional de la UCW.

Iricar & el Memresanfane opoe auicrica la Infoermacien Se la sreeresa.

) Mencionar 2 nomione de la Smpresa

B Estudiande caciarg qua Ao oefos omBidos an osis canta y o ol Trabsho oo Mvestypacices, an by
Tosds & o aubidalicas. Er caso o coemprodarss & Mrseded oo oaros, of Esfudiaaia Savd someeiioks af
kb do ol peodceolmieane: dESCipdinR i C OrTES PO ORENTE, SSITHSTRD, SSATEED Pods B ores o sabeioka o
aahe posibies Jocones fapales gua B ompresa, oforgards O forTmechdv], DO O LTaT.



Anexo 16. Software Jamovi, para calcular el tamafo del efecto

V

jamovi escritorio

Descargar para Windows

2.3.26 solido 2.3.28 actual

Recomendado para la mayoria de los usuarios Ultimas caracteristicas

Todos los lanzamientos



Anexo 17. Implementacion manual 5S






