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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo el determinar la mejora de la
productividad laboral como consecuencia de implementar la metodologia de las
5’s, en una empresa que confecciona sacos de alta resistencia para el transporte
de materiales a granel, denominada Sacotel Peru E.I.R.L. ubicada en el distrito de
Ancon. Para tal fin se ha tenido presente el utilizar una metodologia de
investigacion que por su finalidad fue aplicada, de naturaleza cuantitativa y nivel
de investigacion explicativa, para tal fin se recurrié a un disefio preexperimental
de corte longitudinal; siendo la poblacion de estudio la produccion de sacos
durante 30 dias habiles, los cuales fueron recopilados de los reportes diarios de
produccion. Los resultados demuestran que la implementacion de las 5’s mejoro
los niveles de productividad laboral, al pasar la productividad laboral del pretest de
0.645 a 0.7882 en la productividad laboral del postest, y siendo que de la
contrastacion estadistica se verific6 que existe diferencia estadisticamente
significativa entre las mediciones de la productividad laboral pretest y postest,
siendo esta Ultima mayor y por consiguiente demostrar que la productividad

laboral se ha incrementado.

Palabras clave: productividad laboral, eficiencia, eficacia
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ABSTRACT

The objective of this research was to determine the improvement of labor
productivity because of implementing the 5's methodology, in a company that
manufactures high-resistance bags for the transport of bulk materials, called
Sacotel Perd E.I.R.L. located in the district of Ancon. For this purpose, it has been
kept in mind to use a research methodology that, due to its purpose, was applied,
of a quantitative nature and level of explanatory research, for this purpose a
longitudinal pre-experimental design was used; The study population being the
production of bags for 30 business days, which were collected from the daily
production reports. The results show that the implementation of the 5's improved
the levels of labor productivity, when the labor productivity of the pretest went from
0.645 to 0.7882 in the labor productivity of the posttest, and since the statistical
contrast it was verified that there is a statistically significant difference between the
measurements of pre-test and post-test labor productivity, the latter being higher

and therefore demonstrating that labor productivity has increased.

Keywords: labor productivity, efficiency, effectiveness



I.  INTRODUCCION

A nivel global, se ha presentado un caso especial, no previsto por los
especialistas, que a pesar de la crisis actual provocado por la pandemia del
Covidl9, los indices de la productividad laboral se han incrementado; segun la
ILO (2021) la producciéon mundial por hora trabaja se incrementd en 4.9%, lo que
significa un aumento de méas de 200% del promedio anual mundial (2.4%)
obtenido entre el 2005 al 2019.

Siguiendo con la misma fuente (ILO, 2021) se sefiala que, en el andlisis al detalle
de 20 paises, se determina que las empresas donde el nUmero de trabajadores es
menor a 20 se ha reportado un descenso de las horas trabajadas de hasta 16.7%,
y en las microempresas han experimentado un descenso promedio de 14%; en
contrario lo que sucede con las empresas donde el nimero de trabajadores son
mayores a 50 el descenso ha sido hasta 8.7%. Hay que tener presente que si se
mantienen los mismos niveles de produccion utilizando menos horas hombre se

incrementa los indices de productividad.

Para OCDE (2021) refiriéendose a datos recopilados de la Organizacién para la
Cooperacion y el Desarrollo Econdmicos (OCDE) que miden el valor de una hora
hombre trabajada y su contribucién la Producto Bruto Interno (PBI), se aprecia
qgue en Irlanda una hora promedio trabajada aporta 109.5 US$ al PBI, Alemania
aporta con 74.2 US$ la hora, Espafia con 58.1 US$, siendo Chile el primer pais
sudamericano que aporta 30.2 US$ al PBI, lo que puede significar que el aporte
de los trabajadores latino americanos no es tan significativo como la de otros

paises (Anexo 1).

En relacién con el mismo indicador, pero recurriendo a otra fuente, se puede
establecer que la media del valor de la hora trabajada como aporte al PBI en
Latino América es de 17.7 US$, siendo de 15.2 US$ en el caso del Peru; pero la
tendencia es la misma, que a nivel mundial los niveles de produccion han bajado
en las pequefias y microempresas y se ha incrementado en las empresas
grandes. (EFE, 2021).

En el Peru, el estudio “Barémetro Edenred Peru 2021” indica que la carga laboral

se ha incrementado hasta en 5 horas al dia, y que el 85% de los colaboradores a


https://stats.oecd.org/Index.aspx?DataSetCode=PDB_LV

incursos en estas condiciones perciben que sus beneficios laborales no se han
incrementado, inclusive el 34% de los trabajadores encuestados sugieren que las

empresas deben invertir en la salud mental de los trabajadores.

En el caso de la empresa en estudio, es de capitales peruanos, cuyo rubro es la
elaboracion de sacos de telas, de polipropilenos, big bag, bulk bag, arpilleras
entre otros; se da el caso que lo niveles de productividad laboral se han visto
afectados por una serie de factores como, que el personal de trabajadores no
cuentan con capacitacion adecuada, el exceso de carga laboral es notorio, lo que
impide que el personal se identifique con su empresa y por el contrario se
encuentren desmotivados; en cuanto a los materiales estos, no tienen un orden ni
una ubicacion definida en la empresa, se encuentran acumulados en lugares no
especificos y no hay un seguimiento y control sobre los mismos; los equipos y
maquinas que se utilizan en el proceso de produccién tienen continuas fallas, y se
requiere de continuas calibraciones para que no paren el flujo de produccion; por
otro lado, es evidente que no hay procedimientos definidos, los colaboradores
trabajan en base a su experiencia, y sin planificacion; asimismo, el desorden que
hay en la planta se hace méas notorio por los espacios reducidos y mas aun por la
falta de ventilacion; finalmente la falta de indicadores y sistemas de seguimiento
de produccién y entregas de productos finales a los clientes impiden efectuar un
control adecuado; lo antes mencionado se puede apreciar en el diagrama de

Ishikawa que se muestra en el Anexo 2.

En el Anexo 1, se muestra las causas que generan la baja productividad
agrupadas por criterios, dado que en la forma que se presentan representan un
caracter cualitativo, se hace necesario procesarlas para darles un valor, para tal
fin se procede a construir una matriz de correlacion entre las causas para
determinar cuales son las que tienen mayor presencia en los procesos,

previamente se codifica a las causas (Ver Anexo 3)

Con las causas codificadas, se construye la matriz de correlacion que se muestra
en el Anexo 4, la misma que construida asignandole un valor de 5, cuando los
factores tienen una correlacion fuerte, 3 cuando la correlacibn es media y 1
cuando la correlacion es baja, en la ultima columna se consigna los valores

totales de correlacion.



A fin de construir un diagrama de Pareto, y de esa manera determinar las causas
gue tienen mayor incidencia en el problema de la baja productividad, se les asigna
un valor de ponderacion a cada una de las causas dependiendo de su importancia
en los procesos, siendo que se les asigna el valor de 7 si su importancia es
mayor, 3 si su importancia es media y 1 si su importancia es baja; a fin de obtener
el valor final de cada causa se multiplica el valor obtenido en la matriz de
correlacion con el valor asignado, asi obteniendo un puntaje final (Ver Anexo 5)

con el cual se construye el Diagrama de Pareto mostrado en el Anexo 6.

Del Anexo 6, quedd establecido que las principales causas que originan la baja
productividad estan relacionadas con el desorden, los espacios reducidos, la poca
ventilacion, los materiales sin ubicacion definida, la desmotivacién del personal, el
que los materiales estén sin marcas, el que no exista un control adecuado de
stock, y el que no se cuente con procedimientos de trabajo definidos, estas 8

causas representan el 83% de los factores que originan una baja productividad.

Con la finalidad de facilitar el analisis se agrupé las causas segun las areas en las
cuales se presentan (Ver Anexos 7 y 8), donde se puede visualizar que el area
qgue agrupa el mayor puntaje de causas que originan la baja productividad es el
area de gestion, por lo que para determinar la prioridad del area a atender y la
solucion que se puede aplicar, se construye la matriz de priorizacion (Anexo 9) de
la cual queda establecido que la solucion para el problema de la baja

productividad es aplicar la metodologia de las 5’s.

De acuerdo con lo mencionado para la presente investigacion se formula el
problema general como; ¢De qué manera la aplicacion de las 5’s mejorara la
productividad laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancén 20227?; siendo los
problemas especificos, ¢De qué manera la aplicacion de las 5’s mejorara la
eficiencia laboral en la empresa Sacotel Pert Eirl, Ancon 2022?; y, ¢(De qué
manera la aplicacion de las 5’s mejorara la eficacia laboral en la empresa Sacotel
Peru Eirl, Ancon 20227

Arias (2020) refiere que las investigaciones deben sustentar las razones por la
cual se ejecutan; en tal sentido, la presente investigacion se justifica técnicamente

en razén de que al aplicar la metodologia de las 5’s por sus caracteristicas y
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beneficios que se comprueban en sus bases tedricas y la experiencia de casos
anteriores mejorara los indices de la productividad; en cuanto a la justificacion
econdémica, al elevarse los indices de la productividad laboral, se esta
produciendo la misma cantidad de productos con el mismo recursos de la mano
de obra, por ende se incrementan las ventas y se incrementan los margenes de

valor.

En cuanto a los objetivos de la investigacion, se formula el objetivo general como;
determinar de qué manera la aplicacién de las 5’s mejora la productividad laboral
en la empresa Sacotel Pera Eirl, Ancon, 2022; siendo los objetivos especificos,
determinar de qué manera la aplicacion de las 5’s mejora la eficiencia laboral en
la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancon, 2022; y, determinar de qué manera la
aplicacion de las 5’s mejora la eficacia laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl,
Ancoén, 2022.

En cuanto a las hipétesis de la investigacion, se formula la hipétesis general
como, la aplicacién de las 5’s mejora la productividad laboral en la empresa
Sacotel Peru Eirl, Ancon, 2022; siendo las hipotesis especificas; la aplicacion de
las 5’s mejora la eficiencia laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancén, 2022;
y, la aplicacion de las 5’s mejora la eficacia laboral en la empresa Sacotel Peru
Eirl, Ancon, 2022.



Il. MARCO TEORICO

Con la finalidad de tomar conocimiento de los trabajos que se han elaborado
sobre el tema de estudio, se recopila los antecedentes nacionales de los autores

siguientes:

Garcia y Rivera (2021), los autores en su tesis titulada, implementacién de la
metodologia 5’s para mejorar la productividad en el almacén de la empresa textil
Vianny SAC, Lima, 2021, plantearon como objetivo determinar que la
implementacion de las 5’s mejora la productividad en el area de almacén, por lo
que la metodologia que desarrollaron por su finalidad le correspondi6 ser
aplicada, por la profundidad del analisis se defini6 como explicativa, y dado que
se realizé mediciones objetivas de caracter numérico para ser trabajadas en la
contrastacion de la hipétesis le corresponde el enfoque cuantitativo; asimismo, ya
que se implementd las 5’s para ver los efectos que causa sobre la productividad le
correspondio un disefio de tipo cuasi experimental, y ya que la medicion de las
variables y sus dimensiones se efectud dos veces por su corte fue longitudinal. La
poblacion se determin6 como el total de despachos diarios durante un mes; la
técnica que se utilizé fue la revision documental y la observacion directa. Los
resultados que se obtuvieron demostraron incrementos de 33.16% en la
productividad, 12.74 en la eficiencia y 24% en la eficacia. Se concluye que las las
5’s motivé incrementos significativos en la productividad del almacén. La presente

tesis aporta a la investigacion con la metodologia utilizada.

Chambilla y Urbano (2020), los autores en su tesis de titulo, Implementacién de
las 5S para incrementar la productividad en el area de produccion en
Confecciones Lidia, plantearon el objetivo demostrar cémo se mejora la
productividad mediante la implementacion de las 5’s; la metodologia utilizada
corresponde a una investigacion cuyo propésito es aplicada, con disefio cuasi
experimental, donde la poblacion se defini6 como la produccién efectuada durante
un periodo de 30 dias. Los resultados demostraron que las auditorias arrojaron
una mejora en el cumplimiento de los objetivos, dado que antes de la
implementacion estaba en 23% y después de la mejora se situé en 88%, una
mejora importante de 282%; en cuanto a la productividad esta se incremento en
28%, mejor6 al pasar de 72% al 83%; en cuanto a la eficiencia esta pas6 de 82%
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a 87%, y la eficacia de 88% a 95%. Se concluye, que las 5’'s como metodologia es
una herramienta que ayuda a mejorar el desempefio de los procesos y de las
personas. El aporte, nos indica que refuerza los resultados anteriores y los

conceptos conocidos respecto a los beneficios de las 5’s.

Roman (2019) en su tesis cuyo titulo fue aplicaciéon de la metodologia 5’s para
mejorar la productividad del area de confeccion en la Inversiones Roxy Eirl,
defini6 como objetivo el demostrar como se mejora la productividad mediante la
aplicacion de las 5’s; para tal fin la metodologia utilizada fue mediante un estudio
aplicado, con disefio cuasi experimental, donde la poblacion se conformé por la
produccion de pantalones durante 30 dias, siendo las técnicas de recopilacion de
la informacion la revision documental y la observacién directa, las cuales fueron
validados mediante juicio de expertos. Los resultados demostraron un incremento
en los niveles de cumplimiento de objetivos de las 5’s, al pasar de 36% a 66% un
incremento del 83.3%; asimismo, la productividad mejoré 16.12%, la eficiencia
pas6 de 75% a 85%, y la eficacia de 81.9% a 84%. Se concluye que las 5’s
incrementd la productividad, eficiencia y eficacia; el aporte de la tesis es
demostrar una vez mas, que la aplicacién de la metodologia 5’s mejora los indices

de productividad, eficiencia y eficacia.

Malca (2019) en su investigacion, implementacion de las 5S y la mejora de la
productividad en la empresa Goper Tex, se planted el objetivo de mejorar la
productividad con las 5’s; siendo la metodologia utilizada, de tipo de investigacion
aplicada, explicativa de caracter cuantitativo; la poblacion fue conformada por los
20 trabajadores de la empresa; el autor refiere utilizar como técnica la revision
documental y la observacion, siendo los instrumentos el check list, y la ficha de
recoleccion de datos, que fueron validados por el juicio de tres ingenieros
industriales expertos en el tema de estudio. Los resultados se obtuvieron
mediante la utilizacién de la prueba de Spearman, con los que demostré que la
productividad mejor6 al obtener una significancia menor a 0.05; en cuanto a la
eficacia también qued6 demostrado su mejora, y la eficiencia en el mismo sentido.
Se concluye que mediante la aplicacion de las 5’s se mejord la productividad,
eficiencia y eficacia en la empresa. El aporte de la presente tesis se da en cuanto

se demuestra una vez mas las bondades de la metodologia utilizada.



Rojas (2018), en su investigacion titulada implementacion de la metodologia 5’'s
para mejorar el desempefio laboral en el area de produccion de la empresa
DAAZUR, describié como objetivo la mejora del desempefio laboral mediante la
implementacion de las 5’s; para tal fin desarroll6 una metodologia de tipo aplicada
con enfoque cuantitativo; en cuanto a los resultados se afirma que la brecha
inicial de cumplimiento de los lineamientos de las 5’s mejoré en 60%, la eficacia
mejoro en 100%, la eficiencia mejord también en 100%, siendo que el desempefio
también mejoro en 100%: Se concluye que la metodologia de las 5’s ha mejorado
significativamente el desempefio laboral. La presente tesis aporta a la tesis en su
metodologia y verificacién de los resultados esperados.

En cuanto a los trabajos previos internacionales, se menciona a:

Rizkya, Sari, Syahputri y Fdhilanh (2020) en el presente articulo de titulo,
Implementation of the 5S philosophy in Warehouse: A Case Study; donde el
objetivo se definié como estudiar la metodologia de las 5’s en una empresa de la
ciudad de Bristol en Reino Unido; siendo la metodologia aplicada de enfoque
cuantitativa, y cuasi experimento de disefio; donde la poblacién se constituyd en
las piezas de cambio. Los resultados demostraron, una reducciéon de los costos y
mejora de la productividad del 18.20%. Se concluye gque la metodologia aplicada
ha mejorado los indices de la productividad. El aporte de la investigacion es que
demuestra que las 5’s mejoran los desempenos independientes de los entornos

donde se aplique.

Wojtynek et al. (2018) los autores en su articulo de titulo Implementation of lean
5s methodology in logistic Enterprise; donde el objetivo fue determinar la
importancia de las 5’s en el desempeno de las empresas, tomando como caso de
estudio una empresa de Polonia; la metodologia utilizada, fue de tipo aplicada y
cuantitativa con disefio cuasi experimental. Los resultados demuestran lo
importante que pueden ser las 5’s en las empresas, pues no solo incrementan los
niveles de productividad si no también reducen los costos y los reclamos. Los
autores concluyen que las 5’s da resultados a corto, mediano y largo plazo, El
aporte, del presente articulo ayuda a comprender mejor los beneficios de las 5’s

en las empresas.



Prawira, Rahayu, Hamsal y Purba (2018), los autores del articulo de titulo, How
the application of 5S improves the profitability of heavy equipment in the mining
industry, desarrollada en Indonesia, con el objetivo de mejorar la productividad
mediante la aplicacion de las 5’s, para tal fin utilizaron una metodologia donde la
investigacion fue aplicada, con disefio cuasi experimental, donde la poblacion fue
censal y corresponde a las unidades de la empresa. Los resultados demostraron
reduccion de costos, incremento de espacios, reduccion de tiempo de traslados,
incremento de la productividad en 10.58%. Se concluyé que las 5’s no solo
incrementaron la productividad, sino que también cambiaron la actitud de los
trabajadores. El aporte del presente articulo se da al brindar experiencias

descritas de casos reales que sirven para apoyar las hipotesis que se plantean.

Currillo (2018) en su tesis de titulo, Aplicacion de Herramientas de la Manufactura
Esbelta en la empresa textil Anitex ubicada en la capital de Atuntaqui,
desarrollada en Ecuador, tuvo como objetivo la reduccién de desperdicios
mediante la utilizacién de herramientas de manufactura esbelta, entra las que se
aplico la metodologia de las 5’s; la metodologia corresponde a una investigacion
de tipo aplicada, cuantitativa; los resultados demuestran que los tiempos en los
procesos se redujeron, en preparacion la reduccion fue de 20 minutos, vy el
tiempo de corte en 8 segundos, lo que conllevo a un incremento de los indices de
productividad. Se concluye que las 5’s proveen beneficios a las empresas en el
desempefio de sus procesos. El aporte de la investigacion demuestra que las 5’s

es una herramienta que por su metodologia aporta al desempefio de la empresa.

Rivadeneira (2016) en su investigacion de titulo, productividad Total de los
Factores en la Industria Textil, cuyo objetivo fue incrementar los indices de
productividad en la industria textil; la metodologia fue aplicada y disefio cuasi
experimental. Los resultados demostraron un incremento en la productividad del
4.66%. Se concluye que la productividad es sensible a factores que pueden
modificar sus resultados, en el presente caso la productividad se increment6. El
aporte de la investigacibn esta en sustentar que existen factores que

aprovechados adecuadamente permiten mejoras en los procesos.

En cuanto a las teorias que permiten una mayor comprension de las variables se

mencionan a, Chandrayan, Solanki, y Sharma (2019), refieren que las 5’s es una
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metodologia japonesa cuyo nombre responde a un acrénimo conformado por
cinco letras que corresponde a cinco palabras en japones que son, Seire, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que traducidas al espafiol significan Clasificar,
Ordenar, Limpieza, Estandarizacion y Disciplina, y las cuales se aplican en el

entorno del centro de labores.

Rajadell y Sanchez (2016) sefalan que las 5’s propone la mejora continua
mediante el fomento a la solucién de todos aquellos factores que se presentan en
el entorno de trabajo y que impiden un adecuado flujo o desempefio de los
procesos; propone lugares de trabajo en entorno agradables, donde cada
elemento tiene un lugar, en areas que se encuentran limpias, y cuyas
herramientas, maquinas y otros objetos que se utilizan en la ejecucion de labores
se encuentran limpias y ordenadas, propiciando su inmediato uso sin

contratiempos.

Chandrayan, Solanki, y Sharma (2019), refiere que Seiri, que significa clasificar,
basicamente lo que propone es separar los elementos necesarios de los no
necesarios y eliminarlos del area de trabajo; Seiton, que significa ordenar,
propone ordenar los elementos de trabajo en el area de tal forma que su
utilizacion se efectué sin contratiempos, donde la disponibilidad sea inmediata;
Seiso, que significa limpiar, implica que tanto los ambientes como los elementos
que se encuentran en el area de trabajo se encuentren libres de polvo o suciedad;
Seiketsu, que significa estandarizar, se refiere a que las tres primeras “s” deben
ser cumplidas y procurar su mejoramiento; y Shitsuke, que significa disciplina,
como su nombre lo indica se refiere a respetar las reglas y tener presente las
normativas en el area de trabajo, asi como el cumplimiento de las anteriores s con

la finalidad de garantizar la mejora continua.

Entre los beneficios que aporta las 5’s, Costa, Ferreira, Sa y Silva (2018) refieren
mayor disponibilidad de espacios en el é&rea al eliminar los elementos
innecesarios, mayor fluidez al mejorarse las vias de acceso y transito;
minimizacién de los tiempos de busqueda de elementos de trabajo; diminucion de
elementos riesgosos que puedan provocar accidentes; eliminacién de toda fuente
gue genere suciedad; ambiente de trabajo adecuado y agradable; mantenimiento

de un area segura de trabajo; instauracion del control visual en el area de trabajo;
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adaptaciéon a cualquier entorno laboral; adopcién rapida por el personal
generando la colaboracion y cooperacion.

Rodriguez (2010) refiere que para la implementacion de las 5’s, pasa por cumplir
las siguientes etapas: Etapa 1, Preliminar; que incluye la definicion de
responsabilidades y compromisos de la direccion; la conformacion del comité de
las 5’s; el lanzamiento del inicio de las 5’s; la definicion del cronograma de
actividades; y las capacitaciones respectivas; Etapa 2, Ejecucion; que comprende
la implementacioén y ej3ecucion de cada una de las s, con el orden siguiente, seiri,
seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; Etapa 3, Seguimiento y mejora; en esta etapa
se define un plan de seguimiento, y se ejecutan las evaluaciones periédicas, asi
como la disfuncién de los resultados y determinacién de los ajustes o planes de

mejora.
En cuanto a cada una de las S, se puede mencionar las definiciones siguientes:

En cuanto a SEIRI, que significa clasificar, Rajadell y Sanchez (2016) menciona
gue el proposito es la eliminacion de elementos innecesarios del area efectiva de
trabajo, con el propdsito de que los procesos fluyan de manera sencilla sin
contratiempos; implica el apartar lo innecesario del area, para que no obstruyan o
dificulten la ejecucion de las labores. Entre los beneficios que el Seiri consigue, se
pude mencionar el rescate de areas obstruidas, visualizacidon facil de elementos,
equipos y materiales en el area, disminucion en el tiempo de busqueda de los
elementos de trabajo, mantencion de inventarios adecuados, proporciona
ambientes de trabajo seguro y libre de riesgos, visualizacion adecuada del
ambiente de trabajo. Una de las practicas mas utilizadas en el Seiri, es la Tarjeta
Roja, el cual es un instrumento que permite la clasificar los diferentes elementos
innecesarios del area de trabajo, para su identificacion y apartamiento en una

zona de productos a ser eliminados.

Villasefior (2016), refiere sobre el SEITON, es el ordenamiento adecuado de los
elementos que se constituyen en necesarios y de uso continuo en el area de
trabajo lo cual da facilidades para su rapida identificacion al identificarlos en sus
respectivas ubicaciones; ademas, permite una visualizacidbn agradable para el

desarrollo de los trabajos y para los terceros que puedan visitar las instalaciones.
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Siguiendo con Villaseior (2016), refiere que el SEISO corresponde a limpiar,
realizar actividades que permitan un entorno de trabajo libre de suciedad; se
entiende que luego de identificar y ordenar los elementos dentro del area de
trabajo, es indispensable el mantener el lugar en las condiciones 6ptimas para el
uso y en las que uno las encuentra. En esta etapa, se identifica las fuentes que
originan suciedad y contaminan el ambiente para eliminarlas y garantizar que el
ambiente siempre se encuentre en buenas condiciones de uso y libre de
suciedad. Entre otras acciones, SEISO verifica las fugas de aceite y combustibles
que puedan tener las maquinas para evitar las manchas en el piso y de las
propias maquinas; verificar que las méaquinas y equipos se encuentren en
perfectas condiciones, crear ambientes de trabajo seguro libre de riesgos,

identificar las fuentes de riesgos para mitigar sus consecuencias.

El mismo autor Villasefior (2016) refiriéendose a SEIKETSU, que significa
estandarizar, sefiala que es la etapa en la cual se consolida las metas trazadas,
verifica el correcto funcionamiento de las tres primeras S, definiéndose
procedimientos que permitan un adecuado cumplimiento de los objetivos de cada
S; permite que el orden y limpieza formen parte de la cultura de la empresa. El
SEIKETSU permite entre otros beneficios contar con un ambiente que favorece un
buen desempefio de los colaboradores, crea habitos de trabajo al inculcar como
forma de vida laboral el orden y la limpieza, y al tener procedimientos
estandarizados evita errores en el cumplimiento de los objetivos evitando se

generen riesgos que se puedan convertir en accidentes.

Siguiendo con Villasefior (2016), al referirse al SHITSUKE, tiene como finalidad
que los procedimientos asumidos se vuelvan una forma de habito y parte de la
vida y forma de actuar de los colaboradore, teniéndolo presente en su accionar
cotidiano en el trabajo. Es la etapa fundamental para el correcto mantenimiento de

las S anteriores, y en la cual actor importante son los colaboradores.

Para verificar el cumplimiento de los objetivos plasmados en los planes de las 5’s,
se debe realizar auditorias, al respecto Sati & Adam (2019) nos sefiala que es la
comprobacion de un estado, generalmente compara situaciones antes y después
de la ejecucion de actividades, su finalidad es la verificacion de metas; su

ejecucion responde a estrategias que se plantean y que le dan validez, verifica
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hechos, acciones, fenbmenos, operaciones que se dan continuamente. El objetivo
de una auditoria es acceder a informacion precisa y exacta de una situacion
determinada en un momento dado, a fin de ponerlas a disposicion de los
interesados para la correcta toma de decisiones; proporciona informacién de
cumplimiento de metas, permitiendo la evaluacion y analisis de desempefios con

fines de mejora continua.

Sobre la variable dependiente, productividad, Carro y Gonzales (2012) argumenta
que persigue el perfeccionamiento en los procesos productivos; refiere es la forma
optima de utilizar los recursos de la produccién, concluyendo que es el resultado

de los bienes producidos sobre los recursos utilizados para tal fin.

o salidas
Productividad = ————
entradas

Figura 1: Formula de la productividad

Fuente: Carro y Gonzales (2012)

Prokopenko (1989) sefiala que la productividad sefiala la relacion que existe entre
los resultados de un proceso y la utilizacion de los recursos en el mismo;
asimismo, argumenta que la eficiencia es la utilizacion 6ptima de los recursos, y la

eficacia es el cumplimiento de las metas propuestas.

En el mismo sentido, Galindo y Viridiana (2015) sefialan que la productividad es
un indicador que define que tan bien se estan utilizando los recursos de una
organizacion para producir bienes o servicios; de lo que se concluye que altos
indices de productividad generan alto valor econémico con poca inversion, y bajos

indices de productividad generan mayor inversién con bajo retorno.

Resultados obtenidos

Productividad =
Recursos empleados

Figura 2: Formula de la productividad

Fuente: Galindo y Viridiana (2015)

Gutiérrez (2014) seiala que la productividad es el resultado que mide un proceso
productivo, a través del uso de todos los recursos que intervienen en el

cumplimiento de las metas de produccion.
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Productividad = Eficiencia x eficacia

Figura 3: Formula de la eficiencia

Fuente: Gutiérrez (2014)

Gutiérrez y de la Vara (2012) sefialan que la productividad es la utilizacion 6ptima
de los recursos de un proceso con la finalidad de maximizar los resultados;
denominandose a la utilizacion Optima de los recursos eficiencia, y al

cumplimiento de los resultados eficacia.

Por otro lado, Flitman (2007) sefiala que la productividad es producir mas con
menos, se sefiala que un proceso es mas productivo en la medida que produzca

mas resultados con los mismos recursos, 0 cCoOn Menos recursos.

¢ RODUCTIVIDA,,

------------
---------
-------------------------

;W EFECTIVIDAD * 90, :
H in
K 1 EFICIENCIA T t H
L
relroalimentacion ,':«3
. NI
Trmeeneas ..'1 -------------------------------------------------- -* e e o A
CLIENTES
medio ambisnte o s

Figura 4: Relacion entre eficiencia, eficacia, efectividad y Productividad

Fuente: De Naime, Monoy & Guaita (2012)

De Naime, Monoy & Guaita (2012), refieren que se puede resumir que la
productividad es hacer mas con menos, considerandola como sinénimo de
eficiencia, eficacia y efectividad y se utilizan en la medicion del desempefio de las
organizaciones, sin embargo, los términos mencionados difieren
conceptualmente; asimismo, se puede describir que la productividad en una
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organizacion como el resultado de ser eficaz, efectivo y eficiente. La eficiencia,
relaciona la cantidad de recursos que se utilizan con la cantidad de recursos que
se han programado con el cumplimiento de actividades (Shermerhorn, 2006). La
eficacia se mide por la congruencia entre los objetivos de la organizacion y los
resultados observados (Aydin y Ceylan 2009). La Efectividad, es la relacion entre
los resultados logrados y los resultados propuestos, se vincula con la
productividad porque se hace énfasis en el cumplimiento de metas, pero no

considera el uso de los recursos.

Refiriéndose a la eficiencia, Gutiérrez (2014) argumenta que se relaciona con el
menor uso del tiempo en el desarrollo de actividades o tareas de trabajo; también
seflala que es el obtener el mayor resultado posible con el minimo recurso

empleado.

Tiempo empleado

Eficiencia =
/ Tiempo programado

Figura 5: Formula de la eficiencia

Fuente: Gutiérrez (2014)

En cuanto a la eficacia, el mismo autor Gutiérrez (2014) lo entiende como ejecutar
con éxito un proyecto; se relaciona directamente con el cumplimiento de metas u

objetivos; se entiende también como el nivel con que se alcanza una meta

planificada.

Cantidad producida

Eficacia =
ficacta Cantidad programada

Figura 6: Formula de la eficacia

Fuente: Gutiérrez (2014)
En cuanto al marco conceptual, mencionamos los siguientes conceptos.

Proceso, secuencia de actividades conducentes a la obtencion de un objetivo; o
conjunto de operaciones sucesivas con la finalidad de transformar o elaborar un

producto (Kanawaty, 1996)

Procedimiento, secuencia l6gica de actividades que se realiza repetidamente para

cumplir con un proceso. (Kanawaty, 1996)
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Productividad factorial, es la productividad de un proceso tomando como base de
medicion un factor de la produccion, pudiendo ser productividad del factor mano
de obra, productividad del factor maquina, productividad del factor materia prima,
etc. (Kanawaty, 1996)

Productividad laboral, es la productividad del factor mano de obra, se obtiene de

la relacion resultados por hora hombre. (Kanawaty, 1996)

Factores internos; son los factores que pueden ser controlados por el proceso,

como la mano de obra, la maquina, los materiales, etc. (Kanawaty, 1996)

Factores externos; son aquellos factores que no pueden ser controlados por el
proceso, como el mercado, la economia, los proveedores, la politica, etc.
(Kanawaty, 1996)
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[l METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1 Tipo de investigacion

Se procedid con una investigacion que por su propdsito es aplicada, esto en razon
que se utilizé los conocimientos que se tiene sobre la metodologia japonesa de
las 5’s a fin de darle solucion a los problemas de baja productividad laboral que se
presentan en la empresa; al respecto Gersbach, H., Sorger, G., & Amon, C.
(2018), senalan que las investigaciones aplicadas son aquellas que utilizan los
conocimientos para ser aplicados y dar solucion a problemas y asi obtener

beneficios.

Por su profundidad y dado que se va a implementar el modelo de las 5’s para
obtener asi una mejora en los niveles de productividad laboral, la investigacién
corresponde a explicativa; sobre el particular Ragab, M. A., & Arisha, A. (2018)
manifiesta que las investigaciones explicativas son aquellas que determinan el
comportamiento de dos variables cuando interactdan, explican una relacion de

causa efecto.

Por otro lado, la investigacién por su caracter es cuantitativa, esto debido a que
tanto las 5’s como la productividad seran medidas en escala de numérica, y para
alcanzar los objetivos planteados se recurrira a métodos estadisticos que
comprueben las hipétesis de estudio. Al respecto Apuke (2017) y Bryman (2017)
argumentan que los estudios cuantitativos son aquellos que miden las variables y
sus dimensiones de forma objetiva, donde sus valores son obtenidos en escala
numeérica, los cuales seran tratadas con modelos estadisticos a fin de contrastar

las hipotesis de estudio.

3.1.2 Disefio de investigacion

Hernandez et al. (2014) Sefalan que los disefios preexperimentales son aquellos
donde se efectua un tratamiento a la variable independiente a fin de verificar los

cambios sobre la variable dependiente y se caracteriza por no tener grado de
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control, no disponiendo para tal fin un grupo de control; en el presente caso se

aplica las 5’s para ver sus efectos sobre la productividad, en un entorno dado.

Por otro lado, la investigacion es longitudinal debido a que tanto las 5’s como la
productividad seran medidas en dos oportunidades; al respecto Hernandez et al.
(2014) manifiestan que las investigaciones longitudinales son aquellas donde las

variables son medidas mas de una vez.
3.2. Variables y operacionalizacion

Se refiere a la descomposicion o subdivision sucesiva de la variable en
dimensiones e indicadores, que permitan medirlas. (Bauce, G., Cérdova, M., &
Avila, 2018)

Variable independiente: 5’s

e Definicion conceptual

Chandrayan, Solanki, y Sharma (2019), mencionan que es una metodologia
japonesa que adopta y fomenta la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y

disciplina, en el entorno de trabajo como una forma de su accionar diario.

e Definicion operacional
Sus dimensiones son la clasificacion el orden, la limpieza, la estandarizacion y la
disciplina; y para efectos de su medicion se utiliza la formula siguiente:

e Indicadores

Su indicador es el cumplimiento de objetivos:

, Objetivos logrados
5's

- Objetivos programados

Figura 7: Formula de Cumplimiento de objetivos 5’s

Fuente: Solanki, y Sharma (2019)

e Escalade mediciéon

La escala de medicidn es numérica de razén

Variable dependiente: Productividad
e Definicion conceptual
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Es un indicador, que define que tan bien se estan utilizando los recursos en una
empresa para alcanzar los objetivos previstos (Galindo y Viridiana, 2015)

e Definicion conceptual

La productividad es un indicador que mide los procesos productivos y se mide
mediante la eficiencia y eficacia

e Indicadores

Eficiencia; que se refiere al uso adecuado de los recursos para alcanzar los

objetivos de produccién (Gutiérrez, 2014)

Objetivos logrados

Eficiencia =
ficiencia Objetivos programados

Figura 8: Formula de eficiencia

Fuente: Gutiérrez (2014)

Eficacia, que se refiere al cumplimiento de los objetivos de produccién (Gutiérrez,
2014).

Produccién alcanzada

Eficacia = y
f Produccion programada

Figura 9: Formula de eficacia

Fuente: Gutiérrez (2014)
e Escalade mediciéon
La escala de medicién es numérica de razéon

3.3. Poblaci6n, Muestray muestreo

3.3.1 La poblacion

La poblacion es el conjunto de elementos que se van a estudiar, y que para que
se le consideren como tal deben mantener como minimo una caracteristica
comun (Arias, 2020); la poblacion de estudio esta conformado por los reportes

diarios de produccién de la empresa,

En cuanto a los criterios de inclusion se tiene presente que se incluyen en el

estudio todos los reportes de produccién, los cuales consideren 8 horas de trabajo
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completo. Se tiene presente que se excluye los dias medios como sabado, no se
incluyen los reportes donde figura la aplicacion de horas extras

3.3.2 Muestra

La muestra, segun Etikan & Babtope, (2019) es una parte que representa a la
poblacion; en el presente estudio, la poblacién estd conformada por los reportes
diarios de produccion, los cuales seran evaluados en un periodo de 30 dias antes

y después de la implementacion de la herramienta.
3.3.3 Muestreo

Arias, (2020), sefala que el muestreo es aquella técnica por la cual se extrae de
la poblacién una parte para que se conforme como muestra; en el presente caso
la muestreo ha sido seleccionada a conveniencia, bajo el criterio de la logica y

disponibilidad de informacion.
3.3.4 Unidad de analisis

La unidad de andlisis es el elemento que se esta estudiando, del cual se van a
obtener los datos (Arias, 2020), en el presente caso la unidad de analisis se

identifica como el reporte diario de produccion
3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Técnicas
Las técnicas de recopilacion de datos son los procedimientos que utiliza el
investigador para recoger los datos de las variables (Valderrama, 2014), en el

presente trabajo se utilizo la revision documental.

Para recopilar los datos de la productividad, la técnica que se utilizé fue el analisis
documental, pues los datos de la eficiencia y eficacia fue tomada de los reportes
diarios de produccion.

Instrumentos

En cuanto a los instrumentos, Valderrama (2014) sefiala que estos los medios
que se utilizan para recopilar la informacién de las variables; en el presente

trabajo se utiliz6 la ficha de investigacion.
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Validez

Respecto a la validez del instrumento, Valderrama (2014) sefiala que es la
capacidad que tienen para medir adecuadamente las caracteristicas y magnitudes
de una variable; Cabero y Llorente (2013) argumentan que una de las técnicas
mas utilizadas para dar validez a un instrumento es el juicio de experto, que
implica el analisis exhaustivo de la estructura y contenido del instrumento; en la
misma linea, Juarez y Tobdn (2018) indican que la validacion de un instrumento
se realiza con la finalidad de verificar la pertinencia, relevancia y claridad de su
contenido. En el presente trabajo, el juicio de expertos es la técnica utilizada para
validar los instrumentos, las validaciones de tres expertos se encuentran en los
anexos 3, 4 y 5; seflalando que los instrumentos han sido validados por tres

doctores cuyos datos se muestran en la tabla 1.

Tabla 1: Expertos validadores

Experto Firma
Ing. José La Rosa Zefia Ramos (::i/;é; /Q
Ing. Lednidas Rimer Benites Rodriguez /f;ﬁ/
Ing. Pablo Aparicio Montenegro */#;"é

Confiabilidad

En cuanto a la confiabilidad, Valderrama (2014) refiere es la cualidad del
instrumento para medir en reiteradas oportunidades una misma variable o
elemento y siempre obtener resultados similares; para el presente trabajo como
los datos provienen de fuente secundaria como son los reportes diarios de
produccion, estos son confiables debido a que son datos oficiales de la empresa;
es como cuando se recurre a una fuente secundaria como los datos del INEI, los
datos son confiables en razén de que provienen de fuente oficial, por lo que no se

ha realizado medicién de la confiabilidad.
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3.5. Procedimientos
3.5.1. Situacién actual

Sacotel Perd E.I.LR.L es una empresa nueva constituida en abril del 2021, de
capitales peruanos, cuyo giro de negocio es la elaboracion y venta de sacos de
polipropileno, tipo Big Bag, Bulk Bag, asi como arpilleras, mantas, cobertores,
mallas Raschel, yute y otros, para atender principalmente a empresas del rubro

minero o agricola; los datos generales de la empresa se sefialan a continuacion:

e RUC: 20607772178

e Razo6n Social: SACOTEL PERU E.I.R.L.

e Tipo Empresa: Empresa Individual de Resp. Ltda
e Condicion: Activo

e Fecha Inicio Actividades: 01 / Mayo / 2021

e Actividades Comerciales:

e Fab. de Productos de Plasticos.

e Acabado de Prod. Textiles.

e CIIU: 25200

e Direccién Legal: Cal. llo Mza. 22 lote. 12 Apv. la Variante de Ancén
e Distrito / Ciudad: Ancén

e Departamento: Lima, Peru

Su ubicacién geografica se muestra en la figura 10.

@(:(u.-(,.(. Sagrada
Famiilia APO\wA

NMERCADO VI l/\@
LA NMERCED

Figura 10: Ubicacién geogréfica de Sacotel Peru EIRL.
Misién
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Brindar soluciones de envases flexibles de gran capacidad para el
transporte y almacenamiento de materiales a granel, de buena

calidad y costos competitivos.

Vision
Ser reconocida como una empresa lider en la fabricacion de
envases flexibles de gran capacidad en el mercado nacional.
Valores

La empresa basa sus operaciones en una cultura organizacional que tiene como
principios fundamentales la honestidad, el respeto, la responsabilidad y el

cumplimiento de sus compromisos.

La empresa cuenta a la fecha con 18 trabajadores, siendo que en el area de

produccion laboran 6 personas.

El producto principal de la empresa es la fabricacion de sacos tipo de Big Bag de
material polimero especial, como el polipropileno, que son sacos tipo contenedor
flexible de facil manipuleo, relativamente econdmico y que son utilizados en el
transporte y almacenaje de diferentes tipos de materiales, granulados en el polvo.
Estos sacos cuentan con asas cocidas o fijadas en los laterales del big bag, las
que dan facilidad en la operacién de carga y descarga; la capacidad de carga de
estos sacos depende del pedido del cliente, y pueden llegar hasta los 3,000
kilogramos de carga util, aunque los sacos de mayor pedido son de 1,000
kilogramos; por otro lado, estos sacos son impermeables, con costura anti-fuga
por lo tienen cualidad de herméticos.
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Figura 11: Sacos Big Bag.

Fuente: Sacotel Peru

Estos envases flexibles de gran capacidad son utilizados mayormente para el
traslado de grandes voliumenes de un producto en un solo envase, lo cual
disminuye los costos de transporte y sobre todo de manipuleo de los mismo, al
evitar el uso intensivo de la mano de obra en los envases tradicionales de 50

kilogramos, y utilizar en su manipuleo grdas o aparejos de izaje.
Mapa de Procesos

En la figura 12, se puede apreciar el mapa de procesos de la empresa, que a
pesar de que relativamente es una empresa nueva con un afio en el mercado, se
aprecia que sus procesos estratégicos se basan en el planeamiento estratégico y
la gestibn de calidad, como propdsitos fundamentales; siendo los procesos
misionales los que permiten cumplir con la mision de la empresa y se encargar de
satisfacer las necesidades de los clientes a través del cumplimiento de la
fabricacion de los productos; asimismo, se puede ver los procesos de apoyo que
permiten el funcionamiento de la empresa y dan apoyo a la empresa y también a

los clientes.
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Procesos estratégicos

Planificacion Estratégica -

Procesos misionales
Almacén
Procesos de apoyo
Compra Administracion Finanzas Logistica

Figura 12: Mapa de procesos de Sacotel Peru EIRL.

Fuente: Sacotel Peru
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SACOTEL PERU
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Figura 13: Flujo de procesos de Sacotel Peru EIRL.
Fuente: Sacotel Peru
En la figura 13, se observa el flujo de procesos para la fabricacion de los sacos

Big Bag, desde que se genera el pedido de fabricacion hasta que se comienza

con la fabricacion de estos.

En la figura 14, se muestra el diagrama de operaciones del proceso de la
fabricacion de Big Bag, en la cual se puede ver que se desarrollan 6 operaciones

y una inspeccion.

25



Materia prima

Cortado de big bag

Cortado de
balddn y base

Cortado de asa

Costura y ensamble
de piezas

Doblado

1 Inspeccion

Empaquetado

Resumen
Operaciones | 6
Inspecciones | 1

Figura 14: DOP fabricacion de Big Bag

Fuente: Sacotel Peru
Situacion actual de la planta de produccion

Al ser una empresa nueva, sus procesos no estan totalmente definidos, pero si la
administracion de la empresa tiene como proposito asimilar las practicas de la
mejora continua y se han propuesto como norte estratégico la implementacion de
las 5’s como primer paso, pues se ha evidenciado por el rapido crecimiento de su
demanda ciertos niveles de desorden en la planta, amontonamiento y apilamiento
de materiales en proceso y terminados en los espacios libres, que reducen los
espacios de transito, y evidencian que no existen espacios definidos, entre otros
factores que desmotivan al personal y provocan niveles de desempefio o

productividad no adecuados.

En la figura 15, se puede evidenciar el desorden en la planta de produccion, los
materiales en proceso no tienen lugares definidos y estan apiladas y

amontonadas en el suelo sin marcas ni sefales que las limiten.
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Figura 15: Desorden en la planta de produccion

En la figura 16, se puede apreciar que existen elementos en los espacios de

transito y amontonados o apilados en los rincones.

Figura 16: Elementos en los espacios libres y sin ubicacion definida

La falta de limpieza se puede apreciar por elementos extrafios en el piso, lo que
evidencia que no hay politicas de limpieza y falta de orden (figura 17).
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Figura 17: Elementos extrafios en los pisos que evidencian falta de limpieza
Indicadores pretest

En razdén que el objetivo es implementar la metodologia de las 5’s, se ejecuté una
auditoria inicial de cumplimiento de las 5’s, y cuyos resultados se muestran en la
tabla 2.

Tabla 2: Resultados de auditoria inicial de cumplimiento de las 5’s - pretest

s Objetivo alcanzado Objetivo %
Clasificar 4 20 20.00%
Ordenar 5 20 25.00%
Limpiar 8 20 40.00%
Estandarizar 3 20 15.00%
Disciplina 5 20 25.00%
Puntaje 25 100 25.00 %

Fuente: Elaboracién Propia

De la tabla 2, se evidencia los resultados de la auditoria inicial, se puede verificar
gue para clasificacion se ha obtenido un puntaje de 4 sobre 20 posible, lo que
significa un nivel de cumplimiento de 20%; para ordenar se ha obtenido un
puntaje de 5 sobre un maximo de 20, lo que significa un nivel de cumplimiento de
25%; en cuanto a limpiar la auditoria obtuvo un puntaje de 8 sobre 20 lo que
implica un cumplimiento del 40%, respecto a estandarizar se alcanz6 un puntaje
de 3 sobre 20, lo que significa un cumplimiento de 15%, y en cuanto a mantener

la disciplina se alcanz6 un puntaje de 5 sobre un maximo de 20, lo que implica un
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nivel de cumplimiento de 20%; siendo que el total de puntaje alcanzado en la

auditoria 32 sobre un maximo de 100, el resultado de la auditoria sobre el

cumplimiento de las 5’s es 25%.

Del puntaje alcanzado indica que no existe un ambiente adecuado de trabajo, lo

cual se puede comprobar de las fotografias mostradas en las figuras 15, 16 y 17;

en las cuales se puede apreciar el desorden y la falta de organizacion, lo cual

motiva que los trabajadores no tengan un buen desempefio baja productividad.

Tabla 3: Indicadores de la productividad pretest

Dia Sr-:g(rr;r{::c::l Ht-:; ér:j;n duat;)) Eficiencia :rrc())gdr:(ri:ilao d:‘ Perj(;?:ﬂzsldoan Eficacia Productividad
1 2880 2280 0.79 70 58 0.83 0.66
2 2880 2472 0.86 70 60 0.86 0.74
3 2880 2502 0.87 70 58 0.83 0.72
4 2880 2346 0.81 70 53 0.76 0.62
5 2880 2358 0.82 70 56 0.80 0.66
6 2880 2280 0.79 70 61 0.87 0.69
7 2880 2532 0.88 70 54 0.77 0.68
8 2880 2292 0.80 70 58 0.83 0.66
9 2880 2280 0.79 70 54 0.77 0.61
10 2880 2466 0.86 70 60 0.86 0.73
11 2880 2604 0.90 70 51 0.73 0.66
12 2880 2628 0.91 70 54 0.77 0.70
13 2880 2616 0.91 70 59 0.84 0.77
14 2880 2454 0.85 70 51 0.73 0.62
15 2880 2244 0.78 70 53 0.76 0.59
16 2880 2556 0.89 70 55 0.79 0.70
17 2880 2262 0.79 70 50 0.71 0.56
18 2880 2622 0.91 70 54 0.77 0.70
19 2880 2334 0.81 70 56 0.80 0.65
20 2880 2448 0.85 70 57 0.81 0.69
21 2880 2250 0.78 70 54 0.77 0.60
22 2880 2394 0.83 70 51 0.73 0.61
23 2880 2226 0.77 70 52 0.74 0.57
24 2880 2406 0.84 70 57 0.81 0.68
25 2880 2328 0.81 70 50 0.71 0.58
26 2880 2610 0.91 70 55 0.79 0.71
27 2880 2436 0.85 70 52 0.74 0.63
28 2880 2340 0.81 70 52 0.74 0.60
29 2880 2196 0.76 70 54 0.77 0.59
30 2880 2280 0.79 70 59 0.84 0.67
T 86400 72042 0.83 2100 1648 0.78 0.65

Fuente: Sacotel Peru
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En la tabla 3, se muestra los indicadores de la productividad correspondiente al
registro de produccién de 30 dias antes de la implementacion de las 5’s, los datos
fueron extraidos de los reportes diarios de produccion, donde se puede verificar
que el tiempo programado es de 2,880 minutos que corresponde al resultado de
480 minutos al dia de seis trabajadores; también se observa que se programa la
fabricacion de 70 Big Bag por dia; estos datos son los datos que se pretende
mejorar mediante la aplicacion de las 5’s. De los datos mencionados se
desprende que la capacidad instalada de produccion es 210 Big Bag diarios, en
tres turnos, y la capacidad tedrica es de 70 Big Bag diarios a un solo turno, siendo
la capacidad real de produccion es de 54.9 Big Bag diarios (1648 und. / 30 dia).

3.5.2. Propuesta de mejora
De acuerdo con el analisis de las causas y lo propuesto en el Anexo 9, la solucién

para por la implementacion de las metodologias de las 5S, para tal fin la
propuesta implica cumplir con 3 fases y 14 etapas, que se muestran en la figura

18, siguiente:
= Etapa 1: Compromiso de alta direccidén
= Etapa 2: Formacidodn de Comité 5's
= Etapa 3: Socializacion de las 5
FASE 1: = Etapa 4: Programacion de actividades
Planificacion e Etapa S5: Capacitacidon

\/ Etapa

- Ad: Seiri (Clasificar)
- Etapa 2: Seiton (Ordenar)
- Etapa 3: Seiso (Limpiar)
- - = Etapa 4: Seiketsu (Estandarizar)
FASE 2: Ejecucicon
o - Etapa 5: Shitsuke (Disciplina)

\/

Etapa 1: Plan de seguimiento
Etapa 2: Auditorias

FASE 3: Etapa 3: Revisiodn de resultados
Seguimiento y Etapa 4: Plan de mejoras
mejora

Figura 18: Fases de la implementacion de las 5S

Tabla 4: Cronograma de implementacion de las 5°S

Cronograma de implementacion 2022
de5's ul | Agos | Set ’ Oct
Semanas
Fases
1‘2‘3‘4‘5‘6‘7‘8’9’ 10 ’ 11 ’ 12’13 ‘ 14 ‘ 15 ‘ 16
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FASE 1: Planificacion

FASE 2: Ejecucion

FASE 3: Seguimiento y mejora
3.5.3. Implementacién de las 5S

FASE 1: Planificacion
Etapa 1: Compromiso de la alta direccion

La comunicaciéon formal del inicio de la implementacion de las 5S fue efectuada
en fecha 18 de julio de 2022, en reunion de la gerencia general con los jefes de
las diferentes areas de la empresa, resaltando el compromiso de la gerencia en el
cumplimiento de los objetivos que se han propuesto al adoptar esta metodologia
japonesa, teniendo el pleno conocimiento de los beneficios que les reportara,
asimismo solicito el apoyo de todas las areas y de todos los trabajadores; el acta

de reunion que da inicio a la implementacion se muestra en la figura siguiente:
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Acta de reunion T

1000 hes
Planta Sacotel Peru Ewt
Reumnon Gemmncia General Tipo de Comuncacion o parsorel oel wicio
organizada por e plemertaciin de las 5 S
Responsable Gerencia Geners! Encargado de  Seoretaria de gerencs
tomar notas
Asistentes La 1otaiidec de o8 amplescos y cperaias de ia planta de Secotel Pery En
Tema de reunion e wea 1o @l Ircio Se e i pars s implementacsdn del la metodologie de
s 55 y desgnacion gel Comite 5§
Puntos de la agenda Comumcacsbn formal de irowe Ge las 55
Desgnracin del Comé 5 S
Debate
El OGererte General tomd la b Rando los que ha ‘- e el do. el e de
s ventas del sflo 2021, & mante de los ¥ COPBcIin e NLevos chertes Reselando que e CemMIne que
Nan OMado e el COMedio Pperd que se debe SVANZer lamihen oMo Oe las Nueves tendencas del Mercedo se dele ser
MBS COMPEtAVE y Maiorer 08 Indcecores de e pars B0 e empress hae 10Mmado |8 decsion y ssumiao o
COMPromac de iMmplementar la Sloscfis japcness ce O‘!..mmm‘hn&mmﬂ. o |
premer paso esw la 1o on o un tome el hoerszgo en Mmﬂnﬂ‘:’iﬂx“
Dpreracionas e Gue ~lere e pr e TP MenIBstr 0 BCOMAdar &N 8l cumplmTeento de los o Jate on
i Flants y 408 OPEranios QUe SEreN SIS SEMOCTENCaTMente
Conclusiones
1. Se comunod ol inicio del pe Mecwion e las 5 5
2 Se designé a loa miambros del Comitede las 5'S
Acciones Petsonas responsable Fecha limite
[ - M—mmr- Jute de Flarts 20 07 2022
reer
Comid e tas 58
¥ Programar capactiosones en  Comid 55 2107 2022
U.mtu-.-.n;.“
Observaciones
Se constatd i asstencia del 1otsl e parsonsl de e empress
Recursos
EQuipo e 80rmdo. Sando i renuén de 1000 hes & 10 15 s SACOTEL Pemu 6 WL
Notas especiales v e nte e -
s e 108 Teembros Oel Come y @ Drograma de Capactacdn debe Ser COMUNICEIO B Ia genrencis de Ia
AMPIRAS & MAS tardar @ 21 e los cormentes
Secretana general
Sacotel Perd Eirl

Figura 19: Acta de reunion de inicio de las 5’'S
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Figura 20: Reunion de coordinacion de inicio de las 5’S

Etapa 2: Formacién del comité de las 5S

El segundo punto de la reunién de fecha 18 de julio fue la conformacién del grupo
de personas que tendran a cargo el llevar adelante la implementacion de las 5S;
en tal sentido, se comunicé a todo el personal que el Comité de las 5S quedé

conformada por las siguientes personas.

e Jefe de Operaciones
o Jefe de Planta

e Operarios (2)

Del mismo modo, se tomo la decision que la persona que lidera el grupo de
trabajo, el cual se denomina “Comité 5'S“es el jefe de Operaciones, y reportaran
directamente al Gerente General; y si bien es cierto las personas encargadas no
cuentan con la experiencia necesaria en el liderazgo de llevar adelante proyecto
de 5’S, se ha previsto la socializacion respectiva y la capacitacion en temas

referentes a la metodologia japonesa.
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Etapa 3: Socializacién en temas de 5’S

Debido a que la empresa cuenta con 18 trabajadores, se hace necesario que todo
el personal se involucre en el objetivo de implementar las 5’S, por lo que se les
explico los propdsitos que se persiguen y los beneficios que se obtendran, como
un ambiente de trabajo mas amigable y mejores rendimientos de trabajo. La
socializacion en 5S se desarroll6 en fecha 19 de julio, entre las 17:00 hrs y 18:00
hrs, siendo la evidencia el Acta de Reunion a la cual asisti6 el Gerente y los
miembros del Comité. La socializacion estuvo a cargo de un ingeniero especialista

en liderar procesos de implementacion de 5’S en empresas industriales.
Los temas tratados en la socializacién fueron

e Las5'S
e Importancia y beneficios
e Clasificar, Seiton, Seiso, Seketsu y Shitsuke

e Casos exitosos

e Premio nacional de las 5’S

Figura 21: Reunién de socializacion de las 5’S
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Acta de reunion -

1700 s
Planta Sacotel Pery Eirl
Reunvon Comté 58 Tipo de Sociskzacdon pars implementacion de les 5§
Responsable  Jele de Opernciones Encargado de  Commé
Austentes €1 Gerarte Oenersl los mambros del Comvtd 95 y of axpositor (0 personas)

Toma de reunion  Socisizandn ol Comite de 1as 55 s0bre temas releconacos y 16 metodolog & seguv en s
mplerrentacon

Puntos de la agenda:
¢ lmis
. m m
. m.szmuu.umym
¢ Casos wtosos
o Premo naconsl de les 55
Debate
El ingeniero » @xpuso durante | horm y 20 mrntos 108 temas de agenda abordendo amphaments con probndo
m&:ymmn{wﬂomm“nmnbmubm
Asmismo, los contar con un entomo trabeio. su relacdn con el rendmiento
‘hm of sigrvficedo de une de las 55 y como e gue ol de ls empress
GIMINANGC Sy @XPOMBAN 00N UNE umnwu 5. ol recuento ce cAsos 00
€olo en empresas @ Nstducones nacionsles y la posbided de on of Premio nacionsl de les 5
Fralments e #hactud una retro shimentacdn 8 Ao de verficar que ion asistentes han asmdaco (08 temas relacionedos &
uhmumowumm-&um
Conclusiones
1 5 elcanzd o proposto 08 sociakza 108 temas refendon & 1as 8 5 en 10s paropertes de la reundn
Acciones Persona responsable Fecha limite
v Presents de Comné 58 2072022
inglementonon de s S
v Progremer copactacones en  Comtd 59 2107 2022
§°S para los meembros del
Comié v para todos loy
trabayadones
Observaciones

Se constatd la asstencia de los membros del Comaé § S

Secretana general e TTLTH
m A e

Figura 22: Acta de Reunion de socializacion de las 5°S
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Etapa 4: Programacion de actividades

2022

Cronograma de implementacion de 5'S
& 'mp : Jul. Ago Set Oct.

Fase y etapa Semanas

112|3(4(5]|]6|7|8(9(|10|11|12|13(14]|15]|16

FASE 1: Planificacion

Etapa 1: Compromiso de alta direccion

Etapa 2: Formacion de Comité 5'S

Etapa 3: Socializacion de las 5

Etapa 4: Programacion de actividades

Etapa 5: Capacitacion

FASE 2: Ejecucion

Etapa 1: Seiri (Clasificar)

Etapa 2: Seiton (Ordenar)

Etapa 3: Seiso (Limpiar)

Etapa 4: Seiketsu (Estandarizar)

Etapa 5: Shitsuke (Disciplina)

FASE 3: Seguimiento y mejora

Etapa 1: Plan de seguimiento

Etapa 2: Auditorias

Etapa 3: Revision de resultados

Etapa 4: Plan de mejoras

Figura 23: Programacion de actividades de implementacion de 5°S

En la figura 23 se muestra el cronograma de actividades que se desarrollan en la

implementacion de las 5S, la que incluye la ejecucién de tres fases y 14 etapas.
Etapa 5: Capacitacion en 5S

Tabla 5: Cronograma de capacitacion 5’s al personal

Dia Hora Tema

22.07.2022 17:00 hrs Introduccion 5's

25.02.2022 17:00 hrs  Importancia de las 5's

27.03.2022 17:00 hrs Videos casos de éxito

En la tabla 5, se contempla el cronograma de capacitacion sobre temas de 5S
dirigido al [personal de planta, el mismo que es impartido por un miembro del
Comité de las 5S
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Figura 24: Capacitacion de introduccion a las 5’s

Figura 25: Capacitacion importancia de las 5’s

FASE 2: Ejecucidn
Etapa 1: Clasificar (Seiri).

En esta primera etapa se tiene como objetivo eliminar todos aquellos elementos
innecesarios de del area de trabajo, en las figuras 15, 16 y 17 se puede apreciar

el desorden que existe en la planta de produccién, por lo que se hace necesario
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identificar los materiales que no son necesarios 0 estan descontinuados a fin de

darles de baja; para tal fin se utilizo la tarjeta roja, la misma que se muestra en la

figura 26, siguiente:

Figura 26: Formato de Tarjeta roja

Con la tarjeta roja, se pudo identificar una serie de materiales los cuales se

muestran en la lista contenida en la tabla 6.

Tabla 6: Listado de materiales en desuso a ser dados de baja

item Elementos innecesarios Cantidad Accién
1 |Articulos deteriorados 120 Eliminar
2 |Cajas vacias 24 Transferir
3 | Bolsas plasticas en desuso 16 Eliminar
4 | Chalecos sobrantes 5 Transferir
5 |Chalecos deteriorados 2 Eliminar
6 |Pallets deteriorados 28 Eliminar
7 | Maderas sin uso especifico 13 Transferir
8 | Amoladora malograda 1 Transferir
9 |Otros. 2 Transferir

| 211

Etapa 2: Ordenar (Seiton)

En esta etapa corresponde que todos los elementos necesarios deben estar el
lugar asignado, y si no tienen un lugar definido se les debe asignar para su facil
ubicacion y utilizacion. El propésito es que todos los elementos de uso diario y

necesarios deben tener una ubicacibn que permitan su ubicaciéon rapida y
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después de su utilizacion la devolucion inmediata en las condiciones que se tomd
previamente. La finalidad es pues la identificacion y ubicacion rapida de todos los

elementos, herramientas, equipos y articulos que son necesarios para la

ejecucion de los procesos.

Figura 27: Productos terminados y archivos ordenados
Etapa 3: Limpiar (Seiri)

En esta etapa se debe garantizar que el ambiente de trabajo sea amigable y
cuente con las condiciones de seguridad que permita un trabajo eficiente, por lo
que la primera acciéon es la zonificacion de las areas de responsabilidad de los
equipos de trabajo y que deben mantener libre de elementos extrafios y limpios.
En la figura 28 se muestra la distribucion de planta a las cuales se ha zonificado
en tres areas, blanca, verde y marrén claro; teniendo presente que las actividades

a ejecutar son:

e Pisos, paredes, ventanas, oficinas y otros.
e Herramientas, mobiliarios, inventarios, y otros.

e Maquinaria y equipos
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Figura 28: Zonificacion de areas para limpieza

Siendo los trabajadores de la planta de produccion son 6, se ha formado tres
grupos de trabajo, a quienes se les ha encargado la limpieza segun el siguiente
rol y asignacion de responsabilidades que se establece en la tabla 7; las mismas
gue se desarrollaran durante el inicio de la jornada y durante 20 minutos; teniendo
presente que durante el desarrollo de las actividades habituales del trabajo se
debe cuidar que no se debe ensuciar los ambientes ni dejar elementos fuera del
lugar al que estan indicados; asimismo, cinco minutos antes que termine la
jornada los grupos de trabajo deben verificar que todo debe estar en su lugar, y

gue no debe haber elementos considerados como suciedad.

Tabla 7: Rol de limpiezas y zonas de responsabilidad — agosto/setiembre

Fecha Zona A ZonaB Zona C
22/08 - 27/08 Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3
29/08 - 03/09 Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3
05/09 - 10/09 Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3
12/09 - 17/09 Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3
19/09 - 24/09 Grupo 3 Grupo 1 Grupo 2

Asimismo, para la ejecucién de la limpieza se ha dispuesto de los recursos
necesarios, como escobillones, trapeadores, pafios, baldes, escobillas, limpia
vidrios, entre otros; asi como el periodo de reposicion de cada uno de ellos; y se

debe garantizar que todo vestigio de suciedad debe ser retirado, no debe haber
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polvo en las maquinas ni en los estantes, ni restos de grasa o aceites, la finalidad
es pues contar con ambientes amigables y limpios.

Figura 30: Personal de la empresa iniciando limpieza general

En la figura 29 y 30, se puede apreciar el material de limpieza con el que se inicia

las faenas de limpieza general de la planta, y el personal en plena limpieza.
Etapa 4: Estandarizar

Para mantener el orden y la limpieza de la planta de produccién se hace
necesario estandarizar las actividades a fin de detectar aquellos factores que

desvian los propositos establecidos. En esta etapa se busca que los
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colaboradores asuman un comportamiento que se adapte a su cultura y forma de

trabajo mas que por obligacion.

La metodologia que permite detectar desviaciones a la falta de orden o falta de

limpieza es el control visual de los propios trabajadores.

A fin de mantener el orden y la limpieza se establece el rol y responsabilidad de la

limpieza, segun se muestra en la tabla 8, siguiente.

Tabla 8: Rol de limpiezas y zonas de responsabilidad — octubre

Fecha Zona A Zona B ZonaC
03/10 - 08/10 Grupo 3 Grupo 1 Grupo 2
10/10 - 15/10 Grupo 3 Grupo 1 Grupo 2
17/10 - 22/10 Grupo 2 Grupo 3 Grupo 1
24/10 - 29/10 Grupo 2 Grupo 3 Grupo 1

Adicionalmente para mantener un lugar de trabajo limpio y ordenado se han
establecido los siguientes lineamientos:

e El ambiente de trabajo es el fiel reflejo de la forma de pensar y actuar del
colaborador
e El puesto de trabajo debe ser un lugar ordenado, libre de elementos

innecesarios y lo necesario debe estar en su lugar asignado

e Los elementos asignados a cada trabajador deben estar al alcance, y
después que han sido utilizados regresar a su lugar de origen en
condiciones limpias hasta su préxima utilizacion

¢ No se debe permitir elementos extrafios en el lugar de trabajo.

e Los elementos sobrantes deben ser depositados en los lugares
establecidos

e El puesto de trabajo se debe mantener limpio y ordenado,

Etapa 5: Disciplinar

En esta etapa se procura que todo lo implementado anteriormente respecto a la
clasificacion, orden, limpieza y estandarizacion sean asumidas como conductas
habituales en su dia a dia, pues son los propios colaboradores quienes con su

actitud y trabajo deben dar sostenibilidad a los cambios establecidos.
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Los trabajadores asumen la responsabilidad de mantener el orden y la limpieza de
la linea de produccién, y que su trabajo individual y colectivo son los que se

deben encargar es mantener los objetivos.

Adicionalmente, con la finalidad de fomentar la participacion e involucrar a todos

los trabajadores se definieron las siguientes actividades:

e Desarrollar las 5’s en los horarios normales de trabajo
e Establecer responsabilidades

e Incentivar el trabajo en grupo

e Proponer los circulos de mejora

e La retroalimentacion después de cada actividad

e Fomentas las buenas costumbres

Por otro lado, a fin de fomentar la cultura de las 5’s, se ha dispuesto que todo
segundo lunes de cada mes se realicen talleres motivacionales durante 15
minutos al inicio de la jornada, estos talleres estaran a cargo de los propios

trabajadores y se realizatr5an en coordinacion con el comité de las 5’s.

FASE lll: Seguimiento y control
A fin de efectuar el seguimiento y control se desarrollan las siguientes etapas:
Etapa 1: Plan de seguimiento

A fin de mantener las 5’s en el tiempo se fijaron los objetivos, los mismos que

concuerdan con lo sefalado en la tabla 2, y se muestran en la tabla siguiente:

Tabla 9: Objetivos a alcanzar en las 5’s

'S Objetivo
Clasificar 20
Ordenar 20
Limpiar 20
Estandarizar 20
Disciplina 20
Puntaje 100

Segun lo previsto en la tabla 9 el objetivo a tener presente en el sostenimiento de
las 5’s es el puntaje maximo de 20 por cada S, siendo el objetivo maximo de 100;

habiéndose definido los objetivos se procede con las auditorias.
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Etapa 2: Auditorias

Con la finalidad de verificar los avances en el cumplimiento de la metodologia de
las 5’s, se ha programado realizar auditorias mensuales, siendo la fecha de
realizacion los viernes ultimos del mes; los resultados de la segunda auditoria
realizada en la empresa inmediatamente después de implementada la

metodologia se muestran en la tabla 10, siguiente:

Tabla 10: Objetivos a alcanzar en las 5’s

"s" Objetivo alcanzado Objetivo %
Clasificar 12 20 60.00%
Ordenar 14 20 70.00%
Limpiar 16 20 80.00%
Estandarizar 12 20 60.00%
Disciplina 10 20 50.00%

Puntaje 64 100 64.00%

Etapa 3: Revision de resultados

Tabla 11: Objetivos a alcanzar en las 5’s

"s" Objetivo alcanzado Objetivo % Brecha
Clasificar 12 20 60.00% 40%
Ordenar 14 20 70.00% 30%
Limpiar 16 20 80.00% 20%
Estandarizar 12 20 60.00% 40%
Disciplina 10 20 50.00% 50%

Puntaje 64 100 64.00% 36%

De la tabla 11, se puede verificar de la revision de los resultados que solo se ha

alcanzado un cumplimiento del 64%, y existe una brecha por cubrir del 36%.
Etapa 4: Plan de mejora

A la vista de los resultados obtenidos y mostrados en la tabla 11, se ha planificado

las siguientes acciones correctivas.
Para clasificar:

e Completar al 100% la identificacion de todos los elementos, muebles,
equipos, herramientas, instrumentos, materiales y otros, que se encuentren
en la planta.

e Verificar la no existencia de elementos no identificados en el area de la

planta de produccion.
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Para Ordenar:

e Verificar que todos los muebles, equipos, herramientas, instrumentos,
materiales deben tener un lugar definido, y ubicarlos adecuadamente.

e Verificar que no existan elementos en la planta fuera de lugar
Para Limpiar:

e Cumplir al 100% los programas de limpieza, sobre todo en las partes bajas
de las maquinas, y en las ventanas,
e Los equipos, instrumentos y herramientas deben ser guardados al final del

turno de trabajo completamente limpios y en el lugar designado.
Para Estandarizar:

e La supervision debe ser mas continua en el &mbito de las tres primeras S,
verificando el cumplimiento de los procedimientos establecidos para la
metodologia.

e Promover la participacion de los colaboradores en circulos de calidad.
Para Disciplina:

e Verificar que se cumpla eficientemente la estandarizacion de la
metodologia
e Asegurarse de que el personal mantenga la metodologia en su ambito

personal de trabajo
Resultados de implementacién de las 5’S

En cuanto a lo obtencién de los resultados se compararon las dos auditorias, con
la finalidad de determinar la mejora o el incremento en sus indicadores, los datos

se muestran en la tabla

Tabla 12: Comparacion de resultados de auditoria 5’s

"s" Pretest Postest Incremento %
Clasificar 4 12 200%
Ordenar 5 14 180%
Limpiar 8 16 100%
Estandarizar 3 12 300%
Disciplina 5 10 100%
Puntaje 25 64 156%
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De la tabla 12, se desprende que se presentaron incrementos importantes, en

cuanto al puntaje total el incremento fue del 156%, siendo el mayor incremento en

estandarizar (300%), y el mas bajo en el tema de la limpieza y la disciplina.

Por otro lado, de la aplicacién de las 5’'s en la planta de produccion se ha

verificado incrementos en la productividad, segin se aprecia de la tabla 13,

siguiente.

Tabla 13: Indicadores de productividad postest

Dia ;I;:g(rr:g:tjgl Ht_: t():]jl: du;;)) Eficiencia ;rr(;)gdri:\:;o dna Perjoe(izi;:ldoan Eficacia | Productividad
1 2880 2566 0.89 70 61 0.87 0.78
2 2880 2579 0.90 70 59 0.84 0.75
3 2880 2559 0.89 70 57 0.81 0.72
4 2880 2661 0.92 70 62 0.89 0.82
5 2880 2520 0.88 70 62 0.89 0.78
6 2880 2626 0.91 70 60 0.86 0.78
7 2880 2618 0.91 70 63 0.90 0.82
8 2880 2578 0.90 70 63 0.90 0.81
9 2880 2561 0.89 70 59 0.84 0.75
10 2880 2563 0.89 70 62 0.89 0.79
11 2880 2660 0.92 70 62 0.89 0.82
12 2880 2573 0.89 70 59 0.84 0.75
13 2880 2732 0.95 70 58 0.83 0.79
14 2880 2574 0.89 70 62 0.89 0.79
15 2880 2704 0.94 70 60 0.86 0.80
16 2880 2605 0.90 70 59 0.84 0.76
17 2880 2601 0.90 70 63 0.90 0.81
18 2880 2573 0.89 70 63 0.90 0.80
19 2880 2688 0.93 70 58 0.83 0.77
20 2880 2624 0.91 70 58 0.83 0.75
21 2880 2660 0.92 70 63 0.90 0.83
22 2880 2636 0.92 70 63 0.90 0.82
23 2880 2595 0.90 70 63 0.90 0.81
24 2880 2624 0.91 70 61 0.87 0.79
25 2880 2669 0.93 70 61 0.87 0.81
26 2880 2640 0.92 70 61 0.87 0.80
27 2880 2576 0.89 70 57 0.81 0.73
28 2880 2614 0.91 70 62 0.89 0.80
29 2880 2729 0.95 70 60 0.86 0.81
30 2880 2542 0.88 70 62 0.89 0.78
T 86400 78450 0.91 2100 1823 0.87 0.79
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De tabla 13, se puede apreciar que los indicadores de productividad se han

posicionado en 79%, siendo la eficiencia el 91% vy la eficacia el 87%.

Analisis econdmico financiero

Para efectos del analisis economico y financiero se tomé como datos, los

beneficios que se han podido obtener y los egresos econdmicos que han

significado la implementacién de la metodologia de las 5’s

Tabla 14: Presupuesto de implementacion de 5’s

Rubro Soles Soles

Fase de Planificacion 4,050
Compromiso de la alta direccion 250.00
Formacidn del comité 5s 250.00
Socializacién de las 5s 1,500.00
Programacion de actividades ' 250.00
Capacitaciones 1,800.00
Fase de ejecucion
Seiri 4,560
Clasificaciéon de equipos y materiales 350.00
Delimitacidn de areas 250.00
Seiton
Organizar elementos en areas de trabajo 350.00
Delimitacidn de ubicaciones 250.00
Seiso
Planificar tareas 300.00
Ejecutar limpieza 560.00
Seiketsu
Definir estandares 500.00
Retroalimentar 250.00
Shitsuke
Establecer procedimientos 500.00
Desarrollo de talleres 1,250.00
Fase de seguimiento y mejora 1,200
Plan de seguimiento 350.00
Auditorias iniciales (2) 400.00
Revision de resultados 150.00
Plan de mejoras 300.00

Total, presupuesto S/. 9,810
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De la tabla 14, se puede visualizar que el presupuesto para la implementacion de
las 5’s, asciende a S/. 9,810, el mismo que incluye los gastos en materiales;
adicionalmente, se estima que el costo de sostenimiento de las 5s en el tiempo y

las auditorias asciende a 200 soles mensuales.

De las tablas 3 y 13, se puede ver que los minutos trabajados en un mes en el
pretest fueron 72,042 y los minutos trabajados en el postet fueron 78,450, es decir
los trabajadores tuvieron un mejor desempefio que representa 106.8 horas
hombre; esto como consecuencia de una mayor organizacion, orden y limpieza
originada por la implementacion de las 5’s, por lo que este beneficio sera

calculado para confrontarlo con los egresos de la implementacion.

Tabla 15: Determinacién de costo hora hombre

Concepto Mes Ao

Sueldo de obrero 1,500 18,000
Essalud (9%) 135 1,620
SCTR (1.5%) 23 270
CTS 1,500
Gratificaciones (2) 3,000
Total, costo por trabajador 1,658 24,390
Costo por dia 55

Costo por hora 6.91

En la tabla 15, se establece el costo por hora hombre del personal que labora en
la planta y son los que han incrementado su eficiencia en el desempefio de sus

funciones.

Sl los 6 trabajadores han mejorado su desempefio en 106.8 horas al mes, y cada
hora hombre le representa a la empresa un costo de S/. 6.91; el beneficio
mensual obtenido es de S/. 737.59.

Con los datos de la tabla 14 que representa la inversion y que asciende a S/.
9,810; el sostenimiento de las 6’s en el tiempo que asciende S/. 200, y el beneficio
obtenido por la mejor utilizacion de las horas hombre que asciende a S/. 737.59
por mes, se construye el flujo de caja, que permite el analisis economico y

financiero.
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Tabla 16: Flujo de caja proyectado

Mes Inversion Beneficio Costo Flujo neto
0 9810 -9810
1 737.59 200 537.59
2 737.59 200 537.59
3 737.59 200 537.59
4 737.59 200 537.59
5 737.59 200 537.59
6 737.59 200 537.59
7 737.59 200 537.59
8 737.59 200 537.59
9 737.59 200 537.59
10 737.59 200 537.59
11 737.59 200 537.59
12 737.59 200 537.59
13 737.59 200 537.59
14 737.59 200 537.59
15 737.59 200 537.59
16 737.59 200 537.59
17 737.59 200 537.59
18 737.59 200 537.59
19 737.59 200 537.59
20 737.59 200 537.59
21 737.59 200 537.59
22 737.59 200 537.59
23 737.59 200 537.59
24 737.59 200 537.59

Con los datos de la tabla 16, y tomando como tasa de descuento 14%, que es la
gue considera la empresa se debe aplicar para el dinero que esta invirtiendo en el
proyecto de mejora se calcula el Valor Actual Neto, la Tasa Interna de Retorno, y
el beneficio costo, los que se muestran en la tabla 17, siguiente.

Tabla 17: Indicadores financieros a 12 meses

VNA -S/ 3,822.62
TIR 0.02
B/C 0.61
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De la tabla 17, se puede apreciar que a 12 meses el proyecto no es viable, esto al
reportar un VNA menor a cero (0); por lo que se procede a efectuar el analisis a

24 meses.

Tabla 18: Indicadores financieros a 24 meses

VNA S/ 1,386.79
TIR 2.32%
B/C 1.14

De la tabla 18, se puede mostrar que el VNA es positivo a 24 meses por lo que a
ese periodo el proyecto es viable, el TIR al resultar mayor a la tasa de descuento
tomada en cuenta también resulta mayor por lo que a 24 meses el proyecto es
rentable, y finalmente, la relacion beneficio costo indica que por cada sol que se

invierte se recupera 0.14 centavos.

Por otro lado, se debe tener presente que al implementar las 5s se ha mejorado
también los niveles de productividad y por consiguiente se esta produciendo mas
con los mismos recursos, este beneficio de mayor produccion no se ha tomado en
cuenta en el analisis, debido a que el investigador no cuenta con los datos de
costos y precio de venta de cada producto, por lo que el beneficio de haber

optado por las 5’s es mucho mayor.

3.6.Método de analisis de datos

Para el analisis de los datos, se ha tenido presente en principio un analisis
estadistico descriptivo, el cual se determina mediante la utilizacién del Software
SPSS, el cual permite hallar los descriptivos de las variables y sus dimensiones;
donde se ha determinado la media, la desviacion estandar, la asimetria y curtosis,
que permiten describir las caracteristicas y comportamiento de la variable de

estudio y sus caracteristicas.

Posteriormente, y a fin de contrastar las hipétesis se hace necesario primero un
analisis de normalidad de la serie de datos, y dado que las series a evaluar en
cantidad son definidas como muestras pequefas, ya que en cantidad son menor

de 30 datos, se utiliza el estadigrafo de Shapiro Wilk; para decidir cuando una
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serie tiene comportamiento paramétrico se debe verificar que la significancia debe
ser mayor a 0.05; caso contrario las series tendrian comportamiento no
paramétrico; de los resultados de la prueba de normalidad se elige el método
estadistico contrastar las hipotesis siendo que si las series muestran
comportamiento paramétrico se utiliza el estadigrafo de T de Student, y si es no
paramétrico se utiliza el estadigrafo de Wilcoxon.

3.7.Aspectos éticos

Para el desarrollo de la presente investigacion se ha contemplado la guia de
trabajos de investigacion y el codigo de ética de la universidad, resaltando la
responsabilidad de los autores en la veracidad de los datos contemplados, y el
respeto a los derechos de autoria de terceros, ya que todos los conceptos
vertidos y que pertenecen a otros autores han sido referenciados adecuadamente,
confirmando que no existe plagio, lo cual es evidenciado con el indice de similitud
del software TURNITIN el mismo que se encuentra en los limites exigidos por la

universidad.

Asimismo, en el desarrollo del analisis de los datos estos se han trabajado con
independencia e imparcialidad, sin interferir ni mostrar algin sesgo que puede

influir en los resultados.

Asimismo, se ha tenido presente lo contemplado en el articulo 9 del Codigo de
Etica de la UCV, en el cual se definen criterios y conceptos que guian la conducta
profesional de los ingenieros industriales, debido a los altos estdndares que se
tiene de la profesion.

51



IV.  RESULTADOS
4.1. Andlisis descriptivo

Tabla 19: Analisis descriptivos comparativo de la productividad

Productividad pretest Productividad postest
Media 0.6545 0.7882
Mediana 0.6574 0.7928
Varianza 0.003 0.001
Desviacion estandar 0.05448 0.02825
Minimo 0.56 0.72
Maximo 0.77 0.83
Rango 0.20 0.11
Rango intercuartil 0.09 0.04
Asimetria 0.087 -0.672
Curtosis -0.925 -0.278

[] Productividad pretest [ | Productividad postest
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Figura 31: Grafica de comparacién de la productividad pretest - postest

La tabla 19 y figura 31, muestran que la media de la productividad del pretest es
igual a 0.6545 y la media de la productividad postest es 0.7776, evidenciando un
incremento del 18.81%; asimismo, se puede apreciar que la desviacién estandar
paso de 0.05448 a 0.02525, lo que evidencia una disminucion 53.65%, lo que
implica que no solo se ha mejorado la productividad sino que también se ha

disminuido la variabilidad de los procesos; de igual manera, en cuanto a la
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asimetria, esta al pasar de 0.087 en el pretest a -0.672 en el postest, implica que
la mayoria de los datos se han concentrado por encima de la media, y que al
tratarse de un indicador como la productividad esto indica una clara tendencia de
los datos a mejorar; por otro lado, siendo la curtosis pretest -0.925 y la del postest
-0.278, esto indica que los datos se estan acercando mas a 0, y por consiguiente
se estan concentrando mas cercanos a la media, lo cual coincide con la

desviacion estandar y la asimetria.

Tabla 20: Analisis descriptivos comparativo de la eficiencia

Eficiencia pretest Eficiencia postest

Media 0.8338 0.9080
Mediana 0.8250 0.9061
Varianza 0.002 0.000
Desviacion estandar 0.04680 0.01891
Minimo 0.76 0.88
Maximo 0.91 0.95
Rango 0.15 0.07
Rango intercuartil 0.08 0.03
Asimetria 0.358 0.554
Curtosis -1.144 -0.318
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Figura 32: Grafica de comparacion de la eficiencia pretest - postest
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La tabla 20 y figura 32, muestran que la media de la eficiencia del pretest es igual
a 0.8338 y la media de la eficiencia postest es 0.9080, evidenciando un
incremento del 8.89%; asimismo, se puede apreciar que la desviacion estandar
paso de 0.04680 a 0.01801, lo que evidencia una disminucion 61.51%, lo que
implica que no solo se ha mejorado la eficiencia, sino que también se ha
disminuido la variabilidad de los procesos; de igual manera, en cuanto a la
asimetria, esta al pasar de 0.358 en el pretest a -0.554 en el postest, indica que la
mayoria de los datos se han concentrado por debajo de la media y se han alejado
un poco de ella, lo que puede significar que los operarios alun no se adaptan al
nuevo entorno de trabajo; sin embargo siendo la curtosis pretest -1.144 y la del
postest -0.318, esto indica que los datos se estan acercando més a 0, y por
consiguiente se estan concentrando mas cercanos a la media, lo cual coincide
con la desviacion estandar, por lo que se puede tomar como una clara muestra de
mejora de la eficiencia.

Tabla 21: Andlisis descriptivos comparativo de la eficacia

Eficacia pretest Eficacia postest

Media 0.7848 0.8681
Mediana 0.7714 0.8714
Varianza 0.002 0.001
Desviacion estandar 0.04548 0.02800
Minimo 0.71 0.81
Maximo 0.87 0.90
Rango 0.16 0.09
Rango intercuartil 0.09 0.05
Asimetria 0.237 -0.504
Curtosis -0.990 -1.011

La tabla 21 y la figura 33, muestran que la media de la eficacia del pretest es igual
a 0.7848 y la media de la eficacia postest es 0.8681, evidenciando un incremento
del 10.61%; asimismo, se puede apreciar que la desviacion estandar paso de
0.04548 a 0.02800, lo que evidencia una disminucion 53.65%, lo que implica que
no solo se ha mejorado la productividad sino que también se ha disminuido la
variabilidad de los procesos; de igual manera, en cuanto a la asimetria, esta al
pasar de 0.237 en el pretest a -0.504 en el postest, indica que la mayoria de los
datos se han concentrado por encima de la media lo que indica una clara
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tendencia de mejora al tratarse de un indicador como la eficacia que cuanto
mayor es su indicador mejor es su comportamiento; sin embargo siendo la
curtosis pretest —0.990 y la del postest -1.011, esto indica que los datos se estan
alejando de 0, y por consiguiente se estan concentrando mas lejanos de la media;
los resultados de la desviacion estandar y de la asimetria indican una clara mejora
en la estabilidad y mejora de la eficacia.
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Figura 33: Grafica de comparacion de la eficacia pretest - postest
4.2. Andlisis inferencial

Para el contraste de las hipétesis se determiné el comportamiento de la serie de
datos aplicando la prueba de Shapiro Wilk, siendo la regla de decision, si la
significancia es mayor a 0.05, la serie tiene comportamiento normal, caso

contrario el comportamiento es no normal.

Tabla 22: Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad pretets 971 30 ,578
Productividad postest ,944 30 , 118
Eficiencia pretest ,927 30 ,041
Eficiencia postest ,955 30 ,230
Eficacia pretest ,954 30 ,210
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Eficacia postest ,894 30 ,006

La tabla 22, se aprecia que los datos de la productividad antes y después son
mayores a 0.05, por con siguiente tienen comportamiento normal y para el
contraste se utiliza la prueba de T de Student, en el caso de los datos de la
eficiencia pretest y eficacia postest, estas son menores que 0.05, por con
siguiente el contraste estadistico tanto la eficacia como la eficiencia deben ser

trabajados con la Wilcoxon.
Contraste de la hipotesis general

Siendo la hipétesis nula y de investigacion

Ho: La hipotesis general como, la aplicaciéon de las 5’s no mejora la

productividad laboral en la empresa Sacotel Pera Eirl, Ancén, 2022

Hi: La hipdtesis general como, la aplicacion de las 5s mejora la

productividad laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancon, 2022
Siendo la regla de decision
Si p valor menor que 0.05, se rechaza la Ho

Tabla 23: Estadisticas de muestras emparejadas para productividad

Desv. Desv. Error
Media N o )
Desviaciéon promedio
Productividad pretets ,6545 30 ,05448 ,00995
Par 1
Productividad postest , 7882 30 ,02825 ,00516

La tabla 23, muestra que la productividad pretest (0.6545) es menor a la
productividad postest (0.7882=, por lo que se evidencia un incremento de la

productividad.
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Tabla 24: Prueba de muestras emparejadas para productividad

Diferencias emparejadas

95% de intervalo

Desv. . )
Desv. de confianza de la T Gl Sig.
Media Error ) )
Desviacion ) diferencia
promedio
Inferior ~ Superior
Productividad
Par pretets -
-,13365 ,07179 ,01311  -,16046 -,10684 -10,196 29 ,000

1 Productividad

postest

De la tabla 24, se puede apreciar que la significancia es igual a 0.000, siendo
menor a 0.05, se rechaza la Ho y se acepta que, la aplicacion de las 5’s mejora la

productividad laboral en la empresa Sacotel Pera Eirl, Ancén, 2022
Contraste de la primera hipotesis especifica

Siendo la hipotesis nula y de investigacion

Ho: La hipotesis general como, la aplicacion de las 5’s no mejora la
eficiencia laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancon, 2022

Hi: La hipétesis general como, la aplicacion de las 5’s mejora la eficiencia

laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancon, 2022
Siendo la regla de decisién
Si p valor menor que 0.05, se rechaza la Ho

Tabla 25: Estadisticos descriptivos para eficiencia - Wilcoxon

Desv.
N Media Minimo Maximo
Desviaciéon
Eficiencia pretest 30 ,8338 ,04680 76 ,91
Eficiencia postest 30 ,9080 ,01891 ,88 ,95
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De la tabla 25, se puede ver que la eficiencia pretest tiene un valor de 0.8338, y la
eficiencia postest 0.9080, por lo que se evidencia un incremento de la eficiencia.

Tabla 26: Estadisticos de prueba para eficiencia - Wilcoxon

Eficiencia postest —
Eficiencia pretest

Z -4,649°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

De la tabla 26, se puede apreciar que la significancia es igual a 0.000, siendo
menor a 0.05, se rechaza la Ho y se acepta que, la aplicacion de las 5’s mejora la

eficiencia laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancon, 2022
Contraste de la segunda hipotesis especifica

Siendo la hipotesis nula y de investigacion

Ho: La hipétesis general como, la aplicaciéon de las 5’s no mejora la

eficacia laboral en la empresa Sacotel Pera Eirl, Ancén, 2022

Hi: La hipotesis general como, la aplicacion de las 5’s mejora la eficacia

laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancon, 2022
Siendo la regla de decision
Si p valor menor que 0.05, se rechaza la Ho

Tabla 27: Estadisticos descriptivos para eficacia - Wilcoxon

Desv.
N Media o Minimo Méximo
Desviacién
Eficacia pretest 30 , 7848 ,04548 71 ,87
Eficacia postest 30 ,8681 ,02800 81 ,90

De la tabla 27, se puede ver que la eficacia pretest tiene un valor de 0.7848, y la

eficacia postest 0.8681, por lo que se evidencia un incremento de la eficacia.
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Tabla 28: Estadisticos de prueba para eficacia - Wilcoxon

Eficacia postest —
Eficacia pretest

Z -4,542°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

De la tabla 28, se puede apreciar que la significancia es igual a 0.000, siendo
menor a 0.05, se rechaza la Ho y se acepta que, la aplicacion de las 5’s mejora la

eficacia laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl, Ancon, 2022
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V. DISCUSION

Con relacion a la hipétesis general, ha quedado evidenciado del andlisis
estadistico descriptivo que el promedio de la productividad se ha incrementado en
20.43%, al pasar de 0.6545 en el pretest a 0.7882 en el postest, asimismo, se ha
conseguido una mejora en la variabilidad del proceso al haber disminuido la
desviacion estandar de 0.05448 en el pretest a 0.02825 en el postest que significa
una mayor estabilidad en los datos de la productividad, lo mismo sucedi6é con la
asimetria que al pasar de positivo a negativa significa que la mayor cantidad de
datos de la productividad se ha situado por encima de la media, indicando una
tendencia clara de mejora en la productividad; del analisis inferencial efectuado
con T de Student al 95% de confiabilidad ha quedado establecido de la prueba de
muestras emparejadas que existen diferencias estadisticamente significativas
entre la productividad del pretest y el postest, al obtener del analisis un p valor de
0.000, lo cual es menor al valor limite de 0.05 sefialado en la regla de decision,
por otro lado de la misma inferencia se obtiene un valor negativo de la diferencia
de medias que demuestra que la productividad del postest es mayor a la
productividad en el pretest, demostrando que esta ha mejorado como
consecuencia de la aplicacion de la metodologia de las 5’s.

En cuanto a los trabajos previos que forman parte de la presente investigacion y
gue coinciden con los hallazgos, se mencionan a, Garcia y Rivera (2021) quienes
en su investigaciéon demostraron incrementos de 33.16% en la productividad;
asimismo, Chambilla y Urbano (2020) en el area de produccion de una empresa
de confecciones demostraron que la productividad se incrementd en 28%, al
pasar de 72% al 83%; en la misma linea, Roman (2019) en su trabajo en el area
de confecciébn demostraron un incremento en la productividad de 16.12%; en la
misma linea, Malca (2019) demostré que la productividad mejor6 al obtener una
significancia menor a 0.05, también, Wojtynek, Kulihska y Gruszka (2018)
demostraron que las 5’'s incrementan los niveles de productividad; también,
Rizkya, Sari, Syahputri y Fdhilanh (2020) demostraron una reduccion de la
productividad del 18.20% como consecuencia de la aplicacion de las 5’s; Prawira,
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Rahayu, Hamsal y Purba (2018), en la aplicacion de las 5’s demostraron un
incremento de la productividad en 10.58%. Currillo (2018) en su investigacion tuvo
como resultados un incremento de los indices de productividad; en la misma
linea, Rivadeneira (2016) en su investigacion alcanzo6 a incrementar los indices de

productividad en la industria textil del 4.66%.

Entre las teorias que han servido para fundamentar conceptualmente la presente
investigacion y coinciden con los hallazgos se menciona a, Rajadell y Sanchez
(2016) seifalan que las 5’s ayuda a solucionar todos aquellos factores que se
presentan en el entorno de trabajo y que impiden un adecuado flujo de los
procesos; en el mismo sentido, Chandrayan, Solanki, y Sharma (2019) refieren
que las 5’s garantiza el flujo de los procesos y busca la mejora continua; también,
Costa, Ferreira, Sa y Silva (2018) refieren que las 5’s proporcionan mayor
disponibilidad de espacios en el area al eliminar los elementos innecesarios,
minimizando los tiempos de transito de los colaboradores y de los materiales, y
por consiguiente mayores desempefios en la ejecucion de los procesos; por otro
lado, Carro y Gonzales (2012) refiere que cuando se utilizan en forma los
recursos de la produccion se incrementa la productividad; en la misma linea,
Prokopenko (1989) sefala que la productividad se incrementa cuando se logra
producir mas con los mismos recursos; finalmente Flitman (2007) sefala que la
productividad se mejora cuando se produce mas con menos, se sefala que un
proceso es mas productivo en la medida que produzca mas resultados con los

MiSMOS recursos, 0 CoOn Menos recursos.

Con relacion a la primera hip6tesis especifica, ha quedado evidenciado del
analisis estadistico descriptivo que el promedio de la eficiencia se ha
incrementado en 8.9%, al pasar de 0.8338 en el pretest a 0.9080 en el postest,
asimismo, se ha conseguido una mejora en la variabilidad del proceso al haber
disminuido la desviacion estandar de 0.04680 en el pretest a 0.01891 en el
postest que significa una mayor estabilidad en los datos de la eficiencia, indicando
una tendencia clara de mejora de la eficiencia; del analisis inferencial efectuado
con Wilcoxon al 95% de confiabilidad ha quedado establecido que existen
diferencias estadisticamente significativas entre la eficiencia del pretest y el

postest, al obtener del estadistico de prueba un p valor de 0.000, lo cual es menor
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al valor limite de 0.05 sefialado en la regla de decision, por otro lado de la misma
inferencia se evidencia de la comparacion de medias que la media de la eficiencia
en el postest es mayor a la del pretest, lo que demuestra que esta ha mejorado

como consecuencia de la aplicacién de la metodologia de las 5’s.

En cuanto a los trabajos previos que forman parte de la presente investigacion y
que coinciden con los hallazgos, se mencionan a, Garcia y Rivera (2021) quienes
al implementar las 5s mejoraron la productividad la eficiencia en 12.74%;
Chambilla y Urbano (2020) demostraron que la eficiencia pasé de 82% a 87%; en
la misma linea; Roman (2019) demostré que se mejoro la eficiencia al pasar de
75% a 85%; en el mismo sentido, Malca (2019) en su investigacion demostrd que
la eficiencia mejord al obtener una significancia menor a 0.05; también, Rojas

(2018), que mediante la implementacion de las 5’s mejoro la eficiencia en 100%.

Entre las teorias que han servido para fundamentar conceptualmente la presente
investigacioén y coinciden con los hallazgos se menciona a, Rajadell y Sanchez
(2016) que en su obra menciona que el propoésito de las 5’'s es la eliminacion de
elementos innecesarios del area efectiva de trabajo, con el propésito de que los
procesos fluyan de manera sencilla sin contratiempos y aumentando la eficiencia
en la utilizacion de los recursos; por otro lado, Galindo y Viridiana (2015) sefialan
que utilizando los recursos de una organizacion adecuadamente para producir
bienes o servicios se mejora los indices de eficiencia; lo cual coincide también con
Gutiérrez (2014) y Gutiérrez y de la Vara (2012) quienes sefialan que la eficiencia
es la utilizacion Optima de los recursos de un proceso con la finalidad de
maximizar los resultados; finalmente, la eficiencia, relaciona la cantidad de
recursos que se utilizan con la cantidad de recursos que se han programado con

el cumplimiento de actividades (Shermerhorn, 2006).

Con relacién a la segunda hipétesis especifica, ha quedado evidenciado del
analisis estadistico descriptivo que el promedio de la eficacia se ha incrementado
en 10.61%, al pasar de 0.7848 en el pretest a 0.8681 en el postest, asimismo, se
ha conseguido una mejora en la variabilidad del proceso al haber disminuido la
desviacion estandar de 0.04548 en el pretest a 0.02800 en el postest que significa

una mayor estabilidad en los datos de la eficacia, lo mismo sucedidé con la
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asimetria que al pasar de positiva a negativa significa que la mayor cantidad de
datos de la eficacia se ha situado por encima de la media, indicando una
tendencia clara de mejora en el cumplimiento de los objetivos; del andlisis
inferencial efectuado con Wilcoxon al 95% de confiabilidad ha quedado
establecido que existen diferencias estadisticamente significativas entre la
eficacia del pretest y el postest, al obtener del estadistico de prueba un p valor de
0.000, lo cual es menor al valor limite de 0.05 sefalado en la regla de decision,
por otro lado de la misma inferencia se evidencia de la comparacion de medias
que la media de la eficacia en el postest es mayor a la del pretest, lo que
demuestra que esta ha mejorado como consecuencia de la aplicacion de la

metodologia de las 5’s.

En cuanto a los trabajos previos que forman parte de la presente investigacion y
que coinciden con los hallazgos, se mencionan a, Garcia y Rivera (2021)
determinaron que la implementacion de las 5s mejoré la eficacia en 24%;
Chambilla y Urbano (2020) demostraron que se incrementd la eficacia al pasar
de88% a 95%; también, Roman (2019) obtuvieron como resultado un incremento
en los niveles de cumplimiento de objetivos al incrementar la eficacia de 81.9% a
84%; en la misma linea, Malca (2019) en su investigacion al implementar las 5S
mejoraron la eficacia al obtener una significancia menor a 0.05; y, Rojas (2018)

gue al implementar las 5’s demostré un incremento del 100%.

Entre las teorias que han servido para fundamentar conceptualmente la presente
investigacién y coinciden con los hallazgos se menciona a, Villasefior (2016)
quien refiere que las 5’s busca el ordenamiento adecuado de los elementos que
se constituyen en necesarios y de uso continuo en el area de trabajo lo cual da
facilidades para su rapida identificacion al identificarlos en sus respectivas
ubicaciones y permitiendo alcanzar los objetivos de produccion previstos; por otro
lado, la eficacia se mide por la congruencia entre los objetivos de la organizacion

y los resultados observados (Aydin y Ceylan 2009).
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VI. CONCLUSIONES

01 Respecto al objetivo general de investigacion, ha quedado demostrado de la
aplicacion de la prueba de muestras emparejadas de T de Student a una
confiabilidad del 95% que existe diferencias estadisticamente significativas entre
la productividad del pretest con la productividad del postest, siendo esta ultima
mayor, por lo que la aplicacién de las 5’s mejord la productividad laboral en la

empresa Sacotel Peru Eirl.

02 Respecto al primer objetivo de investigacion, ha quedado demostrado de la
aplicacion del estadistico de prueba con Wilcoxon a una confiabilidad del 95% que
existe diferencias estadisticamente significativas entre la eficiencia del pretest con
la eficiencia del postest, siendo esta ultima mayor, por lo que la aplicacion de las

5’s mejord la eficiencia laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl.

03 Respecto al segundo objetivo de investigacion, ha quedado demostrado de la
aplicacion del estadistico de prueba con Wilcoxon a una confiabilidad del 95% que
existe diferencias estadisticamente significativas entre la eficacia del pretest con
la eficacia del postest, siendo esta ultima mayor, por lo que la aplicacién de las 5’s

mejoro la eficacia laboral en la empresa Sacotel Peru Eirl.
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Vil.  RECOMENDACIONES

01 Se recomienda, dado los buenos resultados que se ha obtenido, que la
empresa amplie el ambito de accion de la metodologia de las 5’s a las otras areas
de la empresa, esto con la finalidad de mejorar los flujos de trabajo, incrementar la

productividad global y mejorar el ambiente de trabajo.

02 Se recomienda que se propicie las reuniones de capacitacion y coordinacion
de las 5’s, con la finalidad de proponer mejoras que ayuden al sostenimiento de la

metodologia y al sostenimiento y mejora de los flujos de trabajo.

03 Se recomienda que cumpla con los protocolos y estandares de organizacion y

limpieza, a fin de garantizar el cumplimiento y mejora de los niveles de las 5’s
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ANEXOS

Anexo 1: Producto Bruto Interno por horatrabajada - 2019

irlanda ¢ b I 1 09,5
Noruega 4= IIIIINININEGEGEGEGENEEEN o=.2
Francia ¢ b NG 7 7.2
Estados Unidos <= NG 77. 1
Alemania @ NG 7.2
Reino Unido <= NG 4.3
Australia® G NG 1.3
itatia ¢ b NN 51 .=
espana @ IIIININGEGEEEEEN s
Canada ¢) NG 57 .©
union Europea @G I 57 .2 S
Jjapon o I 25.5 e i
Portugal & NG < -.c — .
chile ¢ I =0.2 ’
mexico* ¢-p GGG 22.2 "

Fuente: OCDE, 2021

Anexo 2: Diagrama de Ishikawa para baja productividad

MANO DE OBRA MATERIALES EQUIPOS

Exceso de carga laboral \ Sin marcas Vibracién de equipos \

Desmotivacion \ Sin ubicacion definida Fallos de maquinas \

Des calibracion \
\ \ R Baja
| Productividad
Sin procedimientos Desorden Sin indicadores
Procesos empiricos / Espacios reducidos / Sin trazabilidad /
Sin planificacion / Pocaventilacién/ /

METODOS MEDIO AMBIENTE MEDICION

Falta de capacitacién\ Sin control de stock

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 3: Codificacién de causas de la baja productividad

Cadigo Causa
Cl  Exceso de carga laboral
C2  Desmotivacion
C3  Falta de capacitacion
C4  Sin marcas
C5  Sin ubicacion definida
C6  Sin control de Stock
C7  Vibracion de equipos
C8 Fallos de maquinas
C9  Des calibracion

Fuente: Elaboracién propia

Cadigo

Causa

C10

Sin procedimientos

C11

Procesos empiricos

C12

Sin planificacién

C13

Desorden

C14

Espacios reducidos

C15

Poca ventilacion

C16

Sin indicadores

C17

Sin trazabilidad

Anexo 4: Matriz de correlacion de causas de baja productividad

Cl1{C2(C3|C4|C5|C6|C7|C8|C9|C10{C11{C12(C13|C14|C15|C16|C17[Total
C1 3(1|j1(1|j1/0|0|0O|1|1({0|3(0|0O|0]|O0]12
C2|5 5(3|3(3|0{0|0|3|3|3(|3|0(0]|0(|0]31
C3|5(5 o(3|1(1j]0(3|3[0|3|3|0|0|0]|0]|27
C4|5(3]|0 3(3|0(0j0j0|O0O|1|3|0|0|0|0]18
C5|5[5]|0]5 5/]0{0(3(3(3|5(|5]|5(0]|0/|0)44
6| 3|3(1(0]3 ojofoj0|0|1(1({0|0|0|1]|13
C7{1|1(0(0|0]0 3/13(0({0|0|j0O|0O|O0|0]|0]| 8
c8/1|13(0(0|0]|0]|1 3|0(0|0|0|jO|O|O0O|O0] 8
¢9|1|3|3(1|1|1]|1]|1 1133|311 ]1]|1]26
cio|{5(5|5(0|0|1|0|1|1|0(5|3(1|0{0]|0]|1]28
C11{3(3|3(0|0|3(0|1|1]3 5/11(0(1|0(1]|25
C12{5(3|3(0|3|{3|0|0(|3|3|3 5/1]0{0(0|1]|32
C13|5(5|5(5|5|5|3|3|3|[5(|5]5 5|/5(5(|3]|72
Cla4|5|(5|5[(5|5|5(3[3[3|5[5]|5]5 5|/5(1|70
C15/5(5|3(0|5|5|1|{3|0|3|3|5(|5]5 00|48
Cl6{3|1|j0(0fO0O|1|0|O|OjO|OjO|O(O]O 0|5
ci7z{3|1|1(1f(1|1|j0|0|O0OO0O|O|21|3|0|0]|1 13

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 5:Ponderacién de causas de baja productividad

Causas que originan baja Puntaje . . Ponderacién %
Cod. Incidencia
productividad de total Acumulado
C13 Desorden 72 7 Bs02 o2 | o026
C14 Espacios reducidos 70 7 -90 | -15 | 0,52
C15 Poca ventilacién 48 7 336 0,69
C5  Sin ubicacién definida 44 3 B 132 Eloo7 0,76
C12 Sin planificacién 32 3 Pl o6 [l o005 0,81
C2 Desmotivacion 31 3 ] o3 Il 0,05 0,86
C10 Sin procedimientos 28 3 Y Il 0,04 0,90
C4 Sin marcas 18 3 [| 54 Il 0,03 0,93
C3 Falta de capacitacion 27 1 I 27 | o001 0,04
C9 Des calibracién 26 1 | 26 | o001 0,96
C11 Procesos empiricos 25 1 [ 25 | o001 0,97
C6 Sin control de Stock 13 1 | 13 | 0,01 0,98
C17 Sin trazabilidad 13 1 | 13 | 0,01 0,08
C1 Exceso de carga laboral 12 1 | 12 | 0,01 0,99
C7 Vibracién de equipos 8 1 | 8 | 0,00 0,99
C8 Fallos de maquinas 1 | 8 | 0,00 1,00
C16 Sinindicadores 5 1 | 5 | 0,00 1,00

Fuente: Elaboracién propia

Se desprende del anexo 5, que 4 causas (23%) representan el 76% de los

problemas; o 5 de las causas (29%) representa el 81% del problema.

Anexo 6: Diagrama de Pareto para causas de baja productividad

600 100%
90%
504
500 490
80%
70%
400

60%

336

300 50%

40%

200

30%

20%

p6 93
84
54 10%
27 26 25
T s s e e
I N S s— — 0%
c2 ca c6 cio c12 c11 c3 c1 co c16 ci7 cs

5
c7

100

ci3 ci4 cis cs

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 7: Estratificacion de causas para baja productividad

Causas que originan baja Ponderacion Area Puntaje %
productividad total acumulado

C13 Desorden 504

C14 Espacios reducidos 490

C15 Poca ventilacidn 336

C5 Sin ubicacion definida 132

C2 Desmotlvauorj . 96 Gestion 1642 85,3%
C11 Procesos empiricos 26

C3 Falta de capacitacion 25

C1 Exceso de carga laboral 13

C16 Sinindicadores 12

C17 Sin trazabilidad 8

C4 Sin marcas 93

Ccé6 S!n control.d(? Stock 84 Operaciones 558 13,4%
C10 Sin procedimientos 54

C12 Sin planificacién 27

C9 Des calibracién 13

C8 Fallos de maquinas 8 Mantenimiento 26 1,3%
C7 Vibracién de equipos 5

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 8: Causas de baja productividad agrupadas por areas

Fuente: Elaboracién propia

H Gestion

 Operaciones

Mantenimiento



Anexo 9: Matriz de priorizaciéon de soluciones para baja productividad

S
Ib 0
S <5 0 O‘o
10‘7 (9 SIS 'b\ '.OQ x§
_v$?/ obz 0{ \,b\z&o'b obo‘a \0?.‘&. \'(,;OQ . \b’bb «O\ o\o “O 4 (:bé \b’b . \b’b
S LS & L e S
XV QI & &R L 2\
Gestion 3 (1 1|32 Ato |10 59% | 10 [100] 1 5's
Operciones 2 Bajo 4 | 24% | 5 20 2 |[Coaching
Mantenimiento 3 Medio 3 18% 1 3 3 [Manto. Prevent.
3(3[3[3]|3]2 17 |100%
. Fuente: Elaboracion propia
Anexo 10: Matriz de Consistencia
Problemas Objetivos Hipotesis
General

¢ De qué manera la aplicacion
de las 5's mejorara la
productividad laboral enla
empresa Sacotel Peru Eirl,
Ancon, 2022?

Determinar de qué manera la
aplicacion de las 5's mejora la
productividad laboral enla
empresa Sacotel Perd Eirl, Ancon,
2022

La aplicacion de las 5's mejora la
productividad laboral en la
empresa Sacotel Per( Eirl, Ancon,
2022

Especificos

¢ De qué manera la aplicacion
de las 5's mejorara la eficiencia
laboral en la empresa Sacotel
Perd Eirl, Ancon, 20227

Determinar de qué manera la
aplicacion de las 5's mejora la
eficiencia laboral en la empresa
Sacotel Pert Eirl, Ancon, 2022

La aplicacion de las 5's mejora la
eficiencia laboral en la empresa
Sacotel Pert Eirl, Ancon, 2022

¢ De qué manera la aplicacion

de las 5's mejorard la eficacia

laboral en la empresa Sacotel
Per( Eirl, Ancdn, 20227

Determinar de qué manera la
aplicacion de las 5's mejora la
eficacia laboral en la empresa
Sacotel Pert Eirl, Ancon, 2022.

La aplicacion de las 5's mejora la
eficacia laboral en la empresa
Sacotel Pert Eirl, Ancon, 2022.




Anexo 11: Matriz de Operacionalizacion de las variables

procesos

€ = Eficacia

VARIABLES DE DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
DIMENSIONES INDICADORES .
ESTUDIO CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Independiente SEIRI
(Clasificar)
Chandrayan, Solanki,
yan, sotanid, y o SEITON
Sharma (2019), indican es| Es una filosofia de
) ] (Ordenar) .
una metodologia que |trabajo que se basa en Co= Objetivos alcanzados
adopta y fomenta la los principios de SEISO Objetivos programados Razén
5's clasificacion, orden, clasificar, ordenar, (Limpiar)
limpieza, estandarizacidn | limpiar, estandarizar, y
N L SEIKETSU
y disciOplina, en el disciplina .
entorno de trabajo. (Estandarizar) CO = Cumplimiento de objetivos
SHITSUKE
(Disciplina)
Dependiente La productividad es un __Horas Hombre trabajadas
Define que tan bien se indicador que se Eficiencia " Horas hombre programados| Razén
utilizan los recursos para . , L.
. puede medir a través E = Eficiencia
o alcanzar los objetivos de la eficienci
Productividad previstos (Galindo y e .a € .'C'enc'a Y _ Producciéon alcanzada
Viridiana, 2015) eficacia de sus Eficacia Produccién programada Razén




Anexo 12: Validacion Ing. Pablo Aparicio Montenegro

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES

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

5's

DIMENSIONES Si No Si No Si No

1 | DIMENSIONES; SEIRI, SEITON, SEISO,
SEIKETSU, SHITSUKE

co= X X X
PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
DIMENSION 1, EFICIENCIA

1 Horas Hombre trabajadas X X X

Eficiencia =
f Horas Hombre programadas

DIMENSION 2, EFICACIA

Produccion alcanzada
2 Eficacia = X X X

Produccion programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
Opinidon de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mgir. Aparicio Montenegro Pablo DNI: 25694430

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. Q. 7
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del\<structo . { |9
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo I /?U de mayo de 2022
[ ) '||l|"l. J
oyt S

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



Anexo 13: Validacion Ing. Leonidas Benitez Rodriguez

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES

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

5's

DIMENSIONES Si No Si No Si No

1 | DIMENSIONES; SEIRI, SEITON, SEISO,
SEIKETSU, SHITSUKE

co= X X X
FPRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
DIMENSION 1, EFICIENCIA

1 Horas Hombre trabajadas X X X

Eficiencia =
Horas Hombre programadas

DIMENSION 2, EFICACIA

2 Eficacia = Produccion alcanzada X X X

Produccion programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Lednidas Rimer Benites Rodriguez DNI: 10614957
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial
Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. 6{"
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensidn especifica del constructo f!' 20 de mavo de 2022|
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo / ) y O
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Mg. Leonidd’s Rimer Benites Rodriguez

DNI: 10414957



Anexo 14: Validacion Ing. José la Rosa Zefia Ramos

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES

N° DIMENSIONES / items | Pertinencia’ | Relevancia2 | Claridad® | Sugerencias

5's

DIMENSIONES Si No Si No Si No

1 | DIMENSIONES; SEIRI, SEITON, SEISO,
SEIKETSU, SHITSUKE

co= X X X

PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No

DIMENSION 1, EFICIENCIA
1 Eficiencia = Heras Hombre trabajadas X X X
rerenala = Horas Hombre programadas

DIMENSION 2, EFICACIA

Produccion alcanzada
2 Eficacia = X X X

Produccion programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
Opinidén de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de correqir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mgir. Zena Ramos, José La Rosa DNI: 117533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

—

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. .__-:'T'- +
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del consfructo </ A — ?I
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo > - '._Ii e de mayo de 2022C)

............................................

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensicn Mg. Jose La Rosa Zefia Ramos
DNI: 17533125



Anexo 15: Carta de autorizacién de empresa

Sacotel
FPeruesi.rL

E-m:all: e3cobelp srugZg mall com
RUC 0607772178

SACOS TELAS DE POLIPROPILENQ, BIG BAG, BULKBA G, ARPILLERAS, MANTAS,
COBERTORES, BOLSAS DE PAPEL, MALLARASCHEL YUTE ¥ OTROSE.

AUTORIZACTON DE LEVANTAMIENTO DE
INFORMACTON

FPar medio de lapresne se da iy auwarEamas el ung de foda Db
necesaria en &l desarralo e elabaraidndel Rforme de Practicss Pre
prafesionges realizado paria:

Srig VIANEF MAGALF CARRASCO CARRASCO, idenrfeada con el DN
TE9E383y el Sr. ALETANDRO MAGNOMOLERLES FERNANDEZ,
dsntificso con DAT TR42TTRT

AREA DEPRODUCCION de la empresa RAZON SOCTAL:

SACOTEL PERUEIRL RUC- 20807TT2TE, durante el siguiente period-

Fecha de tnicia: Serfembre del 2022

Fechg de Terming: Dicrembre 1011

Se expide el presens docwsensy a solicind del MEresads, parglos fies que exime
CaHVERTENTE.

Lima, 12 de Setfembre ge 2022

VBRI i



Anexo 16: Carta de compromiso

Sacotel
Perde.rL

E-mail:sacotelperu@gmail .com

RUC20607772178

SACOS, TELAS DE POLIPROPILENG, BIG BAG, BULK BAG, ARFPILLERAS,
MANTAS, COBERTORES, BOLSAS DE PAPEL, MALLA, RASCHEL, YUTE Y
OTROS.

ACTA DE COMPROMIS O

Por medie de la presete dcta T ALEGRE MENIMIEA MARING como GERETE
GENERAL me comgpromere a participar ¥ brindar Dyformocién necesaria de la empresa
SACOTEL PERTU ELRL RUC: 20607772178 brindar la iyformacién necesaria para
obtener los maquores bengffcios.
Dl cuai] ai final de la resis se brinde wia copia, pava gue la empresa estd byfermada sobre
af contenide de la byformacidn

Facha de inicie: Seriembre dal 2022
Facha de Térming: Diciembre 2022

WErEAiE e e

82
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