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Resumen

En la presente investigacion se establecié mejorar la productividad en los procesos de
soldadura en la compafiia MACOL S.A mediante la implementaciéon de la metodologia
5S. La empresa MACOL S.A, de la provincia de Talara, viene laborando desde hace
diez afos; cuenta con un taller de metalmecéanica, donde el proceso de soldadura es
una de sus principales actividades que desarrolla, siendo la empresa Grafia Montero
su cliente mas importante. para medir la eficiencia se toman en cuenta el tiempo de
trabajo, a través del formato de medicion del cumplimiento de la eficiencia. Mediante
cual se conoci6 el numero exacto de requerimientos durante el periodo que dura el
estudio. La poblacion estuvo conformada por el total de servicios en los procesos de
soldadura y la muestra la conformo el total de servicios durante los meses de mayo a
diciembre del 2018. la eficiencia obtuvo un crecimiento porcentual del 89,73% al
98,04%, y finalmente, la eficacia, obtuvo un crecimiento porcentual del 77,87% al
89,03%. En la investigacion realizada la eficacia paso de 0,53 a 0,80 es decir se logré
un aumento en la eficacia promedio del 51%. En el caso de la eficiencia, esta cambio

de 0.79 a 0.87, es decir se incrementd en 10%.

Palabras clave: Metodologia de las 5S, eficiencia, eficacia, productividad.
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Abstract
In the present investigation, the general to improve the productivity of welding
processes in the MACOL S.A company through the implementation of the 5S
methodology. The company MACOL S.A, from the province of Talara, has been
working for ten years; It has a metalworking workshop, where the welding process is
one of its main activities, with Grafia Montero being its most important client., to
measure the efficiency, the working time is taken into account, through the efficiency
measurement measuring format. The exact number of requirements during the period
of the study was known through the format for measuring compliance with the
effectiveness. The population was made up of the total services in the welding
processes total services during the months of May to December 2018. The efficiency
obtained a percentage growth of 89.73% to 98.04%, having an improvement of 9.26%
and finally, the efficiency, obtained a percentage growth of 77.87% to 89.03%, having
an improvement of 14.34%. In the research carried out the effectiveness went from
0.53 to 0.80, that is, an increase in the average efficiency of 51% was achieved. In the

case of efficiency, it changed from 0.79 to 0.87, that is, it increased by 10%.

Keywords: 5S Methodology, efficiency, effectiveness, productivity.
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l. INTRODUCCION

La empresa se dedica a la industria del limon; teniendo los siguientes procesos:
Extraccion de Aceite Destilado, Deshidratado de Cascara, Elaboracion de jugo
concentrado, Manejo de cultivo de plantaciones de limones y Comercializacion de
limén fresco; el cual es distribuido tanto en ambito nacional (Mercado Mayorista,

Supermercados) como Internacional (Chile, Estados Unidos, Holanda).

En el proceso de Limos fresco, es requerido en mayor cantidad Mano de Obra, por
lo que los otros procesos son casi automatizados. En el proceso de frescos, la
recepcion de limos se hace en un area continua a la sala, donde es transportados a
dos maquinas calibradoras por tamafio, de 35mm, 37mm, 39mm, 41mm, 43mm y
superiores. De las calibraciones por tamafio pasan a bandejas donde 12 operarios
seleccionan el limén por color (verde, cafia y amarillo), asi como los limones que
estan dafados por ralladuras o maltrato post cosecha. De esta seleccion, parten los
limones a los mercados internacionales, supermercados y a mercado nacional o

mayorista, y los que son dafiados, para los otros procesos.

Se ha analizado en las operaciones de limén fresco que algunas de ellas son
desarrolladas de una forma sin balance con relacion al personal, en unas se

obstaculizan y en otras la carga de limoén se acumula en las tolvas de las maquinas.

Asi mismo, la supervision de la produccion no es el mas capaz al no tener los
tiempos estandar de produccién que permitan planificar los kilogramos a procesar

en un determinado tiempo.

La pérdida de tiempo, que significa gastos innecesarios, es latente en el desarrollo
de las operaciones, como la preparacion de personal nuevo en el proceso, personal
con tiempo ocioso y personal que realiza actividades en tiempos sub estandar por
no tener un control que debe ser permanente por no tener establecidos los tiempos
de actividades (tiempos estandar). Estas situaciones son desventajosas, y en un
mundo globalizado donde esta no sélo es local, sino llega a competir

internacionalmente (p.e. México) ninguna empresa debe dejar de organizar un



control debidamente estricto en su sistema de producir, empezando por la

estandarizacion de jerarquias la de tiempos.

Se espera incrementar la produccion con la ayuda del estudio del trabajo en la
empresa para lograr la complacencia de consumidores en el desempeiio de los
términos de entrega, con trabajadores adecuadamente competente y conseguir

nuevos compradores y poder avanzar la competencia.

El problema se presenta como pregunta, ¢En cuanto aumentara la productividad en
las operaciones de empaque de limén utilizando el Estudio de Trabajo? Como
preguntas especificas, se presentan ¢En cuanto se reduce el tiempo de las
operaciones de transporte de limén con la aplicacion de una nueva tecnologia de
trabajo en el proceso de empaque?, ¢En cuanto se reduce las paradas de la
maquina calibradora de limén con el estudio de métodos en las operaciones de
empaque?

Como justificacion, las empresas en el mundo empresarial indagan como maniobrar
con mayor efectividad. Las organizaciones administran sus energias a la
disminucion de precio mediante el desarrollo de la productividad persistentemente,
atendiendo el andlisis de personas, materiales e instalaciones, cdmo interaccionan,
para lograr un definitivo objetivo, consigue optimizar la productividad mediante una
direccion inteligente de métodos, estudio de tiempos y estructura del trabajo y asi
establecer estandarizaciones de procesos.

Las empresas peruanas no consiguen perseguir subsistiendo trabajando con
métodos que no le formen cuantia, convienen perfeccionar todos los métodos para
el trabajo eficaz de los componentes productivos. La perfeccibn de métodos
concentra sus energias en su proceso de productividad con el proposito de detectar
diversas actividades productivas que engrandecen su costo de fabricacion,
asimismo componer las acciones en el proceso productivo para adquirir una
evolucion financiera.

Los objetivos, que se desarrollan, empezando por el general: Aumentar la

productividad en las operaciones de empaque de limon utilizando el Estudio de Trabajo



en una empresa exportadora. Los objetivos especificos: Reducir el tiempo de las
operaciones de transporte de limdn con la aplicacién de un nuevo método de trabajo
en las operaciones de empaque, Reducir las paradas de la maquina calibradora de
limoén con el estudio de métodos en las operaciones de empaque.

Dentro de la investigacion se planted las siguientes preguntas, como pregunta
general se presenta ¢En cuanto mejora la productividad en los procesos de
soldadura con la implementacion de la metodologia 5°'S en la companiia MACOL
S?A?

En cuanto a los problemas especificos se planted los siguientes: ¢En cuanto se
incrementa la eficiencia en los procesos de soldadura mediante la implementacion
de la metodologia 5S en la compafiia MACOL S?A?, como segundo objetivo
especifico se obtuvo ¢En cuanto se incrementa la eficacia en los procesos de
soldadura mediante la implementacion de la metodologia 5S en la compafia
MACOL S.A?

Como justificacion de la investigacion se sostiene que se busca solucionar el
problema de tiempos muertos, inseguridad en los trabajadores e incumplimiento con
los tiempos establecidos para la ejecucidon de un servicio a causa de la mala
ubicacion de maquinarias y herramientas asi como espacios sucios para el
desarrollo de los procesos de soldadura en la compafia MACOL S.A, para de esta
forma mejorar la productividad mediante una herramienta de mejora continua
basada en la filosofia japonesa como lo es la metodologia de las 5S, puesto que
con una buena organizacion, orden y limpieza de los lugares donde se laboran
garantizando un mejor desempefio de los trabajadores.

Dentro de los objetivos, se plantea como objetivo general, Mejorar la productividad
en los procesos de soldadura en la compafiia MACOL S.A mediante la
implementaciéon de la metodologia 5S. y como primer objetivo especifico Aumentar
la eficiencia en los procesos de soldadura de la compafiia MACOL S.A. y como
segundo objetivo especifico se presenta Aumentar la eficacia en los procesos de
soldadura de la compafiia MACOL S.A.

La hipotesis general disefiada es: La elaboracion del Estudio de Trabajo en las

operaciones de empaque de limén en la empresa aumentara la productividad y las



especificas son: Ho: La elaboracion de un nuevo procedimiento de trabajo en el
proceso de empaque no reducira el tiempo de las operaciones de transporte de
limoén de la empresa. Ha: La aplicacion de un nuevo método de trabajo en el proceso
de empaque reducirda el tiempo de las operaciones de transporte de limén de la
empresa, como hipétesis nula: Ho: La ejecucion de un nuevo método de trabajo en
el proceso de empaque de la empresa no reducira el namero de paradas en las
operaciones de transporte de limén y Ha: La ejecucion de un nuevo método de
trabajo en el proceso de empaque de la empresa reducira el nimero de paradas en

las operaciones de transporte de limon.



Il. MARCO TEORICO
La investigacién planteo las siguientes teorias relacionadas: la Productividad que
segun afirma Gutiérrez (2014) es ligada a los resultados obtenidos a raiz de la
ejecucion de un proceso con el fin de que la productividad aumente en una
organizacion. Distintos autores relacionan la productividad, con produccion obtenida
y los recursos utilizados.
Existen criterios comunmente utilizados por distintos autores y relacionan medicion de
la productividad con la eficiencia y eficacia. (Miller, 2018) (Paco, 2019) (Tomas
Fontalvo Herrera2, 2017)
Las 5S Se define como una préactica de Calidad japonesa basada en el Mantenimiento
Integral de la organizacién, no s6lo de maquinarias sino en el entorno de todas las
areas de trabajo en el cual solicita la participacion de todo. (Alfaro, 2019) (Franco,
2015) (Zulieth Melissa Camargo Carrefio, 2015)
Lanazca (2017) manifiesta que existen cinco aspectos para lograr la ejecucion de
tareas de diferentes procesos con la maxima eficiencia y rapidez. Lo que se busca con
lo dicho anteriormente es cero efectos, cero accidentes dentro de la organizacion.
(LLASACA, 2019) (Aru Harriet Socola Lépez, 2020)
Segun Ramirez (2014) manifiesta que Seiri (Clasificacion) es eliminar todo aquel
objeto que no sea Util para el desarrollo de una actividad en especifico, es en este
paso donde se realiza la distincion de lo que realmente es necesario y de lo que no.
(ORTIZ, 2017) (MEZA, 2021)
Para Lanazca (2017) la Tarjeta Roja (Figura 1) manifiesta que la identificar facilmente
los objetos innecesarios, se recomienda aplicar la tarjeta roja que significa marcar
dichos elementos para tomar una accion correctiva, en la cual se describen las
caracteristicas del mismo. (Nishimura, 2019) (NAVA-MARTINEZ, 2017)



Figura 1: Tarjeta roja
Fuente: Lanazca(2017)

Ramirez (2014), Seiton (Ordenar) se definido como colocacién necesarialos objetos
de tal manera que sean faciles de usar y obtener .de tal manera que sean facilesutilizar
y obtener. Esta es estrechamente relacionado con el principio de clasificacion ya que
no se estrechamente relacionada organizar sin elegir primero los componentes Utiles
de los que son innecesarios .al principio de clasificacién ya que no se puede organizar
sin elegir primero los componentes Utiles de los que son innecesarios. Se sugiere
sugirié limpiar todos los espacios antes de intentar arreglar las cosas .que uno debe
limpiar cada espacio antes de intentar arreglar las cosas. ser visible para (CONDE,
2019) (Guachisaca, 2009) (S'S*, 2013)

Ramirez (2014) define Seiso (Limpiar) como establecer y consolidar los
procedimientos para asear areas de trabajo. Involucra eliminar de los lugares de
labores polvo, limaduras, grasa, aceite y cualquier tipo de suciedad. Es decir, mantener
todo limpio. La meta es convertir los lugares de trabajo en areas limpias y pulcras y
mantener todo en perfectas condiciones de uso. (Oriana, 2019) (Julieth Hernandez,
2015)

Mendoza (2013), indica que en la etapa de Seiketsu (estandarizar) crean un conjunto
de normas sencillas y visibles, que recuerden que el orden y la limpieza se deben
realizar a diario. (LEON, 2017) (RAMIREZ, 2019)



Ramirez (2014) interpreta Shitsuke (Autodisciplina) como el cumplimiento de normas
establecidas a partir de consensos con el grupo de trabajo luego de haber negociado,
siendo esta interna o intergrupales. (Impact of 5S on productivity, 2015)

Asimismo, Ramirez (2014) manifiesta que el autorrespeto debe ser uno de los
principios basico, puesto que el no cumplimiento en carecer de las nociones minimas
de la conducta grupal, siendo perjudicial puesto que pierde fiabilidad. (LUIS A.
BALDOMIR, 2005)

Para Mendoza (2013) es trabajar en base a las normas establecidas todos los dias de
labores, verificando el seguimiento de las 5S y estableciendo acciones de mejora
continua. La no aplicacién del rigor necesario genera la ineficacia de las 5S. (S.A.C.”,
2019) (CAMARGO CARRENO, 2015)

Para aplicar la metodologia 5S, Ramirez (2014) manifiesta lo siguiente:

Establecer el propdsito del método en todos los trabajadores de la empresa como son:
lugares organizados, ordenados y limpios, desarrollo de autodisciplina. (Natalia
Marmolejo, 2016) ( y William G. Arnedo , 2009). Asumir un liderazgo, partiendo de los
directivos y supervisores quienes deben cambiar su forma de pensar respecto al orden
para luego dar a conocer a todos los trabajadores y la importancia en la marcha de la
empresa. La filosofia de mejoramiento continuo que tiene el método de las 5S va mas
alld de un simple limpiar y ordenar. Debe existir el compromiso del deber ser,
generando condiciones en los empleados de la organizacion que desencadene sus
propias motivaciones y potencialidades. En conclusion, la direccion superior debe
propiciar el autoliderazgo en los empleados a través de la autodisciplina y autocontrol.
(C Bustos Fierro, 2021) (Jorge Viteri Moyal , 2016) (Jesus Antonio Pefa Accionl |,
2021) (Filiberto Arévalo,, 2018) (Maria del Carmen Tonato Castelo?, 2013)

Se recolectara informacién a través de una guia de observaciones en las cuales se
tomara nota de estado en que se encuentran los equipos, maquinarias y herramientas
en el area de metalmecanica de MACOL S.A, para luego aplicar la metodologia 5S y
volver a observar los cambios 0 mejoras respecto a los procesos ejecutados en el area
metalmecanica, los resultados serviran para otras investigaciones donde requieran
implementar el método antes mencionado y también de guia de como realizarlo.

La presente investigacion sobre implementacion de las 5S en la empresa MACOL S.A,



generard en los trabajadores conciencia de la importancia del aseo en general en sus
areas de trabajo y esto servira para que sean los que transmitan a sus familiares
directos (hijos) esta metodologia e inculquen a practicarla, pudiendo tener luego seres
humanos mas responsables, mejor organizados, ordenados y comprometidos con la

limpieza de su ciudad.



.  METODOLOGIA
3.1Tipo y disefio de Investigacion

Tipo de investigacion es aplicada, pues mediante metodologia de las 5S trata de
solucionar un problema pactico en la empresa, como son los procesos de soldadura
en la compafilia MACOL S.A. Con respecto al nivel corresponde al explicativo, por
cuanto explicara los cambios en el proceso como consecuencia de la aplicacion de las
5s para su mejora a través de los indicadores de eficiencia y eficacia. Segun
Hernandez (2010) el disefio es cuasi experimental porque se evaluara el proceso de
soldadura en base a la metodologia 5S y luego se aplicaran las correcciones
necesarias segun la metodologia para observar en cuanto mejoro. El esquemaes: G
01 X 02, donde: G, corresponde a las unidades de analisis identificadas con los
procesos productivos durante un semestre; Ol y O2 son las: mediciones de la
eficiencia y la eficacia antes y después de la metodologia y X representa la aplicacion
de las 5S.
3.2 Variables y operacionalizacion
Variable independiente: Implementacion de la metodologia 5S

Variable dependiente: Productividad

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

La poblacion, la muestra y el muestreo se detalla en la tabla 2. La unidad

de analisis para los dos objetivos es el proceso de soldadura.



Tabla 1. Poblacién, muestra y muestreo

Unidad de Poblacion Muestra Muestreo
analisis
Procesos de | Total de | Servicios Por
soldadura servicios durante los | conveniencia
meses de mayo
a diciembre

Fuente: el autor.

3.4Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos,

validez y confiabilidad

Tabla 2. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Indicador Técnica Instrumento Anexo
Formato de
medicion del

Eficiencia Observacion cumplimiento de 2A
la eficiencia
Formato de

Eficacia Observacion medlc!oq del 2B

cumplimiento de
la eficacia

Fuente: Elaboracion propia

Para medir la eficiencia de cada uno de los servicios que se brinda se toman en

cuenta el tiempo de trabajo, el cual es la suma de los tiempos invertidos en

realizar una determinada actividad, los tiempos de desperdicios, esta referido al

tiempo improductivo cuando se realiza una determinada actividad. Con ambos

tiempos se procede a sumar y este resultado pasa a dividir al tiempo de trabajo

y luego se multiplica por 100. A través del formato de eficacia se conocera el

namero exacto de requerimientos durante el periodo que dura el estudio. La hoja

de control estara conformada por los servicios realizados durante las ocho horas

trabajadas, teniendo en cuenta la hora de refrigerio.

La validacion de los instrumentos se realizé por medio de tres ingenieros

especialistas a través del juicio de expertos cuyas validaciones se

encuentran en el Anexo 3.

3.5Procedimientos

Se recolectara informacién a través de una guia de observaciones en las

cuales se tomarad nota de estado en que se encuentran los equipos,
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maquinarias y herramientas en el area de metal-mecanica de MACOL S.A,
para luego aplicar la metodologia 5S y volver a observar los cambios o
mejoras respecto a los procesos ejecutados en el &rea metalmecénica, los
resulta-dos serviran para otras investigaciones donde requieran
implementar el método antes mencionado y también de guia de cémo
realizarlo.

3.6 Métodos de analisis de datos

se emplearan:

Tabla 3. Método de analisis de datos

Indicador Método de
Instrumento
= Tabla con el antes vy
Eficiencia despues.

= Prueba T de Student

= Tabla con el antes y
Eficacia después.

= Prueba T de Student
Fuente: Elaboracion propia

3.7Aspectos éticos

El investigador se compromete a la confiabilidad de los resultados, y de los datos
entregados por la empresa. Asi también a posesionarse todo tipo de
responsabilidad sobre el uso de la investigacion que pueda generar problemas

a la empresa.

11



V. RESULTADOS
4.1 Eficiencia

Valores de eficiencia de los procesos de soldadura antes y después de las 5S

Tabla 4. Eficacia antes y después de la aplicacién delas 5 S

Procesos Eficiencia

1 Antes Después
2 0.78 0.84
3 0.81 0.78
4 0.80 0.84
5 0.80 0.92
6 0.81 0.86
7 0.75 0.93
8 0.76 0.99
9 0.77 0.86
10 0.79 0.91
11 0.80 0.81
12 0.80 0.87
Promedio 0.82 0.87

Fuente: Tabla 7 y 8 del Anexo 5.

Se observa en la tabla 5 que la eficiencia en todos los procesos aumenta



4.2 Eficacia

Se muestran los valores de eficiencia de los procesos de soldadura antes y

después de la aplicacion de las 5 S.

Tabla 5. Eficacia antes y después de la aplicacion delas 5 S

Procesos Eficacia

1 Antes Después
2 0.33 0.67
3 0.60 0.75
4 0.33 0.80
5 0.60 1.00
6 0.50 0.75
7 0.50 0.80
8 0.33 0.83
9 0.60 0.83
10 0.67 0.80
11 0.50 0.75
12 0.60 0.80
Promedio 0.75 0.83

Fuente: Tabla 7 y 8 del Anexo 5.
4.3 Contrastacion de hipoétesis

La eficiencia en los procesos de soldadura se incrementara significativamente
mediante la implementacion de la metodologia 5S en la compafiia MACOL S.A.

HO: La eficiencia en los procesos de soldadura NO se incrementara significativamente
mediante la implementacion de la metodologia 5S en la compafila MACOL S.A. H1:
La eficiencia en los procesos de soldadura se incrementara significativamente
mediante la implementacion de la metodologia 5S en la compafiia MACOL S.A.

Primero se determind la normalidad de los datos mediante la prueba de Shapiro Wilk

como se detalla en la Tabla 7

15



Tabla 6. Pruebas de normalidad para los valores de la eficiencia

Kolmogorov-
Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico | gl | Sig. | Estadistico| gl | Sig.
Antes 257|112 .028 .925(12.326
Después .193|12,200" .970(12|.908

Fuente: el autor.

Los datos siguen un comportamiento normal porque el nivel de
significancia para ambos casos es superior al 0.05

Tabla 7. Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas
Error | 95% Intervalo de
tip. de confianza para la
Desviacion| la diferencia Sig.
Media tip. media | Inferior | Superior| t gl | (bilateral)
Par Antes -
1 Después i i i )
.083167 071237 .020564 .128428 | .037905 | 4.044 11 002

Fuente: el autor.

Los resultados fueron para datos relacionados de la eficiencia, en la tabla 8
muestran un resultado de 0,02 es menor que 0,05 lo cual se acepta la
hipotesis alternativa.

La eficacia en los procesos de soldadura se incrementard significativamente
mediante la implementacion de la metodologia 5S en la compafia MACOL
S.A.

Ho: La Eficacia en los procesos de soldadura NO se incrementara
significativamente mediante la implementacion de la metodologia 5S en la
compafila MACOL S.A.

H1: La Eficacia en los procesos de soldadura se incrementara
significativamente mediante la implementacion de la metodologia 5S en la
comparfia MACOL S.A.
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Primero se determiné la normalidad de los datos mediante la prueba de

Shapiro Wilk como se detalla en la Tabla 9.

Tabla 8. Pruebas de normalidad para los valores de la eficacia.

Kolmogorov-
Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico | gl | Sig. | Estadistico | gl | Sig.
EkAntes 204 12|.179 .901|12|.162
EkDespués .25812|.026 .854|12|.041

Fuente: el autor.

Los datos siguen un comportamiento normal porgue el nivel de significancia para
ambos casos es superior al 0.05

Tabla 9. Prueba de muestras relacionadas para la eficacia.

Diferencias relacionadas
95% Intervalo
de confianza
para la
Error tip. diferencia Sig.
Desviacio | dela Superio (bilateral
Media n tip. media | Inferior r t |dl )
Pa EkAntes - - - - |1
r1 EkDespué| .27500| .132356| .038208| .35909| .19090| 7.19 1 .000
S 0 5 5 7

Fuente: el autor.

Los resultados para los datos relacionados de la eficacia, en la tabla 10 muestran que
el valor de significancia 0,00 es pequefia que 0,05 por lo cual se concluye que se

acepta la hipotesis alternativa.
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V. DISCUSION

Ruiz (2015) en la investigacion relacionada con un programa basado en las 5S segun
los resultados se obtiene un 70% de deficiencias en la etapa 1 (Seiri), el 90%
manifiestan deficiencia en la etapa 2 (Seiton), el 90% manifiestan deficiencia en la
etapa 3 (Seiso), el 90% manifiestan deficiencia en la etapa 4 (Seiketsu) y un 80%
manifiestan deficiencia en la etapa 5 (Shitsuke) concluyendo en la necesidad de
disefiar un programa basado en las 5S para mejorar las actividades del taller de
metalmecanica de la empresa M y C, Lanazca (2017), en su trabajo de investigacion
relacionado con la ejecucion de las 5S, concluyé con el incremento de la productividad
en un 23%, a partir de un mejor uso de herramientas reduciéndose en un 17% el tiempo
de desperdicio de tintes, asimismo la mejora de la eficacia en un 13% el cual se vio
reflejado en la satisfaccion de los clientes.. En la presente investigacion al igual que
Ruiz se obtiene que debido a las diferentes deficiencias de calidad presentadas en el
proceso de soldadura es necesario la misma para mejorar la productividad. En la
presente investigacion al igual que Lanazca se logra un aumento de la productividad

promedio de 0,42 a 0,70 es decir se logro un incremento del 67%.

Rodriguez (2017) en su investigacion pretendié mejorar la productividad a través del
desarrollo de las 5S en un almacén de una organizacibn porque se observan
deficiencias en ciertas areas perjudicando el funcionamiento normal de la misma,
debido a obstaculos de mercaderia se “almacena” en forma provisional en los pasillos.
Se obtuvo la eficiencia obtuvo un crecimiento porcentual del 89,73% al 98,04%, y
finalmente, la eficacia, obtuvo un crecimiento porcentual del 77,87% al 89,03%,. En la
investigacion realizada la eficacia pasé de 0,53 a 0,80 es decir se logré un aumento
en la eficacia promedio del 52%. En el caso de la eficiencia, esta cambié de 0.79 a

0.87, es decir se increment6 en 10%.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Enla Tabla 5 se muestra que se paso de la eficiencia promedio 0.79 antes de la

implementacion de las 5 S a un valor de eficiencia promedio de 0.87 después de
la implementacion de las 5 S. Es decir, se logr6 aumentar la eficiencia en los
procesos de soldadura de la compafilia MACOL S.A. en un 10.56%. Este aumento
es significativo segun la prueba de hipétesis realizada evidenciada en la Tabla 8
donde se obtiene un nivel de 0.002 lo cual demuestra que esta por debajo del
limite aceptando de tal manera la hipotesis alternativa, demostrando que la

diferencia de valores de la eficiencia promedio es significativa.

. Enla Tabla 6 se muestra que se paso de la eficacia promedio 0.53 antes de la

implementacion de las 5 S a un valor de eficacia promedio de 0.80 después de
la implementacién de las 5 S. Es decir, se logré aumentar la eficacia en los
procesos de soldadura de la compafiia MACOL S.A. enun 52.27%. Este aumento
es significativo segun la prueba de hipoétesis realizada evidenciada en la Tabla
10 donde se obtiene un nivel de 0.000 al igual que la eficiencia demostrando que

la diferencia de valores de la eficacia promedio es significativa.
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VII.

RECOMENDACIONES

Para mejorar la productividad se recomienda la aplicacion de las 5S con la finalidad
de ir perfeccionando las fallas que se originen en la organizacién, cabe recalcar

gue es una herramienta confiable y efectiva.

Para la eficiencia se recomienda, continuar mejorar las condiciones de trabajo con
la finalidad de brindar un lugar de trabajo seguro y agradable, reforzar la motivacién
de tal manera de reconocer a los colaboradores mas destacados de la

organizacion.

Para la eficacia, ademas de continuar con las capacitaciones se recomienda utilizar

herramientas de tecnologia para a mejoria de la organizacion
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ANEXOS

Anexo 1: Operacionalizacion de variables

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION
OPERACIONAL

INDICADORES

ESCALA
DE
MEDICION

INDEPENDIEN
TE

Implementacion
de la
metodologia de
5s

Llevar a la préactica las instrucciones
plasmadas en un “documento que establece
un conjunto de procedimientos basados en la
metodologia 5s, el cual estd compuesto por las
siguientes etapas: SEIRI (Clasificar), SEITON
(Ordenar), SEISO (Limpiar) y SEIKETSU
(Estandarizacion), SHITSUKE (Disciplina)”
Mendoza (2015); que permiten lograr la
mejorar las condiciones de trabajo, reducir
costos por tiempo y energia asi como
accidentes permitiendo obtener un producto
de calidad.

Se evaluara el
porcentaje  de
cumplimiento de
cada S a través
de la Ficha de
evaluacion de la
implementacion
de la
metodologia de
las 5s.

P=NAC 100
NAP

NAC:
Actividades
cumplidas
NAP:
Actividades
programadas

Porcentaje de
cumplimiento
delas5'S (P)

Razon

DEPENDIENT
E

Productividad

Optimizacion de las actividades relacionadas
con la unién de metales a través de la fusion
de uno de ellos mediante una conduccion
eléctrica, para generar la continuidad de estos
obteniéndose productos de calidad.

E

=71+ " 100

TT:
trabajado
TD:tiempo
desperdiciado

tiempo

Eficiencia (E)

Razon




EF oR 100
= — %
SP

SR: Servicios
realizados

SP: servicios
programados

Eficacia (EF)

Razén

Fuente: elaboracion propia




Anexo 2. Matriz de consistencia

Técnicas e | Método
Formulacion o _ _ Variables e | Poblacién | Instrumento de | de
Objetivos Hipotesis o _ o
del problema indicadores Muestra recoleccion de | analisis
datos de datos
Pregunta Objetivo Hipotesis Variable NUmero Técnica: Analisis
general general general Independiente: | de Analisis de descriptivo
¢En cuanto | Mejorar los | La Programa servicios | documentos. e
mejora el | procesos de | implementacion | basado en la | realizados | Instrumentos: inferencial
proceso de | soldadura en la | de la | metodologia por la | Formatos de Nivel
soldadura con | empresa metodologia 5S | 55 compafiia | de cumplimiento
la MACOL S.A | mejorara Variable MACOL de las 5S
implementacion | mediante la | procesos de | Dependiente: S.A, Formato de
de la | implementacion | soldadura en la | Mejora de los | durante un | cumplimiento de la
metodologia de la | compaiiia procesos de | periodo de | eficiencia
58 en la | metodologia 5S | MACOL S.A soldadura treinta Formato de
compafiia dias (30). | cumplimiento de la
MACOL S?A? No existe | eficacia




Preguntas Objetivos Hipotesis
especificas especificos especificas
SEN cuanto | Determinar la | La

mejora mejora de la | implementacion

eficiencia de los
procesos de
soldadura
mediante la
aplicacion de la
metodologia 5S
en la compafiia
MACOL S.A?
SEn cuanto
mejora eficacia
de los procesos
de soldadura
mediante la
aplicacion de la
metodologia 5S
en la compafia
MACOL S.A?

eficiencia en los
procesos de
soldadura de la
compafiia
MACOL S.A.
Determinar la
mejora de la
eficacia en los
procesos de
soldadura de la
compafiia
MACOL S.A.

de la
metodologia 5S
mejorara la
eficiencia en los
procesos de
soldadura de la
compafiia
MACOL S.A.
La
implementacion
de la
metodologia 5S
mejorara la
eficiencia en los
procesos de
soldadura de la
compaiiia
MACOL S.A.

muestra
por que la
poblacién
es

pequena

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3. Instrumentos de recoleccion de datos
A. Formato de medicion del cumplimiento de la eficiencia

Elaborado
por
MACOL S.A Fecha
Servicio
Proceso de Formula Tiempo de Tiempo de Eficiencia
observacion operacion operacion +
tiempo de
desperdicio
Reporte por TT/(TT+TD)
nuamero de
servicio

Fuente: Implementacion de las 5S en un taller de electricidad automotriz para mejorar la productividad del servicio
de la empresa Electro Automotriz LANAZCA, Comas, 2017.

Donde:
TT: Tiempo de trabajo u operacién
TD: Tiempo de desperdicio




B. Formato de medicidon del cumplimiento de la eficacia

A. Formato de medicién del cumplimiento de la eficacia

Elaborado
por
MACOL S.A Fecha
Servicio
Proceso de Formula Servicios Servicios Eficacia
observacion realizados programados
Reporte por SR/SP
dia

Fuente: Implementacion de las 5S en un taller de electricidad automotriz para mejorar la productividad del servicio
de la empresa Electro Automotriz Lanazca, Comas, 2017.

NOTA:

SR: Servicios realizados

SP: Servicios programados



Anexo 3. Validacion de los instrumentos
A. Constancias de validacién Ing. Saby Chiroque Ocafa

ucv

UNIVERSIDAD
CUSAR VALLEIO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, SAR3, PACLA CHIRCRUE OLMIA con DNI NO°.444.45903.. Magister
on ADHINIS TRAUON  COW  MENGON EN bERENG A EMMETALAL

........................ I O D L A T T e, R e

Ne SUNEDU: 385635 do profesion., Jw (EM: E4A  Inpus TRIAL

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

| o LA T TR AN .

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumeantos:

Formato de medicion de cumplimiento de la eficiencia y formato de medicion de
cumplimiento de la eficacia.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las sigulentes
apreciaciones.

Formato de medicién de

cumplimiento de s eficiencla DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE

1.Clarldad >(
2. Dbjetividad X
3 Actualidad X
4. Organizacion )‘.
5.5uficlencla X

6.Intenclonalidsd

x

7.Conslstencla

8.Coherencla

x X

9.Metodologia X

e LAS




Formato de medicidn de
cumplimiento de 1a eficacia

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE

1.Claridad

2.0bjetividad

3. Actualidad

4.Organizacion

5.5uficiencia

6.Intenclonalidad

7 Consistencia

8.Coherencia

X
X
X

X
X
X

9.Metodologla

X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 28 dias del mes
de diciembre del Dos mil Dieciocho.

£1e
Magtr. : SARY PACLA CHROBUVE CLlAKA
ONI ¢ Ny44 Scos -

Especialidad | gu¢efignn <oDosTRAAL Y P SISTEmy
E-mail L SADY, (i ROAVE € WOTHA( L. Qn



B. Constancia de validacion: Ing. Gerardo Sosa Panta

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

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

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

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

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

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

Formato de medicion de cumplimiento de la eficiencia y formato de medicion de
cumplimiento de la eficacia.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las sigulentes
apreciaciones.

Formato de medicién de
cumplimiento de a eficiencia DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE

1.Claridad

2.0bjetividad

3. Actualidad

& Organizacién

Y| X [¥X

5.5uficiencia s

&.Intencionalidad

¥

7.Consistencia x

8.Coherencia

X

9.Metodologia X

------.-w-..--

INDUSTRIAL
INGEN P oT11a



Formato de medicién de
cumplimiento de |a eficacia

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO

1L.Claridad

2.0bjetividad

3. Actualidad

4.Organizaclon

BxceLente
>
*
P
’>(

5.5uficiencia

S.intencionalidad

7 Consistencia

(X |X

8.Coherencia

! Py

9.Metodologia

x

En sefial de conformidad firmo |a presente en la ciudad de Piura a los 28 dias del mes
de diciembre del Dos mil Dieciocho.

Mgt Cocneedo S52 ot
f. '

DNI . 03597940
Especialidad: Zw emsens T~ D7 ﬁz Al
E-mail : 8 Eneadoofofoa @gtel/. oM

Mg. Gerardo Sosa

INGENIERQ INDUSTRIAL
CIPET14



C. Constancia de validacion: Ing. Miguel Aranda Bermeo

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

NCIA DE VALIDACIO

Pormedio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos;

Formato de medicion de cumplimiento de la eficiencia y formato de medicién de
cumplimiento de la eficacia.

Luego de hacer las cbservaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreclaciones,

Formato de medicion de
cumplimiento de la eficiencia DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad

¥
2.0bjetividad

¥
3. Actualidad ¥
4.Organizacién

X
5.Suficencia

x
6.Intencionalidad y
7.Consistencia "
8.Coherencla ¥
9.Metodologia y




Formatc de medicion de

cumplimiento de la eficacia peRoTTS AUE e addmcias

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad ¥

4.0cganlzacion

5. Suficlencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

9. Metodologia X

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 28 dias del mes
de diciembre del Dos mil Dieciocho.

Mgtr. 1 ohiind OA’""“ o2
DNI D 0esTRT 5
Especialidad : zenem Forches fercd

E-mail D Qeordalbowdd @ Bilinait oot




Anexo 5. Implementacion de la metodologia de las 5S en la
Compafia MACOL S.A. Talara— 2018

Desarrollo del proyecto

1. Marco Teérico

1.1. Las5S

Segun Rey (2005) afirma que las 5°s son un programa para talleres y oficinas
que consiste desarrollar actividades de orden y limpieza y detencién de
anomalias en el puesto de trabajo que integra todo el personal de una empresa

y mejora el ambiente de trabajo, la seguridad de las personas y la productividad

Para Ibarra (2010) 5 s se va a ver reflejado en la mejora de la compafia, y es
para el fin de evitar obstaculos o accidentes que impidan una produccion

eficiente o con calidad.

Asimismo para Benavides y Castro(2010) la implementacion de las 5°S, permite
garantizar las mejores condiciones de orden, limpieza y seguridad para los
trabajadores de un area, se desarrollen los procedimientos a bajos costos, pues
se disminuyen los residuos del proceso productivo, asi como los reproceso,
demoras y transportes, ademas de permitir que las areas de trabajo se vean
despejadas y agradables, o que impacta sicolégicamente sobre los trabajadores
aumentando el desempefio en sus labores y el compromiso con las
organizaciones, lo que igualmente tiene un resultado positivo en la productividad

de la empresa.

La implementacion de las 5°S, se convierte en una ventaja competitiva para las
organizaciones que buscan mantener un equilibrio entre calidad, costos,
seguridad industrial y salud ocupacional, prestando especial atencién en estos
dos ultimos, pues son los factores que impactan directamente sobre el recurso
humano, la herramienta mas importante para alcanzar los objetivos de cualquier
organizacion; es por esto que se vio la oportunidad de implementar dicha

metodologia para lograr el objetivo general.

1.2. Estrategias delas 5’s:



Segun Torres (2011) El Seiri (clasificar), Seiton (orden), Seiso (limpieza),
Seiketsu (estandarizar), Shitsuke (disciplina); ademas de los beneficios que se
aplicaran para la satisfaccion de clientes internos y externos de la organiza

La metodologia de las 5°s de origen japonés propone la mejora continua y
establece el habito de la disciplina y existen antecedentes que han dado
resultados positivos y beneficiosos de forma individual y empresarial, logrando

ser competitivo.

Es importante explicar que este proyecto tiene la finalidad de lograr el beneficio
esencial para la empresa MACOL S.A Talara, pues al aplicar esta herramienta
generard mayor productividad, eficiencia y competitividad. Pero para que las
personas adopten la estrategia de las 5°S es preciso crear las condiciones que
eviten la desmotivacion y faciliten la realizacion del trabajo; por lo tanto, es
necesario por un lado mejorar fisicamente el ambiente de trabajo, aplicando
técnicas como por ejemplo las 5°S y por otro lado eliminar todos los demas

factores que causan desmotivacion.

Para Prieto (2010) “La integracion de las 5S satisface multiples objetivos. Cada
'S' tiene un objetivo particular”: Con SEIRI (Clasificar, Seleccionar) se clasificaran
todos los materiales y objetos que se encuentren en el lugar en donde se desea
implementar la metodologia; para la clasificacion de estos materiales e

implementos se determinan tres grupos de la siguiente manera:

Necesarios de uso constante, concurrente. Necesarios de uso ocasional,
Innecesarios. Para la identificar cual es la clasificacion de los materiales se
pueden utilizar algunas de las siguientes ayudas: Realizar una visita al lugar para
hacer una seleccion de los elementos que sean necesarios. Utilizar  un
formato en el cual se registren los objetos y herramientas que son necesarios,

dandole una descripcion a dicho objeto seleccionado.

Espejo (2011) sefala que la aplicacion de esta S se realiza porque muchas veces
se encuentran espacios destinados a realizar actividades importantes ocupados

por articulos defectuosos, no utilizados o indtiles para las actividades que alli se



cumplen; por esto se procede a eliminar lo que no se necesitan y continuar a
aplicar la siguiente “S” con los articulos necesarios: Mas espacio, Mejor control

de inventario, Eliminacion del despilfarro. Menos accidentalidad.

Con SEITON (Organizar) se ponen los objetos que se hayan determinado como
necesarios en un orden, de acuerdo con los criterios de seguridad, efic

frecuencia de uso y calidad asignandoles un lugar, color, sefial, codigo o etiqueta
para asi encontrarlos facilmente a la hora de ser utilizados y llevarlos a su lugar
de origen después de su uso, ademas es importante la identificacién del area en
gue se van a ubicar estos materiales en la planta. Para organizar los materiales
se deben tener en cuenta las siguientes recomendaciones: Seguridad: Que no
se puedan caer, que no se puedan mover, que no estorben. Minimizar accidentes
y actos inseguros, Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se
puedan mezclar, que no se deterioren. Conociendo lo que se tiene y para qué se
usa., Eficacia: Minimizar el tiempo perdido, como en su blsqueda, Ayudara a
encontrar facilmente objetos de trabajo, economizando tiempos y movimientos.
Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que se ha utilizado, da una

mejor apariencia.

El Seiso se refiere a mantener limpio y aseado el lugar de trabajo, los equipos y
las areas de uso comun; durante la practica de Seiso se puede identificar
diferentes defectos en las maquinas o dafios que con el polvo y la suciedad no
son visibles, por lo cual al ser reconocidos previamente pueden evitar problemas
y accidentes. Esto se puede desarrollar mediante unos simples pasos como son:
No generar suciedad y eliminar cualquier elemento que la cause. Tener buena
actitud a la hora de realizar la inspeccién o la limpieza; es una de las claves del
éxito en la consecucién de ésta S. Se crea conciencia desde un comienzo.
Disefiar un plan de limpieza, donde se especifique las actividades que se deben
desarrollar, paso a paso, y el encargado periédicamente. Comprobar periddica y
constantemente que si se esté llevando a cabo las limpiezas por los encargados.
Todos estos puntos ayudaran a mejorar las condiciones en las que objetos tales
como una maquina interactian con el lugar, su vida util y todo lo relacionado a
las condiciones seguras; garantizando una mejor interaccién entre empleado y

medio ambiente de trabajo, espacio y movilidad, comodidad y orden. Los



beneficios brindados seran los Beneficios: Aumentar la vida util de equipos e
instalaciones, Menos probabilidad de contraer enfermedades, Menos

accidentes, Mejor aspecto, Ayuda a evitar mayores dafos a la ecologia.

Para Romero (2005) El seiketsu esta relacionado con la pulcritud, No se trata de
aparentar estar limpios y ordenados sino serlo de verdad, las veinticuatro horas
del dia”. Pues, la finalidad es mantener las actividades y buenas practicas en
nuestra organizacion, todo con ayuda de la documentacién y revisiones
periddicas; garantizando asi que se mantienen las 3 S’s anteriores, enfatiz

en la idea de relacionar todas las S’s. La figura 6 muestra el ideal de un lugar
debidamente estandarizado. Este mantener viene ligado a las anteriores S’s en
donde se ha trabajado con la cultura y el modo de trabajo de las personas
implicadas en el lugar, es asi como se busca tener constancia de lo que se ha
hecho, se hace y se hara; tanto para trabajos futuros, documentando el paso a
paso de la metodologia y ser un soporte de la siguiente S: Cultura organizacional
en relacion al orden y el aseo de los diferentes lugares de trabajo por parte de
los empleados, Crear conciencia de la importancia de la metodologia y llevar un
registro visible para todos los interesados en donde se comente lo que se ha

realizado y como seguir realizandolo. Documentacién constante.

Para los empleados se tendra mejor eficiencia y la satisfaccion propia es
consecuente con la utilizacion de la metodologia. El Shitsuke, es una etapa clave
ya que hay que lograr el compromiso de los trabajadores para que todo lo
alcanzado hasta ahora no sea botado a la basura ya que como dicen: “lo dificil
no es llegar, sino mantenerse” es por esto que la alta gerencia debe realizar un
seguimiento continuo y motivarlos para continuar con las 5S’s hasta adoptarlo
como una filosofia de vida. Una de las metas de la implementacion, que se ve
reflejada en ésta S es el hacer evolucionar la metodologia en una filosofia propia
de la empresa, que sea constante en el tiempo y sea respetada por todas las
areas implicadas. En esta parte se busca trascender el tiempo, general disciplina,
y todo esto llevara poco a poco a que el desarrollo de la metodologia sea mucho
mas facil, mas practico, mas interesante y que interrelacione por si mismo a los
empleados; que sean ellos quién se interesen en los beneficios y aportes que la

metodologia proporciona.



Por todos los beneficios ya mencionados anteriormente se quiere enfocar dicha
herramienta en la empresa MACOL S.A, en el area de taller de metalmecanica.
El taller es el espacio propicio para implementacién de una herramienta como
las 5 S pues es alli donde se ha identificado algunos problemas como: mala
ubicacion de los implementos de trabajo, falta de demarcacion de algunas areas
del taller, falta de supervision constante del uso de los implementos de

seguridad, falta de herramientas, entre otras.

2. Desarrollo

Para el logro de los objetivos se desarrollé primero un analisis del area a traves
de las 5°S, a través de aplicacion de formatos de evaluacion, segun tablas del 1
al 5, pudiéndose observar: herramientas desordenadas y descuidadas deba

la mesa de trabajo, Los repuestos no se encuentran ubicados de manera
adecuada de acuerdo con la frecuencia de su uso y las caracteristicas. Por otro
lado, las herramientas no se encuentran distribuidas de manera adecuada en la
mesa de trabajo y los operarios a pesar de ser técnicos no realizan las

actividades de la mejor manera (Figuras 1y 2)

Figura 2. Las herramientas no se encuentran distribuidas



de la mejor manera.

Tabla 1. Evaluacion inicial de las 5’s en el area metalmecanica — Clasificacion

5S | N° Artieulo Descripcion Puntaje
chequeado
1 Materiales o | Material/partes en exceso de
Partes inventario o en proceso °
2 Maquinaria u | Existencia innecesaria
- otro equipo alrededor !
té 3 Herramientas | Existencia innecesaria 5
:% alrededor
@) 4 Control visual | Existe o no control visual 1
Estandares Tienen establecidos estandares
escritos de limpieza (5s) !
Subtotal 7

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 2. Evaluacion inicial de las 5’s en el area metalmecanica — Orden

Orden

6 Indicador de | ¢ Existen areas de almacenaje 0
Lugar marcadas?

7 Indicadores ¢, Demarcacioén de los articulos y 0
de articulos lugares?

8 Indicadores ¢ Estan definidos maximos y 1
de cantidad minimos de productos?

9 Vias de ¢ Estan identificados lineas de 1
accesoy acceso y del almacén?
almacenamie
nto

10 | Herramientas | ¢ Poseen lugar claramente 0

identificados?
Subtotal 2

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 3. Evaluacion inicial de las 5’s en el area metalmecanica — Limpieza

0§

11

Pisos

Pisos libres de basura, aceite,

2




Tabla 4. Evaluacion inicial de las 5’s en el area metalmecanica —

¢grasa?
12 | Maquinas ¢ Estan las maquinas libres de
objetos y aceite?
13 | Limpieza e Se realiza inspeccion de
inspeccion equipos junto con
mantenimiento
14 | Responsable | ¢Existe personal responsable
de limpieza de verificar la limpieza?
15 | Habito de ¢, Operador limpia pisos y
limpieza maquina regularmente?
Subtotal

Fuente: Elaboracion propia.

Estandarizacion
16 | Notas de ¢, Se generan regularmente? 1
Mejoramiento
17 | Ideas de ¢,Se han implementado ideas de 2
- mejoramiento | mejora?
% 18 | Procedimient | ¢Usan procedimientos escritos, 1
% os claves claros y actuales?
:c% 19 | Plan de ¢ Tiene un plan futuro de 1
0 mejoramiento | mejoramiento para el area?
20 | Las primeras | ¢Estan las primeras s 1
3S mantenidas?
Subtotal 6

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 5. Evaluacion inicial de las §’s en el area metalmecanica — Disciplina

21 | Entrenamient | ¢ Son conocidos los 1
© .. p
= o] procedimientos estandares?
o
$ | 22 | Herramientas | ¢Las herramientas son 1
a)
y partes almacenadas correctamente?




23 | Control de

inventario

¢Ha iniciado control de

inventario?

24 | Procedimient
o de

inventario

regularmente?

¢Estan al dia y son revisados

25 | Descripcion

del cargo

regularmente?

¢ Estan al dia y son revisados

Subtotal

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 6. Tabulacioén inicial

Pilar Clasificacion | Maximo | %

Clasificacion 7 20 35%
Orden 2 20 10%
Limpieza 5 20 25%
Estandarizacion 6 20 30%
Disciplina 5 20 25%
Total 32 100 25%

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 7. Analisis pretest de los procesos metalmecénicos

DIAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 PROM
SERVICIOS

2 3 1 3 3 2 1 3 4 2 3 3
REALIZADOS
SERVICIOS

6 5 3 5 6 4 3 5 6 4 5 4
PROGRAMADOS
EFICACIA 0.33 0.6 0.33 0.6 0.5 0.5 0.333 0.6 0.67 0.5 0.6 0.75 0.53
TIEMPO TRABAJO 1.24 1.26 1.3 1.26 1.28 1.18 1.19 1.22 1.27 1.25 1.24 1.28
T.TRAB + T.

1.58 1.56 1.62 1.58 1.59 1.57 1.56 1.58 1.6 1.57 1.55 1.56

DESPERDICIO
EFICIENCIA 0.78 0.81 0.8 0.8 0.805 | 0.75 | 0.763 | 0.77 0.79 0.8 0.8 0.82 0.79
PRODUCTIVIDAD 0.26 0.47 0.26 0.48 0.41 0.38 0.25 0.47 0.53 0.40 0.48 0.62 0.42

Fuente: Elaboracion propia

Se realizaron acciones de mejora basadas en le implementacién de las 5'S. las cuales fueron desarrolladas durante un mes

obteniéndose y luego se procedi6 a evaluar la cantidad de trabajos atendidos por dia y los tiempo empleados tal como se muestra

enlatabla 7.




Tabla 8. Analisis post test de los procesos metalmecéanicos

DIAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | PROM
SERVICIOS
REALIZADOS 4 3 4 3 3 4 5 5 4 3 4 5
SERVICIOS

6 4 5 3 4 5 6 6 5 4 5 6
PROGRAMADOS
EFICACIA 067 | 0.75 | 08 1 075 | 08 |0833| 083 | 08 | 075 | 08 | 0.83 | 0.80
TIEMPO TRABAJO 104 | 1.01 | 1.03 | 1.06 | 1.08 | 1.08 | 1.19 | 1.12 | 1.17 | 1.05 | 1.04 | 1.08
T.TRAB +T. 124 | 13 | 122 | 115 | 125 | 116 | 12 | 13 | 1.28 | 129 | 119 | 1.24
DESPERDICIO
EFICIENCIA 084 | 078 | 084 | 092 | 0864 | 093 | 0992 | 0.86 | 091 | 0.81 | 087 | 0.87 | 0.87
PRODUCTIVIDAD 056 | 058 | 068 | 092 | 0648 | 0.74 | 0826 | 0.72 | 0.73 | 061 | 07 | 0.73 | 0.70

Fuente: Elaboracion propia




3. Resultados

Segun las tablas presentadas podemos observar que existe una mejora
significativa de la productividad. esto debido a un incremento de la eficiencia y
eficacia. asi tenemos los resultados resumidos en la Tabla 9.

Tabla 9. Resumen

Sin 5'S Con 5’'S Diferencia (%)

Eficacia Promedio 0.53 0.80 52.27
Eficiencia 10.57

_ 0.79 0.87
Promedio
Productividad 66.7

_ 0.42 0.70
Promedio

Fuente: Tablas 7y 8
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