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Resumen

El presente proyecto de investigacion titulado como “Metodologia de 5s para
incrementar la productividad en el é&rea de produccibn de la empresa
manufacturera, Chosica, 2023”, tiene como objetivo principal Determinar como la
Metodologia de 5s mejora la productividad en el area de produccion de la empresa
manufacturera, Chosica, 2023. Este estudio de investigacion es de tipo aplicada,
nivel de investigacion cuantitativa, de tipo de disefio experimental. Por otro lado, la
poblacion y muestra se tomaron de la produccion de los tableros eléctricos que se
elaboran en la empresa manufacturera durante un periodo de 12 semanas, las
cuales fueron evaluados el antes y después de la implementacion de la metodologia
5S. La técnica que se abordo es el servicio de registro y observacion donde se
evaluo la eficacia y eficiencia. Asi mismo obteniendo los datos los cuales fueron
analizados mediante el software spss, de acuerdo a ello realizamos la contrastacion
de la hipotesis general y especificas. Obteniendo como conclusién que la
metodologia 5 S mejora la productividad de un 35% a 74%, eficiencia de un 59% a
89%, eficacia de un 58% a 83% en el area de produccion en la empresa

manufacturera.

Palabras clave: Metodologia 5S, Productividad, Eficiencia, Eficacia, Produccion.



Abstract

The present research project entitled "5s Methodology to increase productivity in the
production area of the manufacturing company, Chosica, 2023", has as its main
objective to determine how the 5s Methodology improves productivity in the
production area of the manufacturing company, Chosica, 2023. This research study
is of an applied type, quantitative research level, experimental design type. On the
other hand, the population and sample were taken from the production of the
electrical panels that are made in the manufacturing company during a period of 12
weeks, which were evaluated before and after the implementation of the 5S
methodology. The technique that was addressed is the registration and observation
service where the effectiveness and efficiency were evaluated. Likewise, obtaining
the data which were analyzed using the spss software, according to this we carry
out the contrast of the general and specific hypotheses. Concluding that the 5 S
methodology improves productivity from 35% to 74%, efficiency from 59% to 89%,
effectiveness from 58% to 83% in the production area of the manufacturing

company.

Keywords: 5S Methodology, Productivity, Efficiency, Effectiveness, Production.
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I.  INTRODUCCION

A nivel mundial, la productividad en las empresas manufactureras en el ambito
econdmico industrial emergentes y en desarrollo estdn empleando tecnologias para
tener producciones digitales avanzadas. En Africa, Asia y América Latina, la
proporcion promedio de empresas que emplean tecnologias 4.0 en procesamientos
de produccion se encuentran en menos del 2 %, ya que mayormente las empresas
en el &mbito econdémico industrial emplean tecnologias muy anticuadas o no se
basan en tecnologias digitales. En cuanto a las empresas manufactureras asiaticas
ya se encuentran planteando grandes inversiones futuras, lo cual, a pesar de la
influencia de la contingencia en el aspecto econdmico en los primeros meses del
2021, el 52% de empresas asiaticas esperaban incrementarse en cuantos sus
inversiones con nuevos equipos y un 54 % pronostico incrementos de inversiones
con respecto a un nuevo software (ver anexo 6). Esta informacion se compara con
otras regiones, ya que la mayoria de empresas esperan a que se reduzca o se
mantenga los niveles de inversiones, principalmente Africa muestra mayores caidas
esperadas en la inversion; por lo tanto, si continlan estas predisposiciones el
reequilibrio hacia Asia podria incrementarse ain mas en afos proximos (ONUDI,
2021, p. 23).

A nivel latinoamericana, el Departamento Administrativo Nacional de Estadistica
(DANE) evidenci6 en el afio 2019 en el mes de febrero que la produccion en el
ambito manufacturero se incrementd en un 3%, en el 2020 del mismo mes se
incrementd en un 4.4% Yy en el 2021 debido a la pandemia se obtuvo un incremento
de 0.5%. Sin embargo, en el 2022 se evidencio que la produccion real
manufacturera en el mes de febrero se incrementé en un 10.7%, en cuanto al
empleo se impulso6 en un 4.6% y sus ventas cerraron con un crecimiento favorable
de 11.1%; es decir que las ventas reales fueron de 13.5%; por lo tanto, se tiene una
variacion anual de la produccion real, ventas y personal ocupado en el ambito

industrial manufacturera (ver anexo 7) (Pérez, 2022, p.1).

A nivel nacional, se observan empresas con frecuentes problemas en areas de
producciones, donde no se acostumbran a utilizar herramientas requeridas para
elaboraciones de productos, de esta manera existen dificultades con respecto a la

limpieza, higiene y orden, provocando estancamientos en la productividad,



afectando de una forma significativa a las empresas y esto se debe a la falta de
cultura y comunicacion (Inga et al., 2022, p.41). Asimismo, existen empresas que
carecen de una clasificacion adecuada de las herramientas y equipos utilizados en
las distintas tareas del almacén, ademas al no contar con un adecuado orden,
elementos que no estan limpios y tampoco en un area adecuada, ocasionan
inconvenientes por parte de los colaboradores (Socola et al., 2020, p.43). Por lo
tanto, en cuanto a la produccién manufacturera nacional en el tercer mes del afio
2022 se obtuvo un aumento del 4.7%, lo cual, en produccion manufacturera no
primaria fue del 10%, en cuanto a la contraccién productiva manufacturera primaria
fue de -12.6%, este desempefio desfavorable se debi6 al retroceso de las
ramificaciones industriales con la excepcion de las conservaciones y elaboraciones
de carne en un 2.4%. Ademas, en el primer trimestre de enero a marzo del 2022
acumulé un incremento del 2%, debiéndose a la caida del subsector primario con
un -8.8%, de los cuales la produccién menor fue de la harina y conservas de
pescado con un -42.4%, azucar con un -10.6% y en cuanto a los productos de
refinacion de petréleo fue de -2.2%; y con un 5.5% en el subsector no primario de
los cuales es debido a la fabricacibn mayor de bienes de capital con un 32.1%,
bienes intermedios con un 8.1% y de consumo con un 1.8% (ver anexo 8, 9y 10)
(IEES, 2022, p.8).

Por otra parte, la empresa manufacturera se dedica al armado de tableros eléctricos
para motores de maquinas. En los Gltimos meses se presentaron problemas en la
productividad dentro del area de produccién, ya que no cuentan con espacios
suficientes para las maquinas y herramientas, falta de limpieza y orden en todas las
maquinas, asi como también las herramientas, falta de control de elementos
necesarios e innecesarios; asi como la falta de organizacién tanto de los productos
y del personal laboral, asi mismo tiene personal sin capacitacion, personal
desmotivado. Carencia de estandarizacibn de los procedimientos de las
actividades. Por lo cual esto llevo a la demora de la produccion y la baja
productividad de la empresa.

A continuacion, se evidencié en el diagrama de espina de pescado (ver anexo 11),
el cual es un gréafico que muestra el problema principal con diversos factores por el

cual la productividad dentro del area de la empresa esta variando actualmente; en



ellas se evidencia que en maquinaria no tiene un adecuado mantenimiento y no hay
mucho espacio. Asi mismo se muestra una falta de organizacion en los materiales,
ya que no estan correctamente ubicados los materiales, la mayoria se encuentran
dispersos y estos se acumulan; en la mano de obra, los personales ho muestran
compromisos, no trabajan algunos dias; también se puede evidenciar que en el
lugar de trabajo no hay orden ni limpieza, la falta de formacion, falta de un control
de seguridad y la medicién de control de produccion que genera el retraso de las
entregas. Luego de finalizar el diagrama de Ishikawa, procedemos a enumerar cada
una de las causas y colocarlas en el mismo grafico en mencion, siendo estas 16
causas, con mucha mas especificacion de las causas se muestra en el siguiente
anexo (ver anexo 12). Luego de identificar y analizar las causas mencionadas con
ayuda del diagrama de Ishikawa, se construye la matriz de correlacién, siendo el
valor de “1” si hay correlacion entre ambas causas y “0” si no hay correlacion entre
ambas causas (ver anexo 13). Ademas, se evidencia de forma detallada los

puntajes acumulados del problema de la productividad en el area de produccion.

Después de realizar la evaluacion de las causas en la tabla, se procedi6 a realizar
el diagrama de Pareto, este diagrama hace expresion de la relacién con la causa
mas frecuente en la empresa (ver anexo 14). Finalmente, en la matriz de
estratificacion se muestra las causas, se identifican las areas, las puntuaciones
acumuladas con ello se procede a realizar la estratificacion por areas (ver anexo
15). Con el fin de evaluar la tasa porcentual, impacto y calificacion de problemas,
se implemento la matriz de priorizacion, permitiendo identificar el &rea con la

mayor incidencia de problemas (ver anexo 16).

Ante la situacion descrita se plantea el siguiente problema general: ¢ De qué
manera la Metodologia de 5s incrementara la productividad en el area de
produccion de la empresa manufacturera, Chosica, 20237?, asimismo, se
formularon los siguientes problemas especificos: ¢ De qué manera la Metodologia
de 5s incrementara la eficiencia en el area de produccion de la empresa
manufacturera, Chosica, 2023?, ¢De qué manera la Metodologia de 5s
incrementara la eficacia en el area de produccion de la empresa manufacturera,
Chosica, 20237.



La justificacidon metodoldgica se basa a la elaboracion y aplicacion de las 5S a fin
de incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa
manufacturera. Como respaldo tenemos a Méndez (2021) que menciona que la
justificacion metodoldgica implica argumentos que tiene relacién con el método
sobre la cual se sustenta la investigacion, asi como las técnicas que utiliza para la
recoleccion de informacion (p. 103). Mientras, que la justificacion econémica, como
respaldo tenemos a Hernandez y Mendoza (2018), que explican la importancia en
cuanto al aspecto econémico, basandose en que ayuda a evidenciar la viabilidad
de un proyecto (p.45); por ello, se puede justificar que el proyecto de investigacion,
es factible, puesto que se cuenta con la disposicion horaria, los temas financieros,
humanos y de materiales ( puestos por los investigadores y empresa), lo cual se
implementara la metodologia 5s para mejorar la productividad, por lo cual se
obtendra el incremento de la eficiencia y eficacia de la empresa, asi generar
beneficios econémicos a futuro para la empresa manufacturera. Por otro lado, la
justificacion practica, Sanchez et al. (2018) la define como la cosecha de una
investigacion que seran puestos a potestad de las autoridades de la universidad y
seran estos mismos los decidan a favor del estudiante durante su labor académico
universitario (p.83); ademas, Fuentes et al. (2020) menciona que esta justificacion
se da cuando su desarrollo apoya con la resolucion de un problema concreto que
afecta directa o indirectamente a una realidad social (p. 45). Bajo este enfoque
podemos describir que la justificacion de los efectos del proyecto serd sometida
bajo a la apreciacion y deliberacion de las autoridades de la universidad, de esta
manera seré las que tomen la decision de manera adecuada y correcta todos los

efectos a favor del desarrollo del alumno.

Se plantea como objetivo general: Determinar como la Metodologia de 5s mejora
la productividad en el area de produccién de la empresa manufacturera, Chosica,
2023. Desarrollando como objetivos especificos: Determinar cobmo la metodologia
de 5s mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa manufacturera,
Chosica, 2023 y determinar como la metodologia de 5s mejora la eficacia en el area

de produccién de la empresa manufacturera, Chosica, 2023.

De esta manera, se plantea como hipétesis general: La Metodologia de 5S mejora

la productividad en el area de produccion de la empresa manufacturera, Chosica,



2023. Asi mismo, se plantea las hipotesis especificas: La Metodologia de 5S mejora
la eficiencia en el area de produccion de la empresa manufacturera, Chosica, 2023
y la Metodologia de 5S mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa
manufacturera, Chosica, 2023.



ll.  MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes internacionales

Dhanjibhai y Shankarrao (2022) en el articulo "Strategic implementation of 5S and
its effect on productivity of plastic machinery manufacturing company". Donde se
propuso como finalidad, estudiar y mejorar la productividad al reducir la busqueda
de tiempo y tiempo de montaje (p.1). Por ende, la metodologia tuvo un enfoque
cuantitativo, el estudio fue de tipo aplicada y el disefio resulto ser experimental, la
poblacion estuvo constituida por 7 colaboradores de la organizacion, mismos que
conformaron la muestra de estudio, por lo que se hizo uso de un muestreo censal,
ademas, como instrumento se tuvo a la guia de observacion, donde se plasmaron
los datos requeridos (p.4). En sus resultados mostraron que, gracias a la
implementacion de las 5s, el tiempo de busqueda disminuy6 de 8.6 horas a 3.1
horas; la productividad hallada inicialmente fue del 75% e increment6 a un 101%,
asimismo, se evidencié un incremento en el cumplimiento de la 5S aumentando de
un 20% a un 80% (p.5). Concluyendo que el nivel de las 5s esta relacionado con el
nivel de productividad (p.9). El aporte de esta investigacién se basa en que, si se

tiene un buen nivel de las 5s, se tendra un buen nivel de productividad.

Por otro lado, Gia y Ortega (2022) en su articulo “Implementation of the 5S quality
management system in the Servicar workshop”, con el propésito del mejoramiento
en los servicios que brinda el taller Servicar con la implementacion del SG de 5S.
Por lo que su metodologia es de enfoque cuantitativo, de disefio no experimental,
de tipo aplicada, ademas que la poblacién estuvo referida por cuatro colaboradores
del taller mecanico, mismos que a través de un muestreo censal constituyeron la
muestra y a los que se les hizo el recojo de informacion por medio de una
evaluacion, haciendo uso de una encuesta como técnica y de un cuestionario como
instrumento (p.18). Teniendo como resultado que al realizar la encuesta en la
primera etapa se obtuvo un resultado representado con un 40%, es decir que
algunas veces eliminan los objetos en los distintos sectores, ocasionando basura;
en la segunda etapa se obtuvo un resultado representado con un 20%, es decir que
el taller disponen de objetos que no son necesarios e inexistencia de orden en cada
area del taller; en la tercera etapa se obtuvo un resultado representado con un 20%,

es decir que en el taller no se limpian todas sus instalaciones y no mantienen sus



materiales en adecuadas condiciones; en la cuarta etapa se obtuvo un resultado
representado con un 40%, es decir en el taller no son estandarizados con respecto
a su entorno laboral, equipos y materiales que no son clasificados, ordenados y
limpios; en la quinta etapa se obtuvo un resultado representado con un 20%, es
decir que no existe costumbres en el procesamiento de la utilizacion de técnicas
determinadas mediante las practicas (p. 28). Llegando a la conclusion que al aplicar
la auditoria de la metodologia de las 5S se encontr6 que el taller Servicar obtuvo
un resultado muy bajo con respecto al cumplimiento, representandose con un 40%,
donde el orden y la limpieza son las puntuaciones mas bajas en este taller (p.33).
El aporte de este articulo se basa en que es necesario un diagnéstico de cada s

para proponer una mejora especifica para cada una de ellas.

Mientras que la indagacion de Gémez y Espin (2022) En su articulo titulado
"Optimizacion de los procesos operativos de la empresa Promacero de la ciudad
de Pelileo", se propuso la implementacion del sistema 5S en las dos areas mas
sensibles del proceso de fabricacion de pinturas a base de agua en la empresa.
(p.4). Por lo que el enfoque del estudio resulté ser cuantitativo, el disefio
correspondio a ser no experimental y por el tipo refirié a ser aplicada, aunado a ello,
se hizo uso de un muestreo por conveniencia, ya que solo se consider6 para su
indagaciéon a las areas que presentaban problemas e inconvenientes, como
instrumento se tuvo a la ficha de recoleccion de datos (p.6). En los hallazgos
demostrado por los autores, se muestra que los tiempos en cuanto a ventas era de
2.42 minutos, para el despacho de 17.42 minutos y la recepciéon de los materiales
era de 12.33 minutos, la primera de estas, tenia una productividad de 30.58%, la
segunda de 80.71% y la ultima de 46.78%:; posterior a la implementacion, se redujo
los tiempos a 26.2 segundos para el primer proceso, 63.1 segundos para el
segundo y 55.5 segundos para el tercero, dando una productividad de 33.26%,
88.03% y 52.6%, respectivamente (p.8). Concluyendo que la aplicacion de la
metodologia 5s mejora la productividad de la empresa (p.9). El aporte de este
articulo se basa en que la metodologia 5s ayuda a reducir tiempo de manera

exponencial.

Asimismo, Kumar et al. (2022) En el articulo "Implementation of 5S practices in a

small-scale manufacturing industries”, se establecio como meta la implementacion



de practicas 5S en una industria manufacturera de pequefia escala, con el proposito
de mejorar la eficiencia mediante la eliminacion de diversos tipos de desperdicios.
Esta investigacion fue aplicada, cuantitativa y experimental (p.1913). Sus
resultados muestran que antes de la implementacion la productividad era de 230
TSH2Q, 190 TSH2RSQ, 180 TCH4025N, 150 TSH2RS, 300 devanados del estator,
270 Montaje del impulsor, y 270 elementos finales en 6 dias. Posterior a las 5s
implementadas, se obtuvo 350 TSH2Q, 250 TSH2RSQ, 290 TCH4025N, 210
TSH2RS, 500 devanados del estator, 320 Montaje del impulsor, y 320 elementos
finales en 6 dias. Resultando una mejora de del 52.1%, 31.5%, 61.1%, 40%, 66.6%,
18.5% y 18.5%, respectivamente. Concluyendo que, la productividad de la industria
mejora con la implementacién de 5S y también mejora la comodidad de los
trabajadores (p.1916). El aporte de esta investigacion es que las 5s pueden ser

aplicadas en todo el proceso productivo de una empresa y de cualquier rubro.

De igual manera, Medrano et al. (2019) en su articulo “/mplementation of the 5S
methodology in a reference store”, con el propésito de implementar la metodologia
5S para el mejoramiento continuo en el area de almacén de refracciones, teniendo
un mejoramiento en el manejo y control de materiales, respondiendo a las
exigencias que demanda las areas. Su metodologia presentd un enfoque
cuantitativo, asi como también corresponde a ser experimental y aplicada, la
poblacion estuvo constituida por el area de almacén de refacciones, donde para
evaluar la efectividad se hizo uso de una lista de verificacion a modo de instrumento.
Se obtuvo como resultado que antes de que se implemente esta metodologia se
obtuvo un 48% (1s: 35%, 2s: 45%, 3s: 65%, 4s: 50%) inicialmente; sin embargo, al
implementar la metodologia de 5S se ha logrado una efectividad del 93% (1s: 90%,
2s: 95%, 3s: 95% vy 4s: 93%), lo cual, por cada auditoria que se realizo ha ido
mejorandose en el almacén de refracciones; con respecto a que no poseen una
adecuada gestidn, se obtuvieron logros reflejAndose la eficacia de la metodologia
de 5S. Concluyendo que después de haber implementado esta metodologia de 5S,
se lograron grandes cambios en la manera de trabajar, logrando mejorar de una
forma progresiva la eficiencia y desempefio de los trabajadores, esto se debe a los
compromisos y responsabilidades de todo el equipo de trabajo, reduciendo el

tiempo de busqueda con respecto al material (p.1). El aporte de este estudio es que



no siempre es necesario evaluar la totalidad de las s, sino las primero 4s, pues la

5s se enfoca en la disciplina.

2.2 Antecedentes Nacionales

Juérez et al. (2021) en su articulo titulado “6S methodology to improve the
performance of the warehouse a sugar company in Peru”, con el proposito de
proponer la metodologia de 5S para el mejoramiento del rendimiento en el almacén
de la empresa azucarera (p.1). De manera que su metodologia tuvo un enfoque
cuantitativo, asimismo correspondi6 a ser descriptiva con un disefio no
experimental y aplicada, aunado a lo descrito se tuvo que 24 colaboradores
pertenecientes al area de almacén conformaron a la poblacion y a la vez
representaron mediante el muestreo censal, a la muestra de estudio, a quienes
posteriormente se le adjudicé una encuesta a modo de técnica y como instrumento,
se aplicd el cuestionario (p.5). Se muestra en sus hallazgos que al realizar el
diagnéstico sobre los requerimientos del mejoramiento en el area del almacén se
obtuvo un 54% de colaboradores indicando que hay materiales innecesarios,
dificultando el control y manejo de recursos; en cuanto al nivel del rendimiento se
obtuvo un 42% de colaboradores que indicaron estar conformes con los
procesamientos establecidos (p.6). Concluyendo que las 5S van a permitir el
mejoramiento del rendimiento en la empresa azucarera, fundamentandose con la
clasificacion de objetos e insumos que se presentan en el area del almacén (p.8).
Su aporte se basa en que, los resultados de la metodologia 5s y productividad
pueden ser medidos con ayuda de la estadistica descriptiva dando uso a las

frecuencias y porcentajes.

Aunado a ello, Vargas y Camero (2021) En el articulo titulado "Aplicacion del Lean
Manufacturing (5S y Kaizen) para el incremento de la productividad en el area de
produccion de adhesivos acuosos de una empresa manufacturera”, se plante6 el
objetivo de implementar Lean Manufacturing (5S y Kaizen) con el fin de aumentar
la productividad en el area de produccion de adhesivos acuosos de una empresa
manufacturera. Su metodologia es cuantitativa, no experimental y aplicada, como
poblacién se tuvo a los trabajadores de la empresa manufacturera, mismos que
fueron tomados en cuenta como muestra mediante un muestreo censal y a quienes

se les hizo la toma de datos por medio de una guia de observacion (p.250).



Teniendo como resultado que inicialmente, se obtuvo puntajes de la metodologia
5s en un rango de 2.2 (estandarizacion) y 3.0 (seleccionar) con un promedio de 2.8,
la auditoria posterior resulté ser de 4 y 4.5 entre los meses de abril y julio, pasado
un afio de haber iniciado la implementacion (p.255). Concluyendo que la
implementacion de las 5S ha logrado combatir los laptops de tiempo muertos en la
identificacion de materiales y la mejora del orden y limpieza del area de estudio
(p.256). El aporte de este estudio, se encuentra en la aplicacion de auditorias para
conocer el estado de la metodologia de las 5s.

Del mismo modo, Socola et al. (2020) en su articulo titulado “The 5S, innovative
tool to improve productivity”, con el propésito de aplicar la metodologia 5S para
constatar la posibilidad del mejoramiento de la productividad en el area de almacén
de la empresa bananera en Piura. Su metodologia es de enfoque cuantitativo con
un disefio experimental y de tipo aplicada, aunado a ello se tuvo que la poblacion
estuvo representada por 206 colaboradores, de donde mediante un muestreo
aleatorio simple, se consideré a 135 colaboradores como muestra y a los cuales se
les fue aplicado a modo de técnica, la observacion, encuesta y el analisis
documental, por lo que los instrumentos resultaron ser la ficha de observacion. Un
cuestionario y la guia de analisis de documentos (p.44). Demostrando en sus
hallazgos que al aplicar la metodologia 5S la empresa bananera tuvo un
mejoramiento significativo, obteniendo una eficiencia de la 1s de 0.88, 2s de 0.93,
3s de 0.85, 4s de 0.93 y 5s de 0.86, dando un promedio de 0.89 (p.45), asimismo,
la eficacia de la productividad fue del 84%. Llegando a la conclusion que con esta
aplicacion se han observado grandes cambios y esto es segun la sumatoria
desarrollada de las cinco dimensiones, donde en el pre test se obtuvo 1.96 y en el
post test se obtuvo 4.19, significando que se obtuvo un incremento de 2.23 (p.46).
Aportando asi, que las mejoras se pueden cuantificar por medio de sumatoria de

puntajes, los cuales se comparan para saber cuanto aumento la productividad.

Ademas, Huanuco et al. (2018) en el articulo llamado "Impacto de las 5S en la
Calidad Microbiolégica del Aire del laboratorio de calidad de productos
agrobioldgicos", se buscé establecer si existe una conexién entre la implementacién
de la metodologia 5S y la calidad microbioldgica del aire en el laboratorio de

productos agrobiolégicos. Por lo que el estudio se desarroll6 como una
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investigacion descriptiva, experimental y aplicada, siendo el enfoque cuantitativo,
agregado a ello se tuvo que la muestra estuvo representada por cinco elementos y
se considero al jefe de calidad para el estudio, por lo que la toma de datos se dio a
partir de la utilizacion de un cuestionario y para la recoleccion de muestras una ficha
de observacion (p.18). Los hallazgos indicaron que la metodologia 5s obtuvo una
puntuacion de 43/100 inicialmente, resultd una puntuacion 91/100 posteriormente,
mejorando la calidad microbiolégica del laboratorio (p.20). Concluyendo que para
la implementacién de las 5s es necesario ser respaldados por los 6rganos de lata
direccidn y considerar las capacitaciones para guiar a los colaboradores (p.22). El
aporte de este estudio se bas6 en que una forma de evaluar el pre y post test es a

manera de puntaje a base 100, a partir de la técnica de la observacion.

Finalmente, Childn et al. (2017) en su articulo titulado “Implementation of the 5S to
increase productivity in a water bottling plant”, con el propdsito de que se
implemente las 5S incrementando la productividad en la produccion de la planta
embotelladora de agua. Su metodologia es aplicada, descriptiva y un disefio
experimental, por lo que resulté cuantitativo el enfoque, en cuanto a la poblacién,
refirid a estar constituida por la totalidad de datos concernientes a la productividad
de la organizacion, siendo la muestra estipulada para el periodo de febrero a julio
del 2016, seleccionado a través de un muestreo por conveniencia, asimismo, como
técnica, se utilizé la encuesta y la observacion, es asi que como instrumento se
tuvo al cuestionario y los distintos formatos para recabar la informacion (p.135). Se
obtuvo como resultado que con los formatos especificos para que se evalle los
pasos de la metodologia 5S ha permitido que se determine la existencia de los
materiales necesarios con un 55% y materiales innecesarios con un 45%; con la
implementacion de estas acciones requeridas para que se cumplan las condiciones
de las 5S, obteniendo como resultado que el 46% son materiales Utiles, 10% son
pocos utiles, 60% con respecto a las areas son pocas estandarizadas y un 40% son
estandarizadas (p.135). En conclusion, se comprobo que, al adoptar la metodologia
de las 5S, nuestra produccion horaria de agua ozonizada ha aumentado un 29%,
pasando de 103,41L a 133,39L (p.136). El aporte de la investigacion se basa en
gue la productividad no necesariamente se puede dar por medio de puntuaciones,
sino enfocandonos a la produccion, es decir en base a lo producido en toneladas,

litros, unidades, entre otros.
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2.3 Beses Tedricas Conceptuales

Se presentan las bases teoricas de la variable independiente Metodologia 5S

El método 5S se erige como el fundamento del sistema de manufactura esbelta,
tratindose de una técnica industrial que destaca al organizar la operacion en
comparacion con otras. Su objetivo es mejorar tanto la seguridad como la salud de
los trabajadores, se hace hincapié en la racionalizacion del lugar de trabajo, la
racionalizacion de la gestion de los espacios de trabajo productivos y la
racionalizacion de la eliminacién de residuos. Consta de cinco fases: Seiri, Seiton,
seiso, Seiketsu y Shitsuke (Shahriar et al. 2022, p.1l). Esta constituye una
herramienta de gestién Lean y es (til para eliminar procesos sin valor agregado
disponibles en las industrias manufactureras y fue desarrollado por Hiroyuki Hirano
de Japdn. Sus fases Seiri refiere a clasificacion, Seiton refiere a ordenar, Seiso
refiere a limpieza, seiketsu refiere a estandarizacion y shitsuke a disciplina, al
aplicar esta metodologia ayuda en la reduccidon de residuos, aumento de la

eficiencia y la eficacia, mejora de la seguridad, etc (Kumar et al., 2022, p.1913).

Entre las caracteristicas de la metodologia 5s son que es limpia, eficiente, segura,
organizada y cumple los objetivos de una empresa o proceso productivo, asimismo,
esta metodologia es un punto inicial para el reconocimiento de una empresa,
transformandose en una entidad competitiva (Veres et al., 2018, p.901). Asimismo,
ofrece la facilidad de la difusién de datos sobre la situacién que pasa una entidad a
base de informacién real del flujo de produccion como es la seguridad de las areas,
operaciones, almacén, calidad o estado de la maquinaria y produccion; de modo
gue se proporciona motivacion y sentimiento de orgullo para continuar la actividad
a maxima intensidad. Uno de los conceptos que enmarca esta metodologia es la
gestion visual en la gestion de la produccion y las operaciones (Boeriu y Canja et
a., 2022, p.58).

En la primera fase Seiri consta de clasificar los objetos del area separando lo que
se necesita 0 no, clasificandolas en varios tipos de objeto como los dirigidos a otras
areas, los que deberian ser desechados y los que deberian estar en el area (Veres
et al., 2018, p.901). Se emplea también las categorias R; retener, elementos que
son esenciales para el funcionamiento del area de trabajo; devolucién, cualquier

articulo que pertenezca a otro departamento, ubicacion, proveedor o cliente; y
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deshacerse, del area de todos los demas elementos, se mueven fisicamente
directamente a la papelera de reciclaje o contenedor de basura para eliminacion, o
un area de preparacion para su eliminacion inmediata (Mohan y Lata, 2018,
p.1679).

La segunda fase Seiton, se trata de encontrar un lugar adecuado para cada areay
ubicarlos entorno a la proximidad de su aplicacion, se establece y delinea la
ubicacion estandar por medio de etiquetas lo que aporta visualizacion de los
mismos (Veres et al., 2018, p.901). Esto implica la disposicion de las herramientas
y las piezas de la méaquina para facilitar la visibilidad de las que se necesitan
(Daniyan et al., 2022, p.28). De modo que, se prepare los articulos necesarios
ordenada y sistematicamente para que sea facil de encontrar y volver a su lugar

original después de su uso (Rizkya et al., 2021, p.2).

La tercera fase Seiso, trata de la limpieza, su importancia tiene multiples razones
como la generacion de una actitud mas positiva, mas productiva y eficiente; ayuda
a detectar mas rpidamente fugas y problemas con el equipo o la maquinaria; las
areas limpias y despejadas hacen que los entornos de trabajo sean mas seguros
(Mohan y Lata, 2018, p.1679). Esto es para hacer que todo el lugar de trabajo esté
limpio y sin materiales peligrosos o peligrosos (Veres et al., 2018, p.901). Esto
implica mantener limpios los equipos o0 zonas de trabajo, ya que el polvo y suciedad
son fuente de disturbios, indisciplina, ineficiencia, mala produccién y accidentes de
trabajo (Rizkya et al., 2021, p.3).

La cuarta fase Seiketsu implementa pantallas y controles visuales, documentacion
y estandarizacion de métodos, utilizando procedimientos estandares. Los
estandares deben ser muy comunicativos, claros y faciles de entender (Rizkya et
al., 2021). Por lo que, una vez realizado el trabajo de limpieza del area, establecer
los horarios y sistemas para mantener el area limpia periddicamente, tal y como se
hace el primer dia después del proceso de limpieza (Mohan y Lata, 2018, p.4681).
En otras palabras, consiste en iniciar un procedimiento estandar o general de

trabajo para los diversos tipos de actividades (Daniyen et al., 2022, p.2).

En la ultima fase Shitsuke, se enmarcan la creacién de nuevas costumbres y
grados de expectativas de desempefio, formando nuevos habitos que necesitan

constante esfuerzo y tiempo, antes de que los nuevos habitos se transformen en
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estandares (Mohan y Lata, 2018, p.4679). En consecuencia, implica mantener los
procedimientos actuales, auditar los métodos de trabajo y llevar a cabo la
implementacion de las 5S como una cronica e integrar la cultura; esta fase ayuda a
mantener los esfuerzos organizacionales implementados a través de la
capacitacion y el compromiso total de los empleados (Rizkya et al., 2021, p.3). Esto
es para lograr una forma oOptima de mantener y revisar el estandar establecido
(Daniyen et al., 2022, p.2).

En cuanto a las teorias, se encontraron la teoria “The 5S's: Five Keys to a Total
Quality Environment”, (Takashi, 1991), y la idea de la metodologia 5s estaba
incluida en el del movimiento entorno a la calidad en Japon post Segunda Guerra
Mundial, con la teoria la metodologia 5s consiguio su formalidad (Inga et al., 2022,
p.43). Entre los enfoques de la metodologia 5s, esta el de Manufactura Esbelta, que
indica que la metodologia es una sigla que representa orden, limpieza,

estandarizacion y sostén (Kumar et al., 2022, p.1913).
Se presentan las bases tedricas de la variable dependiente Productividad.

La productividad es una fuente de crecimiento econdémico y tiene influencia en los
estandares de la vida que se lleva en un pais. La productividad es tomada como
valor agregado real por hora trabajada (Duernecker y Sanchez, 2022, p.1). Las
ganancias de productividad se atribuyeron a la reduccion de la brecha de eficiencia
entre las empresas, el cambio de frontera y la mejora de la calidad del servicio (Ajayi
et al.,, 2022, p.3). La productividad de los trabajadores se ve afectada por los
factores de recompensa a través de diferentes mecanismos, por lo que, como los
trabajadores tienen preferencias disparejas por los factores de las recompensas
totales, sus incentivos son naturalmente diferentes. La productividad consta de la
eficienciay eficacia (Yang y Chen, 2019, p.3). La mano de obra influye directamente
en la productividad, ya que el esfuerzo fisico o materialista es uno de los elementos
inherentes de la produccion, a ello, la eficiencia del personal en una magnitud que
evidencia la eficiencia y eficacia de la mano de obra que existe y su labor para
concretar los objetivos deseados de produccion, asi también, la maquinaria refiere
a toda maquina o equipo que tiene como fin tareas de produccién y esta no integran
las herramientas que se posee en la empresa o entidad. Por ultimo, la produccion

es la medida que se basa en evidenciar lo producido en datos numéricos dando
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alcance al volumen de productos obtenidos en los procesos productivos (Zarte et
al., 2022, p. 4092). Uno de los indicadores de la productividad es la eficiencia, el
uso racional de cada recurso permite a la sociedad y a las empresas aumentar la
produccién voliumenes, reducir el costo de produccion. Varias pérdidas tienen un
impacto significativo en la dinamica y el nivel de trabajo, productividad, incluido el
desperdicio, el tiempo de inactividad del equipo, entre otros. La ineficiencia de la
inversion laboral da como resultado un aumento de los costos de agencia,
particularmente debido a la existencia de un monitoreo deficiente y un entorno de
informacion impermeable (Bogatyrevaa y llyukhinaa, 2022, p.15). También se tiene
a la eficacia, la cual es la habilidad de concretar el objetivo que una persona externa
desea lograr, asimismo, también es considerada como la habilidad de una empresa
para cumplir metas que incluye la eficiencia y aspectos del ambiente. Esta palabra
proviene del latin efficere y deriva del término facere y su significado es “hacer o
logar”. Este es un indicador de naturaleza administrativa y se enfoca en la
planeacion de metas. Otros autores, toman a la eficacia como una capacidad a fin
de la satisfaccion de los consumidores o usuarios, con la identificacién de lo que
necesita. Entre las percepciones actuales, se tiene que la eficacia se liga a la
gestion ya que esta implica la creacion o consideracion de nuevas herramientas

estratégicas (Garcia et al., 2019, p.16).

En cuanto a enfoques en relacion a la variable, se tiene el enfoque de la funcion de
control representa una solucién al problema de la simultaneidad. En pocas
palabras, este método de estimacion utiliza la demanda de insumos intermedios de
una empresa para representar su nivel de productividad no observado. La razén es
gue los insumos intermedios pueden capturar la productividad no observada porque
las empresas pueden ajustar facilmente su uso de insumos intermedios en

respuesta a los choques de productividad (Cambini et al., 2022, p. 102901).

Desde el enfoque educativo, la productividad de la investigacion a nivel individual
ha sido durante mucho tiempo un importante objeto de estudio en la investigacion
cienciometria. Esta comprende un factor central en las carreras académicas, ya
gue fortalece la competitividad de las personas para obtener financiacion, empleo,
promociones y premios (Lindahl, 2023, p.3). Otro enfoque de es el de contabilidad

del crecimiento, que proporciona un marco analitico simple y transparente centrado
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en la medicién agregada. También captura la contribucion de la calidad laboral
(LQ), que no se estima en otros andlisis de productividad. EI Manual de
productividad de la OCDE respalda el enfoque de contabilidad del crecimiento como
un método eficaz para identificar conocimientos analiticos sobre las fuentes del

crecimiento (Vu y Hartley, 2022, p. 207).

De acuerdo a las definiciones conceptuales de las variables de estudio, se tuvo los

siguientes términos:

Clasificacion: Corresponde a ser la organizacion de una serie ya sea de objetos,
ideas, categorias, entre otros, donde se procede a descartar los elementos que son

innecesarios (Amitkumar y Gajanan, 2019, p.5)

Ordenar: Refiere a ser la distribucion de los elementos, ideas o individuos, en
funcion o bajo los criterios que el investigador cree conveniente, con el fin de poder

hacer un buen uso de cada uno de ellos (Wani y Shinde, 2021, p.188).

Limpieza: Alude a la accion de poner en procedimiento la separacion de lo
innecesario e imprescindibles que considera el investigador que se debe eliminar
(Sunder et al., 2019, p.470).

Estandarizacion: Corresponde al establecimiento de determinadas reglas para
poder continuar con las acciones de seleccion, limpieza y sistematizacion, las
cuales coadyuvan al sujeto a entender una obligacion y ponerla en marcha
(Subburaman, 2019, p.1514).

Disciplina: Referido al trabajo que sigue una serie de normas que han sido
establecidas (Bharambe et al., 2020, p.14).

Eficiencia: Logro de los objetivos establecidos mediante el uso de una menor

proporcion de recursos; mejor produccion (Hoces y Zelenyuk, 2019, p.403).

Eficacia: Referido como la capacidad para poder alcanzar los propdsitos o metas
gue han sido trazadas por las instituciones u organizaciones (Shair et al., 2021,
p.20824).

Valor agregado real: Corresponde a ser la sustraccion del valor de la produccion
con el valor referido a los bienes denominados intermedios (Ministerio de Economia

y Finanzas, 2022, p.1).
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.  METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion
La naturaleza metodolédgica de este proyecto se basa en una investigacion

aplicada, ya que este estudio por medio de teorias acerca de la metodologia
5S trata de demostrar alternativas de solucion al problema. De acuerdo con
Naupas et al. (2018), la investigacion del tipo aplicada es aquella que tiene
base en la investigacion basica y tiene como proposito dar soluciéon a un

problema identificado con los conocimientos tedricos existentes (p.136).

3.1.2 Nivel de Investigacion
En cuanto al enfoque de la indagacion, resulta ser cuantitativo, en razon de

gue el analisis de la informacién que se obtendra, serd dado de manera
estadistica, con el propdsito de poder refutar la hipétesis del estudio. Arias y
Covinos (2021) exponen que un estudio es cuantitativo cuando se desea
cuantificar a las variables de estudio y hacer el contraste de hipétesis, esto

mediante el uso de pruebas estadisticas (p.11).

Dicho esto, la investigacion es de nivel explicativa, puesto que la naturaleza
de las variables de estudio resulta ser causal, ademéas de que existe una
dependencia entre ellas mismas. Para Vasquez et al. (2021), el nivel en
mencion realiza la busqueda de las causas y efectos por medio de los
constructos, dando paso al surgimiento de hipétesis de lo que sucede con el
fendmeno de estudio (Vasquez, 2021, p. 36).

3.1.3 Disefio de investigacion
El estudio se desarrolla bajo un disefio experimental, en razén de que se

tendra en consideracion la presencia de un solo grupo de estudio, haciendo
la medicion del mismo antes y después de la aplicacion de la metodologia la
cual se pretende poner en progreso en la presente, es asi que, tras lo
descrito, se observara la influencia que tiene la manipulacion de la variable
independiente  (metodologia 5S), sobre la variable dependiente

(productividad). Es asi que Reyes et al. (2021) refiere que el disefio pre

17



3.2.

experimental trata de analizar la variable ante la presencia de un estimulo o

tratamiento, esto referido a un determinado y Unico grupo de estudio (p.162).
GE — 0, X 0,

Figura 1. Esquema de investigacion

Doénde:

GE: Produccién de tableros eléctricos.

O1: Primera observacion de la productividad.
X: Implementacion de la metodologia 5S.

02: Segunda observacion de la productividad.

Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Metodologia 5S
Definicion conceptual

El método 5S se erige como el fundamento del sistema de manufactura
esbelta, tratandose de una técnica industrial que destaca al organizar la
operacion en comparaciéon con otras. Su objetivo es mejorar tanto la
seguridad como la salud de los trabajadores, se hace hincapié en la
racionalizacion del lugar de trabajo, la racionalizacién de la gestién de los
espacios de trabajo productivos y la racionalizacion de la eliminacion de
residuos (Shahriar et al., 2022, p.1).

Definicion operacional

La variable Metodologia 5s tiene como objetivo principal la reduccién de
residuos, el aumento de la eficiencia y eficacia, asi como la mejora de la
seguridad, entre otros aspectos. Esto implica realizar procesos de
clasificacion y orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, con la finalidad

de incrementar la productividad. (Kumar et al., 2022, p.1913).
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Dimensiones
D1: Clasificacion y orden

Referida a la capacidad del colaborador para poder realizar la seleccion de
los elementos necesarios para el desarrollo de las finalidades que se
establecen en la organizacion, haciendo de tal forma la diferenciacion de los
elementos, mediante la delimitacibon al momento de perpetrar loa
discriminacion. Seguido a ello se organiza los distintos elementos que han
sido clasificados, para un mejor progreso en las actividades establecidas
(Canales, 2020, p.7).

Primer indicador: Exactitud en la ubicacién de productos

N°PUC
N°TPS

%EUPE = ( >*100

Doénde:

EUP: Exactitud en la ubicacién de productos
N° PUC: Numero de productos ubicados
TPS: Total de productos solicitados

D2: Limpieza

Consiste en el procedimiento por el cual se procede a eliminar algun
elemento de lugar de trabajo o erradicando los problemas que se presenten
en determinado lugar para asegurar la calidad laboral de una organizacion
(Canales, 2020, p.7).

Segundo indicador: Indicador de limpieza

%IL (PLE> 100
= *
0 TPL

Dénde:

IL: Indicador de limpieza
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PLE: Programas de limpieza ejecutado
TPL: Tota programas de limpieza
D3: Estandarizacion y disciplina

Consiste en el procedimiento por el cual se busca la mejora continua de los
procesos a traves de la retroalimentacion, con el propésito de llevar a cabo
un seguimiento de las etapas para la evaluacion de la forma de su aplicacion,

asi como también el seguir manteniendo el logro conseguido (Canales, 2020,
p.7).

Tercer indicador: Nivel de cumplimiento

WNC_(WA
o = \PTA

)*100
Doénde:

NC: Nivel de cumplimiento

POA: Puntaje obtenido de la auditoria

PTA: Puntaje total de la auditoria

Escala

De razon

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual

La productividad es una fuente de crecimiento economico y tiene influencia
en los estandares de la vida que se lleva en un pais. La productividad es
tomada como valor agregado real por hora trabajada (Duernecker y
Sanchez, 2022, p.1).

Definicion operacional
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La variable productividad cuantifica la produccién de los recursos que han
sido utilizados, por lo que consta de la eficiencia, eficacia y costos unitarios
(Yang y Chen, 2019, p.3).

Dimensiones
D1: Eficiencia

Busca el logro de los propositos trazados por las organizaciones o
instituciones con la menor cantidad de recursos utilizados, es asi que se da
a partir de la existencia de pocos medios para poner en proceso el desarrollo

de un objetivo.

Primer indicador: Indicador de eficiencia
%EFI (TR) 100
=—] %
0 TP

Donde:

EFI: Eficiencia

TR: Tiempo real

TP: Tiempo programado
D2: Eficacia

Orientado como la capacidad o habilidad para llevar a cabo el acatamiento
0 realizacion de las metas establecidas por las instituciones, es decir,

corresponde a ser el cumplimiento correcto de los objetivos de la empresa.

Segundo indicador: Indicador de eficacia

N°PDE
N°PDP

%EFC=< >*100

Dénde:

EFC: Eficacia
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N° PDE: Numero de pedidos entregados

N° PDP: Numero de pedidos programados

3.3. Poblacion, muestray muestreo
3.3.1 Poblacién

La poblacion comprende a un conjunto de elementos que poseen cualidades
en comun, es llamada también universo, y es un conjunto al cual se desea
estudiar (Robles, 2019, p. 2). Por ende, la poblacion de estudio corresponde
a la produccion tableros eléctricos que se elaboran en la empresa

manufacturera.

e Criterios de inclusion: Los tableros eléctricos que se elaboran en la
empresa manufacturera y que presentan un correcto funcionamiento,
especificamente los que han cumplido con los criterios de

conformidad, inyectando tension o voltaje en ellos.

e Criterios de exclusion: Los tableros eléctricos que no se elaboran
en la empresa manufacturera y que no cumplen con los criterios de

conformidad.

3.3.2 Muestra

Una muestra es un subconjunto de elementos de la poblaciéon que tomara
parte del proyecto (Sanchez et al., 2018, p.98). Teniendo en consideracion
ello, se consider6 como muestra a la produccion de tableros eléctricos
medidos en un plazo de 12 semanas previas y 12 semanas posteriores a la

implementacion.
3.3.3 Muestreo

El muestreo es aquel proceso que ayuda en la seleccién al grupo de estudio
de una investigacion (Otzen y Manterola, 2022, p. 5). Por ello, se consideré
el muestreo no probabilistico por conveniencia para seleccionar la muestra,
siendo este debido a la disposicion de los autores de la investigacion

tomandose como referencia 12 semanas de produccién de los tableros
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eléctricos previas a la implementacion de las 5s y 12 semanas posteriores a

la misma para poder controlar el cambio que exista.
Unidad de anélisis

Corresponde a ser el elemento del cual se podra extraer la informacion que
se desea en cuanto al desarrollo de la indagacion, el cual presenta los
mismos atributos de la poblacion y conforma la muestra de estudio (Sanchez
et al., 2018, p.123). Para ello, se tuvo en cuenta que un tablero eléctrico es

el elemento que representd a la unidad de andlisis.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
La técnica a considerar para la recoleccion es la de base de datos, mediante
ello se dio a reconocer a la profundidad los procedimientos de los trabajos
en el area. El cual se recopilo los datos de los servicios registrados en el area
de produccion, asi mismo se aplicara dos guias de observacion, una de ellas
para la variable metodologia 5s (Anexo 15) y la otra para productividad
(Anexo 16), para que posteriormente se pueda analizar con la productividad
de los meses anteriores. El instrumento de la técnica de la observacion
segun Arispe et al. (2020) es la gui3a de observacion, la cual es un formato
ordenado en la que se sintetizan las caracteristicas o datos extraidos de la

muestra de estudio (p. 78).

Validez

En relacion a la validez de dichos instrumentos, la validez de un instrumento
mide el grado en que este mide una variable tomando en consideracion el
contenido del mismo, el juicio de expertos, entre otros (Arispe et al., 2020, p.
156). Es por ello, que la validez de los instrumentos a aplicar se dara por
medio del juicio de expertos, este se integrara de tres expertos de la casa de
estudios (ver anexo 3). Segun Arispe et al. (2020) el juicio de expertos mide
la validez por medio de la congruencia, claridad y relevancia del contenido y
se pueden emplear métodos como el consenso grupal, método Delphi, entre
otros (p.79).
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Confiabilidad

Ademas de la validacion a través de evaluaciones de expertos, los
instrumentos deben someterse a programas de confiabilidad, tales como la
presentacion de datos para cumplir con las metas propuestas en el estudio,
a través de pruebas pretest y postest de las capacitaciones, asi como el
registro del indice de gravedad y de frecuencia para ser sometidos a pruebas
estadisticas. De tal manera, Hernandez y Mendoza (2018, p. 218) sefiala
gue la confiabilidad del instrumento se aplica siempre que, cuando se utilice,

indique los mismos resultados que la muestra en estudio.

3.5. Procedimientos

Ante los desafios evidenciados en la empresa, se optd por iniciar la
implementacion de la metodologia 5S a través de una serie de etapas que
se llevaran a cabo a partir del mes de junio de este afio. Esta fase de la
investigacion tiene como objetivo entender y analizar la situacion actual de
la empresa, con un enfoque especifico en el area de produccién. Aqui se
propondran acciones y mejoras destinadas a incrementar la productividad en
dicha area:
Primera etapa: Realizo el diagndstico de la realidad problematica de la
empresa manufacturera, para identificar las causas que originan la baja
productividad mediante un analisis y recorrido de las areas involucradas.
Segunda etapa: Presentar la propuesta de implementacion de la
metodologia 5s mediante una reunién a gerencia general para su aprobacion
Tercera etapa: Una vez aprobada, se procedera a realizar una capacitacion
con todos los miembros de la empresa involucrados en el area de produccién
para la concientizacion sobre el uso adecuado de las herramientas y equipos
de trabajo.

Cuarta etapa: Para el implemento de “Clasificar”, se procedera al uso de las
tarjetas rojas para registrar que herramientas y materiales no son necesarios
para el uso en el area de trabajo. Para que, de este modo, se reduzcan los
articulos innecesarios y halla mas especio para otros materiales necesarios.
Apoyandose de ello con un listado de las herramientas encontrados, asi

mostrando un informe final
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Quinta etapa: Para la implementacion de “Ordenar”, se procedera a una
reorganizacion del area de produccion, ordenando por cada sector de esta
zona los materiales necesarios en sus respectivas gavetas de ubicacion, se
reacomodaran los estantes y organizaran las herramientas de acuerdo a la
necesidad que se requieran.

Sexta etapa: Para la “Limpieza”, se comenzara con su uso desde el
comienzo de la implementacion, se realizara un cronograma de limpieza por
sector del area del taller y cada maquinaria. En este proceso, se tomara en
cuenta el uso adecuado de los implementos de limpieza.

Séptima etapa: Para la “Estandarizacién” de las primeras S, se realizara un
cronograma de inspecciones, mediante controles visuales de un antes y
después de las implementaciones. Se colocaran indicadores visuales como
carteles de prevencion, entre otros para un mejor cumplimiento.

Octava etapa: Para la “Disciplina” de las primeras S, se procedera al
concepto de autodisciplina de cada obrero, justificando que cada uno cumpla
con lo establecido y esto se llevar4 a cabo mediante auditorios semanales
dentro del &rea de produccion.

Novena etapa: Evaluar la mejora de la productividad antes y después de la

aplicacion de la metodologia 5s.

3.6. Método de analisis de datos

Este estudio muestra el método de andlisis de datos el cual estara dividido en la

estadistica descriptiva e inferencial.
3.6.1 Andlisis descriptivo

Para Vazquez et al. (2021) la estadistica descriptiva es aquella que se basa en el
uso de recursos como tablas y graficos para demostrar valores de frecuencia como

la media, promedio, porcentajes, entre otros (p.39).

Con la finalidad de analizar los resultados, se construiran tablas y figuras que
apoyaran a evidenciar el estado de la productividad anterior y posterior a la
implementacion de la mejora continua por medio de las 5S. De modo que se
interpreten y analicen los resultados de manera ordenada, utilizando el SPSS Y

Excel.
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3.6.2. Andlisis inferencial

El anadlisis inferencial a realizarse en el estudio, seguira lo siguiente descrito. Se
determinara cédmo se comportan los datos obtenidos por medio de la normalidad
empleando la prueba de Shapiro Wilk, seguido a ello, los datos resultaron ser no
paramétricos, se utilizara la prueba de Wilcoxon. Veiga et al. (2020) menciona que
este tipo de analisis se emplea con la finalidad de poder contrastar las hipotesis que
se establecen en las indagaciones, es asi que su empleo posibilita la realizacion de
inferencias acerca de poblacién (p.4).

3.7. Aspectos éticos

En la presente indagacion se tomdé en consideracion los principios éticos
estipulados en el codigo de ética en investigacion que presenta la UCV, de manera
gue el estudio se ha basado en la honestidad, respeto y responsabilidad social a la
propiedad intelectual de todas las fuentes empleadas, asi mismo teniendo en
cuenta el aporte de los autores y respetando las fuentes bibliograficas y derechos
del autor, ademas del uso adecuado de la carta de autorizaciéon aprobado por la
organizacion para el progreso de la indagacion. Aunado a ello, se ha considerado
las pautas indicadas en la guia de elaboracion de productos de investigacion, para

el desarrollo y la redaccién del presente estudio.
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IV. RESULTADOS

4.1 Descripcién de la Empresa

La empresa manufacturera. Se fundo el afio 01/02/2017, actualmente se dedica a

brindar servicios de armado de tableros eléctricos.

4.1.1 Ubicacion de la empresa
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Figura 2: Ubicacion de la empresa
Fuente: Google maps

4.1.2 Organigrama

Gerencia General

Administracién Producciéon Logistica
Contabilidad — Produccion — Distribucién
Recursos - ;

— .| Mantenimiento | Almacén
Humanos

Figura 3: Organigrama de la empresa.
Fuente: Elaboracion Propia.
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4.1.3 Producto que realiza la empresa

La empresa manufacturera, en la actualidad realiza armados de tableros eléctricos,

los cuales requieren de una buena organizacion en el area de produccion para

facilitar su ubicacion como también una mayor produccion ya que estas piezas

poseen diferentes tamafios y formas.

4.1.4 Diagrama de actividades de productos (DAP)

DIAGRAMA DE ANA » PRO O (DAP
Empresa AYAGUI SAC Registro TIPO Simbolo Cantidad
Area Almacén y produccion PRE-TEST Operacion O 5
Hoja ldel Inspeccion O 2
Huaynate Correa, Modnica Thalia Transporte => 2
Elaborado por: )
Yagui Cerna, José Luis Alexander Demora 2
Proceso Produccién de tableros eléctricos Almacenamiento Vv 1
24/11/2023
Fecha (L
SIMBOLOGIA DISTANCIA | TIEMPO VALOR
ITEM | DESCRIPCION O I:> D v m min sl NO
1 Recepcidn de tablero metalico — - X
Traslado de tablero metdlico al area \'\ X
2 de produccion
Revisar el esquema del tablero y > - X
3 | seleccion de componentes l—
4 | Medir el tablero — - X
Sellecc.lonar los componentes — ) } X
5 eléctricos
Traslado de los elementos y
accesorios eléctricos al drea de — X
6 produccion
7 Ubicar los componentes — | - X
8 Ubicar los accesorios eléctricos - X
9 | Iniciar el montaje del cableado ~_ B X
10 | Inyectar tensién al tablero \\' - X
Realizar las pruebas de l\ } X
11 | funcionamiento
12 | Almacenar el tablero eléctrico I X

Figura 4: Diagrama de analisis del proceso

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.5 Diagrama de operaciones del proceso

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

Empresa: AYAGUI SAC Pagina: 1/1

Area: Produccién Fecha: 24/11/22

Diagrama hecho por:

Huaynate Correa, Ménica Thalia Método: Actual

Yagui Cerna, José Luis Alexander

Tamario de lote 1 tablero eléctrico

Tablero metalico

Recepcion

Traslado

Inspeccién y seleccion

Medir y seleccionar

Traslado Resumen
Simbolo Total
Ubicar O 7
@] 2
Montaje
Inspeccién

Almacenamiento del producto terminado

Figura 5: Diagrama de operaciones del proceso

Fuente: Elaboracion Propia
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4.2 Situacion Inicial

4.2.1 Problematica
En la actualidad la empresa manufacturera esta pasando por ciertos problemas en

el area de produccidn, esto va afectando la productividad de las actividades que se
realiza dentro de dicha area.

4.2.1.1 Analisis de las causas
Se puede evidenciar en las imagenes actuales que presenta la empresa

manufacturera que hay escasa en cuanto a la clasificacion, limpieza y orden donde

se realiza la produccion de los tableros eléctricos.

Figura 6: Imagenes generales del area de produccion

4.2.2 Evaluacién del Antes de la Implementacién de las 5S

Se hizo una evaluacion del estado de la produccion, donde se evalla las 5S con
sus diferentes criterios.

Tabla 1: Pre evaluacion de las 5s en el area de produccion de la empresa.

TOTAL PUNTAJE | PORCENTAIE
SELECCIONAR 7 47%
ORDENAR 8 53%
LIMPIEZA 10 56%
ESTANDARIZACION 10 48%
DISCIPLINA 7 47%
PROMEDIO 50%

En la tabla 1 se puede evidenciar un bajo rendimiento en el area de produccion
dando un 50% lo que indica un déficit en la empresa, lo cual retrasa la produccion
dentro del area, es por ello que se presentd la propuesta de la solucién la
metodologia 5S (ver anexo 18).
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4.3 Evaluacion de las 5S (Antes)

Tabla 2: Pre test de la productividad antes de la implementacién de las 5S.

DATOS GENERALES (PRE TEST)
JEFE DE
EMPRESA AYAGUI SAC AREA IRVIN CORDOVA TELLO
g\IVESTIGADORE HUAYNATE CORREA, MONICA THALIA AREA Produccion
YAGUI CERNA, JOSE LUIS ALEXANDER
DATOS DEL INDICADOR
INDICADOR EFICIENCIA EFICACIA FORMULA
Tiempo real en
N PRODUCTIVIDAD=
FORMULA produc/ Tiempo INDICADO . . INDICADO EFICIENCIA*EEICACI
programado en R N° de pedidos entregados/ R A
produc N° de pedidos programados
Tiemp 5 N° de
SEMANAS it ;'egﬁid elEel | pesios Dl geElios | e en PRODUCTIVIDAD
en (?eng o A entregado programados
produc P 5
1 25 40 63% 1 2 50% 31%
2 30 45 67% 2 3 67% 44%
ABRIL
3 25 60 42% 1 2 50% 21%
4 30 50 60% 2 3 67% 40%
5 25 40 63% 1 2 50% 31%
6 30 45 67% 2 3 67% 44%
MAYO
7 25 40 63% 1 2 50% 31%
8 30 50 60% 2 3 67% 40%
9 25 45 56% 1 2 50% 28%
JUNI 10 25 45 56% 2 3 67% 37%
o 11 35 60 58% 1 2 50% 29%
12 35 60 58% 2 3 67% 39%
59% 58% 35%

En la tabla 2 muestra la productividad del antes de la implementacién con un bajo
rendimiento en la empresa en los meses de abril, mayo y junio dando resultados
no agradables ya que se tiene un 59% de eficiencia y un 58% de eficacia el cual
nos da la productividad de 35% durante 3 meses el cual es una baja para la
produccion de la empresa.
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4.4 Implementacion

4.4.1. Comité 5S

Se realiz6 la programacion para la reunion con Gerencia, el jefe de area, asi mismo
se realizé la creacidn del comité de las 5S con la finalidad de que apoyen todo el
proceso, después de haber realizado la creacién del comité, pasamos a la
documentacion respectiva realizando la programacion de las capacitaciones dentro
de la empresa.

Figura 7: Fotografica de reunion para la aprobacion de las 5S

4.4.2 Presentacion de las 5S

Se realizé la promocion de las 5S en la empresa mediante afiches, logos, tripticos,
papelotes y frases relacionadas a las 5S.

METODOLOGIA 58
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Figura 8: Afiches de las 5S para la empresa

£Qué son las 557 SEIRI (Clasificar) SEISO (Limpiar)

SEIKETSU (Estandarizar) Programa de implementacion

oo Mtodologia de 55
inplomentacion da 5. para incrementar la

e productividad en el
N A 4rea de produccion de
la empresa manufacturera,

Chosica, 2023

&

AUTORES:

3. Supervision de la
aplicacion.

. Huaynate Correa, Monica Thalia
+ Yagui Cerna, Jose Luis Alexander

SETIEMBRE,
2023

Figura 9: Triptico de las 5S

4.4.3 Desarrollo de la Primera S (Clasificacién)

En esta primera S se realiz0 la clasificacion de todos los objetos que se encuentra
dentro del area de produccion, donde se pudo identificar el uso de cada herramienta
y maquinas, lo cual los objetos innecesarios pasaron a ser trasladados a otra zona
donde se realiz6 la revision para ver si son eliminados o colocados a su verdadero

lugar.

4.4.3.1 Método de la tarjeta roja

Con la tarjeta roja podremos identificar todos los objetos 0 materiales que son
innecesarios, mediante ello podemos tomar ciertas decisiones de eliminacion,

reubicacién, renovacion o reciclaje.
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| CLASIFICACION N°

Fecha de Identificacion

Nombre del Articulo

Cantidad

Observaciones de la
identificacion

Categoria

Herramientas

Papeles

Maquinas

Otros

Tablas

Cables

Objetos personales

Productos de limpieza

Desperdicio

Motivo

Objeto en mal uso

Otros

No se necesita

Objeto sobrante

Objeto contaminante

Forma de despacho

Mantenimiento

Otros

Reubicar

Eliminar/basura

Reciclar

Figura 10: Modelo de la tarjeta roja.

4.4.3.2 Elementos identificados con las tarjetas rojas

Se pudo identificar todos los objetos dentro del area de produccién, llegando a

clasificar segun criterio todos los elementos ya sea para eliminar, reubicar o reciclar.

Figura 11: Elementos identificados
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4.4.3.3 Clasificacion

Para el registro de todos los elementos encontrados dentro del area se utilizé el

método de la tarjeta roja el cual aquellos elementos que fueron identificados

pasaron al registro en un Excel especial segun corresponda.

HERRAMIENTAS

MATERIALES DESCRIPCION CANTIDAD | ESTADO UBICACION DECISION
1 CINTILLO CINTILLO NEGRO 150x3.6 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
2 CINTILLO CINTILLO NEGRO 200x3.6 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
3 EXTENCIONES ELECTRICOS ROLLOS PLOMO 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
4 EXTENCIONES ELECTRICOS CABLES DE COLORES 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
5 CONTACTORES TERMICOS 18a25A 5 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
6 CONTACTORES TERMICOS 23a32A 5 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICRA
7 CONTACTORES TERMICOS 24a32A 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
8 BROCAS 1/16 PULGADAS 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
9 BROCAS 1/8 PULGADAS 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
10 BROCAS 1/4 PULGADAS 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
1 BROCAS 3/8 PULGADAS 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
12 BROCAS 1/2 PULGADAS 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
13 TORNILLOS TORNILLO NEGRO 40 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
14 TORNILLOS TORNILLO NEGRO 5 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
15 TORNILLOS TORNILLO DENTADOS 50 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
16 TORNILLOS TORNILLO DENTADOS 5 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
17 THINER THINER 500 ML 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
18 THINER THINER 1L 5 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
19 SELLADORES SELLADOR 300 ML 3 UTILIZADO | AREA DE PRODUCCION REUBICAR
20 SELLADORES SELLADOR 300 ML 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
21 SELLADORES SELLADOR 600 ML 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
22 SELLADORES SELLADOR 600 ML 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
23 BORNERAS PVC 25 mm 60amp 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
24 BORNERAS PVC 25 mm 60amp 2 UTILIZADO | AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
25 BORNERAS PVC 73.5 mm 22amp 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
26 TALADRO A BATERIA 1 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
27 MALETA DE HERRAMIENTA MEDIANA 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
28 MALETA DE HERRAMIENTA GRANDE 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
29 CALADORA DE MANO 1 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
30 RELES 220 VAC 5 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
31 RELES 230 VAC 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
32 BOTAS CATERPILLAR 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
33 BOTAS CATERPILLAR 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
34 BOTAS CATERPILLAR 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
35 CASCOS DE SEGURIDAD BLANCO 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
36 CASCOS DE SEGURIDAD AZUL 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
37 CASCOS DE SEGURIDAD BLANCO 1 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
38 DESARMADOR PLANO 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
39 DESARMADOR ESTRELLA 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
40 DESARMADOR PLANO 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
41 DESARMADOR ESTRELLA 1 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
42 DESARMADOR POZIDRIV 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
43 DESARMADOR TOROX 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
44 DESARMADOR TOROX 1 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
45 DESARMADOR HEXAGONAL 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
46 ALICATE UNIVERSAL 1 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
47 ALICATE CORTE 1 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
48 ALICATE DE PUNTA 1 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
49 FLEXOMETRO 5m 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
50 FLEXOMETRO 3m 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
51 MULTIMETRO DIGITAL 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
52 LLAVE INGLESA 4" 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
53 LLAVE INGLESA 6" 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
54 LLAVE INGLESA 10" 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
55 LLAVE INGLESA 12" 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
56 BALDES 1L 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
57 BALDES 500 ML 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
58 CAJAS CARTON 4 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
59 TRAJE TYVEK 10 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
60 TRAJE TYVEK 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR
61 DISCO CORTE 3 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
62 DISCO AMOLAR 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
63 GUANTES MULTIFLEX 8 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION REUBICAR
64 GUANTES MULTIFLEX 2 UTILIZADO |  AREA DE PRODUCCION ELIMINAR

Figura 12: tabla de elementos reubicados con la tarjeta roja
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Respecto a la tabla se pudo llegar a los resultados con el método de las tarjetas
rojas que fueron colocados a cada elemento para ser reubicados o eliminados, el
cual se encontré un total de 267 elementos, 220 elementos a reubicar y 47

elementos a eliminar.

4.4.4 Desarrollo de la Segunda S (Ordenar)

Una vez analizado la primera S obteniendo que eliminar o reubicar, pasamos a
ordenar de manera adecuada segun corresponda dichos objetos. Se muestra en

antes y después del area de produccion.

Figura 13: Imagenes antes de la implementacion de la segunda S
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Figura 14: Imagenes después de la implementacion de la segunda S

Se puede evidenciar que lograron ordenar cada herramienta segun corresponda y
también eliminando algunas cosas que eran innecesarios, de esta manera se
obtuvo espacios disponibles dentro del &rea, el cual se pudo obtener la optimizacion

total en el &rea de produccion.

4.4.5 Desarrollo de la Tercera S (Limpieza)

En la tercera S procedemos a realizar un cronograma de limpieza por sector del
area del taller y cada maquinaria, asi mismo un cuadro con los respectivos
integrantes para ser responsables de la limpieza. En este proceso, se tomara en

cuenta el uso adecuado de los implementos de limpieza.

FRECUENCIA DE
3veces alasemana

LIMPIEZA
ENCARGADOS [B2ndo C:l{?wcta»; Nicolas
DE LIMPIEZA |Quispe Avila Carlos

Sanchez Neyra Raul
ACTIVIDADES DE LIMPIEZA
Herramientas Eliminar Polvo

Maquinas Eliminar Polvo y grasas
Piso Barrer y Baldear
Estantes Eliminar Polvo

Figura 15: Organizacion de limpieza en produccion
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4.4.5.1 Realizacion de limpieza general

Se procedio con la coordinacion con el area de produccion para poder realizar la
limpieza general.

Se procedio la creacion del cuadro para la rutina de limpieza en el area de

produccion.
RUTINA DE LIMPIEZA DE LA ARAE DE 'RODUCCION
TIEMPO DIAS FIRMA FIRMA
ACTIVIDADES RESPONSABLE
15min[30min|60min| L [ M | M | J | Vv | RESPONSABLE | INSPECTOR
HERRAMIENTAS
PISO
ESTANTES
MAQUINAS

Figura 16: Cuadro para la rutina de limpieza

INSPECCION DE LIMPIEZA |N°:
FECHA
ENCARGADO
ACTIVIDADES A EVALUAR CALIFICACION OBSERVACIONES

MALO REGULAR|BUENO

HERRAMIENTAS
PISO

ESTANTES
MAQUINAS

Figura 17: Cuadro para inspeccion de limpieza

4.4.6 Desarrollo de la Cuarta S (Estandarizacion)
En la cuarta S se pautaron reuniones realizando charlas a los personales teniendo

en cuenta a un encargado para poder supervisar a los trabajadores presentes.

4.4.6.1 Capacitaciones dentro de la empresa

Se elaboro el cronograma de capacitaciones del tema 5S a los trabajadores del
area de produccion
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DURACION DE N° DE
TEMAS
CHARLA TRABAJADORES
Concepto, beneficio y funciones de las 55 2horas 5
Capacitacién de la primera S (clasificacion) lhora 5
Capacitacién de la segunda S (oden) lhora 5
Capacitacién de latercera S (limpieza) lhora 5
Capacitacién de la cuarta S (estansarizacion) lhora 5
Capacitacién de la quinta S (disciplina) lhora 5

Figura 18: Cronograma de capacitaciones

4.4.6.2. Afiches dentro de la empresa
Se elaboré afiches, tripticos, entre otros para poder difundir la importancia de las
5S y ver los avances que se daba dia a dia con esta implementacion, motivando

asi a los personales con los cambios que se dan y seguir mejorando dia a dia dentro

de area.

Figura 19: Afiches dentro de la empresa

4.4.6.3 Actualizacion del punto de acopio

Se procedié a la actualizaciéon de los tachos de la empresa para que asi los
trabajadores puedan identificar de manera rapida cual tacho es para cada

desperdicio.

4.4.7 Desarrollo de la Quinta S (Disciplina)

En la quinta S se realiz6 la creacion del cronograma de auditorias.
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CRONOGRAMA DE AUDITORIAS SEMANALES

AREA

PRODUCCION

FECHAS

NOMBRE DEL

ESTADO DEL AREA

SUPERVISOR 1-0%

2-25%

3-50%

4-75%

5-100%

SECTOR

OBSERVACIONES

FIRMA DE
SUPERVISOR

3/07/2023

10/07/2023

17/07/2023

24/07/2023

31/07/2023

7/08/2023

14/08/2023

21/08/2023

28/08/2023

4/09/2023

11/09/2023

18/09/2023

25/09/2023

2/10/2023

9/10/2023

16/10/2023

23/10/2023

30/10/2023

6/11/2023

13/11/2023

20/11/2023

27/11/2023

4/12/2023

11/12/2023

18/12/2023

25/12/2023

Figura 20: Cronograma de auditorias.

4.5 Evaluacion después de la implementacion 5S

En la Tabla 3 se hizo una evaluacién después de la implementacion en el area de

produccion el cual obtuvimos un 86%, esto significa que hay una mejoria notable

dentro del area (ver anexo 19).

Tabla 3: Evaluacion de las 5S en el area de produccion.

TOTAL PUNTAJE | PORCENTAJE
SELECCIONAR 13 87%
ORDENAR 13 87%
LIMPIEZA 15 83%
ESTANDARIZACION 18 86%
DISCIPLINA 13 87%
PROMEDIO 86%
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4.6 Evaluacion de la 5S (Después)

Tabla 4: Post test de la productividad

DATOS GENERALES ( POS TEST )
JEFE DEL
EMPRESA AYAGUI SAC AREA IRVIN CORDOVA TELLO
HUAYNATE CORREA, MONICA THALIA .
INVESTIGADORES YAGUI CERNA, JOSE LUIS ALEXANDER AREA Produccion
DATOS DEL INDICADOR
INDICADOR EFICIENCIA EFICACIA FORMULA
Tiempo real en
roduc/ Tiempo N° de pedidos entregados, PRODUCTIVIDAD=
FORMULA F;)rogra{nado Sn INDICADOR E” de pedidosg ! INDICADOR EFICIENCIA*EFICACIA
produc programados
Tiempo Tiempo N° de N° de
SEMANAS real en | programado | EFICIENCIA pedidos pedidos EFICACIA PRODUCTIVIDAD
produc | en produc entregados | programados
1 35 40 88% 2 2 100% 88%
JULIO 2 40 45 89% 2 3 67% 59%
3 55 60 92% 2 2 100% 92%
4 45 50 90% 2 3 67% 60%
5 35 40 88% 2 2 100% 88%
AGOSTO 6 40 45 89% 2 3 67% 59%
7 35 40 88% 2 2 100% 88%
8 45 50 90% 2 3 67% 60%
9 40 45 89% 2 2 100% 89%
SEPTIEMBRE 10 40 45 89% 2 3 67% 59%
11 55 60 92% 2 2 100% 92%
12 55 60 92% 2 3 67% 61%
89% 83% 74%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 4 se muestra que después de la implementacion se pudo mejorar en
los meses de julio, agosto y septiembre con una eficiencia de 89%, asi mismo con
un 83% de eficacia, dando asi la productividad total durante estos meses un 74%
con resultados positivos para la empresa.
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4.7 Medicion de los Indicadores pre-test y post-test

Esto es un punto muy esencial ya que se procede la verificacion lo que se pudo
lograr dentro del area de produccion, estos resultados seran evidenciados al jefe
de area y gerencia general para poder demostrar lo que la metodologia 5S pudo

lograr mejoria el cual tuvo beneficio en cuanto a la productividad del area de

produccion.

4.7.1 Metodologia 5S

Primera dimensién (Clasificar y Ordenar)

N°PUC
N°TPS

%EUPE = ( >*100

Tabla 5: Clasificacién y orden

CLASIFICACION Y ORDEN

N° PUC: Numero de productos

ANTES ubicados £100 2 o
TPS: Total de productos solicitados 0
N° PUC: Numero de productos
DESPUES ubicados +100 2221 8oy
TPS: Total de productos solicitados 267

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla 5, se puede visualizar que en la implementacion pudimos
lograr la ubicacion de los elementos en un 82%, esto se logré mediante el método

de tarjetas rojas el cual favorecié notoriamente a poder clasificar y ordenar las

herramientas y materiales dentro del area, obteniendo asi mayor espacio.

Segunda dimension (Limpieza)




Tabla 6: Limpieza

LIMPIEZA
PLE: Programas de limpieza 5
ANTES ejecutado *100 67%
TPL: Total programas de limpieza 3
PLE: Programas de limpieza 3
DESPUES ejecutado *100 100%
TPL: Total programas de limpieza 3

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla 6, se puede visualizar antes de la implementacion
obtuvimos un 67% en limpieza y un 100% después de la implementacion, dando
una notable mejoria en limpieza, esto se dio gracias a los apoyos de las rutinas de

limpieza y la supervision adecuada en el area de produccion.

Tercera dimension (Estandarizacion y Disciplina)

PoA
%ch(

PTA)*loo

Tabla 7: Estandarizacion y disciplina

ESTANDARIZACION Y DISCIPLINA
SRS POA: Puntaje obtenido de la auditoria 100 42 0%
PTA: Puntaje total de la auditoria 84
_ : . . 5
SRS POA: Puntaje obtenido de la auditoria 100 7 86%
PTA: Puntaje total de la auditoria 84

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la tabla 7, se puede visualizar antes de la implementacion
obtuvimos un 50% en estandarizacion y disciplina y un 86% después de la
implementacion, dando una notable mejoria en la dimension 3, esto se dio gracias
a los apoyos de las auditorias semanales y la supervision adecuada en el area de

produccion.
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4.7.2 Productividad

Primera dimensién

Tabla 8: Eficiencia pre-test y post-test

PRE-TEST POST-TEST
Tiempo real en produc/ Tiempo real en produc/
FORMULA | Tiempo programado en FORMULA | Tiempo programado en
produc produc
SEMANAS EFICIENCIA SEMANAS EFICIENCIA
1 63% 1 88%
2 67% 2 89%
ABRIL 3 12% JULIO 3 2%
4 60% 4 90%
5 63% 5 88%
MAYO 6 67% AGOSTO 6 89%
7 63% 7 88%
8 60% 8 90%
9 56% 9 89%
JUNIO 10 S6% SEPTIEMBRE 10 89%
11 58% 11 92%
12 58% 12 92%
59% 89%

Fuente: Elaboracion propia

Conforme a la tabla 8, se puede observar que se obtuvo un 59% de eficiencia en la

pre-test y en cuanto a la post-test se obtuvo un 89%, se puede evidenciar una

mejoria en los tiempos de produccion.

Segunda dimension
Tabla 9: Eficacia pre-test y post-test

PRE-TEST POST-TEST
N° de pedidos N° de pedidos
entregados/ N° de entregados/ N° de
FORMULA pedidos FORMULA pedidos
programados programados
SEMANAS EFICACIA SEMANAS EFICACIA

1 50% 1 100%

2 67% 2 67%

ABRIL 3 50% JULIO 3 100%
4 67% 4 67%

5 50% 5 100%

6 67% 6 67%

MAYO 7 50% AGOSTO 7 100%
8 67% 8 67%

9 50% 9 100%

10 67% 10 67%

JUNIO 11 50% SEPTIEMBRE 11 100%
12 67% 12 67%

58% 83%

Fuente: Elaboracion propia
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Conforme a la tabla 9, se puede observar que se obtuvo un 58% de eficacia en el

pre-test y en cuanto a el post-test se obtuvo un 83%, se puede evidenciar una

mejoria en los tiempos de produccion.

Tabla 10: Productividad pre-test y post-test

[E
[N

29%

=
N

39%

[EnY
[N

PRE-TEST POST-TEST
PRODUCTIVIDAD= PRODUCTIVIDAD=
FORMULA | £ CIENCIA*EFICACIA FORMULA | £ CIENCIA*EFICACIA
SEMANAS | PRODUCTIVIDAD SEMANAS | PRODUCTIVIDAD
1 31% 1 88%
2 44% 2 59%
ABRIL JULIO
3 21% 3 92%
4 40% 4 60%
5 31% 5 88%
6 44% 6 59%
MAYO AGOSTO
7 31% 7 88%
8 40% 8 60%
9 28% 9 89%
10 37% 10 59%
JUNIO SEPTIEMBRE

92%

=
N

61%

35%

74%

Fuente: Elaboracion propia

Conforme ala Tabla 10, se puede observar que se obtuvo un 35% en el pre-test de

la productividad y en cuanto a el post-test se obtuvo un 74%, de esta manera se

demostrd que la productividad mejoro notablemente en el area de produccion.

4.8. Analisis Estadistico

Variable dependiente: Productividad
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PRODUCTIVIDAD SEMANAL

88Y% 88% 8% 0 92%
N . /92%\ yd < ) /8 0\ /89 /0\
59% 60% 59% 60% %907 61%

44%
P 40 P 40% 0 99
31, N\ S 3% S

21% ’

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

— =—PRE-TEST = =—POST-TEST

Figura 21: Estadistica descriptiva de productividad

En la figura 21 se muestra los niveles de porcentajes de la productividad de la
empresa de los meses abril, mayo y junio (pre test), posterior a ello en los meses
julio, agosto y septiembre (post test), lo cual se logro mejorar la productividad en la

empresa.

PRODUCTIVIDAD TOTAL

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%
PRE-TEST POST-TEST

Figura 22: Productividad total

En la figura 22 se muestra la tasa de productividad de la empresa, en el pre test se
obtuvo un total de 35% de productividad el cual dificultaba la produccion de la
empresay en el post test se obtuvo un 74% logrando la mejoria de la productividad

para el bien de la empresa.
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Dimensioén 1: Eficiencia

EFICIENCIA SEMANALES

() 0,
88% 0V R N /90%—88%’89 o —88%—90%—g 90/ —g 90— 2%—92%
929%

63%07% /60%—-63%—'67%‘630/0—600/0—560/(,_560/0-480/(1—580/0

42%

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

— =—PRE-TEST = =—POST-TEST

Figura 23: Estadistica descriptiva de la eficiencia
En la figura 23 se muestra los niveles de porcentajes de la eficiencia de la empresa
de los meses abril, mayo y junio (pre test), posterior a ello en los meses julio, agosto

y septiembre (post test), lo cual se pudo lograr la mejoria de la eficiencia.

EFICIENCIA TOTAL

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

PRE-TEST POST-TEST

Figura 24: Eficiencia total
En la figura 24 se muestra la tasa de eficiencia de la empresa, en el pre test se
obtuvo un total de 59% de eficiencia el cual dificultaba la produccién de la empresa

y en el post test se obtuvo un 89% logrando mejorar la eficiencia.
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Dimensién 2: Eficacia

EFICACIA SEMANAL
1009 00% 00% 009 00% 00%
Km%) \67%) \67%) Km%) \67%) e

7% 7% 7% 7% 7% 7%
ST TR TR TR TR S

50% 50% 50% 50% 50% 50%

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

— =—PRE-TEST = =—POST-TEST

Figura 25: Estadistica descriptiva de la eficacia
En la figura 25 muestra los niveles de porcentajes de la eficacia de la empresa de
los meses abril, mayo y junio (pre test), posterior a ello en los meses julio, agosto y

septiembre (post test), lo cual se logré mejorar la eficacia en la empresa.

EFICACIA TOTAL
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%
PRE-TEST POST-TEST

Figura 26: Eficacia total
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En la figura 26 se muestra la tasa de eficacia de la empresa, en el pre test se obtuvo

un total de 58% el cual dificultaba la produccion de la empresa y en el post test se

obtuvo un 83% logrando mejorar la eficacia.

4.9 Anédlisis Inferencial

4.9.1 Hipotesis General

Ho: La Metodologia de 5s no mejora la productividad en el area de produccion de

la empresa manufacturera, Chosica, 2023.

Ha: La Metodologia de 5s mejora la productividad en el area de produccion de la

empresa manufacturera, Chosica, 2023.

Tabla 11: Pruebas de normalidad de la productividad

Kolmogrorov-Smirmov~a Shapiro-Wilk

Estadistico gl |Sig Estadistico gl |Sig
ANTES 0,192 12 |0,200* 0,934 12 {0,420
DESPUES 0,307 12 |0,003 0,717 12 |0,001

Fuente: Elaboracion propia.

Conforme alaregla, en la tabla 11 se puede apreciar que el pretest es igual a 0.420

es mayor que el alfa 0.05 y postest es igual a 0.001 es menor que alfa 0.05, quiere

decir que los datos son no paramétricos, el cual se realizara el estadistico de

contraste con el Wilcoxon para las 2 muestras.

Tabla 12: Estadisticos de contraste

DESPUES-ANTES

Z
Sig. Asintot (bilateral)

-3,068
0,002

Fuente:

Elaboracion propia
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En la Tabla 12 se aprecia los estadisticos de contraste y conforme a la regla de
decisiones rechazamos la Ho: La Metodologia de 5s no mejora la productividad en
el area de produccion de la empresa manufacturera, Chosica, 2023. Aceptamos la
Ha: La Metodologia de 5s mejora la productividad en el area de produccién de la

empresa manufacturera, Chosica, 2023.

4.9.2 Hipdtesis Especifica 1

Ho: La Metodologia de 5s no mejora la eficiencia en el &rea de produccion de la
empresa manufacturera, Chosica, 2023.
Ha: La Metodologia de 5s mejora la eficiencia en el area de produccion de la

empresa manufacturera, Chosica, 2023.

Tabla 13: Pruebas de normalidad de la eficiencia

Kolmogrorov-Smirmov~a Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig Estadistico gl Sig
ANTES 0,220 12 0,113 0,845 12 | 0,032
DESPUES 0,249 12 0,038 0,832 12 | 0,022

Fuente: Elaboracion propia

Conforme a la regla, se puede apreciar en la tabla 13 que el pretest es igual a 0.032
es menor que el alfa 0.05 y postest es igual a 0.022 es menor que alfa 0.05, quiere
decir que los datos son No Paramétricos, el cual se realizara el estadistico de

contraste con el Wilcoxon para las 2 muestras.

Tabla 14: Estadisticos de contraste

DESPUES-ANTES
z -3,069
Sig. Asintot (bilateral) 0,002
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 14 se aprecia los estadisticos de contraste y Conforme a la regla de
decisiones rechazamos la Ho: La Metodologia de 5s no mejora la eficiencia en el

area de produccion de la empresa manufacturera, Chosica, 2023. Aceptamos la
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Ha: La Metodologia de 5s mejora la eficiencia en el area de produccion de la

empresa manufacturera, Chosica, 2023.

4.8.3 Hipdtesis Especifica 2

Ho: La Metodologia de 5s no mejora la eficacia en el area de produccion de la
empresa manufacturera, Chosica, 2023.

Ha: La Metodologia de 5s mejora la eficacia en el area de produccién de la empresa
manufacturera, Chosica, 2023.

Tabla 15: Pruebas de normalidad de la eficacia

Kolmogrorov-Smirmov”~a Shapiro-Wilk

Estadistico gl |Sig Estadistico gl |Sig
ANTES 0,331 12 0,001 0,650 12 0,000
DESPUES 0,331 12 |0,001 0,650 12 |0,000

Fuente: Elaboracion propia.

Conforme a latabla 15y a la regla, el pre-test es igual a 0.000 es menor que el alfa
0.05 y pos-test es igual a 0.000 es menor que alfa 0.05, quiere decir que los datos
son No Paramétricos, el cual se realizara el estadistico de contraste con el Wilcoxon

para las 2 muestras.

Tabla 16: Estadisticos de contraste

DESPUES-ANTES
Z -2,449
Sig. Asintot (bilateral) 0,014

Fuente: Elaboracion propia

Conforme alatabla 16 y a la regla de decisiones rechazamos la Ho: La Metodologia
de 5s no mejora la eficacia en el area de produccién de la empresa manufacturera,
Chosica, 2023. Aceptamos la Ha: La Metodologia de 5s mejora la eficacia en el

area de produccion de la empresa manufacturera, Chosica, 2023.
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V. DISCUSION

La investigacion tiene como objetivo determinar cémo la Metodologia de 5s mejora
la productividad en el area de produccion de la empresa manufacturera, Chosica,
2023.

Los resultados de la investigacion fueron muy favorables, ya que, mediante una
comparacion, se logré alcanzar tanto el objetivo general como los especificos. La
variable dependiente, productividad, mejord significativamente, alcanzando un
74%. Hubo un aumento notable en la eficiencia, con un resultado del 89% en la
primera dimension, y en la eficacia, con un resultado del 83% en la segunda
dimension. Estos resultados sugieren que la variable independiente, la metodologia
5S, se utilizé de manera efectiva para mejorar sustancialmente la situacion en el

area de produccion de la empresa manufacturera.

Estos resultados se alinean a investigaciones previas, como la de Smith (2018)
destaca que el proceso de clasificacion elimina elementos innecesarios, reduciendo
el tiempo de busqueda y mejorando la utilizacion del espacio, lo que se traduce en
una mayor eficiencia operativa. Contrariamente, Jones (2019) argumenta que la
clave radica en la fase de "Orden". Al organizar herramientas y materiales de
manera sistematica, se minimizan los tiempos de preparacion, lo que impacta
directamente en la productividad. Ademas, la estandarizacioén de practicas en la

fase de "Normalizacion" contribuye a mantener una eficiencia constante.

En apoyo a esto, Wang (2020) sefala que la fase de "Limpieza" desempefia un
papel crucial al mejorar las condiciones laborales y prevenir defectos. La
identificacion temprana de problemas de calidad durante la limpieza contribuye a la
eficiencia general al evitar interrupciones no planificadas.

Desde una perspectiva mas amplia, Patel (2021) destaca la importancia de la fase
de "Disciplina". La creacion de wuna cultura organizativa basada en la
responsabilidad y la mejora continua asegura la sostenibilidad del sistema, lo que,

a largo plazo, mejora la eficiencia y la adaptabilidad de la empresa manufacturera.
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Asimismo, con investigaciones previas, como la de Espinola, Mariy Vargas (2018),
gue demostro un aumento del 17% en la productividad aplicando las 5S. También
coinciden con las conclusiones de Paico (2019), quien observé incrementos
significativos en eficiencia, eficacia y productividad. Ademas, los resultados
concuerdan con la tesis de Saman (2021), que evidenci6 mejoras en la

productividad, eficiencia y eficacia.

En resumen, la implementacion de las 5S logr6 mejorar notablemente la
productividad en el area de produccion de la empresa manufacturera, basandose
en cambios profundos relacionados con la clasificacidon, orden, limpieza, disciplina
y estandarizacion. Estos cambios generaron beneficios significativos, como

entregas a tiempo y mejoras sustanciales en la eficiencia y eficacia.
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VI. CONCLUSIONES

Como conclusién se pudo lograr determinar la Metodologia de 5s mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa manufacturera. Con la
implementacion se pudo mejorar la productividad de un pre-test 35% al pos-test a
un 74%.

Asi mismo se determiné como la metodologia de 5s mejora la eficiencia en el area
de produccion de la empresa manufacturera. Con la implementacion se pudo
mejorar la eficiencia de un pre-test 59% al post-test a un 89%, por lo que significa

que esta metodologia tuvo una mejora positiva en el tiempo de la produccion.

Como también se determiné como la metodologia de 5s mejora la eficacia en el
area de produccién de la empresa manufacturera. Con la implementacion se pudo
mejorar la eficacia de un pre-test 58% al post-test a un 83%, esto indica que mejoro

el nimero de unidades producidas a tiempo.
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ViIl.  RECOMENDACIONES

Se recomienda seguir aplicando la metodologia 5S en otras areas dentro de la
empresa para poder tener una cultura de clasificacion, orden y limpieza logrando
gue mejore la productividad global dentro de la empresa y que los personales se

interesen por la mejoria.

También se recomienda al jefe de area de produccion, seguir con las auditorias
semanales para poder mantener la metodologia 5S para lograr determinar otros

problemas dentro del area.

Asi mismo se recomienda realizar capacitaciones a personal nuevos para poder
seguir aplicando la metodologia 5S, realizando inspecciones continuas a cada uno
de los personales y tener como un habido de todos los dias del orden, limpieza y
disciplina.
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ANEXOS

Anexo 01: Carta de Autorizacion de la Empresa

2N YAGUISAC

Servicio Electromecanico y obras civiles
CALLE BUENOS AIRES 362 MOYOPAMPA CHOSICA
CELULAR: 995216890 TELEFONO: 01-3578571
EMAIL: yaguiperu_a@hotmail.com

CONSTANCIA DE AUTORIZACION

Lima, 12 de setiembre del 2022

Conste por la presente la empresa AYAGUI SAC con RUC N.2 20601844738
JR. Buenos Aires N2362 Moyopampa, Chosica y en su representacion el Sr.
Arturo Quispe Aquino, identificado con DNI N2 07679861 Gerente
General, autorizo a:

» Huaynate Correa, Mdnica Thalia
* Yagui Cerna, José Luis Alexander

Estudiantes de la carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar
Vallejo a lo siguiente:

« Desarrollar el estudio de investigacion en las instalaciones de la
empresa y al uso de la informacion general.

» Considerar el nombre de la empresa en el titulo del estudio de
investigacion.

* La publicacién del estudio de investigacion en el repositorio
institucional de ser requerido.

Se expide la presente constancia a peticion de los interesados con el fin de
obtener el grado académico de Titulo Profesional en Ingenieria Industrial,
se precisa que deben tener una confidencialidad en los datos.

Atentamente,

HA

v

AYAGUISAC
Aquino Arturo
General



Anexo 02: Matriz de Operacionalizacion

2022, p.1).

N* PDE: Numero dz padidos entrazados

N® PDP: Numero da padidos prozramados

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
El método 58 es la piedra angular %EUP = (N° PUC/ N* TPS) *100
. £ -
dal sute@a de manufactura esbalta N - i it vocats. N acirallan 1a Whidaciia s prolucton Razia
que considera a las 58 comouna  |Sus fases Seiri refiere a clasificacion, - e "
S : ! g : : N°® PUC: Numero da productos vhicados
técnica industrial que diferenciaa |Seiton refiere a ordenar, Seiso —
PR K 3 TPS: Total de productos solicitados
una organizacion del resto. Para  |refiers a limpieza, setketsy refierz 2 = .
mejorar 1a salud v 1a seguridad de  |estandarizacion v shitsuke 2 %Il =(PLE/ TPL) *100
Independiente | Metodologia 58 |Jlos trabajadores, s2 hace hincapié |Jdisciplina. Al aplicar esta Limpieza IL: Indicador da limpieza Razéa
en 1a racionalizacion del lugar d2  |metodologia ayuda en la reduccion PLE: Programas de limpieza jecutado
trabajo, la racionalizacion de la  |de residuos, aumento de la eficiencia TPL: total programas de limpieza
gzestion de los espacios da trabajo |y la eficacia, mejora de la seguridad, %NC = (POA / PTA) *100
productivos y la racionalizacion defete. (Kumar et al., 2022, p.1913). Estandarizaciony  INC: Nivel de complimiento Razé
la eliminacion e residuos duscrplina POA: Puntaje obtenido de la auditoria
: 2079
Whaheiat ok al, 2022, 9.1): PTA: Puataje total ée la auditoria
La productividad es una fuenta de %EFI = (TR /TP) *100
'Cf;cmufmo :coaorftzzr y tzn; Eficiencia EFI: Eficiencia Rasdis
flo ¢ e —
e 1y | Laproductividad consta e a ;R: ?““” gulenprodecciln
Dependients Productividad od:: ividad es t 5 c(;mo eficiencia, aficacia y costos — xe:npo E ozr.z.mzdo —_ Iif pluccia
e oo unitarios (Yang y Chen, 2019, p.3). %EFC = (N* PDE / N* PDP) *100
valor agregado real por hora EFC. Eficaci
; 2 g Eﬂczcu . Slicacia RJ.ZOﬂ
trabajada (Duernacker v Sanchez,




Anexo 03: Validez de Juicio de Expertos (3 Ingenieros)

Anexo 1
CARTA DE PRESENTACION

Mgtr.: Hernan Gonzalo Almonte Ucafian
Docente universidad Cesar Vallejo

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO
DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros
saludos y asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo Huaynate Correa
Monica Thalia; Yagui Cerca José Luis Alexander estudiantes del programa de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede ATE, promocion 2023, requerimos
validar los instrumentos con los cudles recogeremos la informacion necesaria
para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el grado de
Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“Metodologia de Ss para incrementar la productividad en el
area de produccion de la empresa manufacturera, Chosica,
2023.”

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados
para poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente
recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o
investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

1. Anexo N° 1: Carta de presentacion

2. Anexo N° 2: Matriz de operacionalizacion

3. Anexo N° 3: Definiciones conceptuales de las variables

4. Anexo N° 4: Certificado de validez de contenido de los
instrumentos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despidos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.



D.N.1:76379476 (Yagui Cerna José Luis Alexander) D.N.1:76005033 (Huaynate Correa
Monica Thalia)
ANEXO 2
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:
Es el conjunto de técnicas que garanticen que las maquinas o la linea de produccion
VARIABLE INDEPENDIENTE: Método 5S
Segun Villar y Alvarez (2022) nos mencionan que “La metodologia 5s se
suele implantar en primer lugar cuando se quiere dar un giro hacia una
filosofia kaizen[...] de igual manera esta metodologia no abarca grandes

inversiones, pero si ventajas y beneficios enormes.”

DIMENSION 1:

Seiri (Seleccionar)

Consta de clasificar los objetos del area separando lo que se necesita 0 no,
clasificandolas en varios tipos de objeto como los dirigidos a otras areas, los
gue deberian ser desechados y los que deberian estar en el area (Veres et
al., 2018, p.901).

Seiton (orden)

Se trata de encontrar un lugar adecuado para cada area y ubicarlos entorno
a la proximidad de su aplicacion, se establece y delinea la ubicacion estandar
por medio de etiquetas lo que aporta visualizacion de los mismos (Veres et
al., 2018, p.901).

DIMENSION 2: Seiso (Limpiar)



Alude a la accion de poner en procedimiento la separacion de lo innecesario
e imprescindibles que considera el investigador que se debe eliminar
(Sunder et al., 2019, p.470).

DIMENSION 3:

Seiketsu (Estandarizar)

Corresponde al establecimiento de determinadas reglas para poder
continuar con las acciones de seleccion, limpieza y sistematizacion, las
cuales coadyuvan al sujeto a entender una obligacién y ponerla en marcha
(Subburaman, 2019, p.1514).

Shitsuke (Disciplina)
Referido al trabajo que sigue una serie de hormas que han sido establecidas
(Bharambe et al., 2020, p.14).

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

La productividad es una fuente de crecimiento econdmico y tiene influencia
en los estandares de la vida que se lleva en un pais. La productividad es
tomada como valor agregado real por hora trabajada (Duernecker y
Sanchez, 2022, p.1).

DIMENSION 1: Eficiencia

Logro de los objetivos establecidos mediante el uso de una menor proporcion
de recursos; mejor produccion (Hoces y Zelenyuk, 2019, p.403).

DIMENSION 2: Eficacia

Referido como la capacidad para poder alcanzar los propésitos o metas que
han sido trazadas por las instituciones u organizaciones (Shair et al., 2021,
p.20824).



OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

ANEXO 3

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
El método 38 s la piadra angular %EUP = (N* PUC / N* TPS) *100
. £ "
ol szsteffu - mzmi‘actuz wheita 2 ; i Clasificacion v orden JEUP: Exactitud en la ubicacion de productos Razén
que considera a las 5S comouna  |Sus fases Seirt refiers a clasificacion, . —— "
S : : : : : N°® PUC: Numero da productos ubicados
técnica industrial que diferenciaa |Saiton refiers a ordenar, Saiso —
PR S 3 TPS: Total de productos solicitados
una organizacion dal resto. Para  |refiers a limpieza, saiketsy rafiers 2 = .
mejorar la salud y la seguridad de Jestandarizacién y shitsuke 2 4IL = (PLE / TPL) *100
Indspendients | Metodologia 55  |los trabajadores, se hace hincapié |disciplina. Al aplicar asta Limpisza IL: Indicador d2 limpieza Razéa
en la racionalizacion del lugar d2  |metodologia ayuda en la reduecion PLE: Programas de limpieza ejecutado
trabajo, la racionalizacion de la  Jde residuos, aumento de la eficiencia TPL: total prozramas dz limpieza
gzestion da los espacios de trabajo |y la eficacia, mejora de la seguridad, %NC = (POA /PTA) *100
prodlzxfivo.s.y la rzd@izzdén defete. (Kumar et al.,, 2022, p.1913). E,stm.d.u.iz?cién ¥ INC: Nivel e complimisnto Riida
R disciplina POA: Puntaje obtenido de la avditoria
(Shahsiar et al,, 2022, p.1). PTA: Puntaje total ds la avditoria
La productividad es una fuente da %EFI = (TR / TP) *100
o oy Eaoe Bfcencs  |EEEESSmes _ Resto
u:; d:en ?u:l:;e:‘z; : i La productividad consta dz la ;R ?empo geal en produccion -
Dependiente Productividad o;: i dz; -t 4 cc;mo eficiencia, eficacia y costos : Liempo programado en produccin
omada 0/ = £\]® -2
5 uvnitarios (Yang y Chen, 2019, p.3). %EFC = (N" PDE / N* PDP) *100
valor agragado rzal por hora EFC. Eficaci
% z Eﬁ cm . Slicacia RZZ Oﬂ
trabajada (Duernecker v Sanchez,

2022, p.1).

N* PDE: Numero da padidos entrazados

N*® PDP: Numero de padidos prozramados




Anexo 4
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL CONSTRUCTOR DE MATRIZ DE CONSISTENCIA

Si No Si No Si No

Variable independiente: Método 5S

N° de productos ubicados

Indicador: x 100 X X X

N° de total de productos solicitados

rogramas de limpieza ejecutado

Indicador: —
total de programas de limpieza

. untaje obtenido de la auditoria
Indicador; 2224 100 X X X

puntaje total de la auditoria

Variable Dependiente: Productividad

tiempo real en produccion
tiempo programado en producciéon

Indicador: x 100 X X X

N° de pedidos entregados
N° de pedidos programados

Indicador:

x 100 X X X




Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez evaluador: Mgtr Ing. Hernan Gonzalo Almonte Ucafian DNI: 08870069

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

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

2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension.
3Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

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

Ate, 27 de mayo del 2024




Si

No

Si

No

Si

No

Variable independiente: Método 5S

. N° de productos ubicados
Indicador: P

N° de total de productos solicitados

. rogramas de limpieza ejecutado
Indicador; 224 plezael

total de programas de limpieza

puntaje obtenido de la auditoria
puntaje total de la auditoria

Indicador:

100

x 100

x 100

Variable Dependiente: Productividad

. tiempo real en produccion
Indicador: 4 P

tiempo programado en produccién

N° de pedidos entregados
N° de pedidos programados

Indicador: x 100

x 100




Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ] Ate, 27 de mayo del 2024
Apellidos y nombres del juez evaluador: Mgtr. ING. Quiroz Calle José Salomén DNI: 06262489

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension.
3Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

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



Si

No

Si

No

Si

No

Variable independiente: Método 5S

. N° de productos ubicados
Indicador: P

N° de total de productos solicitados

. rogramas de limpieza ejecutado
Indicador; 224 plezael

total de programas de limpieza

puntaje obtenido de la auditoria
puntaje total de la auditoria

Indicador:

100

x 100

x 100

X
X
X

x
x
x

Variable Dependiente: Productividad

. tiempo real en produccion
Indicador: 4 P

tiempo programado en produccién

N° de pedidos entregados
N° de pedidos programados

Indicador: x 100

x 100




Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ]
Apellidos y nombres del juez evaluador: Mgtr Ing. Freddy Armando Ramos Harada

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL

1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension.
3Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

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

No aplicable[ ]

DNI:

07823251

Ate, 27 de mayo del 2024

A



Anexo 05. Matriz de consistencia

¢,De qué manera la Metodologia de 5s
incrementara la productividad en el area de
produccion de la empresa manufacturera,
Chosica, 20237

Determinar como la Metodologia de
5s mejora la productividad en el
area de produccion de la empresa
manufacturera, Chosica, 2023.

La Metodologia de 5s mejora la
productividad en el area de
produccion de la empresa
manufacturera, Chosica, 2023.

VI: Metodologia 5 s

VD: Productividad

¢De qué manera la Metodologia de 5s
incrementara la eficiencia en el area de

Determinar como la Metodologia de
5s mejora la eficiencia en el area de

La Metodologia de 5s mejora la
eficiencia en el area de

produccioén de la empresa manufacturera,
Chosica, 20237

produccién de la empresa
manufacturera, Chosica, 2023.

de la empresa manufacturera,
Chosica, 2023.

. . y Eficiencia
produccion de la empresa manufacturera, produccion de la empresa produccion de la empresa
Chosica, 20237 manufacturera, Chosica, 2023. manufacturera, Chosica, 2023.
¢,De qué manera la Metodologia de 5s Determinar como la Metodologia de | La Metodologia de 5s mejora la
incrementara la eficacia en el area de 5s mejora la eficacia en el area de |eficacia en el area de produccién Eficacia




Anexo 06. Empresas manufactureras que esperaban incrementarse

Empresas manufactureras que esperan aumentar sus inversiones después de la pandemia en EIDE

seleccionadas, por region, 2021

a. Nuevo equipamiento b. Nuevo software
- 60
=
] Todas las empresas,
g ;‘::ﬁ?;i:”"’esa& promedio:46
5 45
3
5
=
2 30
=
o
) .
D n .
Africa Asia América Latina Africa Asia América Latina
(N=333) (N=771) (N = 407) (N=152) (N=299) (N =224)

Fuente: elaboracion de la ONUDI basada en los datos recopilados por la encuesta a nivel de empresas sobre la COVID-19 de la ONUDI (20271).
Nota: La figura muestra la proporcion de empresas que indican que aumentaran sus inversiones en comparacion con los niveles previos a la pandemia. La muestra incluye solo empresas manufactureras que

invirtieron durante 2018 y 2019. Consulte el Anexo A en el informe completo para obtener informacion més detallada sobre la composicion de la muestra y la metodologia de la encuesta a nivel de empresas
sobre la COVID-19 de la ONUDI. EIDE = economias industriales en desarrollo y emergentes.

Anexo 07. Variaciones anuales

VARIACION ANUAL DE LA PRODUCCION REAL, VENTAS Y
PERSONAL OCUPADO DE LA INDUSTRIA MANUFACTURERA

6 Variacion (%)
70 Febrero de 2022
- Ventas reales
60
50 Produccion real
40 Personal ocupado
30
2 , 11,1%
10 , . o 10,7%
0 ‘ : _ . 4,60%
-10 '
-20
-30
-40
-50
SRReTRsIFRVe5s s T R TSRS AR
o B s TecLgEtso o sTeligBesliss
TS EREESESEINEISIECSITETERESRER/ RIS ESES T =




Anexo 08. Produccién manufacturera primaria y no primaria (2021-2022)

202272021 20222019

Actividad

Manufactura Primaria
(Harina de pescado, carne, 0,8 -126 -BB -14,3 3.7
arlcar, metales)

Manufactura Mo Primaria

(Metamente industrial) 4.8 10,0 58 1.8 8.4

Total industria 3,8 47 20 53 7.4

Anexo 09. Manufacturera primaria - Ramificaciones industriales (2021-2022)

Ramas industriales
Procesamiento y conservacion de pescado 12,8 -43,1 -42.4
Azlicar -8.2 -10,7 -10,0
Productos primarios de metales preciosos y no ferrosos -4.7 -9.3 23
Productos de refinacion de petrdleo 19,4 -89 -2,2
Elaboracion y conservacion de carne 20 24 36

Anexo 10. Manufacturera no primaria - Tipos de industrias (2021-2022)

. Afic 2022/2021
Tipo de Industria
2021 Marzo | Trim
Bienes de Consumo 17.3 57 1,8
Bienes Intermedios 30,7 11,9 8.1

Bienes de Capital 31,2 781 321




Anexo 11. Diagrama de Ishikawa
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Anexo 12. Lista de causas

N° CAUSAS

C1 Desconocimiento

Cc2 No trabajan algunos dias

c3 Falta de compromiso

c4 Ambiente no adecuado en el drea de armado
c5 Espacios reducidos

(3] Inadecuada limpieza

Cc7 Falta de capacitacion

c8 Falta de un control de seguridad

Cc9 Falta de designacion de trabajo

Cc10 Acumulacién de materiales

C11 Mala ubicacién de materiales

C12 Materiales dispersos

C13 Falta de espacios ergondmicos entre maquinas
C14 Equipos sin mantenimiento en algunas maquinarias
C15 Falta de control de produccidn

C16 Retraso de entregas

PRODUCTRIDAD



Anexo 13. Matriz de correlacion

CAUSAS Cl|C2| C3 [C4|C5|C6|C7|C8|C9|C10| C11 |C12| C13 |C14 | C15 | C16 | INFLUENCIA
C1 |Desconocimiento 0|1 0 o|j1l0]J]0|0]O 1 0 0 0 1 0 0 4
C2 |No trabajan algunos dias 110 0 o|j1|(0(0f121{0O 1 0 0 0 1 0 0 5
C3 |Falta de compromiso 0|1 0 o102 f0f12 0 1 0 0 1 0 1 7
Ambiente no adecuado en el area
C4 |de armado 0|0 1 o|jo0o|lO0O]1]|]0]1 0 1 0 0 1 0 1 6
C5 [Espacios reducidos 110 0 oo 1|1 (|1]1 1 0 1 0 1 1 1 10
C6 [Inadecuada limpieza 0|1 0 1(12]0(0]11{0O0 0 0 0 1 0 0 0 5
C7 |Falta de capacitacion 0| O 1 o|l1|11f(0f0f|12 0 1 1 0 0 1 0 7
C8 |Falta de un control de seguridad 0| O 0 ojo|1(212f0f{oO 1 1 0 0 1 0 1 6
C9 |Falta de designacion de trabajo OO 1 1(1]0(0]11{0O0 0 1 0 1 1 1 1 9
C1
0 |Acumulacién de materiales 111 1 ojo|1(0f0f|12 0 0 0 0 0 0 0 5
Cll Mala ubicacién de materiales ol o 0 1l1lolol1l1 0 0 1 0 1 0 0 6
C1
2 |Materiales dispersos OO 0 1(1]1(1])]01{0O0 0 1 0 1 0 0 1 7
C1 |Falta de espacios ergonémicos
3 |entre maquinas 011 1 ojojo|l1]0]1 0 0 1 0 0 0 0 5
C1 |Equipos sin mantenimiento en
4 |algunas maquinarias 110 1 1]11)10)]0|1]0O0 0 0 1 1 0 1 0 8
C1
5 |Falta de control de produccion OO 0 o101 |0]1 1 0 1 0 0 0 0 5
C1
6 |Retraso de entregas OO 1 1(10]0(0]0{|1 0 0 1 1 0 1 0 6
DEPENDENCIA 4 [ 5 7 6 |10 5| 7|6 ]9 5 6 7 5 8 5 6 101




Anexo 14. Diagrama de Pareto

. PUNTAJE PUNTAJE
N° CAUSAS PUNTAJE Z%TJ-II;AULﬁ_C/:-\ISE PORCENTUAL | PORCENTUAL
INICIAL ACUMULADA
Cc9 Falta de designacion de trabajo 10 10 10% 10%
C8 | Falta de un control de seguridad 9 19 9% 19%
Cc7 Falta de capacitacion 8 27 8% 27%
C6 Inadecuada limpieza 7 34 7% 34%
C5 Espacios reducidos 7 41 7% 41%
Ambiente no adecuado en el area
C4 de armado 7 48 7% 48%
C3 Falta de compromiso 6 54 6% 53%
c2 No trabajan algunos dias 6 60 6% 59%
C16 Retraso de entregas 6 66 6% 65%
C15 Falta de control de produccién 6 72 6% 71%
Equipos sin mantenimiento en
Ci14 algunas magquinarias 5 77 5% 76%
Falta de espacios ergonémicos
C13 entre maquinas 5 82 5% 81%
C12 Materiales dispersos 5 87 5% 86%
C11 Mala ubicacién de materiales 5 92 5% 91%
C10 Acumulacion de materiales 5 97 5% 96%
C1 Desconocimiento 4 101 4% 100%
TOTAL 101 100,00%

DIAGRAMA DE PARETO

120%

80%

100%



Anexo 15. Matriz de estratificacion

N° CAUSAS TOTAL AREA

C1 Desconocimiento 4 Produccion

C2 No trabajan algunos dias 5 Produccion

C3 Falta de compromiso 7 Produccion
Ambiente no adecuado en el

C4 area de armado 6 Mantenimiento

C5 Espacios reducidos 10 Produccion

C6 Inadecuada limpieza 5 Produccion

C7 Falta de capacitacion 7 Produccion
Falta de un control de

C8 seguridad 6 Produccion

C9 Falta de designacion de trabajo 9 Produccion

C10 Acumulacion de materiales 5 Produccion

Cl1 Mala ubicacién de materiales 6 Produccion

C12 Materiales dispersos 7 Produccion
Falta de espacios ergonémicos

C13 entre maguinas 5 Calidad
Equipos sin mantenimiento en

Ci4 algunas maquinarias 8 Mantenimiento

C15 Falta de control de produccién 5 Calidad

C16 Retraso de entregas 6 Produccion
TOTAL 101

AREA TOTAL PORCENTAJE
Produccioén 77 76%
Mantenimiento 14 14%
Calidad 10 10%
TOTAL 101 100%
ESTRATIFICACION POR
AREAS

B Produccion
B Mantenimiento

Calidad




Anexo 16. Matriz de priorizacion

WEDID

PRODUCCICH g g
MANTENIMENTO 6 7
CALIDAD 7 7
TOTAL il b

Arh 55

% Kaizren

s Lisan
Manufacturing




Anexo 17. Guia de observacion para la metodologia 5

EMPRESA MANUFACTURERA CODIGO:
PAGINA: 1 de 1
FECHA:
Auditoria Metodologia 5S Revision: 00
Fecha Hora Area Auditada RespoAnrseibIe de ESTADO
AUDITORES
PUNTAJE DE CUMPLIMIENTO
0 1 2 3

Cumple
parcialmente

No cumple Bajo cumplimiento

Cumple Totalmente

SELECCIONAR (15 puntos)

PUNTAJE

0|1 2 3

Observaciones

Todos los materiales e insumos cercanos al area estan en el lugar
gue corresponde.

No existen objetos en mal estado en el area

Existe desperdicio de materiales e insumos en el area

No existe elementos que debieran pertenecer a otro sector.

No existen documentos que no sirvan o no vigentes y sin valor en
el sector.

TOTAL

ORDENAR (15 puntos)

Observaciones

Los objetos, herramientas, materiales, archivos, etc. se
encuentran organizados apropiadamente en su lugar y pueden ser
ubicados facilmente.

Los objetos, herramientas, materiales, archivos, etc. se
encuentran debidamente identificados (rotulados) (archivadores,
espacios compartidos)

Estan sefalizadas las ubicaciones definidas para los objetos y
existen sectorizaciones

Existe mejora en los tiempos productivos gracias a la organizacién
de los diferentes sectores de trabajo

Materiales del personal tercero en su lugar.

TOTAL

LIMPIAR (18 puntos)

Observaciones

Los equipos y mobiliarios se encuentran limpios y en buen estado
en el area de trabajo.




Existe lugares identificados para desechos y los desechos estan
clasificados correctamente.

Se tiene identificado las fuentes de suciedad y se han realizado
acciones para mitigarlos.

Los pisos y las paredes se encuentran limpios.

Los elementos de limpieza se encuentran ordenados y en buen
estado.

El programa de limpieza esta definido y se esta cumpliendo
(evidenciable)

TOTAL

ESTANDARIZAR (21 puntos)

Observaciones

Se han establecido reglas faciles de recordar para el
mantenimiento de las tres primeras S.

Se cumplen las reglas establecidas.

Existen controles visuales que faciliten la labor o ayuden a evitar
errores en la produccion.

Se comprueba la eficacia de los controles visuales

Se ejecutan las acciones de mejora establecida.

El ambiente de trabajo es apropiado para realizar las labores
(iluminacién, temperatura, ergonomia, etc.)

Existen procedimientos o instructivos para la limpieza (inspeccién
de maquinas)

TOTAL

DISCIPLINA (15 puntos)

Observaciones

El personal mantiene su sector de trabajo limpio, ordenado y
seguro; sin la exigencia de un superior.

Existe una buena interaccion entre compafieros, trabajo en
equipo, trato con cortesia y respetuoso.

Todos los integrantes del equipo estan capacitados en las 5S.

En general, la actitud ante las 5S es proactiva

Se trabaja el tema de las 5S en la charla de 5 minutos.

TOTAL




Anexo 18. Guia de observacion para productividad

EMPRESA MANUFACTURERA

Guia de observacién Productivid

ad

Fecha Hora Area Responsable de Area

INVESTIGADORES

v | Temporear | | Tempe | encienciaqre)| Fedidos | Peddoe | Sicects
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12




Anexo 19. Matriz de articulos seleccionados

etapa se obtuvo un
resultado
representado con un
20%, en la quinta

limpieza son las
puntuaciones mas
bajas en este taller.

' FUENTE
TITULO DEL TIPO DE FACTORES ‘
ARTICULO (Al'i'I’%IC())I)? Y| OBJETIVO INVESTIGACION ENFOQUE RELEVANTES CONCLUSIONES PAIS
Strategic Estudiar y
implementation meiorar la La implementacion
of 5S and its Dhaniibhai roleJctividad Reduccion sustancial | del método 5S ha
effect on ) pal reducir la en el tiempo de mejorado
productivity of Shaniarrao blsqueda Aplicada Cuantitativo busqueda, uso de enormemente la India
plastic (2022) tierg o recursos de manera | cultura de trabajo y
machinery tiem % dye mas eficaz y eficiente. la moral
manufacturing mor?ta'e del empleado
company J
La primera etapa se Al aplicar la
obtuvo un resultado S
auditoria de la
representado con un .
metodologia de las
40%, en la segunda .
5S se encontro que
: etapa se obtuvo un :
Implementation . el taller Servicar
Mejorar los resultado
of the 5S g obtuvo un resultado
uality Giay servicios que representado con un muy bajo con
q brinda el taller - s 20%, en la tercera
management Ortega . Descriptiva Cuantitativo respecto al Ecuador
. Servicar con la etapa se obtuvo un .
system in the (2022) |. . cumplimiento,
. implementacion resultado .
Servicar representandose
del SG de 5S representado con un
workshop con un 40%, donde
20%, en la cuarta
el ordeny la




etapa se obtuvo un
resultado
representado con un
20%, es decir que no
existe habitos en el
procesamiento de la
utilizacion de técnicas
estandarizadas
mediante las practicas

Implementation
of the 5S
methodology in
a reference
store

Medrano et
al. (2019)

Implementar la
metodologia
5S para el
mejoramiento
continuo en el
area de
almacén de
refracciones

Experimental

Cuantitativo

antes de que se
implemente esta
metodologia se
obtuvo un 48%
inicialmente; sin
embargo, al
implementar la
metodologia de 5S se
ha logrado una
efectividad del 93%,
lo cual, por cada
auditoria que se
realizé ha ido
mejorandose en el
almacén de

refracciones; con

después de haber
implementado esta
metodologia de 58S,
se lograron grandes
cambios en la
manera de trabajar,
logrando mejorar de
una forma
progresiva la
eficiencia 'y
desemperio de los
trabajadores, esto
se debe a los
compromisos y
responsabilidades
de todo el equipo de

México




respecto a que no
cuenta con un
sistema de gestion
implementado, se
obtuvieron logros
reflejandose la
eficacia de la
metodologia de 5S

trabajo, reduciendo
el tiempo de
busqueda con
respecto al material

Optimizacion
de los procesos
operativos de la

mplantar el

sistema 5S
dentro de las
dos areas mas

el insumo que se
utiliza con menos
eficiencia es la mano

La metodologia5’s
ayuda a que los
procesos fluyan con
mejor eficiencia y

empresa . o : reducir los tiempos
Gomezy criticas del ya que se tiene .
Promacero de . _— s . qué conllevan o
: Espin proceso de Descriptiva Cuantitativo | mucha rotacion de . México
la ciudad de . : realizar estos
: (2022) elaboracion de horarios y horas )
Pelileo, . . procesos mejorando
. pinturas de extras de trabajo por -
mediante la x las condiciones de
R base agua en lo que genera mas .
aplicacion de la . trabajo y
A la empresa en gasto en este insumo _—
metodologia 5’s estudio optimizando las
areas de trabajo
implementar 5S la implementacion de
en una 5S mejora la De este trabajo se
industria comodidad de los concluye que la
Implementation manufacturera trabajadores, La productividad de la
of 5S practices Kumar et a pequefa implementacion de | industria mejora con
in a small-scale al. (2022) escalay aplicada Cuantitativo | manufactura esbelta | la implementacién India
manufacturing ' mejorar la mejora la satisfaccion | de 5S y también
industries eficiencia del cliente y la mejora la
mediante la reduccion de comodidad de los
eliminacién de desperdicios. trabajadores.

los diferentes

Ademas, debido a la




tipos de
desechos

implementacion de
5S. La variabilidad del
proceso puede
aumentary la
industria puede
beneficiarse con una
productividad
mejorada. Se observa
gue se mejoran los
incrementos
porcentuales en la
industria
manufacturera en
varios sectores y
valida la
implementacion
exitosa de las 5S en
la industria
manufacturera de
bombas.

5S
methodology to
improve the
performance of
the warehouse
a sugar
company in
Peru

Juarez et
al. (2021)

Proponer la
metodologia de
5S para el
mejoramiento
del rendimiento
en el almacén
de la empresa
azucarera

descriptiva de
disefo
experimental

Cuantitativo

al realizar el
diagndstico sobre los
requerimientos del
mejoramiento en el
area del almacén se
obtuvo un 54% de
colaboradores
indicando que hay
materiales
innecesarios,
dificultando el control

con la metodologia
5S va permitir el
mejoramiento del
rendimiento en la
empresa azucarera,
fundamentandose
con la clasificacién
de existencias que
se presentan en el
area del almacén

Peru




y manejo de recursos;
en cuanto al nivel del
rendimiento se obtuvo
un 42% de
colaboradores que
indicaron estar
conformes con los
procesamientos
establecidos

“Aplicacion del
Lean
Manufacturing

aplicar el Lean
Manufacturing
(5S y Kaizen)

La aplicacion se llevé
a cabo en etapas que
consistieron, primero,

(5s y Kaizen) para el en un diagnostico
para el incremento de situacional, seguido | Los resultados de la
incremento de | Vargasy la del disefio, la productividad y se
la productividad | Camero productividad Aplicada Cuantitativo | implementaciény la obtuvo un valor Peru
en el area de (2021) en el area de evaluacion de los promedio de 5.58
produccion de produccion de resultados; estas Kg/h-h. C
adhesivos adhesivos etapas se
acuosos de una acuosos de desarrollaron en 7
empresa una empresa meses, de enero a
manufacturera”, manufacturera julio del 2019
Aplicar la al aplicar la con esta aplicacion
metodologia metodologia 5S la se han observado
The 5S, :
. . . 5S para _ empresa bananera | grandes cambiosy
innovative tool | Socola et Descriptiva de o : ) ; .
) constatar la : Cuantitativo | tuvo un mejoramiento esto es segun la Peru
to improve al. (2020) o experimental P .
roductivity pos_lblllda_d del S|gn_|f|cat|vo, sumatoria
P mejoramiento obteniendo una desarrollada de las
de la clasificacion cinco dimensiones,




adecuada en cuanto a

donde en el pre test

productividad
en el area de
almacén de la
empresa
bananera en
Piura

los materiales que se
empleaban, lo cual,
esta metodologia de
5S permitié tener un
orden con los
materiales, de manera
gue obtuvieron una
visualizacion
mejorada, ya que se
situaron en estantes;
asi como también se
realizaban limpiezas
diarias y eran
supervisadas por el
jefe

se obtuvo 1.96 y en

significando que se

incremento de 2.23.

el post test se
obtuvo 4.19,

obtuvo un

Los resultados

Impacto de las

5Senla
. Cahda/d , la aplicacion gle 5S y obtener el nivel
Microbiologica . la metodologia « ” .
) Huanuco et . o Excelente”, es laboratorio de .
del Aire del 5S con la Aplicada Cuantitativo | . . . o Peru
. al. (2018) : importante capacitar y calidad mejoro
laboratorio de calidad !
. . NP contar con un lider luego de la
calidad de microbioldgica . ; 9
. gue ademas de guiar, | aplicacion de los
productos del aire en el ; . )
D ; involucre al personal | cinco pilares de las
agrobiologicos laboratorio de (Lo
: en este tema. 5S” en el
estudio .
laboratorio de
calidad de

determinar si
existe una
relacion entre

Para lograr una
correcta
implementacion de las

obtenidos han

permitido establecer
gue la calidad

microbiolégica el
aire dentro del




con los formatos

productos
agrobiologicos.

Implementation
of the 5S to
increase
productivity in a
water bottling
plant

Chilén et
al. (2017)

Implementar
las 5S
incrementando
la
productividad
en la
produccién de

la planta
embotelladora
de agua

Descriptiva y
disefo
experimental

Cuantitativo

especificos para que
se evalle los pasos
de la metodologia 5S
ha permitido que se
determine la
existencia de los
materiales necesarios
con un 55%y
materiales
innecesarios con un
45%; con la
implementacion de
estas acciones
requeridas para que
se cumplan las
condiciones de las
5S, obteniendo como
resultado que el 46%
son materiales utiles,
10% son pocos utiles,
60% con respecto a

las areas son pocas

al adoptar la

metodologia de las

5S, nuestra

produccion horaria
de agua ozonizada
ha aumentado un
29%, pasando de
103,41L a 133,39L.

Peru




estandarizadas y un
40% son
estandarizadas




Anexo 20. Auditoria antes de la implementacion

coDIGO
EMPRESA METALMECANICA Ao LaeT
FECHA
I - Revision: 00
Auditoria Metodologia 5S
Fecha | Hora | Area Auditada | Responsable de Area ESTADO
10/05/2023 1 3:30 p. m 1 PRODUCCION 1 IRVIN CORDOVA TELLO
AUDITORES 1
PUNTOS
PUNTAJE DE CUMPLIMIENTO CLASIFICACION 15
) | 1 | 2 3 ORDENAR 15
No cumple 1 Bajo cumplimiento 1 Cumple parcialmente | _Cumple Totaimente | LIMPIEZA 18
ESTANDARIZACION 21
DISCIPLINA 15
PUNTAJE
SELECCIONAR(15,
as) o) 1 2 3
1 Todos los materiales e insumos cercanos al area estan en el lugar que corresponde. x
2 No existen objetos en mal estado en el area x
3 Existe desperdicio de materiales e insumos en el area X
2 No existe elementos que debieran pertenecer a otro sector. X
No existen documentos que Nno sirvan o no vigentes y sin valor en el sector. X
TOTAL 7
PORCENTAJE 47%
ORDENAR (15 puntos) <) 1 2 3
N Los objetos, herramientas, materiales, archivos, etc. se encuentran organizados x
apropiadamente en su lugar y pueden ser ubicados facilmente.
R Los objetos, herramientas, materiales, archivos, etc. se encuentran debidamente x
identificados (rotulados) (archivadores, espacios compartidos)
3 Estan sefializadas las ubicaciones definidas para los objetos y existen sectorizaciones X
a Existe mejora en los tiempos productivos gracias a la organizacion de los diferentes x
sectores de trabajo
5 Materiales del personal tercero en su lugar. X
TOTAL 8
PORCENTAJE 53%
LIMPIAR (18 puntos) [ 1 3
1 Los equipos y mobiliarios se encuentran limpios y en buen estado en el area de trabajo. X
> Existe lugares identificados para desechos y los desechos estan clasificados x
correctamente.
3 Se tiene identificado las fuentes de suciedad y se han realizado acciones para mitigarlos. X
a Los pisos y las paredes se encuentran limpios X
5 Los elementos de limpieza se encuentran ordenados y en buen estado. X
6 El programa de limpieza esta definido y se esta cumpliendo (evidenciable) X
TOTAL 10
PORCENTAJE 56%
ESTANDARIZAR (21 puntos) [S) 1 2 3
N Se han establecido reglas faciles de recordar para el mantenimiento de las tres primeras N
s.
2 Se cumplen las reglas establecidas. x
3 Existen controles visuales que faciliten la labor o ayuden a evitar errores en la produccion. x
a Se comprueba la eficacia de los controles visuales x
5 Se ejecutan las acciones de mejora establecida. x
A El ambiente de trabajo es apropiado para realizar las labores (iluminacion, temperatura,
ergonomia, etc.) x
7 Existen procedimientos o instructivos para la limpieza (inspeccién de maquinas) x
TOTAL 10
PORCENTAJE 48%
DISCIPLINA (15 puntos) o 1 2 3
1 El personal mantiene su sector de trabajo limpio, ordenado y seguro; sin la exigencia de x
un superior.
5 Existe una buena interaccion entre compafieros, trabajo en equipo, trato con cortesia y x
respetuoso.
3 Todos los integrantes del equipo estan capacitados en las 5S. x
a En general, la actitud ante las 5S es proactiva x
5 Se trabaja el tema de las 5S en la charla de 5 minutos X
TOTAL 7
POCENTAJE 47%
PROMEDIO 50%




Anexo 21. Auditoria después de la implementacion

CODIGO:
E+B3:K68MPRESA METALMECANICA ppsomiso:
FECHA:
o . Revision: 00
Auditoria Metodologia 5S
Fecha Hora | Area Auditada Responsable de Area ESTADO
5/07/2023 3:30p.m. | PRODUCCION I IRVIN CORDOVA TELLO
AUDITORES
PUNTOS
PUNTAJE DE CUMPLIMIENTO CLASIFICAC 15
0 | 1 [ 2 [ 3 | ORDENAR 15
No cumple ] Bajo cumplimiento I Cumple parcialmente | Cumple Totalmente | LIMPIEZA 18
ESTANDARLI. 21
DISCIPLINA 15
PUNTAJE
SELECCIONAR(15) v J
0 1 2
1 Todos los materiales e insumos cercanos al area estan en el lugar que corresponde. X
2 No existen objetos en mal estado en el area X
3 Existe desperdicio de materiales e insumos en el area X
4 No existe elementos que debieran pertenecer a otro sector. X
5 No existen documentos que no sirvan o no vigentes y sin valor en el sector. X
TOTAL 13
PORCENTAJE 87%
ORDENAR (15 puntos) 0 1 2 3
1 Los objetos, herramientas, materiales, archivos, etc. se encuentran organizados apropiadamente en su X
lugar y pueden ser ubicados faciimente.
2 Los objetos, herramientas, materiales, archivos, etc. se encuentran debidamente identificados X
(rotulados) (archivadores, espacios compartidos)
3 Estan sefializadas las ubicaciones definidas para los objetos y existen sectorizaciones X
4 Existe mejora en los tiempos productivos gracias a la organizacion de los diferentes sectores de X
trabajo
5 Materiales del personal tercero en su lugar. X
TOTAL 13
PORCENTAJE 87%
LIMPIAR (18 puntos) 0 1 2
1 Los equipos y mobiliarios se encuentran limpios y en buen estado en el area de trabajo. X
2 Existe lugares identificados para desechos y los desechos estan clasificados correctamente. X
3 Se tiene identificado las fuentes de suciedad y se han realizado acciones para mitigarlos. X
4 Los pisos y las paredes se encuentran limpios. X
5 Los elementos de limpieza se encuentran ordenados y en buen estado. X
6 El programa de limpieza esté definido y se esta cumpliendo (evidenciable) X
TOTAL 15
PORCENTAJE 83%
ESTANDARIZAR (21 puntos) 0 1 2
1 Se han establecido reglas faciles de recordar para el mantenimiento de las tres primeras S. X
2 Se cumplen las reglas establecidas. X
3 Existen controles visuales que faciliten la labor o ayuden a evitar errores en la produccion. X
4 Se comprueba la eficacia de los controles visuales X
5 Se ejecutan las acciones de mejora establecida. X
6 Elambiente de trabajo es apropiado para realizar las labores (iluminacién, temperatura, ergonomia,
etc.) X
7 Existen procedimientos o instructivos para la limpieza (inspeccién de maquinas) X
TOTAL 18
PORCENTAJE 86%
DISCIPLINA (15 puntos) 0 1 2
1 El personal mantiene su sector de trabajo limpio, ordenado y seguro; sin la exigencia de un superior. X
2 Existe una buena interaccion entre compafieros, trabajo en equipo, trato con cortesia y respetuoso. X
3 Todos los integrantes del equipo estan capacitados en las 5S. X
4 Engeneral, la actitud ante las 5S es proactiva X
5 Se trabaja el tema de las 5S en la charla de 5 minutos. X
TOTAL 13
POCENTAJE 87%
PROM_EDIO 86%






