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RESUMEN

En la presente investigacion “Aplicacion de mejora continua utilizando la metodologia 5s
para el proceso de limpieza de cisterna contra incendio, para incrementar la productividad
en la empresa “HE & RI Service SAC, 20187, tiene como objetivo general determinar de
qué manera el plan de mejora continua en el proceso de limpieza de cisterna contra incendio
mejorara la productividad de la empresa HE & RI Service SAC, mediante el estudio de un
plan de mejora continua de métodos como son la 5 “S” este método permitié solucionar
algunos inconvenientes de procesos detectados en el &rea de operaciones que generaban
perdidas econdémicas a la empresa, principalmente en el proceso del retiro del agua de la
cisterna contra incendio, esto como consecuencia de los equipos que se utilizan para el retiro
del agua, para ello se realiz6 un estudios minucioso a través de la observacién de los métodos
registrando la investigacion a través de los datos comparativos antes y después de la mejora
en donde se observa el procedimiento de las variables a través de los instrumentos que se
utilizaron. Los resultados que se obtuvieron fueron procesados para obtener una respuesta a
la hipotesis la cual se especifica en el presente trabajo.

Se utiliz6 el Software SPSS con el Unico objetivo de validar la hipétesis alterna. Esta
implementacién de mejora continua, busca corregir los métodos que tienen mayor
problematica en cuanto a la pérdida de tiempo en el proceso de retiro del agua de la cisterna,
por lo tanto, la herramienta nos ayuda y buscara una propuesta de mejora a implementar en
el proceso de limpieza de cisternas contra incendio que permitira incrementar la

productividad de la empresa HE & RI Service S.A.C.

PALABRAS CLAVE: Megjora Continua, Productividad, 5’S”, cisternas contra incendio.
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ABSTRACT

In the present investigation "Application of continuous improvement using the methodology
5s for the process of cleaning of cistern against fire, to increase the productivity in the
company" HE & RI Service SAC, 2018 ", has like general objective to determine in what
way the plan of continuous improvement in the process of cleaning of cistern against fire
will improve the productivity of the company HE & RI Service SAC, through the study of a
plan of continuous improvement of methods such as the 5 "S" this method allowed to solve
some inconveniences of processes detected in the area of operations that generated economic
losses to the company, mainly in the process of withdrawing the water from the cistern
against fire, this as a consequence of the equipment used for the withdrawal of the water, for
this a meticulous study was carried out through the observation of the methods recording the
investigation through the comparative data before and after of the improvement where the
procedure of the variables is observed through the instruments that were used. The results
that were obtained were processed to obtain a response to the hypothesis which is specified
in the present work.

The SPSS Software was used with the sole purpose of validating the alternative hypothesis.
This implementation of continuous improvement, seeks to correct the most problematic
methods in terms of the loss of time in the process of removing the water from the cistern,
therefore, the tool helps us and will seek a proposal for improvement to be implemented in
the process of cleaning tanks against fire that will increase the productivity of the company
HE & RI Service SAC

KEYWORDS: Continuous Improvement, Productivity, 5 "S", cisterns against fire.
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11 REALIDAD PROBLEMATICA:

Hoy en dia se ha introducido diversas estrategias para la mejora en procesos de
mantenimiento y limpieza en cisternas contra incendios en el mercado, a su vez se ha
incrementado el costo por limpieza y mantenimiento del mismo. No solo genera gastos
econdmicos sino hay un impacto ambiental debido a la pérdida de litros de agua tanto
residual como el de uso para la limpieza. Por eso, la presente investigacion propone mejorar
el proceso de mantenimiento de limpieza de cisterna contra incendio, en edificios de rubro
empresarial y habitacional, para reducir los costos econémicos y el impacto ambiental en
relacion al ahorro del agua, los cuales son altos; por ello se ha evaluado el desempefio de
este nuevo equipo Robots Tiger Shark, para el incremento de ahorro en gastos significativos
que se realizan en relacién al mantenimiento que realiza la empresa HE&RI Service SAC.
El proceso de investigacion tiene un enfoque cuantitativo, para lo que se utilizaran técnicas
como la observacion directa para determinar la capacidad de procesos, se utilizaran
diagramas de Pareto, anélisis financiero y otras herramientas que nos permitan determinar
datos estadisticos.

Para la realizar el presente estudio se considerara informacidn base del presente afio para ser
contratados al final del proceso correspondiente al mantenimiento de las cisternas contra
incendio.

Ahora bien, mediante la EMPRESA HE&RI SERVICE S.A.C. se realizara el estudio del
costo de recursos invertidos, pero no antes sin conocer las fortalezas de la misma.

La empresa esta representada por su Gerente General, el cual cuenta con el apoyo de su
secretaria, un Ing. Industrial como director técnico de la empresa, el abogado como asesor
de la empresa y una psicologa como gerente administrativo. El jefe de operaciones
responsable de la parte operativa de la empresa, asi como el personal técnico, En el area
contable por una contadora colegiada y una administradora en el area de logistica. La
empresa HE&RI Service S.A.C. fue fundada en el afio 2008, registrado dentro de los
registros publicos de sociedades anonimas, el proyecto familiar, empresa Mype, cuenta con
una amplia experiencia en los servicios de saneamiento ambiental.

Desde el inicio de las actividades tuvieron el Unico objetivo primordial de complacer las
penurias de los consumidores, mejorando e innovando para que nuestros clientes se sientan
identificado con la empresa.

Al ser una empresa con 10 afios de servicio en el sector de saneamiento ambiental, se

encuentra posicionada como sélida y confiable para su clientes y proveedores, a pesar que
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en los Ultimos afios se han venido aumentado el sector competitivo a nivel nacional, a su vez,
existen pequefias empresas que cuentan con maquinas automatizadas, el cual nos obliga a la
empresa seguir innovando nuevos equipos y productos, mejorando nuestros métodos de
trabajo para poder cumplir con los altos estandares de calidad en servicios solicitado por los
clientes.

La empresa HE&RI Service Sociedad anénima Cerrada, Empresa peruana que cuenta con
larga experiencia realizando servicios de saneamiento ambiental, lo cual comprende:
Desinsectacion, desinfeccion, desratizacion, limpieza de pozo séptico, limpieza de
reservorio de agua, servicio integral de limpieza. Disponen de equipos de profesionales
calificados y los medios técnicos mas avanzados, lo cual nos permite garantizar buenos
resultados en todos los trabajos que realizamos. Ofrecemos las soluciones y los tratamientos
individualizados mas adecuados y seguros para eliminar todo tipo de plagas. Nuestros
ambitos de accion van desde viviendas unifamiliares y comunidades hasta empresas,

explotaciones ganaderas y vehiculos de transporte de ganado.

Diagrama de causa efecto

Personal no conoce

el manejo de
Iavado —> Sistema —>

Se utiliza producto
quimicos para el

Perdi
proce
No se cuenta /con contr
magquina recicladgra de

agua

No cuenta con
procedimientos d
tecnologia avanzad

—_—>

Figura 1. Diagrama de Causa Efecto

Fuente: Elaboracién propia.

Servicio De Calidad: Desde el afio 2008 atendemos tanto a empresas y oficinas, como a
entidades publicas y privadas. Contamos con la preferencia y la recomendacion del pablico
debido la gran calidad, responsabilidad y puntualidad que demostramos en nuestro trabajo.
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Es por eso que en nuestra empresa aplicamos las cuatro “C” a fin de brindar un servicio de
excelencia: Cliente, deseamos construir y mantener una relacion cercana con todos nuestros
clientes, el servicio al cliente es nuestra prioridad, brindamos soluciones inmediatas.
Calidad, calidad de excelencia en el servicio del usuario. Compromiso, prioridad en
resolver las necesidades de los clientes y cubrir el objetivo. Creatividad, actitud creativa al
servicio del cliente, el trato al cliente es directo y personalizado.

MISION: Consolidarnos en el mercado del Per(i, como empresa lider en saneamiento
ambiental y servicios de limpieza integral, como innovadores procesos de calidad y
servicios, a instituciones publicas y privadas, desarrollando competencias profesionales bajo

condiciones de higiene y seguridad industrial.

VISION: Constituirnos en la empresa lider en servicios de saneamiento ambiental y

limpieza integral, con proyeccion a futuro, con innovadores procesos de calidad y servicio.
VALORES:

Integridad.

Responsabilidad.

Tolerancia.

Compromiso con los resultados.

Orientacion al cliente.

Respeto.

Amabilidad.

Descripcion del area operativa:

En el area de procesos se identifican los siguientes esquemas:
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RECEPCION

CLIENTE

CONTRATO

Figura 2. Proceso de Recepcion de Servicio

Fuente: Elaboracion propia.

De primera instancia se recepciona al cliente ya sea mediante llamada o mediante correo e-

mail y se le brinda la informacién; el cliente luego de evaluar los beneficios lo siguiente es

observar los acuerdos bajo contrato, el cual trae especificaciones del servicio y acuerdos de

pago por servicio establecido en tiempo y espacio indicados en el contrato. En caso contrario,

el cliente no manifieste acuerdo con solicitar servicio, se finaliza la comunicacién hasta otro

tiempo oportuno.

Con respeto al proceso relacionado a la limpieza de cisterna, proceso en el cual se enfoca

esta investigacion, se explica en el siguiente gréafico:
PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNA CONTRA INCENDIOS

VACIADO DE
CISTERNA

PREPARACION
DE INSUMOS

INGRESO DE
OPERARIO

L USO DE

BOMBA

\ 4

USO DE LIQUIDO
DESINFECTANTE

A 4

LLENADO DE
CISTERNA

ENJUAGUE DE
CISTERNA

CEPILLADO Y
LIMPIEZA DE

Figura 3. Proceso de Limpieza de Cisterna Contra Incendio
Fuente: Elaboracion propia.
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El proceso de limpieza en cisterna contra incendios, tiene comienzo con el uso de la bomba
sumergible para hacer el vaciado de agua contenida, para poder hacer efectiva la aplicacion
del desinfectante en paredes, techo y suelo y luego el cepillado en todo el espacio. Al
finalizar con el proceso de lavado y desinfeccion, se realiza el enjuague con ayuda
nuevamente de la bomba sumergible. Por Gltimo, se permite el ingreso del agua para el

llenado libre.

Es por eso que se ha buscado una nueva estrategia para incrementar la productividad,
teniendo en cuenta el buen servicio y calidad que caracteriza la empresa HE & RI Service
S.A.C.

Con todo lo mencionado desde un principio, existe una pregunta ;Qué promesa de mejora
se implementaria en el proceso de limpieza de cisterna contra incendio para incrementar la
productividad en la empresa HE & RI Service S.A.C. en Miraflores, 2018?

El objetivo de la investigacion tiene tres propositos principales:

» Obtener la licenciatura de ingenieria industrial de la Universidad Cesar Vallejo —
Callao previo cumplimiento con los requisitos establecidos por la Universidad.

» Realizar un proceso de mejora para reducir la perdida de agua durante el lavado de
cisterna contra incendio en los edificios asimismo disminuir el impacto ambiental,
formulando una propuesta de un sistema efectivo de productividad en la limpieza de
cisternas contra incendio.

» Aplicar los conocimientos y practicas adquiridas durante nuestros estudios
universitarios de la carrera, logrando asi un mayor perfeccionamiento en nuestra

formacion profesional.

En la capital de lima se ha innovado en el uso de nuevos equipos para la mejora de
manejos de limpieza en cisternas contra incendio, en edificios de rubro empresarial

y habitacional.

Ahora bien, los costos econdémicos y el impacto ambiental en relacion al ahorro del
agua son altos; por ello se ha evaluado el desempefio de este nuevo equipo Robots
Tiger Shark, adquirido por la empresa HE & RI Service S.A.C. para el incremento
de ahorro en gastos significativos que se realizan en relacion a la limpieza de cisterna

contra incendio.
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Por lo expuesto el presente trabajo de investigacion buscara una aplicacion de mejora
a implementar en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio que permitira

incrementar la “productividad de la empresa HE & RI Service S.A.C.

1.2 TRABAJOS PREVIOS
1.2.1  Nacional:

En la tesis de CASTILLO, Jorge (2016) con el titulo “Mejora del proceso de
manufactura para incrementar la produccion en el area de serigrafia de la compafiia
Melaform S.A.C.”, tuvo el objetivo de determinar el incremento de mejora del
proceso de manufactura mediante tiempo estandar y disminucion de desperdicios
para incrementar la productividad.
Investigacion de tipo aplicada, disefio cuasi experimental, enfoque cuantitativo.
La poblacion de estudio fueron las solicitudes de produccion generados en el mes de
abril, la muestra fue toda mi poblacién por cada dia, con respecto a los datos fueron
exportados del sistema ERP los datos obtenidos fueron resueltos a traves de un
sistema estadistico de SPSS
Las conclusiones a las que llegaron estuvieron en concordancia con sus objetivos,
hipétesis, marco tedrico y la aplicacién de instrumentos, logrando el incremento de
la productividad en el proceso.
En la tesis de MORALES, J. (2017), con el tema de estudio “Propuesta de mejora de
proceso aplicando la metodologia de las 5 “s” en la gestion del proceso de almacén
de la empresa Samma importaciones EIRL”, (2017), buscdé mejorar la gestion de
almacenes en puntos de negocios en los distintos puntos de Lima Norte. Concluyendo
en identificar que el control del inventario es del 33,7%; el tiempo de bdsqueda de
los productos cosmeéticos, representa el 27,2% del total. También se determing el
28,67% de productos faltantes; Implementando las 5 “S” determiné que el capital
invertido en los 8 items estudiados de un total de 3680 es de S/. 94 873,20 soles, con
este resultado se tomaron decisiones como la posibilidad en incrementar la compra
de los productos cuyo nivel de rotacion es alto y reducir e incluso suspender la
compra de aquellos productos cuyo nivel de rotacion es baja. Se disminuyé el tiempo
de basqueda de los productos cosméticos en el almacén; fue de ayuda la aplicacion
de los tres primeros principios de la metodologia de las 5 “S”, es posible reducir el

tiempo para hallar los productos. Al final de la implementacion de la metodologia de
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las 5 “S” en la gestion de almacén es beneficioso para la empresa, porque se prevé
que en un tiempo menor a un afo se recuperard los costos que genera dicha
implementacion.

En la tesis “Aplicacion de las 5 S como propuesta de mejora en el area de produccion
de Silicato de Sodio en la empresa Proquinsa”, de COLQUI Juan Carlos (2018) el
cual elabord con el fin de analizar y evaluar la mejora de procesos en la produccion
de Silicato de Sodio, implementando las 5 S y las herramientas para reducir el tiempo
de proceso en la empresa PROQUINSA. Identificd los lapsos de tiempo en espera
para continuar con la produccién en el ultimo afio, mediante un andlisis con el
Diagrama de Ishikawa se encontraron alrededor de 10 causas de problema que
generaban el retraso. Con el Diagrama de Pareto se definio que estaban abarcados en
un 75.81% por los principales fendmenos, a diferencia de los otros que sélo
influyeron en un 24.19%. Se realizé un segundo analisis con el mismo diagrama para
encontrar lo que ocasionaban problemas, hallando relacion en las deficiencias con
maquinaria o herramientas y material. Con el Diagrama de Pareto se planteo la
solucion en el 76.34% del 75.81% de los problemas. Teniéndolos en cuenta, se
analizé el proceso mediante el Diagrama de Analisis de Procesos, viendo que el
tiempo de traslado de materia prima y el tiempo de enfriamiento o cristalizacion del
Silicato de Sodio se podian mejorar si se implementaban nuevas formas y adicional
a la adquisicion de contenedores basculantes para el traslado de la materia prima.
Teniendo como meta final recuperar la inversion en un periodo de 1 mes y 20 dias.
1.2.2. Internacional:

En la tesis de SANCHEZ, W. con el tema “Propuesta de mejoras en sistemas de
tratamiento de residuales en la Empresa Refinadora de Aceite de Santiago de Cuba”,
buscé realizar la propuesta de mejoras en el sistema de tratamiento de residuales que
disminuya la carga contaminante bioldgica de la Empresa Refinadora de Aceite
(ERASOL), Para lo cual se calcul6 el flujo promedio de residual generado; para la
trampa de grasa fue de 2,836 L/s, en la torre de enfriamiento 1 de 1,925 L/s, en la
torre de enfriamiento 2 de 1,249 L/s y en el area de caldera 2,027 L/s. Luego se
caracterizo bioldgicamente el residual donde todos los parametros analizados se
encuentran fuera de norma, resaltando las grasas y aceites; asi como la DBO5.
También se calculé la carga contaminante diaria en cada punto por parametro

determinado. Con lo cual concluy6 la propuesta de mejoras en el sistema de
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tratamiento de residuales, el cual incluye un separador mecanico, tanque séptico,

filtros percoladores o lecho bacterianos, lagunas anaerobia y aerobia.

En la tesis CONSUEGRA Martin (2014) en “Analisis y propuesta de mejoras para la
eficiencia energética del edificio principal del Instituto c.c. Eduardo Torroja-CSIC”,
busco realizar una propuesta para la rehabilitacion del edificio construido en 1953.
Propuso mejoras para la eficiencia energética del segundo edificio tomando en cuenta
las bases europeas. Proponiendo medidas activas, como la mejora del rendimiento de
las instalaciones, de manera que se emplee una menor cantidad posible de energia para
satisfacer el confort de los usuarios. Se realizé la intervencion que propone el uso de
fuentes de generacion de energias renovables en la parcela con el fin de reducir el
consumo de energia primaria no renovable. Las acciones para la rehabilitacidn
energética e integral del edificio del IETcc-CSIC, deben ser demostradoras para otros
edificios publicos con valores patrimoniales y que busquen incrementar la
productividad.

En la tesis AUQUILLAS Ana, (2016) con el titulo, “Proyecto de mantenimiento y
mejora del sistema de gestion de la calidad de la empresa Flexiplast S.A., bajo lanorma
iso 9001:2015”, (2016). Buscé alcanzar los objetivos empresariales. Dada la
actualizacién de la norma ISO 9001 version 2015, se busco las falencias que ha tenido
el sistema a lo largo de estos 13 afios de vigencia y la facilidad o dificultad que tendra
para la actualizacion a la nueva version, asi como la adaptacion a los cambios propios
de la industria, los procesos, el entorno de la empresa y la vision de organizacién. Este
trabajo se ha desarrollado por medio de un diagndstico de la situacion actual en base a
la norma 1SO 9001:2008 y 2015 y de la estrategia que se encuentra vigente para la
empresa que corresponde al Plan estratégico 2012-2016. Durante el desarrollo de esta
investigacion se ha concluido determinar las fortalezas y debilidades actuales del
sistema, asi como la necesidad de cambios y ajustes del mismo dirigidos al logro de
los objetivos de la organizacion. Se establece un plan para mantener y mejorar el
sistema basado en la norma ISO 9001:2015, gestién de riesgos y la revision de la
estrategia. Con la ejecucion de este plan se lograra la alineacion del sistema a la

estrategia y por ende el logro de los objetivos de la organizacion.
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TEORIAS RELACIONADAS CON EL TEMA

Definicion de Procesos

Segun el 1SO 9000 define como proceso:

“Es un conjunto de actividades que utiliza recursos humanos, materiales y
procedimientos para transformar lo que entra al proceso en un producto de salida”.
CLASIFICACION DE PROCESOS:

Teniendo en cuenta que no existe una clasificacion unificada sobre los tipos de
procesos, se tomara en cuenta:

Segun Pérez (2010) se puede efectuar una clasificacion en funcion a su mision en:
DE TIPO OPERATIVO

Estos transforman los recursos o bienes para obtener el producto o servicio conforme
a los requisitos del cliente.

DE TIPO APOYO

Brindan los recursos fisicos y humanos que se requieren para el resto de los procesos.
DE TIPO GESTION

Se aseguran el funcionamiento controlado del resto, proporcionando informacion
para la toma de decisiones y elaborando planes de mejora.

DE TIPO DIRECCIONABLE

Influyen en todos los procesos que se llevan a cabo. Estos serian: estratégicos, claves
o0 de apoyo.

Procesos estratégicos.

La empresa en esta fase desarrolla estrategias y orienta sus objetivos.

Métodos clave

También nombrados operativos y son los propios de la actividad de la compafiia.
Procesos de apoyo o de soporte

Estos brindan los medios y el apoyo necesario para los procesos clave.

MEJORA DE PROCESOS

Metodologia 5S:

De acuerdo al criterio de gestion empresarial, la metodologia de 5s consiste en ser
una estrategia para desarrollar mecanismos sistematicos para la mejora del
desempefio de procesos con el fin de elevar el nivel de satisfaccion de clientes

internos, externos o beneficiarios.
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VISION GENERAL DE LAS 5S

5S es una filosofia de trabajo que admite desarrollar un plan constante para mantener
continuamente la clasificacion, el orden y la limpieza, lo que permite de forma
inmediata una mayor productividad, mejorar la seguridad, el clima laboral, la
motivacion del personal, la calidad, la eficiencia y, en consecuencia, la
competitividad de la organizacion.

Segun la metodologia fue hecha por Hiroyoki Hirano, y se dice 5S debido a las
iniciales de las palabras japonesas seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuk que
significan: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina.

La metodologia de las 5 “S”, una técnica orientada a la practica de mejoramiento
continuo de procesos productivos y los sistemas, estos principios son cinco: Saber
separar lo necesario de lo innecesario, saber elegir un espacio para cada cosa y cada
cosa en su lugar, realizar limpieza oportuna en el lugar y tiempo destinado,
normalizar los procesos de tal manera que no se deban hacer los tres procesos
anteriores y desarrollar una cultura consciente de la disciplina en realizar los cuatro
procesos anteriores en busca de la mejora continua. “Cada uno de los pilares de las
5s involucra tareas y responsabilidades diferentes y deben ser aplicados a cada escena
y escenario que el grupo defina para trabajar”. (Arrieta, 1999)

(SEIRI) Clasificacion. - Significa distinguir claramente entre lo que es necesario y
debe mantenerse en el area de trabajo y lo que es innecesario y debe desecharse o
retirarse.

(SEITON)Orden. - Significa organizar y mantener las cosas necesarias de modo que
cualquier persona pueda encontrarlas y usarlas facilmente.

(SEISO)Limpieza. - Limpieza significa limpiar suelos y mantener las cosas en
orden, ademas de identificar las fuentes de suciedad e inspeccionar el equipo durante
el proceso de limpieza con el fin de identificar problemas de escapes, averias o fallas.
(SEIKETSU)Estandarizacion. - Significa que se mantienen consistentemente la
organizacion, orden y limpieza mediante un estandar o patron para todos los lugares
de trabajos tanto fabriles como administrativos. Esto implica elaborar estandares de
limpieza y de inspeccion para realizar acciones de autocontrol permanente.
(SHITSUKE)Disciplina. - Significa seguir siempre procedimientos de trabajo

especificado y estandarizado.
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HERRAMIENTAS PARA LA METODOLOGIA 5S

Se hara uso de herramientas bésicas para la metodologia 5s, siendo las siguientes:
Diagrama causa — efecto

El diagrama causa — efecto de Ishikawa, asi Ilamado en reconocimiento al Kaouru
Ishikawa.

Es una estrategia de grafico que sirve para identificar las posibles causas que
provocan ciertos desperfectos, los cuales pueden estar bajo control. Se representan
los indicadores problematicos (causas) que influyen en la calidad como las lineas de
produccion y esta continua el procedimiento de subdivision hasta que estan
representados todos los factores que influyen y deben ser identificados.

El paso de elaboracién del diagrama causa — efecto

Primero identificar el efecto, la calidad que se quiere controlar y/o mejorar o0 un
problema real o potencial especifico. Colocar el efecto en un rectdngulo en el
extremo de una flecha.

Segundo es describir los principales factores relacionados con el efecto sobre el
extremo de flechas que se dirigen a la flecha principal, cada uno de esta forma una
ramificacion.

Luego, escribir sobre cada una de estas ramas, los factores secundarios. Y asi hasta
agotar todas las posibles causas.

EL DIAGRAMA DE PARETO

Esta herramienta permite identificar las causas méas importantes, en funcion a la
frecuencia de ocurrencia, y permite identificar las prioridades de intervencion,
conocido como regla 80/20, o sea el 80% de los problemas son originados por un
20% de las causas, este principio ayuda a diferenciar errores.

Los pasos de elaboracion:

Registrar los problemas o causas

Ordenar los elementos cuantificados desde el menor al mayor

Agrupar los datos

Calcular el porcentaje de cada elemento en funcion al total

Clasificar los puntos sobre un eje de coordenadas donde: (X) es el % acumulado de
defectos y (Y) es el % de acumulado del impacto del defecto.

Trazar la curva graficando los datos

Dividir la curva en tres zonas (A, B, C).
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Analizar el comportamiento del grafico

FICHA DE VERIFICACION O DE RECOGIDA DE INFORMACION

Es el recurso mas practico y utilizado para dirigirse a la utilidad de los datos objetivos
a la hora de examinar un fendmeno determinado. Mediante las fichas estandar,
adaptadas a las exigencias concretas de cada recogida, en general todas las fichas
deben tener un encabezado con la informacién de la fecha, el producto, el turno, el
numero de piezas inspeccionadas, etc. Las principales fichas de recogida de datos
son:

Recoleccion de datos cuantificables, recoleccion de datos medibles, recoleccion de
datos por situacion de defecto y hoja de sintesis.

PRODUCTIVIDAD

Gutiérrez, Humberto (2014) explica que: “Tiene que ver con los resultados en un
proceso 0 un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores
resultados considerando los recursos empleados para generarlos”.

En otras palabras; sigue explicando: “Mide por el cociente formado por los resultados

logrados y los recursos empleados”.

Productividad segun Gutiérrez (2014)

[
Productividad ] Eficacia x Eficiencia

Figura 4. Productividad segun Gutiérrez (2014)
Fuente: Elaboracion propia.

Minch, Lourdes, expone sobre la productividad (2014) que “es la obtencion de los
maximos resultados con el minimo de recursos. La productividad es la relacion que
existe entre la cantidad de insumos necesarios para producir un determinado bien o
servicio de resultados con el minimo de recursos, en términos de eficiencia y eficacia.

De esta forma se aplica la administracion como disciplina”.
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EFICIENCIA

Sobre la eficiencia nos describen Gutiérrez y De la Vara (2013) que es la “relacion
entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se mejora optimizando
recursos y reduciendo tiempos desperdiciados por paros de equipo, falta de material,
retrasos, etcétera”

En forma de sintesis, Muinch, Lourdes (2014) define que “se obtiene cuando se logra

objetivos en tiempo y con la maxima calidad”.

EFICACIA

De forma breve Gutiérrez, Humberto (2014) hace la diferenciacién entre eficiencia y
eficacia como el “grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan
los resultados planeados. Asi, buscar eficiencia es tratar de optimizar los recursos y
procurar que no haya desperdicio de recursos; mientras que la eficacia implica

utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados (hacer lo planeado)”.
FORMULACION DEL PROBLEMA:

¢Cual seria la aplicacion de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el
proceso de limpieza de cisternas contra incendio para incrementar la productividad
de la empresa HE & RI Service S.A.C. en el afio 2018?

1.4.1. PROBLEMATICAS ESPECIFICAS:
Problema especifico 1

¢De gué manera la mejora continua utilizando la metodologia de 5s incrementara la
eficiencia para la limpieza de cisternas contra incendio de la empresa HE & RI
Service S.A.C. en el afio 2018?

Problema especifico 2

¢De qué manera la mejora continua utilizando la metodologia de 5s incrementara la
eficacia para la limpieza de cisternas contra incendio de la empresa HE & RI Service
S.A.C. en el afio 2018?
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JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

Justificacion Teorica:

Se desea implementar un sistema de mantenimiento de limpieza e cisternas en la
empresa HE&RI Service, debido a que se presentan los problemas siguientes:

Horas del retiro de agua de la cisterna, Desgastes de equipos (Bombas de agua),
causando demora en los trabajos, esto hace que se retrase los trabajos ocasionando
malestar a los clientes. Al implementar el sistema se reducirén tiempos de entrega de
las cisternas de agua, Ya no se tendra que botar el agua de las cisternas contra
incendio y se cuidara el medio ambiente, eso permitiria grandes beneficios para la
empresa.

La investigacion se sustentara en la metodologia de 5s para la estructura en la mejora
del servicio que brinda la empresa HE & RI Service S.A.C.

Considerando los pasos propuestos (clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion,
disciplina) se elaborara fichas de observacion y control en el tiempo y recursos a

fines, para alcanzar de manera eficiente y eficaz la productividad.

Justificacion Metodoldgica:

La investigacion propone una nueva mejora de méetodos del estudio del area. Debido
al uso Robot Tiger Shark, se propone optimizar el tiempo y calidad del servicio. En
la actualidad se hace de manera manual y con el uso de productos, siendo deficiente
en tiempo y gastos de recursos.

La manera como se afronta esta investigacion servira como referencia a
empresarios, profesionales e investigadores que indagan la relacion existente

entre la mejora de procesos y el incremento de la productividad.

Justificacion Préctica:

La presente labor de investigacion tiene el proposito de crear una aplicacién de
mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas
contra incendio para incrementar la productividad en la empresa HE & RI Service

S.A.C. en Miraflores. A través de una elaboracion de procesos previamente planeado,
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y con el uso del robot propuesto como herramienta utilizada en la propuesta, que
garantice un buen servicio.

Se realizard esta investigacion para que ayude en el servicio que brindamos y sera un
antecedente para futuras investigaciones y/o proyectos que se desee realizar en

mejora de este servicio.

Justificacion Economica

Para Rojas, Raul (2013, p.43) Testifica que la justificacion econémica, constituye los
conjuntos poblacionales que se logran favorecer econdmicamente con dicha
investigacion y que esta justificacion al igual que las anteriores tiene una suma
importancia en las etapas de la compafiia.

Este proyecto ara reducir los costos operativos del mantenimiento, por la cantidad de

horas de trabajo que se pierde en botar el agua.

HIPOTESIS GENERAL

Aplicacion de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de
limpieza de cisternas contra incendio mejora la productividad en la empresa HE &
RI Service S.A.C. en el 2018.

HIPOTESIS ESPECIFICAS

Hipotesis Especificas 1

Aplicacién de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de
limpieza de cisternas contra incendio mejora la eficiencia en la empresa HE & RI
Service S.A.C. en el 2018.

Hipotesis Especificas 2

Aplicacion de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de
limpieza de cisternas contra incendio mejora la eficacia en la empresa HE & RI
Service S.A.C. en el 2018.
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Objetivos Generales:

Determinar de qué manera la aplicacion de mejora continua utilizando la
metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio, mejora la
productividad de la empresa HE & RI Service S.A.C. en el afio 2018.

Objetivos Especificos:
Objetivo especifico 1

Determinar de qué manera la aplicacion de mejora continua utilizando la
metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio, mejora la
eficiencia de la empresa HE & RI Service S.A.C. en el afio 2018.

Objetivo especifico 2

Determinar de qué manera la aplicacion de mejora continda utilizando la
metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio, mejora la

eficacia de la empresa HE & RI Service S.A.C. en el afio 2018.
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2.1. Disefio de Investigacion

Segun Hernandez, Roberto (2010) este trabajo de investigacion es de disefio experimental
porque se manipulan variables para luego medir los factores o variables dependientes.
Teniendo como control la intervencion.

2.2. ldentificacién de Variables

Variable Independiente

Segun 5S es una filosofia de trabajo que admite desarrollar un plan sistematico para
mantener continuamente la clasificacion, el orden y la limpieza, lo que permite de forma
inmediata una mayor productividad, mejorar la seguridad, el clima laboral, la motivacion del

personal, la calidad, la eficiencia y, en consecuencia, la competitividad de la organizacion.

Variable Dependiente

Muiinch, Lourdes, dijo sobre la productividad (2014) que “es la obtencion de los maximos
resultados con el minimo de recursos”.

Dimensiones:

Eficacia:

Gutiérrez, Humberto (2014) hace la diferenciacion entre eficiencia y eficacia como el “grado

en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados”.

Eficacia = produccion real x 100

Capacidad producida programada
Eficiencia:
Minch, Lourdes (2014) define que “se obtiene cuando se logra objetivos en tiempo y con la

maxima calidad”.

Eficiencia =__minutos reales x 100

Minutos otorgados



Tabla 1. Matriz de Operacionalizacién

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

con el minimo de recursos”.

Minutos otorgados

VARIABLE DEFINICION
DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
INDEPENDIENTE CONCEPTUAL
Clasificacion Seleccionar RAZON
(Arrieta, 1999) “Es ser una metodologia practica Optimizar RAZON
“Cad de los pilares d para la empresa y mantenimiento Orden Realizar
ada uno de oS priares €¢ 1 ge |a zona de trabajo bien RAZON
las 5s involucra tareas y establecido, ordenado y limpio, a Colocar
responsabilidades diferentes | fin dé perfeccionar las Inspeccion RAZON
METODOLOGIA 55 ] circunstancias de seguridad, Limpieza _
y deben ser aplicados a cada | calidad en el trabajo y en la vida Aseo RAZON
escena y escenario que el | diaria.” Orden
) Estandarizacion RAZON
grupo defina para trabajar” Limpieza
Disciplina Procedimientos RAZON
VARIABLE DEFINICION
DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
NDEPENDIENTE CONCEPTUAL
“La productividad es Ia relacién Eficacia =__produccién real  x 100 RAZON
} que existe entre la cantidad de EFICACIA
Miinch, Lourdes, expone insumos necesarios para producir Capacidad producida programada
sobre la productividad un determinado bien o servicio de
PRODUCTIVIDAD . » resultados con el minimo de
(2014) que “es la obtencion | yecursos, en términos de eficiencia
de los maximos resultados | Y €ficacia. De esta forma se aplica RAZON
la administracion como disciplina”. EFICIENCIA Eficiencia=__minutos reales x 100

Fuente: Elaboracion propia.
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2.3. Poblacién, Muestra y Muestreo

Poblacion

De acuerdo a Avrias, Fidias (2006) la poblacion es “como un conjunto finito o infinito de
componentes con propiedades comunes. Esta queda restringida por el problema y por las
metas de estudio”. (pp21)

Por ello para este trabajo de investigacion se realizard la aplicacion de mejora continua
aplicandola en 4 cisternas contra incendio por semana en el periodo programado de 4 meses.
Muestra

Las muestras no son para este trabajo de investigacion, porque no estan contempladas porque
se trabajaré la totalidad de la poblacidn en un mes.

Muestreo

Debido que la poblacion es igual que la muestra, y sabemos que el muestreo es una actividad

donde se toma la muestra de una poblacion, es preciso recalcar que no se realiza el muestreo.

2.4.  Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Para la investigacion se busco datos secundarios como libros, tesis, revistas, entre otros, para
posteriormente ser analizados. Luego se buscd obtener datos de fuentes primarias que

permitira la informacion sea mas clara y mediante observacién, cuestionario y graficos.

Validacion y Confiabilidad de Instrumentos

Como instrumento se hara el uso de la maquinaria del Robot equipado con una tecnologia
inteligente mediante un microprocesador, reconocido por su rendimiento en confiabilidad y
eficiencia superiores. Este equipo se asegura de limpiar excelente y mas répido
practicamente cada area en 90 minutos a 3 horas, considerando el espacio. Cuenta también
con potencia superior de aspiracion, bomba integrada para una potencia de aspiracion intensa
construida con un motor eficaz de 24 voltios disefiado para usar menos energia y disminuir
costos, sistema de filtro de cartucho exclusivo, facilita el vaciado, no se requieren
mangueras, conexiones ni bombas adicionales.

Para el presente trabajo de investigacion se utilizo un cuestionario de 24 preguntas para la
recoleccion de los datos después de aplicar la mejora del proceso, asi como una ficha de

observacion la cual se aplico solo como referencia de un antes y un despues.
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2.5. Métodos de Analisis de Datos

Se us6 los datos recolectados mediante el cuestionario y la ficha misma de observacion;
ademaés del trabajo de campo para levantar informacion mediante el uso de la observacion

directa.

Primero mediante el programa estadistico SPSS 25.0 se determino la validez y confiabilidad

del cuestionario, siendo este el instrumento primordial.

Finalmente, toda esta informacion se proceso para responder al problema de investigacion
mediante el programa estadistico SPSS 25.0, la cual realizara el analisis inferencial de Chi
cuadrado para responder la hip6tesis general y especifica.

2.6. Aspectos Eticos

Se tomo en cuenta la autenticidad de los resultados y el respeto hacia los participantes y/o
unidad de analisis. También se utilizé informacion de otros autores, los cuales han sido
citados previamente al estilo del manual ISO.

2.6.2 Aspecto Administrativo

2.6.2.1 Recursos y presupuestos

Se utilizara los medios necesarios para llevar a cabo la investigacion y a continuacion se

explicara detalladamente en el cuadro de presupuesto gque es lo que se necesitara.



Tabla de Gastos y Presupuesto

Tabla 2. Gastos y Presupuestos.

ITEMS CANTIDAD C/U CT/U
MATERIALES
Lapiz 3 1.20 3.60
Lapicero 3 1.00 3.00
Hojas Bond 20 0.10 2.00
Papelotes 5 0.30 1.50
Plumones 2 2.50 5.00
Corrector 2 2.50 5.00
Agenda 1 12.00 12.00
Post.It 2 1.50 3.00
Folder 3 3.00 9.00
Usb 1 30.00 30.00
Teléfono 1 60.00 60.00
COMIDA
Desayuno 5 10 50.00
Almuerzo 5 10 50.00
OTROS
Impresion 60 0.10 6.00
Robot Tiger Shark 1 1 3,800.00
Gasolina de vehiculo 5 8 80.00
TOTAL S/ 4,120.10
MARGEN DE SEGURIDAD 10% S/ 412.01
TOTAL FINAL S/ 4,532.11

Fuente: Elaboracion propia.



2.6.2.2 Financiamiento

El proyecto, en sus diversas etapas, serd autofinanciado por el autor del proyecto.

2.6.2.3 Cronograma de Ejecucion de Proyecto y Tesis
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Durante el proceso de investigacion se cumplira a lo establecido las siguientes actividades.

Tabla 3. Cronograma de Ejecucion de Proyecto y Tesis.

8.- Sustentacion

MES
JULIO | AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE
ACTIVIDADES
1.- Realizar correcciones de la
investigacion y luego ir al lugar donde se
realizara la entrevista. X
2.- Recolectar toda la informacion
X X
necesaria(secundaria)
3.- Revision de los instrumentos y
validacién X X
4.- Aplicacion de ficha de observacion. X X
5.-Procesamientos de toda la informacion
recolectada X X
o X X
6.-Analisis de resultados
L . X X
7.-Redaccion final y presentacion
X X

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1 Desarrollo de la propuesta

En esta investigacion se ha implementado el robot Tiger Shark en el proceso del servicio de
limpieza de cisterna contra incendios de 50 m?, usando como metodologia 5s ha justificado que
es relevante e importante su aporte en mejorar e incrementar la productividad (la eficiencia y la
eficacia), asi mostrar los resultados obtenidos con la mejora continua, como la veracidad

econOmica de la implementacion de la misma.

3.2 Situacion actual — Analisis (Pre prueba)

Para ello el &rea a evaluar en la empresa en el servicio de limpieza de cisterna contra incendio,
empleando el diagrama de operaciones para identificar los problemas, localizar las causas de la
baja productividad, asi como los herramientas de la recoleccion de datos para poder medir la
situacion de la empresa a través de los indicadores antes de la aplicacion de la mejora de métodos
en las actividades para ello se realizé la toma de los tiempos en cada operacion realizada y a su
vez se esquematizo el proceso productivo segun el diagrama de operaciones y diagrama de
analisis de proceso en este proyecto de investigacion. Los analisis realizados en las actividades
se desarrollaron entre mes de agosto del 2018 tomando en cuenta que el régimen laboral del
servicio contratado lo constituye una jornada de 16 horas divididas en 2 dias las 5 cisternas contra

incendio de 50 m3, iniciando un viernes y culminando un sabado.

Equipos y herramientas de trabajo
A continuacion, se detalla los equipos y herramientas que se necesita para realizar el trabajo:

b

LTI

Figura 5. Bomba Sumergible de 2 HP Figura 6. Bomba Sumergible de 3 HP

Fuente: Elaboracion propia



Figura 7. Manguera de PVC tipo Bombero para desaguar el agua

Fuente: Elaboracion propia

Figura 8. Caja de Herramientas

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 9. Balde de 20 litros
Fuente: Elaboracion propia

Figura 10. Herramientas de limpieza

Fuente: Elaboracion propia

Figura 11. Jaladores de agua

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 12. Desinfectante “Squat 50”

Fuente: Elaboracion propia

Figura 13. Equipo de Proteccién Personal

Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion del proceso de limpieza de cisterna contra incendio

El proceso que se realiza en la limpieza de cisterna contra incendio es el siguiente:

Proceso de seleccidon de equipo y herramientas
En este proceso se selecciona el equipo a utilizar y las herramientas necesarias para su uso o en

caso de emergencia.

Figura 14. Bomba sumergible de 2 HP

Fuente: Elaboracion propia

a) Se selecciona la Bomba Sumergible de 2 HP para poder desaguar el agua que se encuentra

en la cisterna contra incendio

Figura 15. Manguera de PVC Tipo Bombero

Fuente: Elaboracion propia

b) Manguera de PVC tipo Bombero para desaguar el agua, se conecta a la bomba

sumergible, para retirar el agua de la cisterna.
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Figura 16. Balde de 20 litros

Fuente: Elaboracion propia

c) Balde de 20 litros se utiliza para la preparacion del producto a utilizar, como también para
el retiro del agua sobrante.

Figura 17. Implementos de limpieza

Fuente: Elaboracion propia

d) Herramientas de limpieza, escoba, recogedor, balde, lija, escobilla, se usan para la

limpieza interna dentro de la cisterna contra incendio.
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Figura 18. Jaladores de agua

Fuente: Elaboracién propia

e) Jaladores de agua, herramienta importante para la limpieza de cisterna contra incendio.
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Figura 19. Producto Desinfectante

Fuente: Elaboracion propia

f) Producto desinfectante Squat 50, producto que se utiliza para la desinfeccion de cisterna, este

producto elimina hongos y bacterias que se encuentran en las cisternas.
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Figura 20. Area de Cuarto de Bomba

Fuente: Elaboracion propia

g) Se verifica el area a trabajar y donde se realizara el lavado de cisterna contra incendio.

Figura 21. Cisterna Contra Incendio

Fuente: Elaboracion propia

h) Se verifica en qué condiciones se encuentra la cisterna contra incendio, para realizar la

limpieza.
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Figura 22. Tablero Automatizado de Cisterna Contra Incendio

Fuente: Elaboracion propia

1) Se procede a pagar el tablero de sistema contra incendio para proceder a realizar los
trabajos, dejando el manometro en cero “0” la bomba contra incendio y la bomba jockey.

Figura 23. Retirando el agua de la cisterna contra incendio

Fuente: Elaboracion propia

J) Instalacion de la bomba sumergible de 2 HP para retirar el agua de la cisterna contra
incendio hasta el pozo séptico.
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i J— Fs 4 -y
Figura 24. Retiro del agua de la cisterna contra incendio al pozo séptico
Fuente: Elaboracion propia

k) Retiro del agua de la cisterna contra incendio al pozo séptico, este procede demora un
aproximado de 2 horas con 40 minutos.

Figura 25. Ingreso del personal a la cisterna contra incendio
Fuente: Elaboracion propia
I) Ingresando a lavar la cisterna contra incendio, se utiliza el producto Squat 50, para la

desinfeccion de las paredes, se refriega con escoba las paredes retirando la suciedad
impregnada.
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Figura 26. Enjuague y retiro de agua sucia de cisterna

Fuente: Elaboracion propia
II) Enjuague y retiro del agua de la cisterna contra incendio de una realizado el escobillado en las paredes
y tubo de succion.

Figura 27. Enjuague de cisterna contra incendio
Fuente: Elaboracion propia
m) Enjuague y retiro del agua de la cisterna contra incendio de una realizado el escobillado en

las paredes y tubo de succién.
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Figura 28. Término de limpieza de cisterna contra incendio

Fuente: Elaboracion propia

n) Termino de la limpieza de cisterna contra incendio.

Actualmente se trabaja con equipos, herramientas y productos que se encuentran en el area de

operaciones para la limpieza de cisternas contra incendio.



51

DOP - Diagrama de operaciones de la situacion actual del proceso de limpieza de cisterna
contra incendio — antes de la implementacion (Pre prueba).

RESUMEN
SIMBOLO NUMERO
O 11

l .
TOTAL 12

M.P 1

oo

100000600

Seleccion equipos y herramientas

Seleccién de Productos

Traslado a la obra

Verificacién del drea a trabajar

Verificacidn y apagado de tablero
contra incendio.

Instalacion de equipo a usar

Desaguar el agua de la cisterna

Ingresar a la cisterna para la
limpieza de correspondiente

Enjuague y retiro de agua de la

cisterna

Llenado de Cisterna contra
incendio

Termino de trabajo

Figura 29: Diagrama de Operaciones de limpieza de cisterna contra incendio — situacion actual de la empresa

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de actividades de proceso (DAP) Actual del Area de operaciones — antes de la

implementacién (Pre prueba).

Tabla 4. Diagrama de tiempos de Proceso

Operario / material / equipo / herramientas

Diagrama num. 1

R e s

u m e n

objeto:

Actividad

Actual

PropuestalEconomia

Actividad:

incendio

Proceso de Limpieza de cisterna contra

<900

Lugar:

Tiempo:

Jefe de Operaciones:

Compuesto por: Julio Herrera Rivera

Material:

Mano de obra

Proceso:

Descripcidn:

Cantidad

Simbolo

Observaciones

Tiempo O

minutos

Op D

Almacén de materiales,
herramientas y equipos

X

Seleccidn de herramientas,
productos y equipos de trabajo

10 K

Traslado al lugar de trabajo

30

/
\
,/

Coordinacion con el area de
seguridad y verificacion

Se dicta charla de 10 minutos de
seguridad

Preparacidn de equipo,
herramienta y productos a usar.

Verificacion y control de
apagado del sistema de
automatizacion.

00
X1 X[ X ﬂ

Inicio de desaglie de agua de la
cisterna contra incendio con la
bomba sumergible.

160

Preparacion para ingresar a la
limpieza de cisterna

08 K

Ingresar a limpiar la cisterna
contra incendio

Se empieza a refregar las
paredes de la cisterna contra
incendio con escoba de nylon.

10 | K

Se procede a retirar el agua
sucia de la cisterna contra
incendio.

10 | K
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Se procede a realizar el
enjuague de la cisterna contra 10 X
incendio.
Se continua retirando el agua 10
sobrante dentro de la cisterna X\
contra incendio N
Se procede a retirar los equipos 8 \
y herramientas dentro de la
cisterna contra incendio /
Se abre la llave de agua, para 3 /
que empiece a llenar la cisterna
contra incendio )<\
Termino del (Inspeccion final 10 3(
limpieza de
cisterna contra
incendio
Total: 300 16 |1

Fuente: Elaboracion propia

En el Diagrama, podemos observar actividades del proceso de limpieza de cisterna de 01 cisterna

contra incendio se emplea 05 horas. Observamos también un total de 20 actividades. 16

operaciones 1 inspecciones 02 transportes y 1 almacén.




TABLA INSTRUMENTO DE MEDICION DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD

Tabla 5. Tabla de Instrumento de Medicién de la variable Productividad

ACTUAL
DATOS GENERALES
Investigador: Julio Herrera Rivera :]é\e::a(_jel Maite Herrera Mosqueira

Empresa: HE & RI Service S.A.C. Area: Operaciones

Indicador Descripcion Técnica Instrumento Formula
Cronometro/Fichade |Eficiencia = Horas Progr./ Horas
EFICIENCIA Observacion registro Utilizad.
Crondmetro/Ficha de |Eficacia = Unidades Producidas /
EFICACIA Observacién registro Unidades Planificadas
PRODUCTIVIDAD Observacion Crondmetro/Ficha de |Productividad = Eficiencia x
registro Eficacia
Horas Horas cisterna cisternas

semana 1l 80 100 80.00% 5 4 80.00% 64.00%

semana 2 80 110 72.73% 5 4 80.00% 58.18%

semana 3 80 105 76.19% 5 4 80.00% 60.95%

semana 4 80 102 78.43% 5 4 80.00% 62.75%

semana 5 80 100 80.00% 5 4 80.00% 64.00%

semana 6 80 105 76.19% 5 4 80.00% 60.95%

semana 7 80 105 76.19% 5 4 80.00% 60.95%

semana 8 80 100 80.00% 5 4 80.00% 64.00%

TOTAL 640 827 77.39% 40 32

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de Datos de Horas Programadas - Horas Utilizadas

110

105 105 105

100 102 100 100

SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 SEMANAS5 SEMANA6 SEMANA7 SEMANA 8

W Horas Programadas  ® Horas Utilizadas

Figura 30. Andlisis de datos Horas Programadas— Horas Utilizadas (PRE — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia

Analisis de datos Cisterna Planificada - Cisterna Ejecutada

SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4 SEMANAS5 SEMANAG6 SEMANA7 SEMANA S8

W cisterna planificadas  m cisternas ejecutadas

Figura 31. Analisis de datos Cisterna Planificada — Cisterna Ejecutada (PRE — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de datos de Eficiencia - Eficacia - Productividad

EFICIENCIA EFICACIA == PRODUCTIVIDAD

semanal semana2 semana3 semana4 semana5 semana6b semana7 semanad

Figura 32. Andlisis de datos Cisterna Planificada — Cisterna Ejecutada (PRE — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia

De los datos obtenidos durante la etapa de pre prueba se puede detallar que:

>

En la figura 30 en relacidn a las horas programadas y horas utilizadas durante las primeras
08 semanas existe un acumulado de 187 horas extras.

En la figura 31 en relacion a las cisternas planificadas y las cisternas ejecutadas durante

las 08 semanas, existe un faltante de 08 cisternas por ejecutar.

La eficiencia en el estado actual fue de 77.47 %

La eficacia en el estado actual fue de 80.00 %

La productividad en el estado actual fue de 61.97 %

De la investigacion obtenida se procedio a ejecutar un andlisis para luego proponer mejoras en

los procesos de trabajo para la realizacién de limpieza de cisterna contra incendio
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3.3. Propuesta de la 5s

Desarrollo de la 5s

A continuacion, se describe los pasos seguidos en la implementacién de la mejora de procesos:

1. Establecer la secuencia de mejora A través de 5s.

Tabla 6. Tabla de Instrumento de Medicién de la variable Productividad

SEMANAS
Item Actividad

01{0203[04|05|06/|07]|08

1 Clasificacion

2 Orden

3 Limpieza

4 Estandarizacion

5 Disciplina

Fuente: Elaboracién propia

3.3.1 Clasificacion
En esta fase se va a distinguir lo que es claramente entre lo necesario y se debe mantener en el
area de trabajo, lo que es innecesario de debe desechar o retirar, la revisién de sus procesos
observados con la finalidad de establecer que procedimientos y estrategias se utilizaran para el
cumplimiento del plan, a fin de solucionar las necesidades del area y sus procesos; se
establecieron los puntos de estudio (equipos, procesos y métodos), el alcance de los proceso
implicados principalmente el proceso de retiro de agua de la cisterna contra incendio, la
designacion y capacitacion al personal involucrado operativo y administrativo, asi también
determinar los objetivos y el alcance de los planes de accién .
Plan de actividades realizadas

a) ldentificar el area donde se realizara la mejora.

b) Identificar el proceso donde se realizara la mejora

c) Determinar los objetivos de la aplicacion.
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3.2.2 Orden

Organizar y conservar las cosas necesarias de modo que cualquier persona pueda encontrarlas y
usarlas facilmente. En esta etapa se realiza y aplica el proceso de mejora, se realiza paso a paso
todas las actividades que se proyectaron en el paso anterior, los comprometidos cumplen con lo
establecido y se inicia a recoger los datos que se necesitan, esto a cargo del personal capacitado.
Capacitacion y instruccion al personal involucrado.

Asignacion de compromisos en llenado de registros, en el sistema y en el formato de control de
tarea, en este caso se tomaron datos exclusivamente de los procesos de limpieza de cisterna contra

incendio.

PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNA ANTES DE LA IMPLEMENTACION

Figura 33. Limpieza de cisterna contra incendio (PRE — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia
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N ol hoX: o
Figura 34. Limpieza de cisterna contra incendio (PRE — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia

PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Figura 35. Limpieza de cisterna contra incendio utilizando el Robot (PRE — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 36. Limpieza de cisterna contra incendio utilizando el Robot (PRE — PRUEBA)

Fuente: Elaboracién propia

Figura 37. Limpieza de cisterna contra incendio término del proceso con el Robot (PRE — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia

3.2.3 Limpieza

En esta etapa comparamos como fue la evolucion de la aplicacién de PHVA que es la reduccién
de perdida de agua en la etapa de limpieza de cisterna contra incendio.

Se investigaron todos los datos adquiridos para que la comparacion sea confiable.

Se procedi6 a realizar un diagrama de proceso después de la mejora para compararlo con el
diagrama de proceso inicial, donde se puede observar que el proceso presenta menos operaciones

y la disminucion del tiempo se reduce como se muestra en el siguiente cuadro.
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DOP - Diagrama de operaciones de la situacion actual del proceso de limpieza de cisterna

contra incendio — Después de la implementacion.

RESUMEN
SIMBOLO | NUMERO
O 6
=i

v 2
TOTAL 9

HO- D=5

Almacén

Seleccion equipo y herramienta

Seleccion de Producto

Traslado a la obra

Verificacion del area a trabajar

Instalacion de equipo a usar

Inicio del trabajo

Final de servicio

Figura 38: Diagrama de Operaciones de limpieza de cisterna contra incendio — situacién actual de la empresa

Fuente: Elaboracion propia
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Plano de operaciones de proceso (DAP) Actual del Area de operaciones — después de la

implementacién (Pos prueba).

Tabla 7. Diagrama de actividades de proceso después de la implementacion

Operario / material / equipo / herramientas

Diagrama num. 1

R

e s

u m e n

objeto:

Actividad

Actual

PropuestalEconomia

Actividad:

incendio

Proceso de Limpieza de cisterna contra

<400

Lugar: Edificio Torre Siglo XXI

Tiempo:

127 minutos

J

efe de Operaciones:

Mano de obra

Compuesto por: Julio Herrera Rivera Material:
Simbolo Observaciones
Proceso: Descripcion: Cantidad Tlfampo O D E> D v
minutos
Almacén de materiales, X
herramientas y equipos —
Seleccién de Equipo y producto 10 )K(
. T~
Traslado al lugar de trabajo 30 />(
Coordinacién con el drea de 5 )(’,
seguridad y verificacion
Se dicta charla de 10 minutos de 8 K
seguridad
Preparacion de equipo, 8 K
herramienta y productos a usar.
Inicio de limpieza de cisterna
contra incendio con Robot Tiger 45 K
Shark.
Se procede a retirar los equipos
y herramientas dentro de la 8 K
cisterna contra incendio
Se abre la llave de agua, para
que empiece a llenar la cisterna 3
contra incendio
Termino del |Inspeccion final 10
limpieza de
cisterna contra
incendio
Total: 127 7 (01 01 01

Fuente: Elaboracion propia




Instrumento de medicion, Eficiencia, Eficacia, Productividad — Situacién mejorada

Tabla 8. Tabla de Instrumento de Medicién de la variable Productividad

DATOS GENERALES
Investigador: Julio Herrera Rivera :]é\e:sa(_jel Maite Herrera Mosqueira
Empresa: HE & RI Service S.A.C. Area: Operaciones
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Formula
Crondémetro/Fichade  |Eficiencia = Horas Progr./ Horas
EFICIENCIA Observacion registro Utilizad.
Cronémetro/Ficha de |Eficacia = Unidades Producidas /
EFICACIA Observacion registro Unidades Planificadas
PRODUCTIVIDAD Observacion Cronémetro/Ficha de |Productividad = Eficiencia x
registro Eficacia

Dia | programadas | Utilzadas | EF'C'ENCIA| anitcagas | ejeoutadas | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
semana9 16 17 94.12% 9 8| 88.89% 83.66%
semana
10 16 18 88.89% 9 8| 88.89% 79.01%
semana
11 16 17 94.12% 9 8| 88.89% 83.66%
semanal2 16 19 84.21% 9 8| 88.89% 74.85%
semana
13 16 18 88.89% 9 8| 88.89% 79.01%
semana
14 16 17 94.12% 9 8| 88.89% 83.66%
semana
15 16 19 84.21% 9 8| 88.89% 74.85%
semana
16 16 18 88.89% 9 8| 88.89% 79.01%
TOTAL 128 143 72 64

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 39. Analisis de datos Horas Programadas— Horas Utilizadas (POS — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 40. Andlisis de datos Cisterna Planificada — Cisterna Ejecutada (POS — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de datos Cisterna Planificadas
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Figura 41. Andlisis de datos Cisterna Planificada — Cisterna Ejecutada (POS — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia

De los datos obtenidos durante la etapa de pre prueba se puede detallar que:

> En la figura 40 en relacién a las horas programadas y horas utilizadas durante las 08
semanas existe un acumulado de 15 horas extras.

> En lafigura 41 en relacion a las cisternas planificadas y las cisternas ejecutadas durante

las 08 semanas, existe un faltante de 08 cisternas por ejecutar.

> La eficiencia en el estado actual fue de 89.68 %

> La eficacia en el estado actual fue de 88.89 %

» La productividad en el estado actual fue de 79.72 %

De la investigacion obtenida se procedio a efectuar un andlisis para luego proponer mejoras en

los procesos de trabajo para la realizacion de limpieza de cisterna contra incendio.

3.2.4 Estandarizar
En esta etapa incorporamos de manera formal la mejora del proceso a fin de que el area de

operaciones pueda estandarizar estas mejoras dando a conocer a los colaboradores de manera
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oficial como se deben realizar algunos procesos para ello se realizaron instructivas visuales con
el Robot.
Elaboracion de instructivo operacional a fin de estandarizar la actividad de limpieza de cisterna

contra incendio

3.2.5 Disciplina
En esta etapa, se seguira siempre el procedimiento de trabajo especificado y estandarizado
Elaboracion de instructivo operacional a fin de estandarizar la actividad de limpieza de

cisterna contra incendio

Prepando al Robot Listo para ingresar a la cisterna

Ingresando Ingresando
el Robot a la el Robot a
cisterna la cisterna
contra contra
incendio incendio

Deslizando el Robot dentro de la cisterna Robot aspirando la suciedad de la cisterna

Termino de
proceso de
limpieza de
cisterna
contra
incendio

Figura 42. Proceso de limpieza de cisterna con el Robot. — Cisterna Ejecutada (POS — PRUEBA)

Fuente: Elaboracion propia
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3.3. Analisis Beneficio costo

A traves del andlisis beneficio costo, vamos a poder observar si dicho proyecto de investigacion
es beneficioso para la empresa, para ello debemos dar a conocer los costos necesarios para
financiar dicha implementacion para luego cuantificar los beneficios obtenidos.

Tabla 9. Cronograma de Ejecucion de Proyecto y Tesis.

ITEMS CANTIDAD C/U CT/U
MATERIALES
Lépiz 3 1.20 3.60
Lapicero 3 1.00 3.00
Hojas Bond 20 0.10 2.00
Papelotes 5 0.30 1.50
Plumones 2 2.50 5.00
Corrector 2 2.50 5.00
Agenda 1 12.00 12.00
Post.It 2 1.50 3.00
Folder 3 3.00 9.00
Usb 1 30.00 30.00
Teléfono 1 60.00 60.00
COMIDA
Desayuno 5 10 50.00
Almuerzo 5 10 50.00
OTROS
Impresion 60 0.10 6.00
Robot Tiger Shark 1 1 3,800.00
Gasolina de vehiculo 5 8 80.00
TOTAL S/ 4,120.10
MARGEN DE SEGURIDAD 10% S/ 412.01
TOTAL FINAL S/ 4,532.11

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 09 muestra los costos utilizados para desarrollar la implementacion de la mejora de
procesos de limpieza de cisterna contra incendio durante los meses de octubre y noviembre.



Tabla 10. Costo de inversion para la implementacion.

SUELDO SUELDO SUELDO | CANT. HORAS SUELDOHORAS | CosTO TOTAL
PERSONAL | SEMANAL TOTAL TOTAL 2 EXTRAS 2 Bl 12 MAESeS COSTO ANUAL
C/TRAB. SEMANA MESES MESES
ANTES §/.5.00 | S/.200.00 | S/.1,000.00 | S/.8,000.00 | S/.180.00 | S/.2,250.00 |S/.10,250.00| S/.61,500.00
DESPUES §/.200 | S$/.200.00 | S/.400.00 |S/.3,200.00 | S/.15.00 | S/.187.50 | S/.3,387.50 | S/.20,325.00
AHORRO $/.6,862.50 | S/.41,175.00

Fuente: Elaboracién propia

La determinacion de los beneficios obtenidos con la implementacion de la mejora continua de
limpieza de cisterna contra incendio, se ha dado mediante el incremento de ganancias en cuanto
al ahorro de mano de obra por la mejora en el proceso de limpieza de cisterna. Ante ello el calculo
del Beneficio / Costo, se plantea de la siguiente manera:

B BENEFICIO

C  COSTO

S/ 41,175.00
S/ 4,532.11

5 = 9,08
C -

El resultado alcanzado con el valor de 9.9, que por ser mayor que 1, se trata de una inversion que
ha generado una ganancia de 9.9 por cada sol invertido, lo que significa que dicho proyecto es

beneficioso para la organizacion.

3.4. Andlisis Descriptivo

Procedemos analizar los datos que fueron recopilados durante el pre y pos prueba, con estos datos
vamos a demostrar el incremento en la mejora implementada realizando una comparacion entre
los datos pre y pos prueba.



3.4.1 Comparacion de resultados etapa de pre — pruebay pos - prueba

e Hora Programada — Hora Utilizada
Tabla 11: Comparacion de resultados Tiempo Total — Tiempo Util

PRE - PRUEBA POST - PRUEBA

HORAS PROGRAMADAS HORAS UTILIZADAS HORAS PROGRAMADAS HORAS UTILIZADAS

640 827 128 143

Fuente: Elaboracién propia

900 827
800
700 640

600
500
400
300
200 128 143
100 -

0

HORAS PROGRAMADAS HORAS UTILIZADAS HORAS PROGRAMADAS HORAS UTILIZADAS

PRE - PRUEBA POST - PRUEBA
Tempo en Horas

Figura 43. Comparacion de resultados Horas Programadas— Horas Utilizadas

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en el gréfico, a través de la mejora de procesos para la limpieza de cisterna contra

incendio, se logrd reducir la cantidad de horas utilizadas de 827 horas a 143 horas equivalente a un total

de 684 horas.

e Unidades Planificadas — Unidades Producidas
Tabla 122: Comparacién de resultados Unidades planificadas — Unidades producidas

PRE - PRUEBA POST - PRUEBA
Cisternas Cisternas
PRODUCIDAS PRODUCIDAS
32 64

Fuente: Elaboracion propia
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Comparacion de Resultados

80
72

70 64
60

50
40

Cisternas

40
32
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20

10

Cisternas PLANIFICADAS Cisternas PRODUCIDAS Cisternas PLANIFICADAS Cisternas PRODUCIDAS
PRE - PRUEBA POST - PRUEBA

Figura 44. Comparacion de resultados Cisternas Planificadas — Cisternas Producidas.

Fuente: Elaboracidn propia

Como se observa en la figura 44 existe un aumento en la cantidad de cisternas planificadas de 40
a 72 (Cisterna contra incendio), también se logra observar un aumento en la cantidad de cisternas
producidas de 32 a 64 (Cisternas contra incendio), este aumento se debe a la mejora que se hizo
al proceso de limpieza de cisternas y a la implementacion de un Robot, eliminando los tiempos
que se empleaba con la bomba de succién en retirar el agua y la limpieza que realizaba los

operarios en limpiar la cisterna contra incendio.



71

Andlisis Descriptivo de la Productividad.

Tabla 13: Analisis Descriptivo de la variable productividad antes y después de aplicar la mejora de proceso de
limpieza de cisterna contra incendio.

Descriptivos
Variable Estadistico | Desv. Error
Media 62.0000 0.75593
95% de Limite
intervalo inferior 60.2125
de
confianza Limite
para la superior 63.7875
media
Media recortada al 5% 62.1111
o Mediana 62.0000
Productividad Varianza 4571
Antes
Desv. Desviacion 2.13809
Minimo 58.00
Maximo 64.00
Rango 6.00
Rango intercuartil 3.00
Asimetria -0.818 0.752
o Curtosis 0.153 1.481
Productividad .
Media 79.8750 1.34214
95% de Limite
intervalo inferior 76.7013
de
confianza Limite
para la superior 83.0487
media
Media recortada al 5% 79.9167
Mediana 79.0000
Productividad )
después Varianza 14.411
Desv. Desviacion 3.79614
Minimo 75.00
Maximo 84.00
Rango 9.00
Rango intercuartil 8.00
Asimetria -0.081 0.752
Curtosis -1.598 1.481

Fuente: SPSS version 25. Elaboracion propia

La tabla 30 muestra que, antes de la aplicacion de la mejora continua de limpieza de cisterna
contra incendio, la media es 62.00 % y después del estudio, la media es de 79.87 %, con una
diferencia de medias de 17.87 %, lo que demuestra un incremento de la productividad en la

limpieza de cisterna contra incendio.
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Figura 45. Diagrama comparativo de frecuencias de la variable productividad

Fuente: SPSS Version 25. Elaboracion propia
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Variable Dependiente: Dimension Eficiencia

Tabla 14: Analisis Descriptivo de la Dimensién Eficiencia antes y después de aplicar la mejora continua de

Limpieza de cisterna contra incendio.

Descriptivos
Dimension Estadistico | Desv. Error
Media 77.3750 0.90509
o —
intisrv/glgede .h'f?r'.fr 75.2348
confianza L.
para la L|m|§e 79.5152
media superior
Media recortada al 5% 77.4722
Mediana 77.0000
Eficiencia Varianza 6.554
Antes Desv. Desviacion 2.55999
Minimo 73.00
Maximo 80.00
Rango 7.00
Rango intercuartil 4.00
Asimetria -0.420 0.752
Eficienci Curtosis -0.751 1.481
clencia Media 89.6250 1.47524
0 —
itevenlo fe iforor 86.1366
confianza L
para la Limite 93.1134
media superior
Media recortada al 5% 89.6944
Mediana 89.0000
EﬁCien(fia Varianza 17.411
Despues Desv. Desviacion 4.17261
Minimo 84.00
Maximo 94.00
Rango 10.00
Rango intercuartil 8.75
Asimetria -0.277 0.752
Curtosis -1.392 1.481

Fuente: SPSS Version 25. Elaboracion propia
La tabla 14 observamos que, antes de la aplicacion de la mejora continua de limpieza de cisterna

contra incendio, la media es 77.37 % y después del estudio, la media es de 89.62 %, con una
diferencia de medias de 12.25 %, lo que demuestra un incremento de la eficiencia en la limpieza

de cisterna contra incendio.
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Figura 46. Diagrama comparativo de frecuencias de la Dimension Eficiencia

Fuente: SPSS Versidn 25. Elaboracién propia



Variable Dependiente: Dimension Eficacia

75

Tabla 15: Analisis Descriptivo de la Dimensidn Eficacia antes y después de aplicar la mejora continua de limpieza

de cisterna contra incendio.

Descriptivos
Dimension Estadistico | Desv. Error
Media 79.7500 0.31339
0 —
intgeEr)v/;Igede ih'f?r'itgr 79.0089
confianza Limite
rﬁgil;l superior 80.4911
Media recortada al 5% 79.7778
Mediana 80.0000
Eficacia Varianza 0.786
Antes Desv. Desviacion 0.88641
Minimo 78.00
Méximo 81.00
Rango 3.00
Rango intercuartil 0.75
Asimetria -1.026 0.752
Eficacia Curto-sis 1.851 1.481
Media 90.6250 0.59574
0 Py
intgt)egr)v/;lgede ihlfzrlitgr 89.2163
confianza Limite
p;sézig superior 92.0337
Media recortada al 5% 90.5833
Mediana 90.5000
Eficacia Varianza 2.839
Después Desv. Desviacion 1.68502
Minimo 89.00
Méximo 93.00
Rango 4.00
Rango intercuartil 3.50
Asimetria 0.549 0.752
Curtosis -1.296 1.481

Fuente: SPSS Version 25. Elaboracion propia

La tabla 15 observamos que, antes de la aplicacion de la mejora continua de limpieza de cisterna
contra incendio, la media es 79.75 % y después del estudio, la media es de 90.62 %, con una
diferencia de medias de 10.87 %, lo que demuestra un incremento de la eficacia en la limpieza

de cisterna contra incendio.



76

Histograma — Normal
e Meclia = 79,75
Desviacién estandar = 586
N=8
4
g
o 3
c
L]
=]
(2]
[+
=
w
2
1
0
78,00 79,00 80,00 81,00
Eficacia Antes
Histograma ——Normal
Media = 90 63
Desviacion estandar = 1 685
o
(X}
c
[t
=]
(5]
[
2
L

89,00 90,00 91,00 92,00 23,00

Eficacia Despues

Figura 47. Diagrama comparativo de frecuencias de la Dimension Eficacia

Fuente: SPSS Version 25. Elaboracion propia
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3.5. Andlisis Inferencial

3.5.1. Analisis de la Hipotesis General

Ha: Aplicacion de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de
cisternas contra incendio para incrementar la productividad en la empresa HE & RI SERVICE
S.A.C. 2018

Con la finalidad de poder contrastar la hipotesis general, es fundamental conocer si los datos en
funcidn a la productividad antes de la mejora (pre) y después de la mejora (pos) conservan un
comportamiento paramétrico o no paramétrico, teniendo una serie de datos para ambos casos de

08 semanas, de tal manera se empleara el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Tabla 16: Prueba de normalidad de Productividad con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia de 0.245 8 0.171 0.884 8 0.204

Productividad

a. Correccion de significacion de Lilliefors

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS Versidn 25. Elaboracién propia

A través de la tabla 16, se puede constatar que la significancia de la diferencia de productividad
es de 0,204, siendo mayor a 0,05 de tal manera que los datos tienen comportamiento paramétrico,

en relacion a la regla de decision, se aplica la prueba T Studen para muestras relacionadas.
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Contrastacion de la hipdtesis General

Ho: Aplicacién de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de
cisternas contra incendio, no incrementa la productividad en la empresa HE & Rl SERVICE
S.A.C. 2018

Ha: Aplicacion de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de
cisternas contra incendio, incrementa la productividad en la empresa HE & RI SERVICE S.A.C.
2018

Regla de decision:

Ho: [Apa > |Upd
Ha: [lpa < pd

Tabla 17: Comparacion de medias de productividad antes y después a través de T — student

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 Productividad 62.0000 8 2.13809 0.75593
Antes
Productividad 79.8750 8 3.79614 1.34214
despues

Fuente: SPS version 25. Elaboracion propia

De la tabla 17, quedo comprobado que la media de la productividad antes (62,00) es menor que
la media de la productividad después (79.87), por lo tanto, no se cumple Ho: pPa> uPd por tal
motivo se rechaza la hipotesis nula de que la aplicacion de mejora continua utilizando la
metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio, no incrementa la
productividad, y se reconoce la hipdtesis alterna, de que la aplicacién de mejora continua
utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio,
incrementa la productividad en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.
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Con la finalidad de corroborar el correcto analisis, se procedi6 al siguiente andlisis a través de
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion en la prueba de T- student para ambas

productividades
Regla de decisién:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 18: Prueba de T- student de la variable productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desv. Desv. Error | confianza de la diferencia Sig.
Media Desviacién | Promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par 1 Productividad -17.87500 4.35685 1.54038 -21.51742 -14.23258 -11.604 7 0.000
Antes -
Productividad
despues

Fuente: SPS version 25. Elaboracion propia

De la tabla 18 se acredita que la significancia de la prueba de T- student (0.00), la cual se aplicd
a la productividad antes (pre prueba) y después de estudio (pos prueba) es de 0 de tal manera de
acuerdo a laregla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la aplicacion de mejora
continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio mejora la productividad en
la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

3.5.2. Analisis de la primera hipotesis especifica

Ha: la aplicacion de mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio

mejora la eficiencia en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

Con la finalidad de poder contrastar la primera hipotesis especifica, es fundamental conocer si
los datos en funcion a la eficiencia antes de la mejora (pre) y despues de la mejora (pos) conservan
un comportamiento parametrico o0 no parametrico, teniendo una serie de datos para ambos casos

de 08 semanas, de tal manera se emplearé el estadigrafo de Shapiro Wilk.



Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 19: Prueba de normalidad de Eficiencia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia 0.251 0.148 0.882 8 0.195
eficiencia

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPS version 25. Elaboracion propia

A través de la tabla 19, se puede verificar que la significancia de la diferencia de eficiencia es de
0.195, siendo mayor a 0,05 de tal manera en relacién a la regla de decision, se utilizara para el

analisis de contrastacion de la hipdtesis el uso del estadigrafo paramétrico la prueba de T- student.

Contrastacion de la primera hipétesis Especifica

Ho: La aplicacion de mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio no

mejora la eficiencia en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

Ha: La aplicacion de mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio

mejora la eficiencia en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

Regla de decision:

Ho: [lPa 2 Mpd
Ha: [lpa < Mpd

80
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Tabla 20: Comparacién de medias de eficiencia antes y después a través de T — student

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv.

Desv. Error
Media N  Desviacion promedio
Par 1 Eficiencia Antes 77.3750 8 255999 0.90509
Eficiencia Después 89.6250 8 417261 1.47524

Fuente: SPS version 25. Elaboracion propia

De la tabla 20, quedo comprobado que la media de la eficiencia antes (77.37 ) es menor que la
media de la eficiencia después (89.62), por lo tanto, no se cumple Ho: uPa>uPd por tal motivo
se rechaza la hipétesis nula de que, La aplicacién de mejora continua en el proceso de limpieza
de cisternas contra incendio no mejora la eficiencia en la empresa, y se reconoce la hipotesis
alterna, de que La aplicacion de mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas

contra incendio mejora la eficiencia en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

Con la finalidad de corroborar el correcto analisis, se procedi6 al siguiente andlisis a través de
pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion en la prueba de T- student para ambas

productividades

Regla de decision

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla 21: Prueba de T- student de la dimension Eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
JO70 UE TMETVAIU UE

confianza de la diferencia

Desv. Desv. Error Sig.
Media  Desviacion promedio Inferior  Superior t gl (bilateral)
Par 1 Eficiencia -12.25000  4.80327  1.69821 -16.26564 -8.23436 -7.213 7 0.000
Antes -
Eficiencia
Despues

Fuente: SPS version 25. Elaboracion propia

De la tabla 21 se acredita que la significancia de la prueba de T- student, la cual se aplico a la
eficiencia antes (pre prueba) y después de estudio (pos prueba) es de cero (0) de tal manera que
de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la aplicacion de
mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio mejora la eficiencia en la
empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

3.5.3. Analisis de la segunda hipotesis especifica
Ha: La aplicacion de mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio

mejora la eficacia en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

Con la finalidad de poder contrastar la primera hipotesis especifica, es fundamental conocer si
los datos en funcidn a la eficacia antes de la mejora (pre) y después de la mejora (pos) conservan
un comportamiento paramétrico o no paramétrico, teniendo una serie de datos para ambos casos

de 08 semanas, de tal manera se empleard el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico



Tabla 22: Prueba de normalidad de Eficacia con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad
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Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia 0.220 8 200 0.873 8 0.162
Eficacia

Fuente: SPS version 25. Elaboracion propia.

A traves de la tabla 22, se puede constatar que la significancia de la diferencia de eficacia es

mayor a 0,05 de tal manera en relacion a la regla de decision, se utilizara para el analisis de

contrastacion de la hipdtesis el uso del estadigrafo paramétrico la prueba de T- student.

Contrastacion de la segunda hipétesis Especifica

Ho: La aplicacion de mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio no

mejora la eficacia en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

Ha: La aplicacién de mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio

mejora la eficacia en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

Regla de decision:

Ho: [lPa 2 Mpd
Ha: [lpa < pd



Tabla 23: Comparacion de medias de eficacia antes y después a través de T — student

Estadisticas de muestras emparejadas
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Desv. Desv. Error
Media N Desviacion  promedio
Par 1 Eficacia 79.7500 8 0.88641 0.31339
Antes
Eficacia 90.6250 8 1.68502 0.59574
Despues

Fuente: SPS version 25. Elaboracion propia

De la tabla 23, quedo comprobado que la media de la eficacia antes (79.75 ) es menor que la

media de la eficiencia después (90.62), por lo tanto, no se cumple Ho: pPa> pPd por tal motivo

se rechaza la hipotesis nula de que La aplicacion de mejora continua en el proceso de limpieza

de cisternas contra incendio no mejora la eficacia en la empresa, y se reconoce la hipotesis

alterna, de que La aplicacion de mejora continua en el proceso de limpieza de cisternas

contra incendio mejora la eficacia en la empresa HE & RI Service S.A.C. en el 2018.

Con la finalidad de corroborar el correcto analisis, se procedi6 al siguiente analisis a través de

pvalor o significancia de los resultados de la aplicacion en la prueba de T- student para ambas

productividades

Regla de decision

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 24. Prueba de T- student dimensién Eficacia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desv.  Desv. Error __ 95% de intervalo de Sig.
Media  Desviacion = promedio = Inferior Superior t gl (bilateral)
Par 1 Eficacia -10.87500 2.10017 0.74252  -12.63079 -9.11921 -14.646 7 0.000
Antes -
Eficacia
Despues

Fuente: SPS versidn 25. Elaboracion propia
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De la tabla 24 se acredita que la significancia de la prueba de T- student, la cual se aplic6 a la
eficacia antes (pre prueba) y después de estudio (pos prueba) es de cero (0) de tal manera de
acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la aplicacion de mejora
continua en el proceso de limpieza de cisternas contra incendio mejora la eficacia en la empresa
HE & RI Service S.A.C. en el 2018.



V. DISCUSION
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1. De acuerdo a los resultados obtenidos en la hipdtesis general se logré determinar que la
aplicacién de mejora contintia utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de
cisternas contra incendio, incrementa la productividad en un 17.87 % con un nivel de
significancia de 0,000, de tal manera que se rechaza la hipotesis nula, aceptando la hipotesis
alterna. El resultado obtenido corrobora las conclusiones en la tesis de CASTILLO, Jorge
(2016) con el titulo “Mejora del proceso de manufactura para incrementar la produccion en
el area de serigrafia de la empresa Melaform S.A.C.”, tuvo el objetivo de determinar el
incremento de mejora del proceso de manufactura mediante tiempo estandar y disminucién
de desperdicios para incrementar la productividad.

Investigacion de tipo aplicada, disefio cuasi experimental, enfoque cuantitativo.

La poblacion de estudio fueron las solicitudes de produccion generados en el mes de abril, la
muestra fue toda mi poblacion por cada dia, con respecto a los datos fueron exportados del
sistema ERP los datos obtenidos fueron resueltos a través de un sistema estadistico de SPSS
Las conclusiones a las que llegaron estuvieron en concordancia con sus objetivos, hipotesis,
marco teorico y la aplicacion de instrumentos, logrando el incremento de la productividad en

el proceso.

2. A través de los resultados obtenidos en nuestro cuadro de empleo de horas para los procesos
de limpieza de cisternas, se logrd establecer que la mejora de procesos en la limpieza de
cisternas contra incendio incremento la eficiencia en un 12.25 % en el area de operaciones
con una insignificancia de 0,000; de tal manera se determiné el rechazo la hipotesis nula,
aceptando la hipdtesis alterna. El resultado que se logr6 obtener asiente a las conclusiones de
En la tesis de MORALES, J. (2017), con el tema de estudio “Propuesta de mejora de proceso

(Y92
S

aplicando la metodologia de las 5 en la gestion del proceso de almacén de la empresa
Samma importaciones EIRL”, (2017), buscé mejorar la gestion de almacenes en puntos de
ventas en los distintos puntos de Lima Norte. Concluyendo en identificar que el control del
inventario es del 33,7%; el tiempo de busqueda de los productos cosmeéticos, representa el
27,2% del total. También se determiné el 28,67% de productos faltantes; Implementando las
5 “S” determiné que el capital invertido en los 8 items estudiados de un total de 3680 es de
S/. 94 873,20 soles, con este resultado se tomaron decisiones como la posibilidad en
incrementar la compra de los productos cuyo nivel de rotacion es alto y reducir e incluso
suspender la compra de aquellos productos cuyo nivel de rotacion es baja. Se disminuyo el

tiempo de basqueda de los productos cosméticos en el almacén; fue de ayuda la aplicacion
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de los tres primeros principios de la metodologia de las 5 “S”, es posible reducir el tiempo
para hallar los productos. Al final de la implementacion de la metodologia de las 5 “S” en la
gestion de almacén es beneficioso para la empresa, porque se prevé que en un tiempo menor

a un afio se recuperara los costos que genera dicha implementacion.

De acuerdo a los efectos obtenidos, se logré determinar que la aplicacion de mejora continua
utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio,
incremento la eficacia en un 10.87 % en el area operaciones con una insignificancia de 0,000;
de tal manera se determind el rechazo la hipdtesis nula, aceptando la hipdtesis alterna. Lo
cual se logré como resultado a las conclusiones de la tesis de Tejada Carhuayal (2017)
titulada “Mejora de procesos para aumentar la productividad en el area de ensamble en
INDUSTRIAS METALCO S.R.L. Santa Anita 2017”, n0S menciona que en cuanto al segundo
objetivo especifico a través de la mejora de procesos logro aumentar la eficacia de un 87% a
94%, obteniendo un incremento de 7% en el area de ensamble debido al buen uso de los

recursos programados y los insumos utilizados.
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Las conclusiones de esta investigacion son las siguientes:

1. Con respecto al objetivo general de esta investigacion “Determinar de qué manera la
aplicacion de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de
cisternas contra incendio, mejora la productividad de la empresa HE & RI Service S.A.C. en
el afio 2018”. Se comprobo a través de la investigacion que la mejora de limpieza en el area
de operaciones incremento la productividad de un 62.00 % a un 79.87 % es decir hubo un
aumento de 17.87 % de mejora.

2. En relacion al primer objetivo especifico “Determinar de qué manera la aplicacion de mejora
continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio,
mejora la eficiencia de la empresa HE & RI Service S.A.C. en el afio 2018”. A través de la
implementacion de la mejora de procesos y del estudio de métodos lograron incrementar la
eficiencia de un 77.37 % a un 89.63 % es decir un 12.25 %.

3. En cuando al segundo objetivo especifico “Determinar de qué manera la aplicacion de mejora
continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio,
mejora la eficacia de la empresa HE & RI Service S.A.C. en el aio 2018”. Se evaluaron los
datos obtenidos de los indicadores a través de los instrumentos de recoleccion de datos (pre y
pos prueba) durante tiempo de estudio hubo un incremento a través de la implementacion de
la mejora de procesos logrando incrementar la eficacia de un 79.75 % a un 90.62 % es decir

hubo un incremento 10.87 %,
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Influye de manera significativa la aplicacion de mejora de las 5 “S” para la limpieza de
cisternas contra incendio de la empresa HE & RI Service S.A.C., por eso se continuara

usando como mecanismo de resolucion de problemas identificados en la empresa.

Para la eficiencia se recomienda continuar en retroalimentacion y capacitacion continua
mediante el cuestionario utilizado, siguiendo esto un filtro no solo mediante nuestros

operarios sino de nuestros clientes.

En cuanto a la eficacia es recomendable buscar nuevos avances tecnoldgicos en la
implementacién de equipos (Robot), para la limpieza de cisternas contra incendio, los
futuros estudios relacionados con ambas variables se espera que este haya logrado una
pequefia contribucion en el ejercicio de disefiar y proponer nuevas estrategias y como

estas influyen en la productividad y alcance de metas de una empresa.
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

Aplicacion de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de limpieza de cisternas contra incendio para incrementar la productividad en la empresa HE & RI Service

PROBLEMA PRINCIPAL

¢ Cudl seria la aplicacién de mejora
continua utilizando la metodologia
5s para el proceso de limpieza de
cisternas contra incendio para
incrementar la productividad de la
empresa HE & RI Service S.A.C.
en el afio 20187

PROBLEMAS ESPECIFICOS

¢;De qué manera la mejora continua
utilizando la metodologia de 5s
incrementara la eficiencia para la
limpieza de cisternas contra
incendio de la empresa HE & RI
Service S.A.C. en el afio 2018?

OBJETIVO PRINCIPAL

Determinar de qué manera la
aplicacion de mejora continua
utilizando la metodologia 5s para el
proceso de limpieza de cisternas
contra incendio, mejora la
productividad de la empresa HE & RI
Service S.A.C. en el afio 2018

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Determinar de qué manera la
aplicacion de mejora continua
utilizando la metodologia 5s para el
proceso de limpieza de cisternas
contra incendio, mejora la
eficiencia de la empresa HE & RI
Service S.A.C. en el afio 2018.

S.A.C. 2018

HIPOTESIS PRINCIPAL

Aplicacion de mejora continua
utilizando la metodologia 5s para el
proceso de limpieza de cisternas
contra incendio mejora la
productividad en la empresa HE & RI
Service S.A.C. en el 2018.

HIPOTESIS ESPECIFICAS

Aplicacion de mejora  continua
utilizando la metodologia 5s para el
proceso de limpieza de cisternas contra
incendio mejora la eficiencia en la
empresa HE & RI Service S.A.C. en el
2018.

VARIABLES

Variable
Dependiente:
Mejora de proceso.

Dimensiones
Estudio de Métodos

Estudio de Tiempo

METODOLOGIA

TIPO Y DISENO DE
INVESTIGACION

Tipo:

Segln Hernandez (2010) este
trabajo de investigacion es de
disefio experimental porque se
manipulan variables para luego
medir los factores o variables
dependientes. Teniendo como
control la intervencion.

Disefio:

La presente investigacion es Cuasi
Experimental, debido a que se
abatira a examinar una misma
muestra en diferentes periodos de
la variable dependiente con el
objetivo de concertar los resultados
y a su vez se ejecutara una
medicién antes y después a un
grupo de muestra.

POBLACIONY MUESTRA

TECNICAS E
INSTRUMENTO

Poblacién:

Por ello para este trabajo de
investigacion se realizara la
aplicacion de mejora
continua aplicandola en 4
cisternas contra incendio por
semana en el periodo
programado de 4 meses.

Muestra:

En esta presente investigacion la
muestra serd igual que la
poblaciéon de estudio debido a la
produccién continda de la
empresa por lo cual sera la
produccién de moldes de
soplado durante 12 semanas.

Técnica:

Método de
recoleccion de
datos, Observacion,
Registro historico y
documentos

Instrumento:

Hojas de
verificacion
Instrumento de
medicién y
recoleccion de
datos

¢De qué manera la mejora continua
utilizando la metodologia de 5s
incrementara la eficacia para la
limpieza de cisternas contra incendio
de la empresa HE & RI Service
S.A.C. en el afio 2018?

Determinar de qué manera la
aplicacion de mejora continua
utilizando la metodologia 5s para el
proceso de limpieza de cisternas
contra incendio, mejora la eficacia de
la empresa HE & RI Service S.A.C.
en el afio 2018.

Aplicacion de mejora  continua
utilizando la metodologia 5s para el
proceso de limpieza de cisternas contra
incendio mejora la eficacia en la
empresa HE & RI Service S.A.C. enel
2018.

Variable
Independiente
Productividad
Dimensiones
Eficiencia

Eficacia

ESTADISTICA AUTILIZAR

Descriptiva:

Se recogen los datos de la metodologia actual de acuerdo a las dos variables de
estudio para ser registrados en tablas de respaldo y ejecutar el calculo de promedio

y porcentaje que corresponde se utilizara el software Microsoft Excel y el

version 25,

Inferencial:

SPS

El andlisis inferencial se efectuara en el presente trabajo de investigacion para
poder contrastar las pruebas estadisticas prueba de t estudent para poder comparar
las hipotesis que sera aplicada en el estudio.

Fuente: Elaboracion propia
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CONSTANCIA

Mediante el presente documento la ‘empresa HE & RI Service
S.A.C., Certifica que el Sr. JULIO CESAR, HERRERA RIVERA con DNI N°
08488623, ha desarrollado el trabajo de investigacién para la obtencion de su
titulo de ingeniero industrial titulado “APLICACION DE MEJORA CONTINUA
UTILIZANDO LA METODOLOGIA 5S PARA EL PROCESO DE LIMPIEZA DE
CISTERNAS CONTRA INCENDIO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA HE & RI SERVICE S.A.C. 2018".

El trabajo de investigacion se ha realizado con colaboradores de
la empresa durante los meses de Agosto y Setiembre en una primera etapa y
Octubre y Noviembre del 2018, en su segunda etapa

Se expide la presente a solicitud del interesado para los fines que crea

conveniente.

Maite Herrera Mosqueira
HE & RI Service SAC
Gerente Administrativo
Cel. 992482853

Jr. Quipaypampa 212 — Lima 28 Cel. 981536560 Email / j.herrera@speedy.com.pe — heyri.service@gmail.com



Anexo 3 — Matriz de Datos

Productividad | Productividad | Diferencia de Eficiencia | Eficiencia | Diferencia Eficacia | Eficacia |Diferencia
Antes Después Productividad Antes Después |de Eficiencia Antes Después |de Eficacia
0.64 0.84 0.20 0.80 0.94 0.14 0.80 0.89 0.09
0.58 0.79 0.21 0.73 0.89 0.16 0.88 1.00 0.12
0.61 0.84 0.23 0.76 0.94 0.18 0.80 0.89 0.09
0.63 0.75 0.12 0.78 0.84 0.06 0.87 1.00 0.13
0.64 0.79 0.15 0.80 0.89 0.09 0.80 0.89 0.09
0.61 0.84 0.23 0.76 0.94 0.18 0.78 0.89 0.11
0.61 0.75 0.14 0.76 0.84 0.08 0.88 1.00 0.12
0.64 0.79 0.15 0.80 0.89 0.09 0.79 0.89 0.10
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Instrumento de recoleccion de datos: Diagrama de Andlisis de Proceso
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Operario / material / equipo / herramientas

Diagrama num. 1

R e s umen

minutos

Actividad Actual PropuestalEconomia

objeto: (@)

Actividad: :>

Proceso de Limpieza de cisterna contra N Z

incendio D)

Lugar: Tiempo:

Jefe de Operaciones: Mano de obra
Compuesto por: Material:
Simbolo Observaciones
Tiempo N/
Proceso: Descripcion: Cantidad P O D |:> D
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Instrumento de Medicion: Eficiencia, Eficacia, Productividad

DATOS GENERALES
Investigador: Julio Herrera Rivera f:::el Maite Herrera Mosqueira
Empresa: HE & RI Service S.A.C. Area: Operaciones
Indicador Descripcion Técnica Instrumento Férmula
Crondémetro/Fichade |Eficiencia = Horas Progr./ Horas
EFICIENCIA Observacion registro Utilizad.
Crondmetro/Ficha de |Eficacia = Unidades Producidas /
EFICACIA Observacion registro Unidades Planificadas
PRODUCTIVIDAD Observacion Cronometro/Fichade [Productividad = Eficiencia x
registro Eficacia
Dia s Horas | pojcipncia | OiSterna | cisternas | ooy n e A | PRODUCTIVIDAD

Programadas | Utilizadas planificadas | ejecutadas

TOTAL
Fuente: Elaboracion propia




Entrevista

Marcar con una (X) donde considere las respuestas

¢, Conoce el programa 5 “S™?

¢Aplica las 5 “S” en su establecimiento?

¢ Clasifica el trabajo actual de la organizacion, con orden y limpieza?

¢Aplicari las 5 “S” en el trabajo de limpieza de cisternas?

¢ Existe en su &rea de trabajo Inconvenientes por falta de orden
y limpieza?

¢ Ubica con facilidad los materiales, documentos y herramientas
para el Desempefio de sus labores?

¢, Considera usted que el método en su trabajo puede mejorar las
¢, Condiciones 6ptimas para el buen desempefio de sus labores?

¢,Con el método de 5s se puede lograr un cambio en el servicio?

¢ Considera que el Programa 5 “S” tiene relacion con la Calidad
en su area de trabajo?

¢, Considera usted que se realizaria un trabajo de calidad

¢ Mediante el uso del robot para la limpieza?

¢ Me siento comprometido con mi trabajo e identificado con el
¢, Cumplimiento de la Misio, Vision y Valores?

¢, Considera que ha tenido resultado positivo el plan de mejora

de forma eficiente?
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Anexo 5 — formato Matriz de Validacién

Formato Matriz de Validacion — Experto 1

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS

Titulo de lainvestigaciéon: APLICACION DE MEJORA CONTINUA UTILIZANDO LA METODOLOGIA 5S PARA EL PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNAS CONTRA INCENDIO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN

LA EMPRESA HE & RI SERVICE S.A.C. 2018

Apellidos y nombres del investigador: JULIO CESAR HERRERA RIVERA

Apellidos y nombres del experto: Mg. GIL SANDOVAL, HECTOR

ASPECTO POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA | SICUMPLE | NO CUMPLE | OBSERACIONES / SUGERENCIAS
Clasificacion |Seleccionar ¢Usted cree que se elimina el exceso de herramientas y objetos obsoletos? siono
éConsidera usted que el método en su trabajo puede mejorar las condiciones 6ptimas siono
Optimizar para el buen desempefio de sus labores?
Orden Realizar ¢Se elimina el exceso de tiempo en la limpieza de cisterna?
¢Cree que es importante conocer las causas de los problemas para encontrar la .
Colocar S siono
solucién mas adecuada?
Limpieza Isnpeccion ¢Integra la limpieza como parte del trabajo? siono
METODOLOGIA 5s P Aseo éobservaste las diferencias entre ambos procesos de limpieza cisternas? siono
Organizaci()n éConsidera que el Programa 5 “S” tiene relacién con la Calidad en su drea de trabajo?
¢Ubica con facilidad los materiales, documentos y herramientas para el Desempefio
.. |Orden
Estandarizacion desus labores?
X . éConsidera usted que la empresa puede llegar a tener condiciones dptimas para el
Limpieza
buen desempefio de sus colaboradores?
Disciplina  |Ordenamiento ¢Aplica las 5 “S” en su establecimiento? si o no
eficiencia {ndice de objetivos y metas. La estabilidad laboral influye en el rendimiento de mis labores si o no
Calidad de los servicios. Cree que se incremento en la productividad su grado de eficiencia si o no
. . . |Mesiento comprometido con mi trabajo e identificado con el cumplimiento de la .
PRODUCTIVIDAD Nivel de Efectividad del trabajo| | siono
eficacia misién Y|5|onyv~a ores i : : :
. ~ Entre mis compafieros se han establecido relaciones de confianza que contribuyen a .
Nivel de desempefio laboral siono

|a eficacia de mi trabajo

Firma del experto

Fecha __/__ [/ __

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, solo si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.
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Formato Matriz de Validacion — Experto 2

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS

Titulo de lainvestigacion: APLICACION DE MEJORA CONTINUA UTILIZANDO LA METODOLOGIA 5S PARA EL PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNAS CONTRA INCENDIO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN

Apellidos y nombres del investigador: JULIO CESAR HERRERA RIVERA

Apellidos y nombres del experto: Mg. ORTEGA ROJAS, YESMI KATIA

ASPECTO POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA | SICUMPLE | NO CUMPLE | OBSERACIONES / SUGERENCIAS
Clasificacion |Seleccionar ¢Usted cree que se elimina el exceso de herramientas y objetos obsoletos? siono
¢Considera usted que el método en su trabajo puede mejorar las condiciones dptimas siono
Optimizar para el buen desempefio de sus labores?
Orden Realizar éSe elimina el exceso de tiempo en la limpieza de cisterna?
éCree que es importante conocer las causas de los problemas para encontrar la .
Colocar S siono
solucién més adecuada?
METODOLOGIA 5s Limpieza Isnpeccion éIntegra la Iimpielza comlo parte del trabajo? _ . si o no
Aseo éobservaste las diferencias entre ambos procesos de limpieza cisternas? siono
Organizacién éConsidera que el Programa 5 “S” tiene relacion con la Calidad en su area de trabajo?
Ord ¢éUbica con facilidad los materiales, documentos y herramientas para el Desempefio
Estandarizacion|©"9€N de sus labores?
I ¢Considera usted que la empresa puede |legar a tener condiciones 6ptimas para el
Limpieza ¢ ted q presa p g: p p
buen desempefio de sus colaboradores?
Disciplina  |Ordenamiento ¢Aplica las 5 “S” en su establecimiento? si o no
eficiendia indice de objetivos y metas. La estabilidad laboral influye en el rendimiento de mis labores si o no
Calidad de los servicios. Cree que se incremento en la productividad su grado de eficiencia si ono
. - . |Me siento comprometido con mi trabajo e identificado con el cumplimiento de la .
PRODUCTIVIDAD Nivel de Efectividad del trabajo| ., = " P ! P siono
. mision visidn y valores
eficacia - ~ - - - -
. ~ Entre mis compafieros se han establecido relaciones de confianza que contribuyen a .
Nivel de desempefio laboral siono

|a eficacia de mi trabajo

Firma del experto

Fecha _/__/

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, solo si proceden, en dependencia de la natyraleza de la investigacidn y de las variables.
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Formato Matriz de Validacion — Experto 3

MATRIZ DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE OBTENCION DE DATOS

Titulo de lainvestigacidn: APLICACION DE MEJORA CONTINUA UTILIZANDO LA METODOLOGIA 5S PARA EL PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNAS CONTRA INCENDIO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN

Apellidos y nombres del investigador: JULIO CESAR HERRERA RIVERA

Apellidos y nombres del experto: Mg. QUINTANILLA DE LA CRUZ, EDUARDO

ASPECTO POR EVALUAR OPINION DEL EXPERTO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEM /PREGUNTA ESCALA | SICUMPLE | NO CUMPLE | OBSERACIONES / SUGERENCIAS
Clasificacion |Seleccionar ¢Usted cree que se elimina el exceso de herramientas y objetos obsoletos? siono
éConsidera usted que el método en su trabajo puede mejorar las condiciones éptimas siono
Optimizar para el buen desempefio de sus labores?
Orden Realizar éSe elimina el exceso de tiempo en la limpieza de cisterna?
éCree que es importante conocer las causas de los problemas para encontrar la .
Colocar o siono
solucién mas adecuada?
A Isnpeccion éIntegra la limpieza como parte del trabajo? siono
METODOLOGIA 5s Limpieza P t 5 £ - - £ ! — - -
Aseo éobservaste las diferencias entre ambos procesos de limpieza cisternas? siono
QOrganizacion ¢Considera que el Programa 5 “S” tiene relacion con la Calidad en su drea de trabajo?
Orden ¢Ubica con facilidad los materiales, documentos y herramientas para el Desempefio
Estandarizacion de sus labores?
. éConsidera usted que la empresa puede |legar a tener condiciones 6ptimas para el
Limpieza -
buen desempefio de sus colaboradores?
Disciplina  |Ordenamiento ¢Aplica las 5 “S” en su establecimiento? si ono
eficiendia indice de objetivos y metas. La estabilidad laboral influye en el rendimiento de mis labores si o no
Calidad de los servicios. Cree que se incremento en la productividad su grado de eficiencia siono
. - . |Mesiento comprometido con mi trabajo e identificado con el cumplimiento de la .
PRODUCTIVIDAD Nivel de Efectividad del trabajo| .~~~ =~ P ! P siono
- mision visidn y valores
eficacia - ~ - - - -
. ~ Entre mis compafieros se han establecido relaciones de confianza que contribuyen a .
Nivel de desempefio laboral siono

la eficacia de mi trabajo

Firma del experto

skl

Fecha __/__ /__

Nota: Las DIMENSIONES e INDICADORES, solo si proceden, en dependencia de la naturaleza de la investigacion y de las variables.
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2Formato de Validacion —Experto 1

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Lima, 11 de julio de 2018

Estimado Mg. Quintanilla de la Cruz, Eduardo

Aprovecho la oportunidad para saludarle y manifestarle que, teniendo en
cuenta su reconocido prestigio en la docencia e investigacion, he considerado
pertinente solicitarle su colaboracién en la VALIDACION DEL INSTRUMENTO
t f de obtencion de datos que utilizaré en la investigacion denominada

“APLICACION DE MEJORA CONTINUA UTILIZANDO LA METODOLOGIA 55 PARA EL
PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNAS CONTRA INCENDIO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA HE & RI SERVICE S.A.C. 2018”

Para cumplir con lo solicitado, le adjunto a la presente la siguiente
documentacion:

a) Problemas e hipotesis de investigacion.
b) Instrumentos de obtencién de datos
c) Matriz de validacion de los instrumentos de obtenciéon de datos

La solicitud consiste en evaluar cada uno de los items de los instrumentos e
indicar decir si es adecuado o no. En este segundo caso, le agradeceria nos
sugiera como debe mejorarse.

Agradeciéndole de manera anticipada por su colaboracion, me despido de
usted,

Atentamente

Hefrera Rivera
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Formato de Validacion —Experto 2

El' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Lima, 11 de julio de 2018

Estimado Mg. Ortega Rojas, Yesmi Katia

Aprovecho la oportunidad para saludarle y manifestarle que, teniendo en
cuenta su reconocido prestigio en la docencia e investigacion, he considerado
pertinente solicitarle su colaboracién en la VALIDACION DEL INSTRUMENTO
de obtencion de datos que utilizaré en la investigacion denominada
“APLICACION DE MEJORA CONTINUA UTILIZANDO LA METODOLOGIA 55 PARA EL
PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNAS CONTRA INCENDIO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA HE & RI SERVICE S.A.C. 2018”

Para cumplir con lo solicitado, le adjunto a la presente la siguiente
documentacion:

g) Problemas e hipétesis de investigacion.

h) Instrumentos de obtencién de datos

i) Matriz de validacion de los instrumentos de obtencion de datos

La solicitud consiste en evaluar cada uno de los items de los instrumentos e
indicar decir si es adecuado o no. En este segundo caso, le agradeceria nos
sugiera como debe mejorarse.

Agradeciéndole de manera anticipada por su colaboracion, me despido de
usted,

Atentamente

W

b I\
Julio Ces ‘k

“3\‘«; '
F

rrera Rivera
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Formato de Validacion —Experto 3

ml UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Lima, 11 de julio de 2018

Estimado Mg. Gil Sandoval, Héctor

Aprovecho la oportunidad para saludarle y manifestarle que, teniendo en
cuenta su reconocido prestigio en la docencia e investigacion, he considerado
pertinente solicitarle su colaboracion en la VALIDACION DEL INSTRUMENTO
de obtencion de datos que utilizaré en la investigacion denominada
“APLICACION DE MEJORA CONTINUA UTILIZANDO LA METODOLOGIA 5S PARA EL
PROCESO DE LIMPIEZA DE CISTERNAS CONTRA INCENDIO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA HE & RI SERVICE S.A.C. 2018”

Para cumplir con lo solicitado, le adjunto a la presente la siguiente
documentacion:

d) Problemas e hipétesis de investigacion.
e) Instrumentos de obtenciéon de datos
f) Matriz de validacion de los instrumentos de obtencién de datos

La solicitud consiste en evaluar cada uno de los items de los instrumentos e
indicar decir si es adecuado o no. En este segundo caso, le agradeceria nos

sugiera como debe mejorarse.

Agradeciéndole de manera anticipada por su colaboracion, me despido de
usted,

Atentamente

M

Julio Cesar |




Anexo 6 - Inprnt de resultad

Inprnt de resultad Hipotesis General Productividad

158 “ResutndoaMeLOspy ocmento] - BN S7S5 Siatisics icor N oo )
Ventana  Ayuda

Ampliacionas

Formato  Analizar  Graficos  Utilidades

Archivo  Editar  Ver Datos Transformar  Insertar

Saed Nl « = &S

= ®

T-TEST PAIRS=Product_antes WITH Product_despues (PAIRED)

B 5] Resultado
CRITERIZ=CI(.9500)
=+
/MISSING=ANALYSIS.
[ Estadisticas de mues
(& Correlaciones de mu| Prueba T
(& Prucba de muestras
E Registro Estadisticas de muestras emparejadas
BiE
=) Desv. Desv. Error
Media N Desviacian promedio
if.sladuhcasdcmue: Part Productividad Antes 62,0000 8 2,13809 75593
- demu Productividad despuss 79,8750 8 3,70614 1,34214
[ Prusba de musstras |
....[[B] Registro
E--{E] Prusba T Corr de muestras
" Titulo [ Correlacion Sig
:"l[z icas de mvee Par1_ Productividad Antes & [ 000 1,000
% stacisticas d:’““' Productividad despues
- me
[ Prusba de musstras |
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de conflanza
de la difarancia

Desv. Desv. Error
Media Desviacidn promedio Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1  Productividad Antes - -17,87500 4,35685 1,54038 -21,51742 -14,23258  -11,604 000
Productividad ﬂQSE ues

T-TEST PAIRS=Eficiencia_antes WITH Eficiencia_despues (PAIRED)
JCRITERIA=CI(.8500)
/MISSING=ANALYSIS.
Prueba T
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Wedia il Desviacion promedia
Ir] Par 1 Eficiencia Antes 77,3750 =] 255999 90508
IBIM SPSS Statistics Processor esta listo | |Unicode:on |
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Inprnt de resultad Hipétesis Especifica 1 Eficiencia

o SesotveLc0s ocmenel TS St e - © i

Archive  Editar  Ver Datos

Transformar

Insetar  Formate  Analizar  Graficos  Ulilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

SHER M e~ Al LE =» B

I

B (& Resultado

@ Registro
-[E] Prugha T
-] Titulo
|3 Notas
@ Estadisticas de mues
o @ Correlaciones de mu
e @ Prucba de muestras
-[{B] Registro
&~ [E] Prueba T
[E Titulo
Notas
- @ Estadisticas de musg
e @ Correlaciones de mu
— @ Prusba de musstras ¢

- @ Registro
B {E] Proeba T

- Notas
- Estadisticas de mues
[ Correlaciones de mu
[ Prucba de muestras 1

Prueba T
Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media N Desviacidn promedio
Par1  Eficiencia Antes 773750 8 2,55999 80509
Eficiencia Despues 89,6250 3 417261 147524

Correlaciones de muestras emparejadas
N Correlacian Sig
Par1  EficienciaAntes & g 042 922

Eficiencia Despues

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
de la diferencia

Desy. Desy. Errar
Media Desviation promedio Inferior Superior 1 gl Sig. (bilateral)
Par1  Eficiencia Antes - -12,25000 4,80327 1,69821 -16,26564 -8,23436 -7,213 7 ,00n
Eficiencia Despues

T-TEST PAIRS=Eficacia antes WITH Eficacia_despues (PRIRED)

JCRITERIZA=CI (.9500)
/MISSING=ANALYSIS.
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Inprnt de resultad Hipétesis Especifica 2 Eficacia

1 "Resultado3MELCO.spv [Documentod] - BMsPss seteics Ve |

Archivo  Editar  Ver Datos  Iransformar  Insertar Formato  Analizar  Grificos  Utilidades  Ampliacionss  Ventana  Ayuda

SHAR NEH e~ ABhLE = B

B {5 Resultado =
({8 Registro
& (g Prosba T Prueba de muestras emparejadas
i) Titulo
Notas Diferencias emparejadas
L Estadisticas de mues| 95% de intervalo de confianza
(g Correlaciones de mm Desv. Desv. Error de la diferencia
v (i) Prueba de ruestras Media Desviacién promedio Inferior Supefior t al Sig. (bilateral)
(B Registro Par1  Eficlencia Antes - ~12,25000 4,80327 1,69821 -16,26564 -8,23436 7,213 7 000
B Prosba T Eficiencia Despues
[ Tirlo
Notas
[ Estadisticas de mues T-TEST BRIRS=Eficacia_antes WITH Eficacia_despues (BRIRED)
+ {5 Correlaciones de mu| /CRITERIA=CI (.9500)
Lf Prucba de muestras ¢ /MISSING=RNALYSIS.
... () Registro
B
Prueba T
L Estadisticas de mues . a
c de | e
L&) Prucba de muestras ¢ Desv. Desv. Ermor
Wedia N Desviacion promedio
Par1  Eficacia Antes 79,7500 8 8641 131339
Eficacia Despues 90,6250 8 1,68502 59574
[ iones de
N Correlacion Sig
Par1  Eficacia Antes & Eficacia 8 263 529
Despues
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
5% de intervalo de confianza
Desv. Desv. Error de |a diferencia
Media Desviacién promedio Infarior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1  Eficacia Antes- Eficacia  -10,87500 210017 74252 -12,63079 511921 -14,646 7 000
Despues
JEI——— I¥] =
IBM SPSS Statistics Processor estdlisto | | |Unicode'ON |H: 3,65, W: 23,97 cm

o 1o3bam
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ANEXO N° 7

Actas y Autorizacion de Tesis

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD
DE TESIS

Versién
Fecha
Pagina

Codigo :
: 09

: 23-03-2018
: 1del

FO6-PP-PR-02.02

Yo, Mg. OSMART RAUL MORALES CHALCO, docente de la Facultad de Ingenieria y
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo (Callao), revisor
de la tesis titulada: “Aplicacién de mejora continua utilizando la metodologia 5s para
el proceso de limpieza de cisternas contra incendio para incrementar la productividad
en la empresa HE&RI SERVICE S.A.C. 2018”, del estudiante Herrera Rivera Julio Cesar,
constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 22 % verificable en el reporte
de originalidad del programa Turnitin.

El suscrito analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las coincidencias detectadas
no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Callao, 19 de diciembre de 2018

Osmart Raul Morales Chalco
DNI: 09900421

Direccién de

Elaboré 5 N
Investigaciéon

Revisd Responsable del SGC

Aprobd

Vicerrectorado de
investigacion
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Resultado del Turnitin -
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AR 4 22D

# https://ev.tumitin.com/app/carta/es/?student_user=18s=&lang=es80=10593723688u=1081719501

{J) feedback studio Julio Herrera  HERRERA INFORME TESIS V3 - /0 ®

l n Resumen de coincidencias X

(o)
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO g 29 /0
%

" Se estén viendo fuentes esténdar

3]
FACULTAD DE lNGENlERIA L Ver fuentes en inglés (Beta) ]
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA S
g Coincidencias
INDUSTRIAL
‘ Y ‘I Entregado a Universida.. | 6 °/° >
Aplicacion de mejora continua utilizando la metgdologia 5s para el - IR
proceso de limpieza de cisternas contra incendio para inggementar la [ Q  repositorio.upn.edu.pe 2%
productividad en la empresa HE & RI SERVICE S.A.C, 2018 PE; Fuente de intemet
] 3 core.ac uk 2 % >
TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE: AR
INGENIERO INDUSTRIAL . Mlopuinipincnngamumondaigs 1t B 4
AUTOR: 5 wwxjv,llm:{_-e‘d'u-mx 'I % >
Herrera Rivera, Julio Cesar e
6 wew slideshare.net 1 % >

Pagina: 1 de 80 Numero de palabras: 12338 Text-only Report Turmnitin Classic
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ucv AUTORIZACION DE PUBLICACION DE | oqigo - Fospp-pR02.02
TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL | Versién : 09

UNIVERSIDAD ucv Fecha : 23-03-2018
CESAR VALLEJO Pagina : l1del

Yo Julio Cesar Herrera Rivera, identificado con DNI N° 08488623, egresado de
la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, de la Universidad César Vallejo,
autorizo ( X ) , No autorizo ( ) la divulgacion y comunicacion publica de mi trabajo
de investigacién titulado :

“Aplicacién de mejora continua utilizando la metodologia 5s para el proceso de
limpieza de cisternas contra incendio para incrementar la productividad en la
empresa HE&RISERVICE S.A.C. 2018"; en el Repositorio Institucional de la UCV
(http://repositorio.ucv.edu.pe/), segun lo estipulado en el Decreto Legislativo 822,
Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33

Fundamentacién en caso de no autorizacioén:

¢

Julio Cesar N\errero Rivera
DNI: 08488623

FECHA: 01 de Abril del 2019

= = Vi
labord Dlrecqon .c?e Revisd Responsable del SGC Aprobd |c'errec'1‘ orccio A
Investigacion investigaciéon
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

La Facultad de Ingenieria

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Julio Cesar Herrera Rivera

INFORME TITULADO:

“Aplicacion de mejora continua utilizando la metodologfa 5s-para el
proceso de limpieza de cisternas contra incendio para incrementar
la productividad en la empresa HE&RI SERVICE S.A.C. 2018”

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Ingeniero Industrial

SUSTENTADO EN FECHA: 20/12/2018
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