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RESUMEN

La presente investigacion titulada Aplicacion de las 5S para mejorar la productividad en la
linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A.,
Huaral, 2018, tuvo como objetivo general explicar como la aplicacion de las 5S mejora la

productividad de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A.

El disefio de la investigacion es cuasi experimental, de tipo aplicada, puesto que busca
utilizar y fundamentar la metodologia de las 5S.Tiene como poblacién de estudio la
produccion de insecticidas agricolas en los meses de agosto y setiembre del afio 2018,
ademas de ello se obtuvieron datos de la linea de concentrados liquidos de los meses mayo
y junio del 2018 los cuales fueron utilizados para el anlisis de comparacion del antes y
después de la implementacion de las 5S. La técnica empleada para la recoleccion de datos
fue la observacion y los instrumentos usados fueron las fichas de registro tipo auditoria
para las 5S y determinar el cumplimiento de metas, ademas se credé un formato de

evaluacion para la eficiencia, eficacia y productividad.

Para el andlisis de los datos se utilizO el programa SPSS-22, tanto para el analisis
descriptivo como la inferencial. Entonces con los datos obtenidos se obtuvo como
resultado que la significancia del estadigrafo Wilcoxon aplicada a la productividad antes y
después es 0.000, por ende al ser menor a 0.05 segun las reglas de decision, se rechaza la
hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna o de investigacion, donde se comprueba que
la aplicacion de las 5S mejora la productividad en la linea de concentrados liquidos de la
empresa. En conclusién, se determind que la aplicacion de las 5S mejora la productividad
en la linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A.,
Huaral, 2018 en 29.58%.

Palabras Claves: 5S, cumplimientos de metas, eficiencia eficacia, productividad.
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ABSTRACT

The present investigation entitled Application of the 5S to improve the productivity in the
line of liquid concentrates of the company Tecnologia Quimica y Comercio SA, Huaral,
2018, had as general objective to explain how the application of the 5S improves the

productivity of the company Tecnologia Quimica y Comercio SA.

The design of the research is quasi-experimental, of applied type, since it seeks to use and
support the methodology of the 5S.It has as a study population the production of
agricultural insecticides in the months of August and September of the year 2018, besides
obtained data from the liquid concentrate line for the months of May and June of 2018,
which were used for the comparison analysis of the before and after the implementation of
the 5S. The technique used for the data collection was the observation and the instruments
used were the auditing log files for the 5S and determine the fulfiliment of goals, and an

evaluation format was created for efficiency, effectiveness and productivity.

For the analysis of the data, the SPSS-22 program was used, both for the descriptive and
the inferential analysis. Then with the obtained data it was obtained that the significance of
the Wilcoxon statistic applied to the before and after productivity is 0.000, therefore being
less than 0.05 according to the decision rules, the null hypothesis is rejected and the
alternative hypothesis is accepted or of investigation, where it is verified that the
application of the 5S improves the productivity in the line of liquid concentrates of the
company. In conclusion, it was determined that the application of the 5S improves
productivity in the line of liquid concentrates of the company Tecnologia Quimica y
Comercio S.A, Huaral, 2018 in 29.58%.

Keywords: 5S, fulfillment of goals, efficiency, efficiency, productivity.
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I. INTRODUCCION



1.1 Realidad Problematica

La industria de produccion de plaguicidas es una actividad comercial que ha presentado
diversos cambios, esto debido a que la creciente economia se ha expandido en los ultimos
afios, es decir depende en gran medida a la apertura y desarrollo de las actividades
agricolas.

Internacional

La productividad relacionada a la falta de procedimientos para realizar ciertas tareas, la
falta de programas de produccion, la sobrecarga laboral u otros factores afectan la
productividad en cualquier empresa. A esto se le suma que los indices de productividad
dependen de varios factores como, por ejemplo: el uso correcto de la tecnologia, acceso a
financiamiento e inversién en equipos y maquinarias, la calidad en los procesos, entre
otros, todo esto esta relacionado con los niveles de productividad y competitividad.

Por consiguiente, el nivel de crecimiento de la productividad a nivel mundial se desaceler6

notoriamente después de la crisis financiera mundial (FMI, 2017, p.9).

Ademas, de ello el informe anual del Fondo Monetario Internacional (FMI) nos menciona
que para lograr el crecimiento y mejora de la productividad se debe optar por la innovacion
y educacion. Esto tiene que afrontarse con la aplicacion de herramientas de calidad que
ayuden a mejorar el indice de productividad, puesto que muchas empresas fracasan en la
aplicacion de estas. En la figura 1, se muestran las principales economias mundiales
conformadas por paises desarrollados y paises en vias de lograr el desarrollo, que vieron

afectados sus niveles de productividad.
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Crecimiento porcentual de la productividad
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= Economias de mercados emergentes

== Economias de mercados emergentes (excluido China)
— Paises en desarrollo de bajo ingreso

Fuente: Fondo Monetario Internacional

Figura 1. Crecimiento mundial de la productividad de 1990 a 2016
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De acuerdo a la figura 1, segin el FMI nos muestra un decrecimiento importante de la
productividad entre los afios 2008-2009, esta baja se presenta tanto en paises avanzados
como en los emergentes, estas caidas se dieron en diversos sectores economicos entre ellas

el sector agroquimicos.

Estas bajas no solo se debieron a problemas financieros internacionales, sino también a que
las empresas no promovieron cambios estructurales tanto en capital material como en el
humano. Ademéas de ello no aplicaron herramientas de ingenieria para afrontar dichos
cambios, a su vez no impulsaron la innovacion de nuevos productos, estrategias de

produccion y metodologias de calidad.

En la figura 2, nos detalla cuan productivo es una empresa chilena dependiendo del sector

econdmico al cual esta involucrado (dicha productividad esta calculada en moneda

chilena).

Sector Micro Pequefa Mediana Grande  Total Sector
Agricultura, ganaderia, caza, ;5559 99004 52301 34.380 29 450

|  silvicultura y pesca

< | Explotacion de mi

G| Srploacion deminasy 13894 23087 37274 205961 36.944

g canteras

o/| ' Industrias manufactureras 7074 12187 16.638 49748 13.086

% Construccién 16.633 13.263 20074 23.810 15.449

2| Comercio al por mayor y al

g‘ por menor, reparacion de

% vehiculos automotores, 13.004 20463 40.487 75.315 22186

g motocicletas; hoteles y

‘S| restaurantes

€| Transporte, almacenamiento 17.752 20.968 27 569 123767 23172

£ Actividades de alojamiento

8 1 ) Y 14181 10551 19143 25792 12.833

e de servicio de comidas

-g Informacidon y comunicaciones 17577 28326 44 026 76.162 29179

% Actividades financieras y de i . 79.746 291.328 133.947

2| | seguros

=| Actividades profesionales, 13563 30804 37816  46.785 25.189

&| cientificas y técnicas

<

| | Suministro de electricidad, gas

> z = =

L| 'y agua (EGA) 73.924 300.329 215887
Actividades de servicios 17.834 47 327 113.250 224 198 48.399
Otros servicios 9326 16403 20126 36128 13.075
Total 15.043 21.692 39.644 86.563 23.269

Figura 2. Productividad promedio por sector econdmico

La productividad de una empresa va en aumento dependiendo del tamafio de esta, entre
estos factores esta la maquinaria y equipo y el trabajo (realizado por los colaboradores)

(Ministerio de economia fomento y turismo de Chile, 2017, p.12).
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En otras palabras, mientras mas grande es una empresa y el desempefio de los
colaboradores (ritmo de trabajo constante) es buena esto generara un nivel de

productividad optimo.

Por otro lado, segun el portal de estadisticas Statista, el sector agroquimico ha tenido un
crecimiento importante, es por ello que se ve proyectado en los indices de las ventas de la

produccion de agroquimicos de las principales empresas a nivel mundial.

La principal empresa en la produccion de agroquimicos en el mundo es Syngenta, cuya
sede principal esta en Suiza, quien alcanz6 ventas por 11.381 millones de dolares, donde a
su vez otra gran industria de este sector fue la alemana Bayer, quienes fueron las dos
empresas con mayores volumenes en ventas a nivel global, la cual presento una proyeccion
de crecimiento importante entre los afios 2013 y 2014, como se puede evaluar en la figura
3.

N 11.381
ngen :
yna 10.923
) 10.252
Bayer CropScience
9.557
EASF 7239
6.943
) 5.686
Dow AgroSciences :
5544
5115
Monsanto
4521
3] 35_?1]0
R DuPant i
= 3.557
P i
@ 3 l.'l:Z‘.iE
% Adama -
S 2.876
T
2.281
Nufarm
2.183
2.174
FMC
2146
2122
Sumitomo Chemical
2.052
0 2.000 4.000 6.000 8.000 10.000 12.000 14000
Ventas en millones de USD
@ 2013 @ 2014

Figura 3. Ventas de agroquimicos a nivel mundial entre 2013 y 2014
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Nacional

En el ambito nacional este trabajo de investigacion no se encuentra aislado, ya que muchas
de las empresas nacionales tienen un nivel de productividad baja a comparacién con los de
la region. En la figura 4, nos muestra la diferencia de productividad entre los diversos
sectores econémicos del pais, una clara brecha es del sector minero con el de energia, gas y
agua. Pero, el sector de industrias manufactureras donde se encuentra la produccién de
agroguimicos se puede observar que mantiene una productividad cercana a los principales

sectores econémicos del Perd.

Explotacién de
minas y canteras

Transporte y
almacenamiento

Industrias
manufactureras

Senvicios

Sector econdmico

Construecidn

Pescay
acuicultura

Comercio indice

Fuente: Ministerio de la Produccién de Peru

Suministro de electricidad,
gas y agua

0 30 60 0 120

Figura 4. Productividad total de factores por sector econdmico

En la figura 4, nos evidencia que la productividad entre sectores econdmicos depende
también de la eficiente utilizacion de mano de obra como es el caso del sector minero
(Ministerio de la Produccion de Peru, 2017, p.45). Ademas, la figura 4 nos relaciona la tasa
de crecimiento de una produccion con la tasa de crecimiento de los factores econémicos

entre ellos el capital, el trabajo, tecnologia, materia prima, entre otros.

Asimismo, la industria agroquimica tiene gran impacto en la agricultura de nuestro pais,

puesto que una responsable y adecuada utilizacion de estos productos favorece a la
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produccion de frutos con una mejor calidad de exportacion, siendo estas una gran fuente de
ingresos tanto para los agricultores como para los intereses del pais, pues contribuye al

crecimiento econémico.
Local

Tecnologia Quimica y Comercio S.A, es una empresa agroindustrial destinada a la
produccion de plaguicidas para el sector agricola, veterinaria y sanidad ambiental. No
obstante, esta empresa presenta ciertos problemas que estan causando que su productividad

no sea la dptima en el area de produccion de insecticida agricola (Metamidofos).

Actualmente, la empresa presenta problemas en la productividad especificamente en la
linea de concentrados liquidos, puesto que, no puede responder a la demanda proyectada,
estos problemas se ven ocasionados principalmente por la falta de trabajo en equipo y
compromiso de los colaboradores, de procedimientos para realizar los trabajos, ambiente
desordenados y sucios, reproceso de productos y la falta de un estandar en los tiempos de

ejecucion de las tareas.

Ademas de ello, se enfrenta a otros obstaculos como son: las demoras en las entregas de
los productos terminados, ya que se presentan materiales faltantes debido a una ineficiente
entrega de la materia prima, por otro lado, se presenta una acumulacion de pedidos en

consecuencia aumenta la sobrecarga de trabajo hacia los colaboradores.

Teniendo el conocimiento de la realidad problematica de esta linea de produccion se tomo
la decision de realizar este trabajo de investigacion, con el objetivo de poder aplicar una
filosofia de trabajo que conlleve a mejorar la productividad. Con la informacion recogida

se procedié a realizar el diagrama de Ishikawa el cual se presenta a continuacion (figura 5):
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Figura 5. Diagrama Ishikawa de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A
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En la figura 5, se da a conocer las causas y efectos que ocasionan el problema principal que
atraviesa la linea de concentrados liquidos. Estos sucesos se presentan principalmente en el
area de produccién donde se generan retrasos en la entrega de pedidos, calidad del trabajo

realizado con fallas, sobrecarga laboral y falta de procedimientos de produccion.

Ademas, el tiempo para realizar el producto terminado se ve alargado, en esto esta
involucrado el desempeiio del trabajador, mala calidad de materiales y la entrega de

insumos a destiempo.

Con los detalles obtenidos del diagrama Ishikawa se procedid a realizar un diagnéstico
cuantitativo de sus causas para determinar la relevancia del problema, para ello se realizd

una tabla de las causas mas relevantes con la ayuda de una matriz de correlacion.

La informacion recabada en la matriz de correlacion, fue realizada mediante una ficha de
observacion, en donde se muestran las principales causas que inciden en la baja
productividad de la linea investigada, los datos fueron obtenidos de la linea de

concentrados liquidos.

La informacion recogida nos arrojé los siguientes datos que se muestran a continuacion
mediante el diagrama de correlacién. Para la realizacion de este diagrama (tablal), se
tuvieron los siguientes criterios: se le coloca (0) cuando no existe relacion entre las causas

comparadas y (1) cuando si existe relacion entre las causas comparadas.

22



Tabla 1. Matriz de correlacion de las variables

N° Causas C1 |C2 |C3 |[C4 |[C5 |[C6 |[C7 |C8 |C9 |C10 |C11 |C12 | Frecuencia
C1 Falta de capacitacion del personal 110 (0 (0O O O |0 |O 0 0 0 1
C2 | Faltade compromiso y motivacion del personal 1 O (0O |0 O |O [0 |O 0 0 0 1
C3 | Entrega de materia prima a destiempo 0 |0 O (0 |0 O |O |1 0 0 0 1
C4 | Materia prima de baja calidad 0 [0 |0 O [0 |0 |O |1 1 0 0 2
C5 Falta de programas de mantenimiento 0 [0 |0 |0 110 |0 |1 0 0 0 2
C6 Uso inadecuado de las maquinas y equipos 110 (0 [0 |O 0 [0 |1 0 0 0 2
C7 |Faltade ordeny limpieza 1T 11 (1 10 [0 |0 1 11 0 1 1 7
C8 | Espacios de trabajo mal distribuidos O (0 |1 0 |0 |0 |1 1 0 0 0 3
C9 | Procedimientos inadecuados de trabajo 111 (0 (0 O |1 |0 |O 0 0 0 3
C10 | Programas de produccion deficientes o (1 |1 10 {0 [0 |0 |O [1 1 0 4
C11 | Tiempos improductivos o (0 |0 |0 |1 |0 |1 |0 (O 0 1 3
C12 | Falta de estandares de trabajo o [0 [0 (O O |O |1 |0 |1 0 1 3

w
N

Nivel de relacién
No relacion 0
Relacion 1

Fuente: Elaboracion propia
Los datos relacionados en la matriz de correlacion de la tabla 1, nos permitio relacionar de manera directa las principales causas del problema,
dandonos como resultado que la principal causa es la falta de orden y limpieza con una frecuencia total de 7, seguida por los programas de

produccion deficientes con una frecuencia total de 4 y por los espacios de trabajo mal distribuidos con una frecuencia total de 3.
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De acuerdo con los resultados de la tabla 2, se infiere que las causas principales que

generan la baja productividad en la linea de concentrados liquidos son las 8 primeras

causas que representan el 80% del problema, esto se ve representado de manera gréafica en

el siguiente analisis de Pareto:

Tabla 2. Nimero de ocurrencias de las causas encontradas

FRECUENCIA % % TOTAL
CAUSAS TOTAL
ACUMULADA ACUMULADO
T A (0 OraaN Y ITIEZa ¥ e R e g e e
iC10 | Programas de produccion deficientes 4 12.50% 34.38% =
:C11 | Tiempos improductivos 3 9.38% 4375% =
= C9 | Procedimientos inadecuados de trabajo 3 9.38% 53.13% =
= C8 | Espacios de trabajo mal distribuidos 3 9.38% 62.50% =
:C12 | Falta de estandares de trabajo 3 9.38% 71.88% =
= C5 | Falta de programas de mantenimiento 2 6.25% 78.13% =
2€6, | Uso inadecuado de las maquinas Y,equinos .. ...l eueeuieiZieiieieas 625% ... 8438%
C4 | Materia prima de baja calidad 2 6.25% 90.63%
C3 | Entrega de materia prima a destiempo 1 3.13% 93.75%
C2 | Falta de compromiso y motivacion del personal 1 3.13% 96.88%
C1 | Falta de capacitacion del personal 1 3.13% 100.00%
TOTAL 32 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

Podemos notar en la tabla 2, que la mayor cantidad de problemas en el area de estudio se

deben a la falta de orden y limpieza (21.88%), asi como también programas de produccion

deficientes (12.50%), tiempos improductivos (9.38%) y procedimientos inadecuados de

trabajo (9.38%), los cuales son los problemas que mas influyen en la baja productividad de

la empresa. Por consiguiente, se presenta el diagrama de Pareto (figura 6):

B
o
.a?
o
P
S 5
<
S
Q
[+
S
3
S 4
L
wl 3
>
5
S 2
L
0

DIAGRAMA PARETO

c7 - }

Figura 6. Diagrama Pareto de las causas de la baja productividad
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La figura 6, nos muestra los datos graficos mediante el analisis de Pareto, con la
informacion obtenida de la tabla 2 y a partir de ello se da a conocer los problemas con

mayor incidencia en la baja productividad.

Donde se resuelve que la aplicacion de la metodologia de las 5S logre cambios
significativos por ende se alcance una productividad éptima, a su vez mejorando la

eficiencia y eficacia del proceso productivo.

Posterior a ello, se continud con la estratificacion de las causas como se muestra en la

figura 7.

ESTRATIFICACION

50% -
45%
40%
35%
30%
25%
20%
15%
10%

5%

0%

Fuente: Elaboracién propia

Calidad Procesos Mantenimiento Gestion

Figura 7. Estratificacion de las causas

En conformidad a la figura 7, se agruparon todas las causas en 4 estratos las cuales son:
(1er) calidad, (2do) mantenimiento, (3ro) gestion y (4to) procesos. Gracias a ello, se logré
obtener determinar cuales eran los estratos de mayor influencia en el problema analizado,
dando como resultado las siguientes caracteristicas: calidad con 47%, seguida por procesos
con 31%, la gestion con 9% y mantenimiento con 6% de influencia en la baja
productividad de la linea de concentrados liquidos. Esto a la vez nos da a conocer que la
gran parte del problema se encuentra en el estrato de calidad pues hay mas presencia de
causa s que inciden en el problema. Teniendo dicha informacion se procedié a contrastar
los dos estratos con mayor calificacidn, para asignarles una priorizacion de acorde a los

parametros descritos en la tabla 3.
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Finalmente, se procedio a realizar un analisis de criticidad con la matriz de priorizacién para determinar cual de los dos estratos con mayor
porcentaje debian priorizarse. A continuacion se presenta la matriz de priorizacion:

Tabla 3. Matriz de priorizacion en base a datos proporcionados por la estratificacion

MATRIZ DE PRIORIZACION
CONSOLIDAD ] ’
0 MANODE | MATERIA | MAQUINARIA |  MEDIO METODOS | MEDICION NIVEL TOTAL TASA % )
DE OBRA PRIMA AMBIENTE DE DE DE IMPACTO | CALIFICACION | PRIORIDAD
PROBLEMAS CRITICIDAD | PROBLEMAS | PROBLEMAS
POR AREAS
GESTION 1 1 1 MEDIO 3 25% 4 12 2
PROCESOS 1 1 1 MEDIO 3 25% 3 9 3
MANTENIMIEN 1 BAJO 1 8% 2 2 4
T0
CALIDAD 1 1 2 1 ALTO 5 42% 5 25 1
TOTAL DE 2 2 2 2 2 2 12 100%
PROBLEMAS

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 3, se muestra los resultados del andlisis de criticidad, siendo el estrato de calidad el que obtiene la calificacion mas alta con 25
puntos y le sigue gestion con 12 puntos. Por ende, se determind dar como primera prioridad al estrato de calidad por tener impacto de 5y un
nivel de

criticidad alto.
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1.2 Trabajos previos
Internacional

FLORES, Nayelli [et al.]. Implementacion del método de las 5S’s en el &rea de corte de
una empresa productora de calzado. Tesis (Ingeniera biotecnoldgica). Ledn: Instituto

Politécnico Nacional, 2015, 67 pp.

El objetivo general de esta tesis fue implementar el método de las 5S en el area de corte en
una empresa de calzado Avante. Esta investigacion fue de tipo aplicada, puesto que se
implement6 la teoria de la metodologia de las 5S en el area de corte, de disefio
experimental, porque se obtuvieron resultados antes y después de la mejora. Los resultados
fueron satisfactorios, ya que el tiempo perdido en busqueda de las herramientas se redujo
en 95%.

Los autores, concluyeron que se logré la implementacion del método de las 5S, con esto se
mejoraron las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima laboral, la motivacion

personal y la eficiencia y en consecuencia la calidad.

La contribucion de la presente tesis radica en lograr mejoras en las condiciones laborales y
en la imagen del &rea de corte con la metodologia 5S, porque esto contribuye a tener

futuras herramientas que busquen mejorar la productividad.

MIRANDA, Paola. Aplicacion de la metodologia 5°S en la planta purificadora de agua de
la facultad de ciencias quimicas de la Universidad Veracruzana, zona Xalapa. Tesis

(Ingeniera Quimica). Xalapa: Universidad Veracruzana, 2015, 33 pp.

El autor tuvo como objetivo general implementar la metodologia 5S en la planta
purificadora de agua instalada en la facultad de Ciencias Quimica de la Universidad
Veracruzana, zona Xalapa, para contribuir a la mejora continua. Esta investigacion fue de
tipo de aplicada, porque se aplicé los fundamentos tedricos de la metodologia de las 5S en
la planta purificadora de agua instalada en la facultad de Ciencias Quimica de la
Universidad Veracruzana, de disefio experimental, porque se obtuvieron resultados antes y

después de la mejora.

De esta forma se puede decir que el concepto de mejora continua se refiere a que nada esta

terminado ni mejorado de manera definitiva, es por ello, que el autor concluye que los
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resultados luego de implementarse la herramienta 5S son satisfactorios y que el objetivo

general de este trabajo se cumple.

El aporte de esta investigacion se centra en conseguir un modelo de metodologia en donde
los colaboradores entienden que las 5S forman un circulo de constantes mejoras y el cual

proporciona una base principal para lograrlo.

RAMIREZ, Freddy. Implementacion del método de las 5S taller de fabricacion de
recubrimiento ASTER CHILE LTDA. Tesis (Ingeniero Mecanico). Chile: Universidad del
Bio-Bio, 2014, 69 pp.

El autor de esta investigacion definio su objetivo general como implementar el método de
las 5S en el taller de fabricacion de recubrimiento de la empresa ASTER CHILE LTDA.
Esta investigacion fue de tipo aplicada, porque se aplico la fundamentacion teoria de la
metodologia 5S en el taller de fabricacion de recubrimiento de la empresa ASTER CHILE
LTDA, de disefio experimental, ya que se obtuvieron resultados antes y después de la

mejora.

Se concluye que la limpieza y el orden en el taller de fabricacidn de revestimiento, no se
encontraba establecida de una forma estructurada con un formato previamente disefiado.

Ademas, manifiesta que se logré un 100% en las 3S iniciales.

La contribucién de esta investigacion se enfatiza en lograr una adecuada organizacion,
orden, limpieza, estandarizacion y disciplina en el taller de recubrimiento, esto trajo
consigo elevar los niveles de los colaboradores, el cual permitié dar apertura a una

eventual certificacion de la norma ISO 9001, posterior a la implementacion de las 5S.

LOPEZ, Liliana. Implementacién de la metodologia 5S en el &rea de almacenamiento de
materia prima y producto terminado de una empresa de fundicidn. Tesis (Ingeniera

Industrial). Santiago de Cali: Universidad Autonoma de Occidente, 2013, 114 pp.

El autor defini6 su objetivo general el cual fue implementar la metodologia de 5S,
utilizando nociones primordiales a las areas de almacenamiento para materia prima y
producto terminado con el objeto de procrear espacios limpios y ordenados de manera
permanente y asi poder ampliar los niveles de productividad. La investigacion es de tipo
aplicada, puesto que se aplicd la teoria de las 5S en las areas de almacenamientos de la
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empresa mencionada anteriormente, de disefio experimental, porque se generaron
resultados antes y después de la mejora. El autor concluye que la implementacion de las 5S

si es aplicable.

El porte de la tesis se manifiesta en la reduccion de los costos del almacén, menor de
cantidad de materiales por conservar y limpiar y ademas se obtuvo un mérito financiero

puesto que se dispuso de materia prima que debio de ser adquirida.

QUIZHPI, Marcos y VALDANO, Arelis. Modelo de gestion de mejora continua 5S
aplicado en el departamento de crédito y cobranzas en la empresa Induauto S.A. Tesis

(Ingenieria Comercial). Guayaquil: Universidad de Guayaquil, 2017, 96 pp.

Sostuvo como objetivo general de su tesis proponer un modelo de gestién en el
departamento de créditos y cobranzas que permitan una administracion eficiente y eficaz.
El autor nos muestra los siguientes resultados, el nivel de organizacion interna del area de
crédito y cobranza pasara del 65% de eficiencia al 90%, esto es llegara a un nivel de muy
bueno, la eficiencia en el uso de los materiales e insumos de oficina dentro del area de

estudio se incrementara en 20% al pasar de 75% a 95%.

Los autores concluyen, con el estudio realizado de la situacion organizativa actual del
departamento se determiné una eficiencia del 60% en el uso de espacios, un 80% en
limpieza, en orden y etiquetado apenas un 50% de eficiencia, en uso adecuado del material

este indice llega al 75% por lo que se evidencia la necesidad de mejoramiento.

La contribucién de la tesis radica en la identificacion de la problematica el cual estaba
evidenciada en la desmotivacion del equipo de trabajo y luego el establecimiento de una

mejora de gestion de calidad 5S, consolidando la participacién y el desempefio laboral.

Nacional

ABUHADBA, Sheila. Metodologia 5S y su influencia en la produccion de la empresa
TACHI S.A.C, 2014, Tesis (Titulo de Administracion de empresas). Lima: Universidad
Autonoma del Peru, 2017, 127 pp.

Tuvo como objetivo general de su investigacion lograr determinar como la metodologia 5S
influye en la produccién de la empresa TACHI S.A.C, 2014. El autor muestra los
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siguientes resultados, indica que si existe una relacion positiva entre las variables de
estudios, puesto que se logré tener un area de trabajo mas limpio y ordenado, se gané mas
espacio y también genero mayor compromiso y motivacion de los trabajadores.

Ademas, concluye que la metodologia de las 5S si influye en la produccién de la empresa
TACHI S.A.C, 2014.

La contribucion de esta investigacion se manifiesta en la instruccion a los colaboradores
con conceptos primordiales de la herramienta 5S enfocado en el orden y la limpieza,

asimismo en la mejora inmediata en la calidad, costos, tiempos de proceso y seguridad.

ORE, Karina. Implementacion de la metodologia 5S en el area de Logistica Recepcion de
la empresa Gloria S.A. Tesis (Ingeniera Industrial). Lima: Universidad Nacional Mayor de
San Marcos, 2016, 209 pp.

El presente trabajo de investigacion busca la implementacion de la herramienta 5S. Donde
tiene como objetivo general de su tesis explicar cdmo la implementacion de la metodologia
5S establece una cultura de organizacion que genere un ambiente de labores optimo en
donde los colaboradores sientan motivacion al desenvolverse en sus tareas diarias y sobre

todo mostrar sus habilidades en favor de la empresa.

El autor muestra los siguientes resultados, se pudo mejorar los tiempos, al aminorar en
45% el tiempo gastado en busquedas redundantes de documentos y en un 42% el tiempo
empleado en busquedas redundantes de materiales, ademas se pudo lograr incrementar el
nivel de servicio en un 15%, reduciendo asi el nimero de quejas de clientes internos y un
ahorro neto mensual en el area de logistica recepcion de S/.2, 673.68 y una inversion
mensual de S/.724.07. Y concluye que la implementacion de las 5S fue exitosa, gracias a la

participacion activa y al compromiso de todos los integrantes del area.

La aportacion de la tesis se haya en conseguir que el personal esté involucrado con la
ejecucion de las 5S, también se logro en gran dimension que los benéficos sean mayores a

los costos invertidos.

LANAZCA, Roberto. Implementacion de las 5S en un taller de electricidad automotriz
para mejorar la productividad del servicio de la empresa Electro Automotriz La nazca,
Comas, 2017. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 2017, 135 pp.
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La presente investigacion busca mejorar la productividad de un taller de electricidad
aplicando las 5S, en donde se debe enfocar en el orden y limpieza, estandarizar y
consolidar el compromiso de los colaboradores. Donde su objetivo general fue demostrar
como la implementacion de la metodologia de las 5S incrementa la productividad en el
taller automotriz de la empresa Electro Automotriz La nazca. El autor manifiesta que se
logré un mejor servicio en la empresa con la implementacion de las 5S, pues se obtuvo un
mejor uso de las herramientas y favorecié al compromiso de los trabajadores. Por otro

lado, afirma que se logr6 mejorar en 13% la satisfaccion de los clientes.

Ademas, concluye que luego a la implementacion de la metodologia 5S se logr6 aumentar

la productividad en 23% y que con ello se cumplid con el objetivo principal.

La contribucion de la tesis radica en lograr aumentar la cantidad de servicios realizados y

la calidad en dicho servicio luego de la implementacion de las 5S.

TELLO, Gianella. Aplicacion de la metodologia 5S para la mejora de la productividad del
departamento técnico de la empresa Belpac S.A.C, Callao, 2017. Tesis (Ingeniera
Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 2017, 159 pp.

En el presente trabajo de tesis es de tipo aplicada, puesto que se busca aplicar las
herramientas de las 5S en el departamento técnico, el disefio de investigacidén es cuasi

experimental, porque se obtuvieron resultados antes y después de la mejora de aplicada.

Su objetivo general fue determinar como la aplicacion de las 5S mejora la productividad en
el departamento técnico. Asimismo, el autor manifiesta que luego de la implementarse las

5S la eficiencia en el departamento técnico incrementa en 24% y su eficacia en 20%.

El autor concluye que, la metodologia de las 5S mejora la eficiencia y eficacia en el
departamento técnico de la organizacion, ademas manifiesta que hubo un incremento de la

productividad en 48% con relacion a la productividad inicial.

Como aporte de su investigacion se manifiesta en la importancia de crear en primera
instancia un ambiente organizacional para tener una mejor ejecucion de tareas por parte de
los trabajadores en base al orden y la limpieza, traer consigo una mejor calidad de atencién

al servicio técnico y por supuesto una mayor productividad.
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ORTIZ, Marilin. Implementacion de las 5S para el incremento de la productividad en la
empresa DLA Ingenieria y Construccion S.A.C, Huachipa, 2017. Tesis (Ingeniera
Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, 2017, 162 pp.

Su objetivo general fue determinar como la implementacién de las 5S incrementa la

productividad en la empresa DLA Ingeniera y Construccién S.A.C, Huachipa, 2017.

El autor sostiene que la eficiencia que se alcanzo fue de 93.47% esto se refleja en la
reduccion de tiempos muertos en 0.45 horas por cada pieza que se elabora y la eficacia
lograda fue de 86.7% esto relacionada a la reduccion de costos de fabricacion, puesto que
se logré un ahorro de S/. 23,867.00 en consecuencia incrementa las ganancias de la

empresa.

Ademas, llega a la conclusion en su tesis que después de la implementarse las 5S se logra

un incremento de la productividad en un 68.75%.

La contribucidn de la tesis se presenta en conseguir una correcta implementacion de la
metodologia, porque se logré incrementar la productividad, seguridad y la comodidad para
los colaboradores.

1.3 Teorias relacionadas al tema
1.3.1 Variable independiente: 5S

Para Rajadell y Sanchez definieron que: La implementacion de las 5S continda un proceso
establecido en 5 etapas, donde su desarrollo requiere la asignacion de recursos, la
adaptacion a la cultura de la empresa y la consideracion de aspectos humanos. [...] las 5S
son: Seiri (se elimina lo innecesario), Seiton (se ordena cada cosa en un lugar establecido),
Seiso (limpieza e inspeccidn), Seiketsu (estandarizacion, se fijan normas de trabajo para
cumplirlas) y por ultimo Shitsuke (construccion de la autodisciplina y generar el habito del

compromiso) (2010, p. 50).

Esta herramienta se centra en los fundamentos del orden y la limpieza en el puesto de
trabajo. Cada letra “S” corresponde a términos japoneses las cuales son: Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu y Shitsuke, a su vez significan, eliminar lo innecesario, ordenar, limpieza,

estandarizar y disciplina respectivamente (Hernandez y Vizén, 2013, p. 36).
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Las 5S buscan fundamentalmente tener instituciones limpias, ordenadas y con una

productividad elevada a traves del orden disciplina y buenos habitos (Lopez-Fresno, 2016,
p. 11).

La Metodologia de las 5S es usada para poder alcanzar y mantener un entorno de calidad
en una industria, a su vez ayuda a transformar la organizacion en una organizacion de

aprendizaje (Lopez-Fresno, 2016, p.8).

Ademas, lo especifica de la siguiente manera:

Japonés Espariol Significado
Seiri Organizacic’:n Separar los elementos necesarios de los gue no son
Sentido de |a necesarios, y eliminar estos Ultimos.

Organizacion/ Separar

Seiton Orden Almacenar los elementos en lugares apropiados, para
Sentido del Orden/ facilitar su localizacion v uso inmediato. Tiene una
Ordenar relacidn directa con la eficiencia.

Seiso I_impieza Mantener el lugar de trabajo impio, enfatizando las
Sentido de la Limpiezal fuentes de suciedad y la sequridad.

Limpiar
Sejketsu Estandarizacion Disefiar y aplicar practicas para mantener

. L continuamente la organizacion, el arden v la limpieza.

Sentido del Habito/ Se fun{lcamenh;n Ie;h{' tion vi‘ Ul s
. ] i de &5 sual.
estandarizar S 988 -

Shitsuke Disciplina Lograrel lh-abito de mantener implantaclos los ,
Sentido de la Disciplina/ proc:ed\rmen.tc.:]s y mejorar 1::ont|nuar‘|jeme, atraves de
autodisciplina listas dg venfuz:aqcap y ofras herrannent_as_ de -

evaluacion. El objetivo es desarrollar habitos positivos.

Fuente: Metodologia de las 5S

Figura 8. Definicion, significado de las 5S.

La filosofia de las 5S nos permite mejorar diversas areas de una empresa, su correcta
aplicacion daré resultados en la limpieza tanto de los materiales, equipos o herramientas,
asi como del &rea de trabajo, por otro lado, mantendra més organizado y ordenado el
ambiente de trabajo de manera permanente ayudando a incrementar los indices de

productividad y a obtener un clima laboral adecuado.

Pero, la aplicacion de esta metodologia no seria posible sin el compromiso de todos los
miembros que conforman la empresa, que deben estar encaminados hacia un mismo

objetivo.

33



Fases de la 5S

1.3.1.1 Seiri (seleccionar)

Consiste en organizar todo, separar lo que se va a usar de lo que no y clasificar lo que es
atil. Ademas, se aprovecha la organizacion en el &rea para establecer normas que permitan

trabajar con los equipos/maquinas sin sobresaltos (Rey, 2005, p. 18).

Se busca separar lo que se necesita de lo que no se va a utilizar, para evitar tener estorbos y

asi poder tener un ambiente sin desechos (Hernandez y Vizan, 2013, p. 38).

- Se debe de empezar con separar los elementos necesarios de los no necesarios. Luego
eliminar todo elemento que se considere innecesario en el area de trabajo.
- Debe conservarse solo las herramientas, elementos o articulos que se consideren Utiles en

el area de trabajo.

Ademas, para poner en funcionamiento esta primera S e identificar los elementos
innecesarios consiste en usar las tarjetas rojas, la cual nos permitira tomar la decisién si un
elemento es un desecho o no, las tarjetas rojas nos ayudaran a resaltar que elementos
generan un problema en el puesto de trabajo, luego de ello el jefe del area en conjunto con
los colaboradores de la linea se reuniran para tomar decisiones finales sobre los elementos
encontrados y que fueron considerados como innecesarios. Estas tarjetas contienen la

siguiente informacion basica:

Nombre del articulo: Se coloca el nombre del articulo a evaluar.

Categoria: Dependiendo del criterio de utilizacion puede ser maquina, producto
terminado, materia prima, herramientas o accesorios, inventario en proceso, entre otros.
Razén: Detalla el motivo de la decisién tomada del elemento analizado.

Forma de desecho: Muestra las disposiciones finales que tendra el objeto/elemento.

Por consiguiente se presenta un ejemplo de tarjeta roja (figura 9):
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TARJETA ROJA

NOMERE DEL ARTICULO
CATEGORIA 1. Maguinaria 6. Producto terminado

2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina

3. Equipo de medicidn 8. Limpieza
4, Materia Prima

5. Inventario en proceso

FECHA Localizacion Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros

3. Material de desperdicio

4. Uso deseonocido
ELABORADA POR Departamento

Fuente: Hernandez y Vizan, 2013, p. 38

FORMADEDESECHO | L Tirar 5. Otros
2. Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolucidn proveedor

FECHA DESCHECHO

Figura 9. Modelo de Tarjeta roja

Por su parte Rajadell y Sanchez (2011, p.51), mencionan las utilidades del Seiri, estas se

detallan a continuacién:

- Permite liberar espacios utiles.

- Mejora la seguridad.

- Se tiene mayor control visual del area de trabajo.
- Disminuye el tiempo para localizar los materiales.

- Contribuye a reducir elementos innecesarios en el area de trabajo.

1.3.1.2 Seiton (ordenar)
Segun Hernandez y Vizan, seiton se refiere a organizar todos los elementos u objetos
denotados como necesarios, de tal manera que nos facilite su basqueda y la devolucion a su

posicion inicial (2013, p. 39).

Alcalde sostiene que: Al despejar el puesto de trabajo con las objetos minimos y
necesarios, se considera que el area estd en orden, puesto que los elementos como

herramientas y equipos son faciles de encontrar y utilizar (2009, p. 155).
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Para empezar, debemos evaluar donde colocar las cosas y como ordenarlas, es por ello, que
se debe tener en cuenta cuan frecuente es el uso que se le dan a las herramientas o equipos,
sin que esta decision afecte la seguridad, la calidad y eficacia en el proceso. Asi mismo se
debe de lograr un estandar 6ptimo en el orden para trabajar con calidad y eficiencia,
permitiendo tener un ambiente de trabajo que motive a los colaboradores durante la

ejecucion de sus labores.

Para Rajadell y Sanchez (2011, p.54), las ganancias que proporciona el seiton en su

aplicacion son:

- Tener un acceso rapido a las herramientas de trabajo.

- Reduce la duplicidad, es decir colocar cada objeto en una posicion adecuado.

- Aumentar los niveles de productividad

- Proporciona una mayor seguridad en las actividades de los colaboradores en el
puesto de trabajo.

- Tiene conexion directa con la eficiencia.

1.3.1.3 Seiso (limpiar)
Rajadell y Sanchez sostuvieron que: Seiso se define como limpieza, supervisar el entorno
de trabajo para identificar la falla y eliminarlo. En pocas palabras, anticiparse para prevenir
defectos (2010, p. 56).

La limpieza es la primera inspeccidn que se realiza de los equipos, del area de trabajo, de
ahi su gran valor, puesto que, a través de la limpieza se pueden detectar fallas que pueden

ser corregidas y no afecten la continuidad de las labores.

Su aplicacion implica:
- Lalimpieza como habito de trabajo diario.
- Mantener los equipos y herramientas en buenas condiciones para aumentar su vida
atil.
- Realizar las tareas de trabajo con menor riesgo de accidentes.
- Identificar los focos de suciedad para eliminarlos para que no sea muy frecuente la
limpieza en esas areas observadas

- Centrarse en las fuentes de suciedad y la seguridad.
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1.3.1.4 Seiketsu (estandarizar)

Este paso supone seguir un metodo para realizar un procedimiento de manera que el orden
y organizacion sean ejes principales. Un estandar permite un trabajo en conjunto, ya sea
siguiendo normativas a través de un documento, una fotografia o un dibujo (Hernandez y
Vizan, 2013, p. 40).

Un estandar permite registrar todo lo que involucra a nuestro trabajo, en él se esta escrito
cdmo se hace un trabajo o una inspeccion el cual se realizara a diario (Sosa, 2003, p.93).

Su aplicacion tiene las siguientes ventajas:

- Enesta cuarta S se debe haber procurado mantener las 3S anteriores.

- Creary respetar las normas de limpieza y revisar si estas se cumplen.

- Reducen los accidentes.

- Compartir con los colaboradores sobre la importancia de mantener esas normas.

- Tener el orden y limpieza como habitos.

- Ademas de ello, para lograr una limpieza estandarizada se debe asignar las
responsabilidades sobre las 3S anteriores para saber qué hacer, cuando, donde y
como realizar dicha actividad.

- Disefiar y aplicar practicas para mantener la organizacion, el orden y la limpieza en
constante mejora, esta S se enfoca en la gestién visual.

- Contribuye al ahorro de tiempo.

- Se evitan equivocaciones.

1.3.1.5 Shitsuke (disciplina)
Su objetivo es lograr que lo métodos empleados se convierta en habitos y aceptar su
aplicacion. Su aplicacion esta relacionada a una cultura de auto ensefianza para hacer

duradero la filosofia de las 5S (Hernandez y Vizan, 2013, p. 41).

Siguiendo la estandarizacion de las normas aplicadas, se debe de generar un habito de una
cultura de autodisciplina, donde cada persona dentro del area de trabajo aplique las normas
y conceptos adquiridos, también se debe tener un control visual del entorno del puesto de

trabajo manteniendo consigo la 2da y 3ra S.

Ademaés Rajadell y Sanchez (2011, p.62), nos mencionan las ganancias que generara el

Shitsuke, estos son:
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- Lograr una cultura de sostenible, respeto y cuidado de los recursos que se tienen.
- Realizacion de las tareas de trabajo de manera equilibrada y sin errores.
- Mejora en las condiciones de trabajo.

- Desarrollar habitos positivos y buscar mejorar continuamente.

Esta etapa es sin duda la mas importante de las damas pasos vistos con anterioridad, puesto
que en €l se centra el futuro de una correcta implementacion de las 5S. Con los conceptos
recabados para esta investigacion se puede inferir que el compromiso es adoptar una nueva
cultura en este caso una cultura de trabajo, esto depende en gran medida a la voluntad de
cada miembro que conforma una compafiia, asimismo este compromiso es consolidar un
pacto entre trabajador/empresa con el Unico objetivo de lograr un bienestar no solo
econdmico sino también laboral, donde las condiciones de trabajo permitan la facilidad y
desenvolvimiento de las personas en un puesto de trabajo establecido evitando con ello
accidentes donde pueda poner en riesgos los recursos materiales y sobre todo el bien
humano. Todo ello, brindard una mejora en la calidad de las labores y sobre todo las ganas
de querer hacer las cosas ayudaran a lograrlo, puesto que todo éxito depende de la voluntad

de uno mismo.
1.3.1.6 Cumplimiento de metas

Para definir las metas, se deben establecer de manera anticipada los resultados observables
y medibles que se quieren alcanzar en forma programada con la finalidad de alcanzar los

objetivos propuestos en la linea de produccion y de la organizacion en un lapso de un afio.

Las metas estan denotadas como la medicion de logros especificos, estos deben basarse en
datos cuantificables que permitan verificar el avance y/o resultados obtenidos (Benjamin,
2007, p. 485).

En consecuencia, con la finalidad de facilitar la implantacion de metas, es conveniente
observar las siguientes etapas:
1ra Etapa: Reconocer y establecer el motivo general del area (asi como objetivos,

funciones, actividades y oportunidades de mejora).

2da Etapa: Reconocimiento de las diligencias claves del area y definicién de los
principales objetivos (examinar y jerarquizar las actividades que se desarrollan de forma

diaria
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3ra Etapa: Determinar cudl es la finalidad del trabajo de cada colaborador del area de

trabajo.

4ta Etapa: Generar un registro con los posibles logros que deben de alcanzar los miembros

del area en base al conocimiento de las funciones y la razén de ser de cada puesto.

5ta Etapa: Establecer las metas. Para definir las metas es necesario calcular el grado de

avance de estas. Con lo manifestado se representa la siguiente formula:

Formula 1 - Indicador de cumplimiento de metas

MA
Cumplimiento de metas = MP * 100%

Donde:
MA: Metas alcanzadas en el periodo establecido

MP: Metas planificadas en el periodo establecido

1.3.2 Variable dependiente: Productividad
Se entiende como productividad la relacion entre lo que se produce y lo que se consume
(Hernandez y Rodriguez, 2011, p. 26).

Se calcula de la siguiente forma:

Producto Productividad = Producto/Insumos = Resultado Insumos

La productividad es una manera més eficiente para originar recursos, estos son medidos en
bienes (como dinero), para ser rentables y competitivos a los individuos y sus sociedades
(Lopez, 2013, p.11).

La productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los

recursos empleados (Gutiérrez, 2010, p. 21).

Se presenta la siguiente formula empleada para determinar la productividad en esta tesis:

Formula 2 - Productividad

Productividad = Eficiencia x Eficacia
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Tipos de productividad

Parcial

Este indicador cuantifica la cantidad de produccion de un solo factor, por ejemplo la mano
de obra, capital, materiales, otros. Este indicador sirve para determinar la utilidad de cada

factor mencionado.

Factor Total
Este indicador enlaza la cantidad que se logra especificado en términos netos y la

sumatoria de todos los factores de insumo como capital y mano de obra.

Total
Es la medida entre la cantidad que se produce y los insumos empleados, estos pueden ser

manifestados en unidades fisicas 0 monetarias.

Factores que influyen en la productividad

Segun Martinez (1990), menciona que existen factores que afectan a la productividad esta

pueden ser agrupadas de la siguiente manera (p. 6):

Inversion: esta categoria tiene una influencia muy importante en la productividad de una
empresa, puesto que, esta tiene que realizar inversiones en equipos y maquinarias que estan

en funcion a las necesidades del mercado al que esta sumergido.

Investigacion y desarrollo: este punto contribuye en diversas formas al crecimiento de la
productividad. Un nuevo desarrollo de procedimientos y equipos que permitan realizar un

producto mas rapido y con menos mano de obra por unidad.

Mano de obra: Este bien repercute en gran proporcién en la productividad de la empresa,
pues es con este bien que se da inicio a la investigacion y al el desarrollo, y es en relacién

al desempefio como se mide la productividad.
1.3.2.1 Eficiencia

La eficiencia es el uso correcto de los métodos establecidos para lograr los resultados

esperados (Hernandez y Rodriguez, 2011.p.28).
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Por otro lado, la eficiencia es alcanzar un objetivo a un costo unitario bajo. Es decir, buscar
el uso correcto de los recursos que disponemos para lograr los objetivos que deseamos
(Mejia, 2010, p.2)

Por consiguiente, se entiende por eficiencia como la medida de los esfuerzos requeridos
para lograr los resultados deseados, estos pueden ser los costos, tiempo, materiales y

recursos humanos, etc. (Fleitman, 2008, p. 98).

Con las teorias recogidas se define el indicador de eficiencia como la relacion de recursos

necesarios entre recursos utilizados para elaborar cierta cantidad de productos.

Formula 3 - Eficiencia de proceso

Efici a = 100%
*
ciencia 0

Siendo:
HHR: Horas hombre reales

HHP: Horas hombre planificados

1.3.2.2 Eficacia

La eficacia se mide por los resultados, sin importar los medios ni los métodos con que se

lograron (Hernandez y Rodriguez, 2011, p.28).

Se entiende por eficacia al logro de objetivos y metas propuestas, en otras palabras, se

alcanzo los resultados que se esperaban (Mejia, 2010, p.2)

De acuerdo a estas teorias se define el indicador de eficacia como la relacidon entre la
produccion real de productos y la capacidad méxima de produccion, resultando un indice

en escala razon, como se va a continuacion:

Formula 4 - Eficacia de proceso

Efi ia = 100%
*
lcacia 0

Siendo:
PTP: Productos totales producidos

PTE: Productos totales estimados
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1.4 Formulacion del problema
1.4.1 Problema general

¢Cdémo la aplicacion de las 5S mejora la productividad en la linea de concentrados liquidos

de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018?

1.4.2 Problemas especificos

¢Cdémo la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en la linea de concentrados liquidos de

la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018?

¢Cdémo la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la linea de concentrados liquidos de la

empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018?
1.5 Justificacion del estudio

1.5.1 Justificacion Técnica

Los resultados conseguidos con la aplicacion de las 5S se dardn con un manejo éptimo de
los recursos el cual mejorara la productividad de la linea de concentrados liquidos donde se
presenta la problematica, puesto que, cada una de las etapas de las 5S permitird mejorar las
condiciones de trabajo, la calidad del proceso y producto, ademas de cumplir con los

pedidos programados.

1.5.2 Justificacion Economica
La aplicacion de las 5S lograra optimizar el uso de los recursos mediante la aplicacion del
orden, limpieza y autodisciplina para asi reducir los desperdicios, lograr evitar errores de

produccion y reproceso que afectan a la economia de la empresa.

1.5.3 Justificacion Social

Se busca mejorar los estilos y los ambientes de trabajo, creando una cultura de orden y
limpieza en la estructura productiva de la empresa, de esta manera se optimizan los
recursos y mejora la productividad. Ademas, se quiere consolidar un método de trabajo,

mejorar el clima laboral y generar confianza en todas las areas involucrados.

1.6 Hipotesis
1.6.1 Hipotesis general

La aplicacion de las 5S mejora la productividad en la linea de concentrados liquidos de la

empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.
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1.6.2 Hipdtesis especificas

La aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en la linea de concentrados liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

La aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la linea de concentrados liquidos de la

empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

1.7 Objetivos
1.7.1 Objetivo general

Explicar como la aplicacion de las 5S mejora la productividad en la linea de concentrados

liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

1.7.2 Objetivos especificos

Explicar como la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en la linea de concentrados

liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

Explicar como la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la linea de concentrados

liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

Entonces, se presenta una matriz de coherencia (tabla 4), donde se encuentran estan
establecidas los problemas, objetivos e hipotesis tanto generales como especificos de la

tesis presentada.
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Tabla 4. Matriz de coherencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERALES

¢Como la aplicaciéon de las 5S
mejora la productividad en la
linea de concentrados liquidos
de la empresa Tecnologia
Quimica y Comercio S.A, Huaral,

20187

Explicar cémo la aplicacion de las
5S mejora la productividad en la
linea de concentrados liquidos de
la empresa Tecnologia Quimica y
Comercio S.A, Huaral, 2018.

La aplicacion de las 5S mejora
la productividad en la linea de
concentrados liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica y
Comercio S.A, Huaral, 2018.

ESPECIFICOS

¢ Como la aplicaciéon de las 5S
mejora la eficiencia en la linea de
concentrados  liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica y

Comercio S.A, Huaral, 2018?

¢ Coémo la aplicaciéon de las 5S
mejora la eficacia en la linea de
concentrados liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica y

Comercio S.A, Huaral, 2018?

Explicar cémo la aplicacion de las
5S mejora la eficiencia en la linea
de concentrados liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica y
Comercio S.A, Huaral, 2018.

Explicar como la aplicacion de las
5S mejora la eficacia en la linea
de concentrados liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica vy
Comercio S.A, Huaral, 2018.

La aplicacion de las 5S mejora
la eficiencia en la linea de
concentrados liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica y
Comercio S.A, Huaral, 2018.

La aplicacion de las 5S mejora
la eficacia en la linea de
concentrados liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica y
Comercio S.A, Huaral, 2018.

Fuente: Elaboracion propia
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Il. METODO



2.1 Disefio y tipo de investigacion

2.1.1 Disefio de investigacion

La presente investigacion es de disefio cuasi experimental.

Segun Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014), en los disefios cuasi experimentales, el
sujeto de estudio no es asignado al azar a los grupos, sin0 que esos grupos ya estan

conformados antes del experimento: a estos se les denomina grupos intactos (p.151).

Por consiguiente, esta tesis por su alcance temporal es longitudinal, puesto que se recogen
datos en diferentes periodos de tiempo con el objeto de hacer inferencias con respecto a los

cambios producidos en la evolucion del problema, asi como de sus causas y efectos.

2.1.2 Tipo de investigacion

En la presente tesis el tipo de investigacion que se empleard sera aplicada, porque, se
utilizara la técnica y fundamentacién de las 5S para mejorar la productividad en el area de
concentrados liquidos. Se pone en funcionamiento los conocimientos adquiridos, a la vez
que se consiguen otros, después de implantar y sistematizar la practica basada en

investigacion (Vargas, 2009, p.159).

Por su nivel, esta investigacion es explicativa, puesto que se centra en explicar por qué
ocurre un fendmeno y bajo qué condiciones se manifiesta o por qué se relacionan dos o
mas variables (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.95). Puesto que, se tratara de
explicar como la aplicacion de las 5S mejora la productividad en la empresa Tecnologia

Quimica y Comercio S.A.

La tesis tiene por enfoque cuantificar la informacion, porque se utiliza la recoleccion y
analisis de datos para dar respuesta a las interrogantes de investigacion y comprobar las
hip6tesis establecidas anteriormente, ademéas con ayuda de la medicion numérica y la
estadistica se puede definir modelos de comportamiento de la poblacién sujeta a

investigacion (Gomez, 2006, p.60).
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2.2 Operacionalizacion de las Variables

Tabla 5. Matriz de operacionalizacion de variables

Siendo:
PTP: Productos totales producidos
PTE: Productos totales estimados

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR ESCALA
La Metodologia de las 5S es
utilizada para alcanzar y mantener | La metodologia tiene como objetivo MA
un entorno de calidad en una | especifico el orden y la limpieza, Cumplimiento de metas = 5% 100%
Variable o - - Cumplimiento de
. ; organizacion, a su vez ayuda a | Mediante la cooperacion de cada
independiente ) metas
transformar la organizacién en | miembro de la empresa, con la Raz
- . , azon
5S una organizacién de aprendizaje | finalidad ~de  generar  cambios Donde:
(L6pez-Fresno, 2016, p.8). importantes en los procesos. MA: Metas alca_n;adas en el periodo establecu_jo
MP: Metas planificadas en el periodo establecido
HR
Eficiencia = T 100%
La productividad mide la utilizacién Eficiencia Siend Razon
.. iendo:
Variable “La productividad es la forma | de los recursos necesarios para una HHR: Horas hombre reales
dependiente mas eficiente para generar | determinada produccion de un HHP: Horas hombre planificados
recursos midiéndoles en dinero, producto. Para estudiar las
para ser rentables y competitivos | variaciones de la productividad, se
a los individuos y sus sociedades” | analizara la eficiencia eficacia i = PTP
Productividad , . . Y . Eficacia = pTE*wO% Razén
(Lopez, 2013, p.11). respectiva al nivel de produccion de
la muestra. Eficacia

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblacién, muestra y muestreo
2.3.1 Poblacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), una poblacion esta denotado como el

conjunto de elementos sujetos a estudio, a los cuales se refiere el investigador (p.174).

La poblacion estd conformada por la produccion de insecticidas agricolas de la linea de
concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S. A, Huaral, 2018,
en un periodo de 30 dias (dicho periodo comprende dias laborables en un turno de 8 horas
diarias), con ella se realizara la medicion del nivel en la mejora de la productividad con

referencia a la implementacion de las 5S.

2.3.2 Muestra

Parte de la poblacion seleccionada, del cual se obtiene la informacion para el desarrollo del
estudio y con el cual se realizara la medicion y observacion de las variables objeto de
estudio (Bernal, 2010, p.161).

La muestra en la presente tesis estd conformada por la produccion de insecticidas agricolas
de la linea de concentrados liquidos en un periodo de 30 dias, puesto que nuestra muestra
fue elegida por conveniencia para esta investigacion, por lo tanto sera igual a la poblacién

establecida anteriormente.

2.3.3 Muestreo
Teniendo en consideracién que nuestra poblacion y muestra de estudio son iguales, en el
presente proyecto de investigacion no se usard una técnica de muestreo, puesto que,

nuestra muestra ha sido seleccionada de manera conveniente para la investigacion.

Asimismo Cardona (2002), manifiesta que cuando la muestra escogida es igual a la

poblacion seleccionada ya no es necesario realizar un muestreo (p.123).

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad

2.4.1 Técnica
Para Valderrama (2013), las técnicas de recoleccion de datos son las diversas maneras o

formas de adquirir informacion (p.194).

La técnica de recoleccién de datos que se utilizara en la presente tesis es la observacion,

con esto se registrara todos los efectos generados después de la mejora.
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2.4.2 Instrumento
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), un instrumento de medicion es un recurso
utilizado por el investigador para registrar datos o informacion sobre las variables en

estudio.

Es por ello que, la medicidn de la metodologia de las 5S, se empleara una ficha de registro
tipo auditoria o Check List, donde se verificara el avance en la consecucion del

cumplimiento las metas planteadas.

Por consiguiente, con respecto a los indicadores de cada dimensién de la variable
dependiente productividad, el instrumento para la recolecciéon de datos en esta
investigacion se desarrollara una ficha de registro tipo informe en el que se compararan los

datos medidos.

2.4.3 Validacion

La validez, se refiere al grado en que un instrumento mide realmente la variable, es decir,
mide con exactitud caracteristicas o dimensiones del objeto de estudio, (Hernandez,
Ferndndez y Baptista, 2014, p. 200)

Esta validacion de los instrumentos sera realizada mediante juicios de expertos con
experiencia en temas de produccion con la finalidad de determinar el correcto valor del
instrumento empleado, por el cual se tuvo la colaboracion de 3 ingenieros de la

Universidad César Vallejo sede Lima Norte (ver anexo 11):

Magtr.: Vilela Romero Luis DNI: 25607329
Mgtr.: Sunohara Ramirez Percy DNI: 40608754
Dr.: Malpartida Gutierrez Jorge DNI: 10400346

2.4.4 Confiabilidad

La confiabilidad de un instrumento de medicion se refiere al grado en que su aplicacion de
forma repetitiva al mismo objeto de estudio genera resultados iguales (Herndndez,
Fernandez y Baptista, 2014, p. 200)

La confiabilidad, dado que son datos recabados de la linea de concentrados liquidos de la

empresa, estos son oficiales y por consiguiente la confiabilidad se asume.
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2.5 Método de analisis de datos

Para el analisis de la informacidn recabada, se realizara con el programa SPSS version 22,
segun los resultados del analisis se procedera realizar la constatacion de las hipdtesis con el
estadigrafo de Wilcoxon para cada una de las hipdtesis, tanto general como especificas, a
objeto de tomar o rechazar la influencia positiva o negativa de la aplicacion de las 5S hacia
la productividad.

Ademas, se realizara un andlisis descriptivo, donde se dara a conocer los cambios
ocasionados por la implementacion de las 5S, puesto que se desea es explicar como se
genera una mejora en la productividad de la linea, es de gran utilidad el uso de
herramientas para el analisis como son los histogramas, las tablas, cuadros, entre otros, los
cuales permitiran realizar una interpretacion con mayor facilidad y ayudaran a la

descripcion de los cambios tanto en la variable independiente como dependiente.

Por otro lado, se realizara un andlisis inferencial mediante las contrastaciones de las
hipdtesis con la ayuda de modelos estadisticos para la comparacion de medias teniendo en
consideracion, si los datos son mayores a 30 se empleara Kolgomorov-Smirnov y si estas
son menores o iguales a 30 se realizara mediante la prueba de normalidad de Shapiro Wilk

todo esto para determinar si los datos evaluados son paramétricas o no.

En relacion a la tesis presentada, la prueba de normalidad a utilizarse sera Shapiro Wilk, en
virtud que nuestros datos corresponden a un periodo de estudio de 30 dias.

2.6 Aspectos éticos

En la presente tesis denominada Aplicacion de las 5S para mejorar la productividad en la
linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral,
2018, se realizo respetando los derechos intelectuales de autores de tesis, libros, revistas y
articulos que fueron consultadas en la investigacion, ademéas de ello se efectud las
referencias debidamente citadas y las cuales fueron mencionadas en las referencias

bibliogréaficas.

2.7 Desarrollo de la propuesta

Para la presente investigacion, el desarrollo de la propuesta busca dar a conocer la
situacion en que se encuentra la empresa actualmente, antes de la ejecucion de la

propuesta, para posterior a ello realizar la aplicacion de acciones proactivas, que busquen
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dar solucidn a las causas de la baja productividad y finalmente mostrar los resultados que

se obtuvieron con la propuesta de mejora proyectada.

2.7.1 Situacion actual

Tecnologia Quimica y Comercio, empez0 a realizar sus actividades el 18 de junio de 1996,
dentro de su gama de productos estan los de uso agricola, veterinaria y sanidad ambiental.
A ello le suma su crecimiento institucional, ya que cuenta con una certificacion de calidad
la 1ISO 9001 que refleja el compromiso de generar productos de calidad.

Misién

Innovar con soluciones y servicios de alto valor, percibido por nuestros aliados, clientes y
consumidores, con excelencia y rentabilidad.

Vision

Ser referente latinoamericano en servicios al sector agropecuario, con liderazgo reconocido

por el consumidor global.
2.7.1.1 Descripcion General de la Empresa

La empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, es una solida empresa del sector
agroquimico, dedicada a la produccion y comercializacion de plaguicidas y otros productos

quimicos.
Base legal

- Razon Social: Tecnologia Quimica y Comercio S.A
- Actividad Econémica: Produccion de plaguicidas
- Sector: Agroquimicos

Por consiguiente, se representa de manera grafica la organizacion estructural de la empresa
Tecnologia Quimica y Comercio S.A, la cual se encuentra estructurada de la siguiente

manera (figura 10):
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‘ Gerencia Genetal

‘ Sub Gerencia |

I [ [ I

frea de produccion ‘ frea de calidad ‘ ‘ Area de mantenimiento ‘ frea de administrativa

Recursos

—  Fungicida

Fuente: Elaboracién propia

- Herhicida

Fetilizantes

L Insecticida

| | Concentrados
emulsionatles

L Metamidofos

Figura 10. Organigrama estructural de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A

En esta figura, se aprecia las cuatro areas correspondientes a la empresa analizada, en
donde la linea de concentrados liquidos se encuentra localizada en el area de produccion de
insecticidas agricolas denominada Metamidofos. Esta linea como todas las demas depende
en primer lugar del visto bueno del area de control de calidad el cual garantiza la
composicion de los productos a envasar, luego de ello la otra area que esta en constante
comunicacion con la linea de concentrados liquidos es mantenimiento, pues al ser una linea
con la mayor produccién de la empresa se debe de supervisar firmemente el
funcionamiento de los equipos y por ultimo con el almacén, ya que es con ellos que se
realiza la constatacion de la cantidad de productos ingresados a su sistema con las ordenes
de trabajo, ellos ademas realizan el control y verificacién de los productos terminados
antes de ser despachados a los clientes, se podria considerar a ellos como los ultimos filtros

de la linea de concentrados liquidos y a su vez reducen las equivocaciones de produccion
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como por ejemplo: cajas con unidades incompletas, frascos mal tapados, etiquetas rotas,

variaciones en los pesos, entre otros.
2.7.1.2 Descripcion de los procesos productivos

La empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, cuenta principalmente con 7 procesos
respecto a la produccion de insecticidas agricolas en envases de un litro los cuales se

detallan a continuacién:

ENVASES: Los frascos en presentacion de 1 litro con la etiqueta correspondiente, son
colocados en el tambor giratorio, estos son revisados para asegurar el orden de pedido, el
lote y la fecha de vencimiento. También se realiza una inspeccion de los frascos, pues estos
pueden presentar grietas o roturas que posteriormente pueden causar derrames durante el

dosificado.

DOSIFICADO: Los frascos avanzan mediante la faja trasportadora hacia la maquina de
dosificado, en los frascos se dosificara 1000 ml de producto quimico, a su vez se asegura y

controla el peso de manera intermitente de cada frasco dosificado.

TAPADO: Los frascos ya dosificados con la cantidad requerida, seguira avanzando por la
faja transportadora donde un colaborador se encargard de tapar cada frasco de manera
manual, para ello se gradia la velocidad de la faja transportadora para dar tiempo de

realizar una correcta operacion.

SELLADO: Los frascos ya con las tapas colocadas avanzan hacia la selladora, donde se le
aplicara una temperatura de 100 °C para que el interior de la tapa se desprenda un
protector, el cual se adhiera de manera hermética a la boquilla del frasco, a medida que los
frascos avanzan se realiza una inspeccion por parte de uno de los colaboradores, el cual
verifica el correcto sellado del frasco para asi garantizar la conservacion del producto
quimico que se encuentra al interior. Ademas de ello, para complementar y asegurar el
sellado Optimo se toma una muestra de 12 frascos los cuales son introducidos al interior de
una camara de vacio, esta prueba lo realiza el area de calidad que después de 10 minutos

devuelve las muestras indicando al lider de la linea si el sellado fue el adecuado o no.

COLOCACION DE INSERTOS: Los frascos llegan a otro tambor giratorio, donde luego

se colocard los insertos a cada frasco. Los insertos colocados son una cartilla de extension
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informativa donde se menciona la composiciéon del producto, recomendaciones de uso y

aplicacion.

ENCAJADO: Como informacién de antemano se tiene, las cajas son enumeradas
previamente con datos relevantes como son las iniciales del colaborador a realizar el
encajado, fecha de la produccion y la cantidad de unidades que estan al interior de la caja,
una etiqueta es pegada en la cara de la caja como muestra del producto que esta en ella,

luego se procede a armar la caja colocandoles un separador de 12 unidades.

Teniendo como referencia lo antes mencionado se procede a colocar 12 frascos en cada
caja, luego se procede a sellar la caja con cola y cinta de seguridad, luego se conduce a

pesar cada caja para asegurar el peso de acuerdo a los formatos de envasado.

PALETIZADO: Las cajas son colocadas en una paleta, donde se apilard 50 cajas por
paleta, estas cajas apiladas seran envueltas con un plastico protector y luego se le colocara
un rétulo de identificacion el cual estd conformado por el nombre del producto, orden de

pedido, lote de produccion, fecha de vencimiento y cantidad de frescos.

Una vez realizado todo el proceso descrito, se realiza un control de las cantidades que se
envian al almacén, ademas de ello durante cada etapa del proceso se toman datos en los
formatos proporcionados y disefiados por la empresa, en donde se colocan pesos de los
frascos, muestra del sellado, pesos de las cajas a encajar, asi como también los datos de
todos los colaboradores de la linea, cddigos de los equipos utilizados y vistos buenos del

lider de la linea, el jefe de control de calidad y jefe de produccién.
2.7.1.3 Maquinarias y equipos

Actualmente, la maquinaria empleada en el proceso productivo de insecticida agricola en
la linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, estan
conformadas por dos tambores giratorios, una dosificadora, una selladora, una compresora,
una faja trasportadora y una balanza electronica, cuales se representan a continuacion
(tabla 6):
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Tabla 6. Maquinaria y equipos

Maquina o equipo Area Cantidad
Tambor giratorio Produccién 2
Dosificadora Produccién 1
Selladora Produccion 1
Comprensora Produccién 1
Faja transportadora Produccion 1
Balanza Produccién 2

Fuente: Elaboracién propia
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Por consiguiente, se presenta el DOP de la produccion de insecticidas agricolas:

Tabla 7. DOP de produccién de insecticida agricola (PRE-TEST)

Diagrama de operaciones de la produccion de insecticidas agricolas - Tecnologia Quimica y Comercio S.A
Empresa: Tecnologia Quimica y Comercio SA | Area: Produccion
Linea: Concentrados liquidos Proceso: Dosificacion y envasado del producto
Elaborado por: | Cesar Augusto Salazar Alfaro Producto: | 600 unidades de insecticidas agricola
Envases de 1 litro
Colocar los frascos en el tambor
1 giratorio
2 Dosificado
3 Tapar los frascos
4 Sellado de frascos
1 Inspeccion del sellado
I
Pegado de insertos en cada
> frasco
Colocar los frascos en cada caja
1 de 12 unidades
Resumen |
Simbolo Numero
7 6 Encajado
! I
1 7 Paletizado
Total 9 |
PRODUCTO FINAL

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 7, se presenta el DOP, donde se muestra las actividades alineadas para la
produccion de insecticidas agricolas en envases de 1 litro, cabe resaltar que este proceso es
repetitivo, hasta concretar la paleta con 50 cajas equivalente a 600 unidades de acuerdo a lo
programado en la orden de trabajo. Como se muestra en el DOP se determind que existen 7

operaciones, 1 inspeccion y 1 inspeccion/operacion en toda la linea de produccion.
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Tabla 8. Diagrama de flujo de produccidn de insecticidas agricolas

Diagrama de flujo de la produccién de insecticida agricola

Alimentador de Dosificado Tapado manual Maquina selladora Colocacion de Encajado Producto
botellas Insertos Terminado
- Las botellas Se procede a tapar Las botellas con Las botellas con
Inicio ingresan a la y las botellas con él imi Slbeslle far| Se coloca el
) producto quimico insertos en cada producto quimico .
dosificadora roducto quimico ; > . . . producto terminado
p q ingresan a la selladora botella %  ingresan a la caja de | -,
12 unidades en la zona recepcion
Si Si S
Si Si
Si
Se verifica el
sistema eléctrico ila .
yneumtico dosficacion es — AANTDES Termino
correcta? correcto? — ¢Las botellas (Cada botella Selcolocalarcnt
tienen el — tiene inserto? — N
sellado 6ptimo? de Segu”dad
No No
No
No No
Comunic’ar al jefe Revisar la llave de Reducir la
del area la compresora velocidad de la Verificar la Separar las botellas
faja temperatura de la sin inserto
selladora

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 8, se muestra el diagrama de flujo que comprende la descripcion de las
actividades a realizarse en la produccion de insecticidas agricolas. Como se puede notar en
el diagrama, el proceso inicia con el ingreso de los envases en presentacion de 1 litro al
tambor giratorio, luego se realiza una parada de 3 segundos en la méaquina de dosificado en
donde se llenara el producto quimico dentro de dicho recipiente, posteriormente el envase
dosificado avanza por la faja transportadora donde un colaborador realizara el tapado
manual de cada frasco, continua avanzando hacia la maquina de sellado el cual se le
aplicara una temperatura de 100°C. Seguidamente se le colocara un inserto con
especificacion técnicas de dosificacion y finalmente los envases correctamente procesados
se colocaran en cajas de 12 unidades el cual se apilara en una parihuela .Todos estos
procedimientos detallados en el diagrama de flujo son realizados de manera repetitiva hasta
completar una parihuela con 50 cajas por 12 unidades (teniendo en consideracion las
ordenes de trabajo).

Asi mismo, conociendo las operaciones en la linea de concentrados liquidos de la empresa,
en donde se detall6 cada operacion y cual fue la accion tomada si se presentase alguna
anomalia en la linea de produccidn, cuya produccién esta liderada por el lider de la linea en
conjunto con el jefe de produccion para asi garantizar el correcto funcionamiento de la

linea.

Debemos de tener en cuenta el estado actual, antes de la aplicacion de las 5S en la empresa
Tecnologia Quimica y Comercio S.A, con la finalidad de poder evaluar la eficiencia y
eficacia de la aplicacion y cuéles son los resultados obtenidos. La informacion recogida
sera Util para realizar un diagnéstico del estado del area de concentrados liquidos y
observar si se tienen nociones béasicas de las 5S como son el orden y la limpieza, de

acuerdo a los indicadores proyectados se tomaran los datos.
Aspectos de la circunstancia real de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A:

Formulacion del problema: Para evaluar la realidad problematica se tuvieron en
consideracién herramientas de calidad como el Ishikawa que mostré la baja productividad
en el area de concentrados liquidos (figura 5). Ademas de ello se realizé la matriz de
correlacion y Pareto y se resolvié que la mejor alternativa de solucion era la aplicacion de
las 5S.
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Tabla 9. Detalle de las causas establecidas en la realidad problematica

Causas Detalles
C7 | Faltade ordeny limpieza
C10 | Programas de produccion deficientes
C12 | Tiempos improductivos
C9 | Procedimientos inadecuados de trabajo
C9 | Espacios de trabajo mal distribuidos
C12 | Falta de estandares de trabajo
C5 | Falta de programas de mantenimiento
C6 | Uso inadecuado de las maquinas y equipos
C4 | Materia prima de baja calidad
C3 | Entrega de materia prima a destiempo
C2 | Falta de compromiso y motivacion del personal
C1 Falta de capacitacion del personal

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla 9, se muestra a detalle las causas de la realidad problemaética, estas estan
calificados de mayor a menor de acuerdo al puntaje obtenido en la matriz de correlacion
(tabla 1 y 2). Donde dicha matriz sirvio para identificar las causas de la realidad

problemdtica siendo la causa principal la falta de orden y limpieza, seguida programas de

produccion deficientes, tiempos improductivos, etc.

A continuacién, se presenta la siguiente tabla 10, donde se puede visualizar las causas que
maés inciden en la linea concentrados liquidos. Esto ha sido analizado mediante el diagrama

de estratificacion apoyada en la matriz de correlacion, luego se desarrollé un histograma

para una facil visualizacién (figura 11).
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Tabla 10. Diagrama de estratificacion

ESTRATIFICACION
CAUSAS
ESTRATOS | Causa | Causa | Causa | Causa | Causa | Causa | Causa | Causa | Causa | Causa | Causa | Causa | TOTAL
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Calidad 1 2 2 7 3 15
Procesos 0 3 4 3 10
Mantenimiento 2

Gestion 1 1 0 3 5

32

Fuente. Elaboracion propia

En conformidad a la tabla 10, se colocaron los datos totales de cada causa analizada en la
realidad problematica tomada de la matriz de correlacién, los puntajes permitieron decidir
cual area presentaba mayores problemas y dio como resultado la calidad seguida el
proceso, el cual podra mejorarse con la ayuda de la aplicacion de las 5S.

ESTRATIFICACION POR AREAS
50% -
45%
40%
35%
30%
25%

Fuente: Elaboracién propia

20%
15%
10%

5% 9%

0%

Calidad Procesos Mantenimiento Gestion

Figura 11. Estratificacién por areas

En la figura 11, nos permite observar de manera méas clara cual es el area que presenta mas

causas de la problematica, dando como respuesta la calidad con un 47% y procesos con un
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31%, puesto que, tuvieron mayor calificacién de acuerdo a lo observado en el area

investigada.
2.7.1.4 Analisis y presentacion de resultados (PRE-TEST)

Se puso en marcha el desarrollo de un Check List o ficha de registro tipo auditoria para
determinar el nivel actual del area de concentrados liquidos con respecto a la filosofia 5S.

La fuente mas certera son los colaboradores que laboran especificamente en dicha area.

Para realizar la estimacion de las 5S, se disefid un formato de evaluacion de las 5S tipo
ficha de registro de auditoria. En donde la calificaciéon fue la siguiente: 0 no hay
aplicacion, 1 con 20% de cumplimiento, 2 con 45% de cumplimiento, 3 con 65% de

cumplimiento y 4 100% de cumplimiento.

Por consiguiente, se muestra los datos del estado actual de la linea de concentrados
liquidos que han sido tomados en un periodo de estudio estimado, con la formula del

cumplimiento de metas, se procedio a medir las metas establecidas.

Para ello, se utiliz6 la formula del cumplimiento de metas, con el cual se buscé poder

afirmar si la aplicacion de las 5S es conveniente en esta area de la empresa.

En la tabla 11, se presenta el registro de datos de la formula del cumplimiento de metas, el
cual corresponde al control de una produccion de concentrados liquidos en envases de
1litro, en un periodo de evaluacion de 30 dias laborables del mes mayo - junio del afio

2018 en un turno de 8 horas.
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Tabla 11. Base de datos del Cumplimiento de metas antes de la aplicacion de las 5S

Formato de evaluaciéon de Cumplimiento de Metas - MAYO-JUNIO 2018
Nombre de la linea de produccién | Concentrados liquidos Fecha | 21/05/2018
Area | Produccién Elaborado por | Cesar Salazar Alfaro
Fecha Metas alcanzadas Metas planificadas Cumplimiento de metas
DIA 1 27 100 0.27
DIA 2 29 100 0.29
DIA 3 32 100 0.32
DIA 4 27 100 0.27
DIAS 27 100 0.27
DIA 6 30 100 0.30
DIA7 30 100 0.30
DIA 8 34 100 0.34
DIA9 35 100 0.35
DIA 10 27 100 0.27
DIA 11 27 100 0.27
DIA 12 31 100 0.31
DIA 13 29 100 0.29
DIA 14 29 100 0.29
DIA 15 27 100 0.27
DIA 16 31 100 0.31
DIA 17 30 100 0.30
DIA 18 27 100 0.27
DIA 19 31 100 0.31
DIA 20 27 100 0.27
DIA 21 27 100 0.27
DIA 22 31 100 0.31
DIA 23 35 100 0.35
DIA 24 34 100 0.34
DIA 25 30 100 0.30
DIA 26 31 100 0.31
DIA 27 31 100 0.31
DIA 28 27 100 0.27
DIA 29 27 100 0.27
DIA 30 31 100 0.31
Total 0.30

Fuente: Elaboracion propia

En conformidad a la tabla 11, se muestra los 30 dias antes de implementarse la filosofia 5S,
el puntaje del cumplimiento de metas es de 0.30. Puesto que, la calificacibn maxima es 4
puntos por meta, siendo 100 la calificacion maxima de las 25 metas por alcanzar en la

proxima auditoria a realizar.
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Tabla 12. Base de datos de la evaluacién de las 5S antes de su aplicacion

manos expertas

Linea: Concentrados Liquidos Fecha:21/05/2018

FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5S

7\ 7 r
Ta Confianza en AUDITORIA 5S - AREA DE PRODUCCION
\ g

SEIRI - SELECCIONAR

Las herramientas y equipos de trabajo estan en buenas condiciones para ser usadas

Las mesas de trabajo estan libres de objetos

Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos

Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccion, etc.)
El area esta libre de cajas, paletas u otros objetos que dificultan el inicio de los trabajos

W N|[(F-

~N O Wi~

Total

SEITON - ORDENAR
Lo necesario esta identificado correctamente
Las mesas estan en el lugar asignado para realizar los trabajos
Las areas estan debidamente identificadas
Los depositos de basura estan en un lugar adecuado
10 | Las indicaciones de las herramientas estan delimitadas

O |N |0

D)=~ O

Total

SEISO - LIMPIEZA

11 | Los planes de limpieza se realizan en las fechas establecidas

12 | Los materiales de limpieza estan organizados y tienen facilidad de acceso

13 | El &rea de trabajo se encuentra limpio

14 | Los equipos de proteccion personal se encuentran en buenas condiciones

15 | El acceso al &rea esta libre de polvo, basura u otros componentes que lo impiden

~NNDWIN|O|O

Total

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

16 | El colaborador cumple adecuadamente las 5S para lograr el orden y limpieza

17 | La normas son controladas mediante un formato que evidencian el programa de las 5S
18 | El colaborador esta en la capacidad de entender y cumplir el programa de las 5S

19 | El flujo de dosificado y el proceso son las adecuadas

20 | Laimagen del area de trabajo y equipos se mantiene en uniformidad en la planta

Al lm|lo—

Total

SHITSUKE — DISCIPLINA

21 | Hay un control de orden y limpieza

22 | Se cumplen con los programas de mantenimiento de los equipos
23 | Hay un reconocimiento de las mejoras

24 | Existe un programa de aplicacién de las 5S

25 | Se identifica la causa principal de la problematica de la empresa

W |~ OO0| -

Total
Calificacion 2

-

0 = No hay aplicacién

1 =20% de cumplimiento

2 =45% de cumplimiento

3 =65% de cumplimiento

4 =100% de cumplimiento
Fuente. Elaboracion propia
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En la tabla 12, se puede observar los datos recogidos de la linea de concentrados liquidos
de la empresa, donde se observa que el nivel de las 5S es minimo y que la S que posee
menor calificacion es la disciplina, puesto que, los lideres de linea tienen conocimientos de

orden y limpieza, pero no es aplicada de manera continua por los demés colaboradores.

SITUACION ACTUAL DE LAS 55

Promedio Total 27%
Disciplina [ NG 15%
Estandarizacion _ 20%
Limpieza | 35%

Fuente: Elaboracion propia

Orden | —— 30%
Seleccion | 35%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50%

Figura 12. Resumen actual 5S de la linea de concentrados liquidos

En la figural2, se puede observar que el nivel de las 5S en la linea de concentrados
liquidos de la empresa tiene un promedio de 27%, donde se muestra a su vez que no hay un
conocimiento de la metodologia de las 5S y que cada S no se cumple correctamente, donde

la cuarta y quinta S presentaba 20% y 15% respectivamente.

La finalidad de la aplicacion en esta investigacion es lograr que las 5S generen un
ambiente de trabajo limpio y ordenado, con seguridad, asi como también realizar las
actividades en el &rea de la mejor manera, contribuyendo consigo a la mejora de la
eficiencia en la utilizacién de los recursos como la mano de obra y eficacia en la cantidad

de bienes producidos.

Por consiguiente, se calculd la eficiencia y eficacia durante 30 dias, para observar
resultados antes de la implementacion de la filosofia 5S, el cual nos permitird recabar
informacion que servirdn para conocer las propuestas de mejora en las actividades del

proceso.

Entonces, se presenta los indices de eficiencia, eficacia y productividad, tomados antes de

la aplicacion de la metodologia de las 5S, en los meses de mayo y junio del 2018:
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Tabla 13. Base de datos de la productividad antes de la aplicacion de las 5S

Productividad - Proceso de concentrados liquidos - Tecnologia Quimica y Comercio S.A - MAYO - JUNIO 2018

Empresa: Tecnologia Quimica y Comercio S.A. Método: PRE - TEST
Elaborado por:  [Cesar Augusto Salazar Alfaro Proceso: Concentrados liquidos
Indicador Tecnica Instrumento Férmula
Eficiencia Observacion Ficha de registro Eficiencia = H:ﬁ *100%
Eficacia Observacion Ficha de registro Eficacia = % *100%
Productvidad Observacion Ficha de registro Productividad = Eficiencia * Eficacia
Fecha Mems Mz H gras Hombre Produtftos Tota!es Prc.)ductos Tota.les Eficiencia Eficacia Productividad
Reales (Hrs.) Planificadas (Hrs.) |Producidos (Cajas)| Estimados (Cajas) Total
DIA 1 5 8 750 1000 63% 75% 47%
DIA 2 6 8 850 1000 75% 85% 64%
DIA3 6 8 875 1000 75% 88% 66%
DIA 4 5 8 625 1000 63% 63% 39%
DIA 5 55 8 825 1000 69% 83% 57%
DiA 6 4.5 8 700 1000 56% 70% 39%
DIA7 45 8 600 1000 56% 60% 34%
DIA 8 5 8 575 1000 63% 58% 36%
DIA 9 6 8 625 1000 75% 63% 47%
DIA 10 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 11 5 8 650 1000 63% 65% 41%
DIA 12 5 8 600 1000 63% 60% 38%
DIA 13 5.5 8 550 1000 69% 55% 38%
DIA 14 5 8 550 1000 63% 55% 34%
DIA 15 6.5 8 825 1000 81% 83% 67%
DIA 16 6.5 8 800 1000 81% 80% 65%
DIA 17 5 8 675 1000 63% 68% 42%
DIA 18 5.5 8 850 1000 69% 85% 58%
DIA 19 4 8 675 1000 50% 68% 34%
DIA 20 5 8 575 1000 63% 58% 36%
DiA 21 6 8 600 1000 75% 60% 45%
DIA 22 5 8 625 1000 63% 63% 39%
DIA 23 5.5 8 875 1000 69% 88% 60%
DIA 24 5 8 500 1000 63% 50% 31%
DIA 25 6 8 725 1000 75% 73% 54%
DIA 26 4.5 8 625 1000 56% 63% 35%
DiA 27 6 8 850 1000 75% 85% 64%
DIA 28 4 8 675 1000 50% 68% 34%
DIA 29 5 8 700 1000 63% 70% 44%
DIA 30 6 8 825 1000 75% 83% 62%
TOTAL 125 240 20975 30000 66% 70% 47%

Fuente:Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 13, nos muestra que la eficiencia promedio es de 66%, la eficacia de

70% y nos arroja una productividad de 47%. Estas evaluaciones se realizaron en los meses

de mayo y junio comprendidos en 30 dias laborables, obteniendo valores bajos en

eficiencia, eficacia y productividad, el cual nos indica que existe bajo nivel productivo en

la linea de concentrados liquidos. Recordando que estos resultados fueron obtenidos antes

de implementar la metodologia de las 5S.
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2.7.1.5 Anadlisis de las causas

En esta seccion, se expone las principales causas que se reconocieron en el diagrama

causa-efecto (figura 5).
Causa: FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA

Existen diversos factores que incurren en el desorden y la falta de limpieza dentro del area
de trabajo donde se realiza el proceso de produccion de productos quimicos. Se han
hallado objetos, herramientas y materiales que no son necesarios, que estan ubicados en

lugares inadecuados.
Causa: PROGRAMAS DE PRODUCCION DEFICIENTES

Tener un programa de produccion deficiente, genera tiempos improductivos, ademas que
no se controla el consumo de la materia prima, el tiempo empleado para realizar una orden
de pedido, no se sabe con exactitud cuanta es la cantidad de productos que se producen.

Ademas, que no se utiliza los recursos de manera eficiente.
Causa: TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

Los tiempos improductivos fueron recabados mediante el formato de evaluacion de
eficiencia, estos estdn comprendidos en los tiempos de espera a la entrega de materia
prima, reproceso de productos por el uso inadecuado de la maquina de dosificado y

sellado, busqueda de las herramientas y materiales.
Causa: ESPACIOS DE TRABAJO MAL DISTRIBUIDOS

En el momento de la observacion realizada al area de concentrados liquidos no hubo una
correcta distribucién de espacios del area de trabajo, se realizan excesivos e innecesarios
traslados del colaborador y producto terminado. Por ende, se presenta a través del
diagrama de recorrido el trayecto que siguen los materiales, herramientas y personas en la

produccion de productos quimicos.

A continuacién se presenta fotografias del area de produccion, en la linea de concentrados

liquidos, antes de implementarse la metodologia 5S:
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La figura 13, nos muestra las cajas, etiquetas, envases con producto terminado y productos
de empaque desordenados y ambientes sucios. Esto se debe principalmente a que estos
materiales no son devueltos al almacén para su registro, sino son acumulados en la linea de

concentrados liquidos generando desorden y suciedad.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 13. Falta de orden y limpieza

Asimismo, se presenta una contaminacion cruzada, puesto que existen varios productos en
una misma zona de proceso, tampoco hay buenas practicas de almacenamiento, ya que los
productos estan expuestos a agentes externos como el polvo, contacto con otros productos
quimicos, la humedad o el sol. Las cajas que se observan en la imagen no nos indican que
productos estan en ella porque no existe un orden ni mucho menos una adecuada rotulacion
que permita su identificacion asi como tampoco permite una circulacion de los

colaboradores por el area por la falta de espacios.

Cabe recordar que el proceso responde a una orden de trabajo (OT) en el cual cada 50 cajas
de producto terminado apilado adecuadamente en una parihuela son inmediatamente

derivadas al almacén para su control y registro, por el cual lo que se presencia en la figura
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13 es un inadecuado orden de prduccion y limpieza por parte de los colaboradores y

encargados del area.

Por otro lado, se presenta la figura 14 en el cual se muestra la mala ubicacién de los
envases de plasticos en presentacion de 1 litro usados en la linea de produccion de

insecticidas agricolas.

-~

Fuente: Elaboracion propia

Figura 14. Mala ubicacion de envases

Ademas, se observa que los envases para el proceso estdn mal ubicados y existen
materiales innecesarios en el area de trabajo, como es el caso de las parihuelas que estan
desordenadas y muy cercana a la compresora y la carretilla hidraulica que se ha dejado
colocada en la parihuela con frascos. Debido a la gran cantidad de unidades de producto
quimico para producir se genera una acumulacion de los envases muy cerca del tambor
giratorio, generando desorden y dificultad para la movilidad del operario, esto debido en
gran medida a la inadecuada distribucion de espacios.

En la linea de concentrados liquidos existe demarcacion de espacios con lineas amarillas,
pero esto no fue realizado de acuerdo a las necesidades para realizar los trabajos, puesto

gue no se tomaron en cuenta que herramientas deben estar méas cerca de cada punto de
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trabajo y respetar dichos espacios, puesto que se colocan otras materiales en espacios

destinados a otros elementos.

Por consiguiente, se presenta la figura 15 donde se examina la falta de ubicacion y

sefializacion en la linea de produccién.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 15. Falta de ubicacion y sefializacion

En la figura 15, podemos observar los cilindros mal ubicados y falta de sefializacion de los
espacios de trabajo, de los equipos de primeros auxilios y los tachos para los residuos
generales. Los cilindros que se observan contienen productos quimicos que luego se
vertera en el tanque de formulacién para posteriormente ser derivado a la dosificadora para
su envasado, estos cilindros ya vacios, se acumulan en la linea ocasionando desorden y
aglomeracién de material innecesario en el proceso, ademas que obstaculizan el paso de los

colaboradores.

También existe una escaza presencia de rotulacion de los equipos contra incendios, puesto
que los productos que se producen en la linea son inflamables, falta de rutas de evacuacién
y zonas seguras ante futuras emergencias, asi como también sefialética del piso mojado, ya

que el tanque de recirculacion de agua fria genera algunos charcos en el piso y podria
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generar que los colaboradores sufran caidas al resbalarse y tampoco hay una adecuada
ubicacion para las mangueras usadas para el traspaso del producto quimico hacia el tanque
de formulacion, puesto que estan sueltas en el piso y podria ocasionar caidas al tropezarse

con ellas.

A continuacion, se expone la figura 16 donde se examina la mala colocaciéon de los
productos envasado en la linea de produccion.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 16. Mala colocacion del producto

La figura 16, muestra el producto envasado mal ubicado, puesto que el montacargas tiene
dificultad al ingresar a esa zona de recojo. Debido a la falta de materiales como son las
cajas, etiquetas, separadores, cola, folletos y cinta se seguridad, se realiza la produccién en
envases en blanco es decir sin las especificaciones descritas anteriormente, esto ocasiona
que el producto envasado pueda caerse al ser apilado en las parihuelas y con mucha mas

razon al ser trasladados a otro lugar.

A demaés de ello, al realizarse el envasado en envases en blanco podria generarse un cruce
de productos si no existiera una acertada rotulacién, puesto que no es la Unica area de

produccion que realiza estas tareas cuando existe falta de materiales para el proceso.
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Otra de las causas analizadas se muestra en la figura 17 donde se observa la mala
delimitacion del area de produccion de concentrados liquidos, asimismo se aprecia la
rampa que dificulta en el ingreso del montacargas hacia el producto terminado, espacios
libres y mal utilizado. Ademas, se observa que los equipos de primeros auxilios como el
extintor se encuentran cerca de los cilindros para formulacion pues estos son inflamables y
ante un posible incendio seria muy peligroso poder utilizar este equipo de primeros

auxilios.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 17. Mala delimitacion de espacios

2.7.2 Propuesta de mejora

Después de analizar los problemas y realizar la recopilacion de datos de la situacion actual
del area investigada de la empresa, se determind tres opciones de solucion las cuales
fueron decididas por criterio del investigador e investigaciones previas. Las cuales fueron
analizados por juicio de factibilidad, sostenibilidad, costo de su implementacién, en donde
se obtuvo como mejor alternativa de solucion la aplicacion de la metodologia 5S para

mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa.
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De acuerdo a la tabla 14, se muestra las alternativas de solucién, donde dichas alternativas
se miden por criterios en un rango de valor de (1 a 4), siendo (4) muy conveniente, (3)

conveniente, (2) poco conveniente y (1) no conveniente.

Tabla 14. Alternativas de solucion de las principales causas

Alternativas de solucion Factibilidad | Sostenibilidad | Costo de implementacion | Total
5s 4 4 4 12
Mejora de proceso 3 2 1 6
Ciclo de Deming 3 3 2 8

Fuente: Elaboracion propia

Podemos observar en la tabla 14, los criterios establecidos para determinar una alternativa
de solucion para los problemas presentados en la presente tesis, donde de acuerdo una
evaluacion se eligi6 a las 5S , puesto que tiene una factibilidad de cuatro el cual nos indica
el aprovechamiento de medios imprescindibles para concretar los objetivos, sostenibilidad
cuatro, nos indica que esta alternativa se puede amparar al paso del tiempo, costo de
implementacion cuatro, se refiere al costo por implementarse la propuesta de solucidn,
finalmente la suma total de los criterios fue doce, el cual hace referencia a que la

alternativa de solucion de las 5S esta por encima del resto de alternativas de solucion.

Por ende, para dar solucion al problema presentado se empleara la metodologia 5S previo a
un analisis de alternativas de solucion, aplicando criterios que concuerden a las
necesidades de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A y que en consecuencia se
mejore la productividad del &rea de produccion.

Finalmente, se propone ejecutar la aplicacion de la metodologia de las 5S, ya que de
acuerdo al analisis previo de las alternativas de solucion y restricciones que presentan en el
proceso productivo de la empresa, puesto que el desorden y la falta de limpieza, impiden
que los procesos terminen dentro del tiempo programado, es por ello que mediante la

aplicacion de las 5S se busca mejorar la productividad de la linea concentrados liquidos.

Como propuesta de mejora en el area de concentrados liquidos, se propone la siguiente

secuencia para la aplicacion de las 5S:
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Tabla 15. Secuencia para la implementacion de las 5S

Secuencia Implementacion de las 5S Descripcion
Dar a conocer los problemas principales del area
1 Anuncio y creacion de un comité de 5S'y especifico y aplicacion del programa 5S, crear un comité
equipos de apoyo integrado con diversas areas de la empresa.
2 Definicién y promocion de las 5S Preparacion de afiches de informacion y videos para

impulsar la filosofia 5S.

Capacitacion a los lideres de implantacion de
3 las 5S

Se desarrollara la capacitaciéon de los lideres del comité
58S.
Dar a conocer los objetivos generales de las 5S.

Elaboracion del plan de actividades de la

Se elaborara un plan de implementacion de las 5S.

4 implementacion de las 5S Diagrama de actividades.
Se identifica el area a mejorar.
5 Se separa lo que sirve de lo que no sirve.

Aplicacion y ejecucion del

Se notificara la eliminacion de los desechos.

SEIRI Auditoria de la 1S.
Se evaluara el uso frecuente de cada herramienta para ser
ordenados.
6 Aplicacién y ejecucion del Se definen y rotulan los lugares para cada herramienta.
SEITON Sefalizacion de areas de trabajo.
Auditoria de la 2S.
Se designa a los responsables de limpieza.
7 Aplicacién y ejecucion del Se continta con las 2S anteriores.
SEISO Auditoria de la 3S.
8 Aplicacién y ejecucion del Se presenta medidas de mejora.
SEIKETSU Auditoria de la 4S.

Se refuerza el compromiso de responsabilidad, honestidad

9 y puntualidad.
Aplicacién y ejecucion del Auditoria de la 5S.
SHITSUKE
Se realizara una auditoria general, para verificar el
10 Auditoria general cumplimiento de las 5S.

Fuente. Elaboracion propia

A Continuacién, se presenta el cronograma proyectado para la aplicacion de la

metodologia de las 5S, donde queda especificado cada actividad a realizar, el tiempo de

ejecucion, las personas responsables de su ejecucién, el cronograma fue disefiado por el

investigador el cual sera presentado al comité de 5S para su aprobacién, donde en primer

lugar se realizara el anuncio de la aplicacion de las 5S y creacion del comité en donde se

dard apertura de la metodologia, la correcta utilizacion del tiempo y seguimiento del

cronograma dependera fundamentalmente del compromiso de todos los colaboradores de la

empresa, puesto que esto permitira cumplir con los tiempos predeterminados en el

cronograma (tabla 16).
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Tabla 16. Cronograma de actividades de aplicacién de las 5S

N° Actividades Responsable Agosto Setiembre Octubre Noviembre
1123 |4(1|2|3|/4{1]|2|3|4(1(2|3|4

1 Anuncio y creaciéon | Gerencia general
de un comité de 5S
y equipos de apoyo

2 Definicion y Comité 5S
promocion de las
58
3 Capacitacion a los Comité 5S y jefes
lideres de de area
implantacién de las
58
4 | Elaboracion del plan Comité 5S

de actividades de la
implementacion de
las 5S
5 Aplicacién y Comité 5S
ejecucion del
SEIRI
6 Aplicacién y Comité 5S
ejecucion del
SEITON
7 Aplicacién y Comité 5S
ejecucion del
SEISO
8 Aplicacién y Comité 5S
ejecucion del
SEIKETSU
9 Aplicacion y Comité 5S
ejecucion del
SHITSUKE
10 Auditoria general Comité 5S

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 16, se presenta el periodo de tiempo en el cual se ejecutara cada actividad de la
implementacion de las 5S, delimitado por semanas en un lapso de 4 meses, donde esta
separada en 10 actividades asignadas a cada responsable. Por medio del presente
cronograma de actividades para la aplicacién de las 5S fue creada una secuencia en

periodos de tiempos para lograr la consolidacidn de esta herramienta de ingenieria.
2.7.2.1 Presupuesto del Proyecto

A continuacion, se presenta la inversion requerida para poner en marcha la aplicacion de la
metodologia de las 5S en la linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia

Quimica y Comercio S.A:
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Tabla 17. Presupuesto de inversién del proyecto

Actividad Costo de Coto de
materiales horas hombre

Anuncio y creacion de un comité de 5S y equipos de apoyo S/.50.00 S/.100.00
Definicién y promocion de las 5S S$/.100.00 S/.80.00
Capacitacion a los lideres de implantacién de las 5S S/.80.00 S/.200.00
Elaboracion del plan de actividades de la implementacion de las 5S S/.50.00 S/.140.00
Aplicacion y ejecucion del SEIRI S$/.100.00 S/.150.00
Aplicacién y ejecucion del SEITON $/.100.00 $/.150.00
Aplicacion y ejecucion del SEISO S/.100.00 S/.150.00
Aplicacion y ejecucion del SEIKETSU S/.100.00 S/.150.00
Aplicacién y ejecucion del SHITSUKE S/.100.00 S/.150.00
Auditoria general S/.300.00 S/.200.00
Sub total $/.1080.00 S$/.1,470.00

Presupuesto de inversion $/.2,550.00

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 17, se determina el presupuesto para la implementacion de la metodologia de
las 5S, dicho costo de inversién aproximada de 2,550.00 soles (dicha inversién estara
sujeta a cambios durante la ejecucion de la implementacion de las 5S). Este presupuesto
esta asignado a cada una de las 10 actividades descritas tanto en el cronograma como en el
presupuesto de inversion, dichos costos estdn enlazados a costos de materiales y costo de

horas hombres.

2.7.3 Ejecucion de la Propuesta
A continuacién, se detallara la implementacién de la metodologia 5S en el area de

produccion delimitado en la linea de concentrados liquidos:
2.7.3.1 Anuncio de la implementacién del programa 5S

Como primera medida tomada y teniendo claro la necesidad de que los colaboradores
conozcan la razon de la introduccion de la metodologia 5S en la empresa Tecnologia
Quimica y Comercio S.A., especificamente en la linea concentrados liquidos, la gerencia
general entiende los multiples beneficios de esta metodologia, puesto que muchas
organizaciones la vienen implementando para solucionar problemas internos como errores
de procesos y enfrentarse a problemas econdémicos debido a otros factores. Se procedid a

comunicar a las diversas areas de la empresa, dandoles a conocer que la gerencia general
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entiende las virtudes de las 5S y que daré facilidades fisicas y organizacionales necesarias

para dar inicio a la implementacion de las 5S.
2.7.3.2 Compromiso de la alta direccién

Con la participacion de los jefes de las areas y asistentes, se llevd a cabo la reunion

presidida por la gerencia general, dicha reunion tuvo una duracién maxima de 40 minutos.

Tomada la decision, la gerencia general demuestra su compromiso, tanto al inicio, como al
final de la implementacion de la 5S, siendo la motivacion la cooperacién de un trabajo en
equipo. La etapa de preparacion para la metodologia 5S comienza con un anuncio
contemplada en un acta de reunién (figura 18).

/ — \
7" Confianza en

manos expertas
\_~

ACTA DE REUNION

En la ciudad de Huaral, el 13 de Setiembre del 2018 la gerencia general toma la decision de
implementar la metodologia 5S en la linea de concentrados liquidos perteneciente al 4rea de
produccion, con el compromiso de posteriormente de aplicarla a las demas reas, por consiguiente
la gerencia general se compromete a dar las facllidades y apoyo para garantizar la comrecta
implementacién.

En sucesivo se llamara a una reunion para conformar un comité de apoyo.
Firman los presentes en dicha reunion:

8r. Guema, Rene

Sr. Fernando, Otero

Sr. Egusquiza, Renzo

Fuente: Elaboracién propia

Huaral, Setiembre del 2018

Oficina principal: Calio Rend Deseartes 311, Urb. Santa Raguel, 2da cmpn Ae. Lima-Per(
Plania Huaral: Calie |3 esperarza Mz s/n” Ide 11- Cabuyal / Huaral
Telf. 01-6126555

K Pagina wabx hitp/Mww e com pel

Figura 18. Acta de compromiso de la implementacién 5S
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De acuerdo a la figura 18, se muestra el Acta de reunién del compromiso de la
implementacion de la metodologia de las 5S, donde firmaron los jefes del area de
produccion, en la reunidn se preciso que tanto los jefes de las areas de produccion como las
demas areas tenian el trabajo de promocionar y mantener las 5S una vez que se logre la
implementacion, asi como también que se haga extensivo la aplicacion en las demas areas
de produccién exhortando a todos los colaboradores tanto de las lineas, administrativos,
almacén, mantenimiento y calidad para lograr afianzar una eficiente aplicacion de la

filosofia japonesa como son las 5S.

Ademas, en la figura 19, se puede observar el inicio de la reunién, donde se firmo el

compromiso para dar la apertura a la ejecucion de la implementacion de las 5S.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 19. Inicio de la reunion

2.7.3.3 Conformacién del Comité 5S

El equipo de trabajo estd conformado por todos los colaboradores del area, este grupo de
trabajadores se encargaran de llevar a cabo todas las actividades a desarrollarse para
implementacion, ademas de aprender los conceptos brindados en las capacitaciones y/o
charlas, con la finalidad de promover nuevas de ideas de mejoras. El area de produccion de

la linea de concentrados liquidos esta conformada por 5 colaboradores, donde las
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operaciones de produccién se realizan en una jornada de trabajo de 8 horas contempladas

por los dias de lunes a sabados.

Gerente General
Auditor general 5S

2 Supervisor de Produccion y HSQ
) Auditor 5S
o
S |
N
3 Presidente comité 58
':85 Jefe de produccion
w
>
[
[<B]
Z
Secretario del comité Facilitador
Colaborador de produccién Jefes de areas

Figura 20. Estructura del comité 5S

La conformacion del equipo quedé evidenciada en la siguiente Acta de Conformacion del

comité 5S (figura 21):

Se realiz6 una reunion con la gerencia general, jefes de area y asistentes, por lo cual se
acord6 constituir un comité 5S que se encargue de la supervision de la correcta
implementacion, ademéas se decidié elegir como presidente del comité 5S al jefe de
produccion y como auditor auxiliar de las 5S al supervisor de produccion y sistemas HSQ.
Sobremanera, como se muestra en la figura 20 mediante una estructura del comité de 5S se
demuestra el compromiso de todas las personas involucradas en la implementacion de las

5S, puesto que estan asumiendo con responsabilidad las funciones que se les otorgan.
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ACTA DE CONSTITUCION
Comité 58

En la ciudad de Huaral, el 14 de Setiembre del 2018 la comision presidida por el Sefior Rene
Guerra Bacilio de laempresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A., procede a levantar |a presente
Acta de comisién de Constitucién del Comité 5s.

Se acuerda nombrar a las siguientes personas: al Sefior Rene Guera Bacilio como presidente y
al Sefior Cesar Salazar Alfaro como secretario.

Sr. Atalaya, Ayner Firma, 4@

Fuente: Elaboracion propia

Sr, Elescano, Jullo - Firma,
Sr. Flores, Félix Firma,
Sr. Gonzales, Maicol Firma,

Huaral, Setiembre del 2018

Oficina principal. Cafie Roné Descartes 311, Ui, Santa Raquel, 2da etapa Alo. Lima-Pert
Planta Huaral: Calle la esperanza Mz sin® lole 11- Cabuyal / Huaral

Tell. 016126665
\ Pagina web: hllpiwww.1qe.com pef /

Figura 21. Acta de constitucion del comité 5S

2.7.3.4 Responsabilidades en la implementacion de las 5S

Dentro de las funciones de cada integrante del equipo de trabajo, se presenta algunas

definiciones:

Dentro de las principales funciones de los integrantes del area de trabajo estan:

1.
2.

Repasar los conceptos de la metodologia 5S.

Generar nuevas ideas de mejoras.

Realizar todas las acciones acordadas previamente en cada fase de la
implementacion.

Dar seguimiento y motivacién a cada integrante para garantizar el cumplimiento de

la implementacion.
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Ademas, se procedid a realizar la tabla de responsabilidades donde los encargados son el

presidente y secretario del comité 5S

Tabla 18. Cuadro de responsabilidades del Comité 5S

RESPONSABILIDADES DEL COMITE 5S

N° Nombres Responsabilidades Tareas
- Proyectar planes para el desarrollo de las
01 Cesar Salazar Planeacion actividades de implementacion.

- Lanzamiento y promocion de las actividades.
- Gestionar los recursos que se requieren para la
implementacion.

- Convoca a las capacitaciones y/o reuniones del
tema 5S.

- Dirige las reuniones 5s y participa en el desarrollo
de las actividades propuesta.

- Hacer respetar los cronogramas de reuniones y
charlas.

- Fomentar el trabajo en equipo y compromiso
hacia la mejora continua.

- Dar seguimiento del cumplimiento de los planes
03 Rene Guerra Verificacién proyectados_

02 Rene Guerra Realizacion

- Hacer auditorias relacionadas con las 5S.

- Expandir la implementacién de las actividades de

04 Cesar Salazar Actuar mejora.

- Llevar un registro de control de las actividades,
resultados y pasos a seguir.

- Presentar acciones de mejora.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 18, se observa las responsabilidades y tareas que cada colaborador del comité
de las 5S debe de asumir, donde dichas las responsabilidades y tareas estan lideradas por el
presidente y el secretario del comité de las 5S, donde estas personas como cabezas del
comité 5S puesto que poseen conocimientos en esta herramienta de ingenieria por ende
deben de guiar a los deméas colaboradores de la linea de concentrados liquidos a la

consolidacion de esta metodologia.
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2.7.3.5 Definicion del alcance del proyecto
En el presente trabajo de investigacion se evaluara los niveles de productividad en la linea
de concentrados liquidos, la investigacion abarca unicamente a la produccion de

insecticidas agricolas liquidos en envases de 1 litro.

LINEA DE PRODUCCION I

Fuente: Elaboracion propia

!_ ESPACIO DE | I

PRODUCTO .
! TERMINADO I

ESPACIO DE MATERIAL DE EMPAQUE

Elaborado por: Cesar Salazar Alfaro
Aprobado por: Fernando Otero Gutiérrez

OZ1avsYd

I ESPACIO DE FORMULACION

p— i — s —
* EQUIPOSDE -
| PRMEROS

AUXILICS
|._

ENTRADA Y
SALIDA

Ifecha: 04-09-18
Area: Produccion

ESPACIO DE CILINDRO PARA FORMULACION

I

Figura 22. Plano de distribucidn del area de produccion

En la figura 22, se presenta el plano de distribucion del area de produccion, se resalta que
la linea de concentrados liquidos esta cercana al &rea de formulacion del insecticida
agricola, donde dicha formulacion luego es derivada y empleada en la linea de
concentrados liquidos. Esta figura nos da a conocer la distribucion de espacios para la
produccion de insecticida agricola, desde la zona destinada a los materiales, linea de
envasado y zonas para el producto terminado, teniendo en consideracion que el line esta
compartida con el area destinada a la formulacion, donde se respetara dichos espacios

preestablecidos durante el proceso de envasado.

2.7.3.6 Entrenamientos y capacitaciones

En esta etapa del proyecto de investigacion, el encargado de realizar el triptico informativo
y fomentar la metodologia de las 5S, fue el secretario del comité de 5S, el cual realizé el
tema, los materiales para las capacitaciones y las coordinaciones previas para que la

metodologia de las 5S sea de facil entendimiento para los participantes.
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ma Caofianza en

Temer lo
necesario

Fuente: Elaboracion propia

HACIA EL CAMINO DEL ORDEN Y LA
LIMPIEZA

Capacitacion: Conociendo Ia metodologia de las 55
Elaborado y presentado por. Comité 5SS

Figura 23. Triptico de capacitacién de las 5S

En la figura 23, se muestra la portada del triptico empleado en la capacitacion de las 5S, el
cual fue elaborado y presentado por el comité de las 5S. La capacitacion estuvo presidida
por el supervisor de produccién y sistemas HSQ. La frase que se propuso fue HACIA EL
CAMINO DEL ORDEN Y LA LIMPIEZA propuesto por el presidente del comité 5S (ver
anexo 10).

2.7.3.7 Capacitacion a los lideres de la implementacién de las 5S

Las capacitaciones que se presentaron fueron realizadas en una sesién. En esta
capacitacion se cont6 con la presencia de los miembros del comité 5S, colaborados de la
linea de concentrados liquidos y otros invitados de otras areas. La capacitacion se realizo el
lunes 17 de Setiembre del 2018 con una duracion de 2 horas y su exponente fue el
Ingeniero Fernando Otero, el cual es parte de la empresa y actualmente es Supervisor de
produccion ademas especialista en temas de calidad, seguridad industrial y mejoras de

procesos.

Las siguientes capacitaciones se realizaron en fechas intercaladas: martes 18 de setiembre

y miércoles 19 de setiembre, todos con una duracion de 1 hora. Las capacitaciones fueron
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supervisadas por el comité de 5S.Las capacitaciones fueron realizadas en el comedor de la

empresa Yy la comunicacion de dichas capacitaciones fue avisada con anticipacion

Durante la capacitacion se buscd en estimular la participacion de los participantes,
sugerencias e intercambiar ideas de mejora con la finalidad de fomentar un clima

confortable.

Listado de asistentes a la capacitacion
Empresa Tecnologia Quinica y Comerio

N Apelidos y Nombres Rrea

" (?Wm L/ @wdaw

. Jo/zo (f/m/za ' /‘%dmwl
g c ATa/aya Hiner (/)fulvuwn
g ) 16 el Chres Wamﬁt
™ B
S S gasr’* Paniel (/“gobowoﬂ/
HE R R Fodeeich
"y EsTde  Adan Peodoxcio

| Okpgetapi Dosd Plodowih

. gaﬁm /QMA@ ?Mobweﬂ

i Towss T Propoguiols

2 (caome Cuids Producusr

Figura 24. Registro de asistentes a la capacitacion

En la figura 24, se muestra la lista de los colaboradores de distintas areas de produccion
presentes en la capacitacion de introduccion de la metodologia 5S, asi como también los
miembros de la linea de concentrados liquidos, la capacitacion en primera instancia estuvo
dirigida a los lideres de cada linea de produccion, puesto que ellos seran quienes como
manera introductoria compartiran dichos conocimientos recibidos en la capacitacion,

recalcando que existiran otras capacitaciones a lo largo de la implementacion de las 5S.

Posteriormente, se presenta la figura 25 donde se observa el inicio de la capacitacion a la

introduccion de la metodologia de las 5S.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 25. Inicio de la capacitacion

En conformidad a la figura 25, se muestra el inicio de la capacitacion de la metodologia de
las 5S presidida por el supervisor de produccion el Ingeniero Fernando Otero, quien se
encargara de compartir sus conocimientos y experiencias de manera didactica y sencilla
con la finalidad que los asistentes a la capacitacién puedan entenderla para luego aplicarla

en sus areas de trabajo, para asi seguir avanzando en la ejecucion de la metodologia 5S.

A continuacion, se procede a la implementacién de la primera S, el cual comienza con la

etapa de Seleccionar:
2.7.3.8 Paso 1: Implementacion y aplicacion del SEIRI - SELECCIONAR

Lo primero que se realizo fue una inspeccion de todos los sectores del area de produccion
en la linea de concentrados liquidos, ademé&s de seleccionar los elementos, materiales,

herramientas, entre otros, que se consideren innecesarios.

Se seleccionaron los elementos a eliminar y posterior a ello el jefe del area los elije. Luego
se procede a la aplicacion de la 1ra S cumpliendo con los pasos establecidos previamente

para asegurar una buena implementacion de las 5S.
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También se tuvieron las siguientes consideraciones:

- Impedir la acumulacion de objetos: Muchas personas tienen la idea de acumular
objetos inutiles con la finalidad de poder usarlas algin dia lo cual no siempre
ocurre.

- Separar lo que no sirve: En diversas ocasiones, ya sea en el hogar o en el centro
de trabajo, guardamos cosas que no necesitamos para realizar alguna tarea y esto
también ocurre en esta area de la empresa.

- No pedir elementos en cantidad: A menudo estos materiales son mal utilizados, a
su vez impiden la iniciacion del trabajo, que también generan cruces de orden de

produccion.

Por consiguiente, se tuvo en consideracion los siguientes criterios de clasificacion de los

elementos:

< Estado actual Accion requerida
g_ J \ J
s \ - N
S Dafado —> Eliminar
6 J \. J
S - \ - \
8 Defectuoso — Mover, eliminar, reparar
© Elementos ) L )
w
2 No se usa — [ Reubicar
% J
LL ' \

Sin especificacion | > [ Mover, eliminar ]

Figura 26. Criterios de clasificacion de elementos

La figura 26, describe algunos criterios generales que se utilizo para clasificar y evaluar los
elementos presentes en la linea de concentrados liquidos y cuales seran las acciones finales

respectivas.

Para la separacién de los elementos innecesarios en diversos sectores del area de
produccion en la linea de concentrados liquidos, se decidi6 usar la herramienta de
organizacion y separacion también conocida como tarjetas rojas, que consiste
principalmente en etiquetar los elementos para poder ser enviados a otros sectores del area
en donde se les pueda dar un mejor uso o por el contrario se colocara la razén de no se usa,

defectuoso, dafiado o sin especificacion del area de tratada.
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Como resultado de la primera S, se procedi a la recoleccion de informacion de las tarjetas
rojas que se colocaron a los diversos elementos en el area de produccion, En la tabla 19, se
observa el registro de los elementos de las tarjetas rojas, con el cual se logr6 mejorar los
espacios Utiles y reducir el tiempo para acceder a las herramientas, materiales y otros
objetos.

Tabla 19. Registro de elementos de tarjetas rojas

REGISTRO DE ELEMENTOS DE TARJETAS ROJAS
Realizado por: Cesar Salazar Alfaro
Area: Prod'uccién Linea: Concentrados liquidos
N° Area Elemento Cantidad Ubicacién Categoria Tipo Razon Accion
requerida
01 | Produccion | Balde goma 1 Mesa de Necesario Insumo Otros Otros
proceso
02 | Produccién Tablero 1 Mesa de Necesario Otros Otros Reubicar
proceso
03 | Produccion Cintero 1 Mesa de Necesario Insumo Otros Otros
proceso
04 | Produccién | Calculadora 1 Mesa auxiliar Innecesario Otros No se Mover a
usa estante
05 | Produccion Folder 1 Mesa auxiliar Innecesario Otros Otros Eliminar
06 | Produccién Tijeras 1 Mesa auxiliar | Innecesario Herramienta Otros Mover a
estante
07 | Produccion Llave 1 Mesa auxiliar | Innecesario Herramienta Dafado Eliminar
inglesa
08 | Produccion | Desarmado 1 Mesa auxiliar Innecesario Herramienta Dafiado Eliminar
restrella
09 | Produccién Cinta de 4 Mesa de Necesario Insumo Otros Otros
embalar proceso
10 | Produccion Cintas 50 Mesa de Necesario Herramienta Otros Otros
proceso
11 | Produccion Parihuela 20 Patio Necesario Insumo Otros Otros
12 | Produccion Balanza 2 Mesa de Necesario Herramienta Otros Otros
proceso
13 | Produccién Cilindros 10 Patio Innecesario Otros No se Reubicar
usa

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla 19, se puede observar todos los elementos que seran reubicados, movidos,
eliminados o reciclados, muchos de ellos no son utilizados en la linea de proceso, el cual
dificulta una correcta clasificacion de las herramientas, esto a la vez genera una pérdida de
tiempo localizando las materiales y/o herramientas requeridos para el proceso de

produccion.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 27. Seleccionando lo innecesario

La figura 27, se puede observar la separacion de los elementos considerados como
innecesarios y se procedid a evaluar sus destinos finales, en dicha tarea se procedio a

eliminar 6 elementos innecesarios presente en la linea de produccion.

Los beneficios que se logran en la primera S son:

- Se logra incrementar espacios que no se utilizaban adecuadamente.

- Los integrantes del area de produccién toman conciencia del valor real de las cosas,
es por ello que se logra separar lo innecesario.

- Se observa un cambio en el area de trabajo puesto que se evité la acumulacion de
elementos que no se utilizan.

- Se pudo mejorar en el pensamiento y frases como “si sirve todavia”, “lo guardamos
porque se va usar mas adelante”, que eran expresiones muy comunes de escuchar

en el dia a dia de las labores.
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Auditoria Primera S
En el proceso de desarrollo de la implementacién de las primera S, los colaboradores
reflejaron interés en su aplicacion, se registraron los elementos con la ayuda de las tarjetas

rojas para luego tomar las acciones correctivas.

La actividad se desarroll6 en el tiempo programado y se reforzé lo que se habia ensefiado
en la capacitacion. Luego se procedié a realizar la auditoria mediante el formato de
evaluacion de las 5S, el cual tiene una calificacion de 0 a 4, donde el 0 indica que no hay
aplicacion, 1 indica 20% de implementacion, 2 indica 45% de implementacion, 3 indica

65% de implementacion y 4 indica 100% de implementacion.

/—\ i = - - = 3 2 . ] :
ra Confianza en AUDITORIA 5S - AREA DE PRODUCCION
manos expertas |

'VkFech'a:‘ QQVD 5

| Linea: Concentrados Liquidos

FORMATO DE EVALUACION DE LAS 55

8
o
o = 3 :
P —
2‘ : . ; ; _  SEIRI - SELECCIONAR
Tg 1 | Las herramientas y equipos de trabajo estdn en buenas condiciones para ser usadas "}
Il SR :
5 2 | Las mesas de trabajo estan libres de objetos "f
a : = : ¢
© 3 | Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos 3
= 4 | Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccién, etc.) "f
E 5 | El area estd libre de cajas, paletas u otros objetos que dificultan el inicio de los trabajos 3
T - o ' ' - ~ Total 4‘5
Calificacion e
0 = No hay aplicacién TESNOLOGIA QUIICAY ERCIO S.A.
1=20% de cumplimiento = _e_)j___ T
2 = 45% de cumplimiento Iné{é«é;ﬁé’"&%g té&]g&?iz
3 = 65% de cumplimiento TG e saves
4 = 100% de cumplimiento

Figura 28. Auditoria de la primera S

En la siguiente figura 28, se puede observar la calificacion alcanzada de 18 sobre 20

puntos, lo cual nos da un nivel de 90% en la calificacion total de la primera S.

De acuerdo a la figura 28, observamos que la auditoria realizada aun no llega a su mayor
calificacion, ya que aun falta seguir implementando la primera S. Se procedera a realizar
una evaluacion méas en conjunto con los colaboradores y acto seguido una auditoria, para

asi poder cumplir con esta meta y pasar a la siguiente S.
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Tabla 20. Plan de accidén primera S

Acciones de la primera S

Accidn: Seleccionar Area: produccion

Responsable: Cesar Salazar Alfaro

Situacion después de la accion tomada

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 20, se muestra la consecucion de colocacion de tarjetas rojas, puesto que en la
primera auditoria realizada se observo que los trabajadores no tenian claro sobre las
herramientas que necesitaban en el area de trabajo (item n°3 de la auditoria) y ademas que
el area presentaba objetos que impedian iniciar las labores (item n° 5 de la auditoria).Como
medida de accion tomada fue colocar tarjetas rojas en objetos y/o herramientas teniendo en

consideracién que si son innecesarios en el puesto de trabajo.

El plan de accion de la primera S se desarrollé en un tiempo méximo y se reforzé lo que se
habia ensefiado en la capacitacion, mostrandose interés por parte de los colaboradores,

ademas se establecio realizar una seleccion de materiales cada sabado con la finalidad de
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evitar futuros problemas en el &rea. Luego se procedio a realizar la auditoria mediante el

formato de evaluacion de las 5S, el cual tiene una calificacion de 0 a 4, donde el 0 indica

que no hay aplicacién, 1 indica 20% de implementacion, 2 indica 45% de implementacion,

3 indica 65% de implementacion y 4 indica 100% de implementacion

Segunda auditoria de la Primera S

manos expertas | ;

"” Confianzaen | AUDITORIA 55 - AREA DE PRODUCCION

FORMATO DE EVALUACION DE LAS 55

: SEIRI SELECCIONAR L

Las herramlentas y equipos de trabajo estan en buenas condiciones para ser usadas

Las mesas de trabajo estén libres de objetos

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos

Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccién, etc.)

EI drea esta Ilbre de cajas paletas u otros objetos que dlflcultan eI inicio de Ios trabajos

Total

2:3 Q\Q~Q~Q < £

0 = No hay aplicacion

1=20% de cumplimiento
2 = 45% de cumplimiento
3 =65% de cumplimiento
4=100% de cumplimiento

Figura 29. Segunda auditoria de la primera S

TECNOLOGIA 0 ERCIO A
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ciP 54985

En la siguiente figura 29, se puede observar una calificacion de 20 sobre 20 puntos, lo cual

nos da un nivel de 100% en la calificacion total de la primera S. Ademas, nos refleja que se

realiz6 un adecuado trabajo en la seleccién de herramientas necesarias en la linea de

concentrados liquidos.
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2.7.3.9 Paso 2: Implementacion y aplicacion del SEITON - ORDENAR

En esta etapa la accion principal fue identificar y organizar todos los elementos presentes

en el area, de tal manera que su localizacion de dicho elemento en el menor tiempo posible.

Ademas, de ello tanto materiales, herramientas y otros recursos necesarios para el trabajo
deben tener una identificacion para que cualquier otro colaborador que necesite de algin

elemento pueda ubicarlo, usarlo y devolverlo de manera mas sencilla y rapida.

Asi mismo, se registra la informacion recogida en cuanto a los elementos necesarios y su
frecuencia de uso para poder definir el lugar adecuado de dichos elementos. Por ende, se
logra generar las nuevas ubicaciones de los elementos necesarios. Para la separacion de los
elementos que son necesarios en diversas zonas de la linea de concentrados liquidos, se

opto por realizar la siguiente tabla:

Tabla 21. Registro de elementos necesarios

REGISTRO DE ELEMENTOS NECESARIOS

Realizado por: Cesar Salazar Alfaro

Area: Produccién Linea: Concentrados liquidos
N° Area Elemento | Cantidad Ubicacion Tipo Frecuencia de uso Ubicacioén final
01 | Produccion Balde 1 Mesa de Insumo Continuo Mesa de
goma proceso proceso
02 | Produccién Tablero 1 Mesa de Otros Cada hora Estante
proceso
03 | Produccion Cintero 1 Mesa de Insumo Continuo Mesa de
proceso proceso
04 | Produccién Calculad 1 Mesa auxiliar Otros Varias veces al dia Estante
ora
05 | Produccion Tijeras 1 Mesa auxiliar Herramienta Varias veces al dia Estante
06 | Produccion Cinta de 4 Mesa de Insumo Cada hora Mesa de
embalar proceso proceso
07 | Produccion Cintas 50 Mesa de Herramienta Cada hora Mesa de
proceso proceso
08 | Produccién Parihuela 20 Patio Insumo Cada hora Acabados
09 | Produccién Balanza 2 Mesa de Herramienta Continuo Mesa auxiliar
proceso

Fuente. Elaboracion propia

Se procede a delimitar los espacios para colocar los diferentes elementos presentes en la

linea, puesto que tener un control visual del area de trabajo es importante.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 30. Sefalizacion de espacios

En la figura 30, se procede a la sefializacién de espacios tanto para productos terminados,

insumos, materiales de empaque y herramientas.

Para dicha tarea se tuvo la colaboracion de dos miembros del area de mantenimiento,
quienes se encargaron de realizar las sefializaciones en los pisos mediante lineas amarillas,

para asi lograr cumplir destinando un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 31. Reubicacion de cilindros
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En la figura 31, se continta con la tarea de ordenar el &rea de trabajo, y tomando como
medidas la reubicacion de los cilindros derivandolas a otra zona del area de produccién.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 32. Delimitacion de materiales

En la figura 32, se procede a ordenar los materiales de empaque como son las cajas, y
productos terminados que estan delimitadas mediante lineas amarillas. Se logra tener un
mejor orden de los productos terminados.

Auditoria Segunda S

El desarrollo de esta segunda etapa se realizé de manera exitosa debido a que tanto los
colaboradores de la linea de concentrados liquidos como los de mantenimiento en
trabajo coordinados estaban comprometidos con la implementacion de las 5S. Se

cumplié debidamente en el lapso de tiempo favorable.

A continuacion, se procedio a realizar la auditoria mediante el formato de evaluacion de las
5S, el cual tiene una calificacion de 0 a 4, donde el 0 indica que no hay aplicacién, 1 indica
20% de implementacion, 2 indica 45% de implementacion, 3 indica 65% de

implementacion y 4 indica 100% de implementacion.
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FORMATO DE EVALUACION DE LAS 55

T e SEIRI SELECCIONAR : .
Las herramlentas y equipos de trabajo estan en buenas condiciones para ser usadas

Las mesas de trabajo estan libres de objetos

Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos

Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccion, etc.)

El drea estd hbre de cajas, paletas u otros objetos que difi cultan e! inicio de los trabajos

e ssnon 'ORDENAR
Lo necesario esta |denttf|cado correctamente

Fuente: Elaboracion propia

Las mesas estan en el lugar asignado para realizar los trabajos

6

'

8 | Las dreas estan debidamente identificadas

9 | Los depésitos de basura estan en un lugar adecuado

FEEEe mpmEm |

10 | Las indicaciones de las herramientas estdn delimitadas

T

Calificacion
0= No hay aplicacién
1=20% de cumplimiento TENOLOGIA Q THERCID SA
2 =45% de cumplimiento 7‘£

3 = 65% de cumplimiento Orer ylierrez
Ing. Fernae, méu%
4=100% de cumplimiento = .?M%o

Figura 33 .Auditoria de la Segunda S

En la siguiente figura 33, se puede observar una calificacion de 20 sobre 20 puntos, lo cual
nos da un nivel de orden de 100% en la calificacion total de la segunda S. En esta etapa
todos los elementos necesarios para realizar las tareas fueron ordenadas eficientemente,
cada area fue identificada por los colaboradores de la linea donde cada zona fue indicada y
delimitada para un fin en especifico. Ademas se demostré que existen buenas practicas de
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manufactura pues se pudo evitar la acumulacion de elementos innecesarios y sobre todo un

alto grado de compromiso desarrollada en estas dos primeras “S”.

2.7.3.10 Paso 3: Implementacién y aplicacion del SEISO - LIMPIEZA

Segun la definicion de Seiso es la limpieza del entorno de trabajo, esto incluye maquinas,
herramientas y equipos, asi como también las paredes, pisos, etc., donde el colaborador del
area es el encargado de mantener en buenas condiciones los mencionados elementos con

los que se realiza los trabajos.

Recordando estos términos, las primeras acciones que se tomaron en la linea de

concentrados liquidos, fue identificar el area donde se procedera a realizar la limpieza.

También se asigno responsabilidades de limpieza, por ello se estableci realizar la limpieza
en un lapso de tiempo de 5 a 10 minutos diarios antes de iniciarse las labores de tal manera
que el colaborador logre identificarse con su puesto de trabajo.

En la tabla 22, se presenta la asignacién de responsabilidades de limpieza con la finalidad
de encontrar las fuentes que generan la suciedad para luego proceder a eliminarla o

reducirla.

Tabla 22. Cuadro de asignacion de responsabilidades de limpieza

ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES DE LIMPIEZA

Zonas a limpiar

Nombre del | Ppatio de | Tambor Faja Mesade | Zonasde | Pasadizo | Entorno del areade

colaborador | proceso | giratorio | trasportadora | proceso | empaques produccion
Cesar Salazar X X
Ayner Atalaya X X
Félix Flores X X X
Julio Elescano X X
Maicol X X
Gonzales

Fuente: Elaboracion propia
Esta tercera S es de suma importancia, puesto que, un ambiente de trabajo limpio genera

mayor seguridad y calidad en la produccién de insecticidas agricolas.

Para ello, se utilizd los materiales de limpieza proporcionados por la empresa como son:
guates, escobas, recogedores, trapos, baldes, jaladores de agua y tachos de basura tanto

para residuos generales como los peligrosos.
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Auditoria Tercera S

Se procedi6 a realizar la auditoria mediante el formato de evaluacion de las 5S, el cual
tiene una calificacion de 0 a 4, donde el 0 indica que no hay aplicacion, 1 indica 20% de
implementacion, 2 indica 45% de implementacion, 3 indica 65% de implementacion y 4
indica 100% de implementacion.

En la siguiente figura 34, se puede observar una calificacion de 17 sobre 20 puntos, lo cual

nos da un nivel de limpieza de 85% en la calificacion total de la tercera S.

i P—— AUDITORIA 5 - AREA DE PRODUCCION
ra manos expertas : RS e s . A

Linea Concentrados Liqundos i 2
FORMATO DE EVALUACION DE LAS ss

SEIRI SELECCIONAR :
Las herramlentas y equipos de trabajo estdn en buenas condiciones para ser usadas

Las mesas de trabajo estan libres de objetos

L

Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos

Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccién, etc.)

Juls|lw|N| -

El drea esta libre de cajas paletas u otros objetos que dificultan el inicio de los trabajos

Total |

o _ e SEITON - ORDENAR
Lo necesario estd identificado correctamente

Las mesas estan en el lugar asignado para realizar los trabajos

Las 4reas estdn debidamente identificadas

Fuente: Elaboracion propia

Ol iIN O

Los depdsitos de basura estdn en un lugar adecuado

10 | Las indicaciones de las herramientas estén delimitadas

Total |

: SEISO I.IMPIEZA
11 | Los planes de hmpleza se realizan en las fechas establecidas

12 | Los materiales de limpieza estdn organizados y tienen facilidad de acceso

13 | El &rea de trabajo se encuentra limpio

14 | Los equipos de proteccién personal se encuentran en buenas condiciones

15 | El acceso al drea estad libre de polvo, basura u otros componentes que lo impiden

iww-c <o ‘8144_511 8 C

Total

Calificacion

I— - RCI0 SA
0= No hayaplicacién TEHOLOGIA 0L ﬂ/E

1=20%de cumplimiente | i e

------------- uerrez
2 = 45% de cumplimiento Ing. ‘F%rﬁﬁ OTer Gu

VB!

3 = 65% de cumplimiento s ""“""""
4 = 100% de cumplimiento

Figura 34. Auditoria de la Tercera S
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Debido a que no se logré una auditoria exitosa y teniendo oportunidades de mejora, se
tomo6 como mediada de accién en la tercera S, crear un estandar de limpieza, puesto que
segun la auditoria anterior los colaboradores no tenian claro como realizar una adecuada
limpieza de cada zona de la linea (item n°15 de la tercera auditoria), a su vez no sabian
cuando realizar la limpieza (item n°11de la tercera auditoria) y aun se notaba la presencia
de polvo y otros componentes, esto daba a conocer que no se habia realizado una adecuada
percepcion de los habitos de limpieza ni el fondo del problema el cual estd dirigida a

encontrar los focos de suciedad.

Teniendo en conocimiento los resultados de la tercera S, se procedid a realizar un estandar
de limpieza, donde las tareas a ejecutar estan enfocadas hacia toda la linea de proceso
desde el abastecimiento de envases hasta la zona de paletizado y alrededores a ella,
igualmente el tiempo necesario a emplear y el personal encargado a ejecutar los
procedimientos que detallan en posteriormente, asimismo la frecuencia en que se deben de
disponer en dichas tareas. Este estdndar estard supervisada por el supervisor y jefe de
produccion en conjunto con todos los colaboradores de la linea, donde se buscara la mejora
continua de este estandar mediante el aporte de nuevas ideas durante el transcurso de la

implementacion de la tercera etapa de las 5S.

Es por ello, que a continuacion se presenta un estandar de limpieza con el que se busca
lograr una correcta implementacion de la tercera S y por supuesto alcanzar el maximo

puntaje de evaluacion.
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Tabla 23. Estandar de limpieza

de produccion

Julio Elescano
Maicol Gonzales

de basura, mascarilla, lentes

con la escoba y recoger los residuos con el recogedor y botar en
el tacho.

Py . Estandar de limpieza Cadigo: [ STDO1
TOL N shoas N°: | 1
kel Realizado por: Cesar Salazar Revisado por: Area. Produccion Fecha: | 30-09-2018
Area a limpiar Responsable Tiempo de inicio Elementos de limpieza Procedimiento Frecuencia
Retirar el polvo de las zonas cercanas al area de produccion
Patio de proceso Félix Flores Antes de iniciar las labores Escoba, guantes ,recogedor, | con la escoba y recoger los residuos con el recogedor y botar en Diario
tacho de basura el tacho.
Doblar en 4 partes el trapo, para poder aprovechar al maximo el
trapo y humedecerla con agua, frotar el tambor de acero con el
Tambor giratorio Julio Elescano Antes de iniciar las labores Trapo, guantes, balde con | trapo humedo hasta eliminar el polvo. Diario
agua, jalador de agua Pasar un trapo limpio seco para asegurar que se encuentre libre
de suciedad.
Doblar en 4 partes el trapo, para poder aprovechar al maximo el
trapo y humedecerla con agua, frotar el tambor de acero con el Diario
Faja Cesar Salazar Antes de iniciar las labores Trapo, guantes, balde con trapo himedo hasta eliminar el polvo.
trasportadora agua, jalador de agua Pasar un trapo limpio seco para asegurar que se encuentre libre
de suciedad.
Doblar en 4 partes el trapo, para poder aprovechar al maximo el
trapo y humedecerla con agua, frotar el tambor de acero con el
Mesa de proceso Maicol Gonzales Antes de iniciar las labores Trapo, guantes, balde con trapo humedo hasta eliminar el polvo. Diario
agua, jalador de agua Pasar un trapo limpio seco para asegurar que se encuentre libre
de suciedad.
Retirar el polvo con la escoba y recoger los residuos con el
Zonas de Ayner Atalaya Antes de iniciar las labores Escoba, guantes, recogedor, | recogedor y botar en el tacho. Diario
empaques tacho de basura
Humedecer el piso, tallando fuertemente el suelo con
Pasadizo Félix Flores Antes de iniciar las labores Escoba, recogedor, tacho de | movimientos espirales, luego retirar el agua sucia con el jalador, Diario
basura enviando el agua sucia en la rejilla de desagie.
Cesar Salazar Humedecer el piso, tallando fuertemente el suelo con
Ayner Atalaya Escobas, guantes, movimientos espirales, luego retirar el agua sucia con el jalador.
Entorno del area Félix Flores Antes de iniciar las labores recogedores, tacho rodante Retirar el polvo de las zonas cercanas al area de produccion Todos los miércoles y

sabados

Fuente: Elaboracion propia
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Se procedio a realizar una segunda auditoria en la tercera S mediante el formato de
evaluacion de las 5S, el cual tiene una calificacion de 0 a 4, donde el 0 indica que no hay
aplicacion, 1 indica 20% de implementacion, 2 indica 45% de implementacion, 3 indica

65% de implementacion y 4 indica 100% de implementacion.

Segunda auditoria de la Tercera S

Conlisid aa AUDITORIA 55 - AREA DE PRODUCCION
ra manos expertas [ 2 s e e

Linea: Concontrados L[quldos : : | Fect
FORMATO DE EVALUACION DE LAS SS

i : SEIRI"- SELECCIONAR.
Las herramientas y equipos de trabajo estdn en buenas condiciones para ser usadas

Las mesas de trabajo estan libres de objetos

Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos

Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccién, etc.)
El area estd libre de cajas, paletas u otros objetos que dificultan el inicio de los trabajos
:  Total

ulsfw|n|e

, : senoN - ORDEN:AR‘ o
Lo necesario estd identificado correctamente

Las mesas estén en el lugar asignado para realizar los trabajos

Las &reas estan debida mente identificadas

|V

Los depdsitos de basura estan en un lugar adecuado

10 | Las indicaciones de las herramientas estdn delimitadas
' e : Total | ¢

Fuente: Elaboracion propia

i - SEISO - LIMPIEZA
11 | Los planes de limpieza se realizan en las fechas establecidas
12 | Los materiales de limpieza estdn organizados y tienen facilidad de acceso

13 | El drea de trabajo se encuentra limpio

14 | Los equipos de proteccién personal se encuentran en buenas condiciones

15 | El acceso al drea esta libre de polvo, basura u otros componentes que lo impiden

~ Total

Calificacion S A
0 = No hay aplicacién 1E “NOLOG'A QU {_S ERCIO :
X,

1=20%decumplimiento | itz aeameae

jerrez
2 = 45% de cumplimiento Ing. ‘Férﬁé&%ﬁ a\bg%’
3 = 65% de cumplimiento SRER
4 =100% de cumplimiento

Figura 35. Segunda auditoria de la Tercera S

En la siguiente figura 35, se puede observar una calificacion de 20 sobre 20 puntos, lo cual
nos da un nivel de limpieza de 100% en la calificacion total de la tercera S y se logra una
implementacion total de la fase limpieza, esto debido al gran trabajo en equipo y la buena
comunicacion entre los colaboradores.
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2.7.3.11 Paso 4: Implementacién y aplicacion del SEIKETSU - ESTANDARIZAR

En este paso es sin duda una de las mas importantes, puesto que asegura la continuidad del
sistema implementado y fomenta la mejora continua. La definicién de estandarizar es
muchas veces confundida por los colaboradores de la linea de concentrados liquidos, ya
que cuando se les consulta la mayoria de ellos responde:

Seguir un procedimiento 0 una norma, utilizar piezas o repuestos iguales, entre otros.

Dentro de la charla diaria antes de iniciar el proceso de produccion, se les hace
conocimiento el significado de estandarizar de manera sencilla para que sea de facil
aprendizaje, se definié estandarizar como, la realizacion de acciones cuya finalidad es

reducir errores y lograr mantener el nivel que se ha alcanzado.

Esto puede ser mediante procedimientos o instructivos, politicas de orden y limpieza,
controles visuales. Los controles visuales nos permiten evitar accidentes, mejorar la
produccion, estar mas seguros en realizar las actividades, etc. Un control visual es por

ejemplo la delimitacion de las areas de trabajo, de los equipos y herramientas.

En la figura 36, se muestra el orden designado para las parihuelas usadas en la linea de
produccion de insecticidas agricolas.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 36. Control visual de la zona de parihuelas

La sefializacion y delimitacion del contorno de la parihuela, ayuda para evitar que los
colaboradores coloquen otros materiales en un area destinada solo para las parihuelas. Es

por ello que tener un estdndar mediante el control visual es de gran importancia.

A continuacién, se presenta el estdndar de trabajo para la consolidacion de la metodologia
de las 5S y la realizacion de las labores cotidianas.
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Tabla 24. Estandar de trabajo

- A i Codigo: | STD02
7@\ — Estandar de Trabajo N@' >
el Realizado por: Cesar Salazar | Revisado por: | Area. Produccion Fecha: | 03-10-2018
Fase Responsables Duracion Requerimientos de la fase
Seleccion Todos los Hasta completar la fase | - Todos los productos, materiales, equipos y maquinas deben encontrase seleccionados de acuerdo al uso.
colaboradores seleccion - Seleccionar todo lo il para el colaborador de la linea de concentrados liquidos.
del area - Creacion de criterios de seleccion de elementos de la linea.
Orden Todos los Hasta completar la fase | - Todos los productos, materiales, equipos y maquinas deben encontrarse ordenados en un lugar pertinente.
colaboradores orden - El ambiente de trabajo debe estar orneando.
del area - Sequir el estandar para ordenar los elementos de la linea, de manera que faciliten su ubicacion y retorno.
Todos los - Todos los productos, materiales, equipos y maquinas deben encontrarse limpios, libres de polvo, grasa o algun tipo de suciedad.
colaboradores - Debe cumplirse con la rotacién o sistemas de turnos de limpieza de la linea.
Limpieza del area Hasta completar las - Solicitar la colaboracion del area de mantenimiento, para realizar la inspeccion y limpieza de piezas peligrosas de alguna
3 fases magquinaria o equipo.

- Seguir el estandar de limpieza de las diversas zonas de la linea de produccién.

Todos los Hasta completar las - Debe mantenerse las 4 fases en constante observacion.
Estandarizacién | colaboradores 4 fases - Debe realizarse algun tipo de incentivo por el avance alcanzados de las 5S en diversas areas de la empresa.
del area - Debe evidenciarse el compromiso de la gerencia con los estandares efectuados.

- Dar seguimiento de las 5S, mediante capacitaciones, auditorias y reuniones previas al ejecutar las labores
- No colocar ninglin otro elemento en el &rea delimitada por sefiales amarillas de la linea de proceso.

Todos los Hasta la consolidacion | - Debe consolidarse una atmosfera laboral agradable que ayude al trabajo en equipo.
Disciplina colaboradores de - Compromiso de todos los involucrados para mantener o elevar el nivel de las 58.
del area las 5S - Buscar siempre oportunidades de mejoras en la linea de trabajo.

- Conocer, respetar y cumplir con todas las normas o estandares aplicados.

Fuente: Elaboracién propia
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Auditoria cuarta S

La auditoria consta de dar seguimiento de las 3S anteriores. La estandarizacion plantea
normas o politicas con la finalidad de mantener el &rea de trabajo limpio y ordenado.

oy, SR AUDITORIA 5S - AREA DE PRODUCCION
Ta manos expertas : o T S e
FORMATO DE EVALUAC|(5N DE LAS 58
: SElRI - SELECCIONAR :

1 Las herramlentas y equipos de trabajo estdn en buenas condiciones para ser usadas L/

2 | Las mesas de trabajo estan libres de objetos V

3 | Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos ¥
4 | Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccién, etc.) 4

5 | El drea esta libre de cajas, paletas u otros objetos que dificultan el inicio de los trabajos £

__SEITON - ORDENAR

< 6 | Lo necesario esta identificado correctamente ¥
g- 7 | Las mesas estén en el lugar asignado para realizar los trabajos if
< 8 | Las areas estdn debidamente identificadas (/
g 9 | Los depésitos de basura estdn en un lugar adecuado %
g 10 | Las indicaciones de las herramientas estan delimitadas 4
é : : , = ST : ; 2 Totall QO

= ; .  SEISO - LIMIPIEZA e
© i b Los planes de limpieza se realizan en las fechas establecidas i
:15) 12 | Los materiales de limpieza estédn organizados y tienen facilidad de acceso Yy
E 13 | El drea de trabajo se encuentra limpio b
14 | Los equipos de proteccién personal se encuentran en buenas condiciones ({

15 | El acceso al drea esta libre de polvo, basura u otros componentes que lo impiden Y

e . S : Sl . VVT'V.T'otaIV AD
: - SEIKEI'SU ESTANDARIZAR ‘

16 EI colaborador cumple adecuadamente las 5S para lograr el orden y limpieza D

17 | La normas son controladas mediante un formato que evidencian el programa de las 5S b

18 | El colaborador estd en la capacidad de entender y cumplir el programa de las 55 5

19 | El flujo de dosificado y el proceso son las adecuadas 3

20 | La imagen del drea de trabajo y equipos se mantiene en uniformidad en la planta 3
e ' -  Total| /S

,,,,,

0 = No hay aplicacién TE'INOWERC'O S A
1=20%de cumplimiento | " K e cammane
2 = 45% de cumplimiento mg_‘“jtié'rﬁ\sl ﬁ
3 = 65% de cumplimiento < ‘5“‘5’”“’
4 = 100% de cumplimiento

Figura 37. Auditoria de la Cuarta S

En la siguiente figura 37, se puede observar una calificacion de 15 sobre 20 puntos, lo cual

nos da un nivel de estandarizacion de 75% en la calificacion total de la cuarta S.

102



2.7.3.12 Paso 5: Implementacién y Ejecucién de SHITSUKE - DISCIPLINA

La disciplina, al igual que la estandarizacion constituyen las actividades mas importantes
de la metodologia de las 5S, ya que en ella radica el éxito de la implementacion y poder

hacerla sostenible al paso del tiempo.

Las actitudes las personas, la creacion y formacion de los buenos habitos, y adoptar una
cultura de trabajo en donde se practiquen valores es fundamental para lograr la
implementacion de cualquier método y esto depende exclusivamente de la voluntad de

todas las personas interesadas en presenciar un gran cambio.

Para lograr la implementacion de esta quinta S, se trabajé en equipo usando mecanismos
como la comunicacién constante, auditorias, capacitaciones y sobre todo practicar,

practicar, practicar... los buenos habitos enfocados al orden y limpieza.
Algunas medidas gque se tomaron para fortalecer la disciplina de las personas:

- En primer lugar se empezd por fomentar el respeto hacia las personas, a los bienes,
a la hora, a las normas establecidas por la empresa.

- Fomentar la comunicacion interna y la retroalimentacion de lo aprendido.

- Ensefiar a los colaboradores sobre las técnicas y principios de la metodologia de las
5S.

- Incentivar la participacion de las personas para la basqueda de la mejora continua.

- Aumentar las ayudas visuales para los colaboradores y orientarla para mantener el
orden y la limpieza.

- Mantener la ensefianza de los principios basicos cuando hay relevos de

colaboradores en la linea de produccion.

A continuacién, se muestra una programacion temporal de las acciones a realizar, sin
aparecer colocadas en el calendario, ya que esta programacion estard sujeta a las
necesidades de tiempo que marque la gerencia y a posibles modificaciones. Se han

programado las acciones por dia y una duracién aproximada en funcion de la situacion:
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Tabla 25. Programacion temporal de las acciones de las 5S

PROGRAMACION TEMPORAL DE LAS ACCIONES

DIA 1

DIA 2

DIA3

DIA 4

DIAS

DIA 6

DIA7

Dar instruccién al
comité sobre la

Dar instruccion al comité
sobre la metodologia de

Dar instruccion a los
colaboradores de la linea

Dar instruccion a los
colaboradores de la linea

Dar instruccion a los
colaboradores de la

Dar instruccion a los
colaboradores de la

El comité estudia las
propuestas y se toma

metodologia de las las 5S linea linea y escuchar acciones para la 1ra
5S propuestas para cada S
Seleccionar
30 minutos 30 minutos 30 minutos 30 minutos 30 minutos 30 minutos 30 minutos
DIA 8 DIA9 DIA 10 DIA 11 DIA 12 DIA 13 DIA 14

Aplica las medidas

El comité evalua la

El comité estudia las

El comité evalta la

El comité estudia las

Aplica las medidas

paralaira S aplicacion de la 1ra Sy propuestas y se toma Aplica las medidas para | aplicacién dela2da S | propuestasy se toma parala3ra S
toma medidas acciones para la 2da S la2da S y toma medidas acciones para la 3ra
S
Ordenar
Limpieza
3 horas 30 minutos 30 minutos 3 horas 30 minutos 30 minutos 3 horas
DIA 15 DIA 16 DIA 17 DIA 18 DIA 19 DIA 20 DIA 21

El comité evalla la
aplicacion de la 3ra
Sy toma medidas

Reunién con los
colaboradores para dar a
conocer los resultados

El comité estudia las
propuestas y se toma
acciones parala4ta S

Aplica las medidas para

El comité evalla la
aplicacion de la 4ta S
y toma medidas

Reunién del comité y
colaboradores para
tratarla 5ta S

El comité evalta la
aplicacion de la 5ta S
y toma medidas

obtenidos y escuchar la4taS
propuestas y refrescar los Estandarizar Disciplina
conceptos de las 5S
30 minutos 30 minutos 30 minutos 3 horas 30 minutos 30 minutos 30 minutos

Fuente: Elaboracion propia
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Auditoria Quinta S

Como medida del seguimiento y disciplina a esta metodologia analizaremos la evolucién

de las 4S anteriores, realizando la auditoria de disciplina de las 5S para evaluar la mejora

lograda dentro de la linea de concentrados liquidos hasta el momento.

ra” Confianza en AUDITORIA 55 EA DE PRODUCCION
manos expertas v T e S

FORMATO DE EV

SEIRI = SELECCIONAR

Las herramlentas y equlpos de trabajo estdn en buenas condICIones para ser usadas

Las mesas de trabajo estan libres de objetos

Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos

Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccién, etc.)

Hu|s|w(n |-

EI area esta hbre de cajas, paletas u otros objetos que dlflcultan el |mcno de los trabajos

Total :

: SEITON ORDENAR

Lo necesario esta ldentlflcado correctamente

Las mesas estan en el lugar asignado para realizar los trabajos

Las dreas estan debidamente identificadas

Wi N O

Los depésitos de basura estdn en un lugar adecuado

10

Las mdlcamones de las herramlentas estan dellmltadas

- Total

e LMbEA

11

Los planes de Ilmpleza se realizan en las fechas establecidas

12

Fuente: Elaboracion propia

Los materiales de limpieza estédn organizados y tienen facilidad de acceso

13

El drea de trabajo se encuentra limpio

14

Los equipos de proteccidn personal se encuentran en buenas condiciones

15

El acceso aI area esta I|bre de polvo basura u otros componentes que lo |mp|den

Total

- “. SEIKI:TSU ESTANDARIZAR

16

EI colaborador cumple adecuadamente las 5S para lograr el orden y limpieza

17

La normas son controladas mediante un formato que evidencian el programa de las 55

18

El colaborador estd en la capacidad de entender y cumplir el programa de las 55

19

El flujo de dosificado y el proceso son las adecuadas

20

La lmagen del area de trabajo y equxpos se mantlene en unlformldad en la planta

SHITSUKE DISCIPLINA

_ Total |

21

Hay un control de orden y Iimbieza

22

Se cumplen con los programas de mantenimiento de los equipos

23

Hay un reconocimiento de las mejoras

24

Existe un programa de aplicacién de las 55

Z5

Se identifica la causa principal de la problematica de la empresa

_ Total

QN®<UW.:mwuuwe§<<<£{ SRORRY HSEEER

Calificacion

1 = 20% de cumplimiento

3 = 65% de cumplimiento il =.4ae_,
4 = 100% de cumplimiento

Figura 38. Auditoria de la Quinta S
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En la figura 38, se puede observar una calificacidn de 15 sobre 20 puntos, lo cual nos da un
nivel de 75% en la calificacion total de disciplina de los colaboradores en la

implementacion de la quinta S.
2.7.4 Resultados de la implementacion

Luego de haber realizado la implementacion de las 5S en la linea de concentrados
liquidos se obtuvieron los siguientes resultados que a continuacion se muestra por

medio de puntajes logrados posterior a la implementacion de la metodologia de las 5S:

Tabla 26. Evaluacion de las 5S después de la implementacion

Descripcion Calificacion Puntaje maximo %
Seleccion 20 20 100%
Orden 20 20 100%
Limpieza 20 20 100%
Estandarizacion 15 20 75%
Disciplina 15 20 75%
Total 90 100 90%

Fuente: Elaboracién propia
Se puede observar en la tabla 26, un aumento en 90 % respecto a la metodologia 5S en la
linea de concentrados liquidos, en donde las tres primeras “S” alcanzaron el puntaje

méaximo por ende la implementacion fue eficiente.

Tabla 27. Comparacion de las 5S antes y después de la implementacion

Descripcion Antes de la implementacion Después de la implementacion
Seleccion 35% 100%
Orden 30% 100%
Limpieza 35% 100%
Estandarizacion 20% 75%
Disciplina 15% 75%
Total 27% 90%

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 27, se observa una mejora significativa en la aplicacion de las 5S, donde

inicialmente se obtuvo un 27% y después de aplicar la metodologia se obtuvo un 90%.
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De la tablas de comparacion de la evolucion de las 5S, se observa notoriamente que existe
una mejoria porcentual de la metodologia 5S, antes de la implementacion se obtuvo 27 %y
después un 90 %, se haya un cambio del 63%, por lo cual se puede confirmar que la
implementacion de las 5S ha contribuido en gran medida a la mejora de la problematica
dentro de la linea de concentrados liquidos.

Comparacion 5S Antes y Despues

120%

100% 100% 100%

100%
8
5} 75% 75%
o 80% © ©
S
[
e
o 60%
I
S
8
© 40% 35% 35%
w 30%
) 20%
c o,
3 20% 15%
- [

0%

Seleccién Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina

H Antes M Después

Figura 39.Comparacion de las 5S antes y después de la implementacion

La figura 39, nos muestra un crecimiento significativo de las 5S, en donde el orden fue el
que obtuvo un mayor porcentaje de implementacion, seguido por la seleccién y limpieza.
También con ello existe una mejora significativa en las etapas de estandarizacion y

disciplina.
2.7.4.1 Medicidn de los indicadores después de la implementacién

Al haber finalizado con el plan de actividades de la implementacion de las 5S, es necesario
conocer la evolucion que se ha generado en el area de trabajo con respecto a los
indicadores de medicion, para lo cual se realizd una evaluacion en los de periodos de
agosto y setiembre para verificar si la metodologia es sostenible y encontrar oportunidades

de mejora con el fin de fortalecer los principios.

Es por ello, que se detalla a continuacion los datos ganados del cumplimiento de metas

luego de haber implementado las 5S (tabla 28).
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Tabla 28. Base de datos del cumplimiento de metas después de la implementacidon de las 5S

Formato de evaluaciéon de Cumplimiento de Metas - SETIEMBRE 2018
Nombre de la linea de produccién | Concentrados liquidos Fecha | 10/10/2018
Area | Produccion Elaborado por | Cesar Salazar Alfaro
Fecha Metas alcanzadas Metas planificadas Cumplimiento de metas
DIA 1 85 100 0.85
DIA2 83 100 0.83
DIA3 90 100 0.90
DIA 4 90 100 0.90
DIAS 80 100 0.80
DIA6 81 100 0.81
DIA7 82 100 0.82
DIAS 74 100 0.74
DIA9 79 100 0.79
DIA10 86 100 0.86
DIA 11 90 100 0.90
DIA12 83 100 0.83
DIA13 90 100 0.90
DIA14 81 100 0.81
DIA15 82 100 0.82
DIA 16 84 100 0.84
DIA17 88 100 0.88
DIA18 87 100 0.87
DIA19 84 100 0.84
DIA 20 82 100 0.82
DIA 21 90 100 0.90
DIA 22 90 100 0.90
DIA 23 89 100 0.89
DIA 24 85 100 0.85
DIA 25 86 100 0.86
DIA 26 85 100 0.85
DIA 27 80 100 0.80
DIA 28 82 100 0.82
DIA 29 88 100 0.88
DIA 30 87 100 0.87
Total 0.85

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 28, en un periodo de 30 dias de Setiembre despuées de implementarse las 5S el
indice de cumplimiento de metas promedia de 0.85.Esto debido a que existe una mejora en
cada fase de las 5S, es decir en la seleccion, orden , limpieza, estandarizacion y disciplina.
Puesto que, el nivel de cumplimiento de metas dependera del puntaje final del formato de
evaluacion de las 5S, donde estd relacionado las metas alcanzadas después de
implementarse las 5S el cual comprende los puntaje obtenidos en cada “S” y las metas

planificadas el cual sera el puntaje maximo de 100 puntos.
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Tabla 29. Base de datos de la productividad después de la implementacion agosto

Productividad - Proceso de concentrados liquidos - Tecnologia Quimica y Comercio S.A - AGOSTO 2018

Empresa: Tecnologia Quimica y Comercio S.A. Método: POST- TEST
Elaborado por: |Cesar Augusto Salazar Alfaro Proceso: Concentrados liquidos

Indicador Tecnica Instrumento Férmula

Eficiencia Observacion Ficha de registro Eficiencia = Z:ﬁ *100%

Eficacia Observacion Ficha de registro Eficacia = ﬁ;’; * 100%

Productividad Observacion Ficha de registro Productividad = Eficiencia * Eficacia
Fecha Horas Hombre H(?ras Hombre Produz.:tos Tota!es Prcl)ductos Totalles Eficiencia Efcacia Productividad
Reales (Hrs.) Planificadas (Hrs.) [ Producidos (Cajas) | Estimados (Cajas) Total

DIA 1 6 8 850 1000 75% 85% 64%
DIA 2 6.5 8 875 1000 81% 88% 1%
DiA 3 5.5 8 825 1000 69% 83% 57%
DIA 4 6.5 8 875 1000 81% 88% 1%
DIA 5 6 8 775 1000 75% 8% 58%
DIA 6 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DIA7 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 8 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 9 5 8 775 1000 63% 78% 48%
DIA 10 5 8 750 1000 63% 75% 47%
DIA 11 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 12 5 8 775 1000 63% 78% 48%
DIA 13 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 14 6 8 800 1000 75% 80% 60%
DIA 15 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DIA 16 6 8 775 1000 75% 78% 58%
DIA 17 55 8 775 1000 69% 8% 53%
DIA 18 5 8 750 1000 63% 75% 47%
DIA 19 5 8 775 1000 63% 78% 48%
DIA 20 5 8 775 1000 63% 78% 48%
DIA 21 5.5 8 775 1000 69% 78% 53%
DiA 22 6.5 8 875 1000 81% 88% 1%
DIA 23 5.5 8 875 1000 69% 88% 60%
DA 24 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DIA 25 6 8 825 1000 75% 83% 62%
DIA 26 6 8 800 1000 75% 80% 60%
DIA 27 6 8 800 1000 75% 80% 60%
DIA 28 55 8 825 1000 69% 83% 57%
DIA 29 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 30 6 8 825 1000 75% 83% 62%
TOTAL 172 240 24300 30000 72% 81% 58%

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 29, se muestra los datos ganados de la productividad con un promedio de 58%,
dicho puntaje corresponde a un registro realizado en un periodo de tiempo de 30 dias
después de implementarse la metodologia de las 5S, logrando una mejora en el indicador

de productividad.
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Tabla 30. Base de datos de la productividad después de la implementacion setiembre

Productividad - Proceso de concentrados liquidos - Tecnologia Quimica y Comercio S.A - SETIEMBRE 2018

Empresa: Tecnologia Quimica y Comercio S.A. Método: POST-TEST
Elaborado por: [Cesar Augusto Salazar Alfaro Proceso: Concentrados liquidos
Indicador Tecnica Instrumento Férmula
Eficiencia Observacion Ficha de registro Eficiencia = :Zﬁ *100%
Eficacia Observacion Ficha de registro Eficacia = i;’; *100%
Productividad Observacion Ficha de registro Productividad = Eficiencia * Eficacia
Fecha Horas Hombre H?ras Hombre Produ?ms Tota!es Prc?ductos To?les Efciencia Eficacia Productividad
Reales (Hrs.) | Planificadas (Hrs.) | Producidos (Cajas) | Estimados (Cajas) Total
DIA 1 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DiA 2 6.5 8 875 1000 81% 88% 1%
DiA 3 6 8 825 1000 75% 83% 62%
DiA 4 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DIA 5 55 8 825 1000 69% 83% 57%
DiA 6 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DIA7 6 8 800 1000 75% 80% 60%
DiA 8 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DiA 9 6 8 825 1000 75% 83% 62%
DIiA 10 6 8 800 1000 75% 80% 60%
DIA 11 55 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 12 6.5 8 775 1000 81% 78% 63%
DIA 13 55 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 14 6 8 800 1000 75% 80% 60%
DIA 15 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DiA 16 6 8 800 1000 75% 80% 60%
DiA 17 5.5 8 775 1000 69% 78% 53%
DiA 18 5 8 750 1000 63% 75% 47%
DIA 19 55 8 775 1000 69% 78% 53%
DIA 20 55 8 775 1000 69% 8% 53%
DIA 21 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DiA 22 6.5 8 875 1000 81% 88% 1%
DIA 23 5.5 8 825 1000 69% 83% 57%
DA 24 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DIiA 25 6 8 825 1000 75% 83% 62%
DIA 26 6.5 8 850 1000 81% 85% 69%
DIA 27 6 8 800 1000 75% 80% 60%
DIA 28 5.5 8 825 1000 69% 83% 57%
DIA 29 5.5 8 800 1000 69% 80% 55%
DIA 30 6 8 825 1000 75% 83% 62%
TOTAL 178 240 24475 30000 74% 82% 61%

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 30, se muestra la base de datos ganados de la productividad con un promedio de
61%, dicho puntaje corresponde a un registro realizado en un periodo de tiempo de 30 dias
después de la implementarse la metodologia de las 5S, obteniendo una mejora en el
indicador de productividad.
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A continuacién, se muestra una comparacién de la productividad obtenida antes y después

de la implementacion de la metodologia de las 5S:

Productividad
70%
60%
60%
50% 47%

40%

30%

Fuente: Elaboracion propia

20%
10%

0%
Productividad antes Productividad despues

Figura 40. Productividad antes y después la implementacién de las 5S

La figura 40, nos muestra, que luego de la implementacion de las 5S la productividad ha
mejorado significativamente, puesto que anteriormente se tenia una productividad de 47%
y después de la implementacion se obtuvo 60%, con estos resultados queda demostrada
nuestra hipotesis de investigacion donde menciona que la aplicacion de las 5S mejora la

productividad en la linea de concentrados liquidos.

Segun los datos obtenidos, se puede inferir que la productividad se ha visto mejorada
gracias a la implementacion de las 5S, puesto que teniendo la produccion de los meses de
mayo-junio (tablal3) fue 20 975 cajas esto es equivalente a 251 700 litros de insecticida
agricola. Por otro lado, la produccion del mes de setiembre (tabla 30) registrd 24 475 cajas
equivalentes a 293 700 litros de insecticida agricola, por ende queda demostrado que la

produccion aumento en 42 000 litros luego de la implementacion de las 5S.

2.7.5 Andlisis econdmico financiero

En el andlisis econdmico financiero se realizara la evaluacién econémica de las propuestas
de mejoras implementadas, donde como primera medida se calculara los costos que se
obtienen al realizar la implementacion de las 5S para luego calcular el ratio

costo/beneficio.
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2.7.5.1 Andlisis costo-beneficio
Para resolver el ratio de costo/beneficio se debe tener los siguientes datos:

Materiales de implementacion

Tabla 31. Requerimientos para la implementacion de las 5S

REQUERIMIENTOS PARA IMPLEMENTACION DE LAS 5'S

Descripcion Cantidad Valor Costo Total
Laptop 1 Sl 1,300.00 Sl. 1,300.00
Memoria USB 1 Sl 35.00 Sl. 35.00
Anillados 2 Sl 3.00 Sl. 6.00
Plumones 4 S/. 2.00 Sl 8.00
Quemado de CD 2 Sl 2.00 Sl. 4.00
Lapiceros 4 S/. 0.50 S/. 2.00
Lapiz 3 S/. 1.00 S/ 3.00
Hojas Bond 500 Sl. 0.03 Sl 15.00
Cinta adhesiva 1 Sl. 3.00 Sl 3.00
Pancarta de promocion 1 S/. 40.00 S/. 40.00
Hojas informativas (tripticos) 50 Sl 0.30 Sl 15.00
Adhesivos informativos 2 S/. 30.00 S/. 60.00
Brocha 2 S/, 3.00 S/. 7.00
Tarjetas rojas 50 S/. 0.30 S/. 15.00
Pintura 1 Sl. 70.00 Sl. 70.00
Materiales de limpieza 3 S/. 30.00 Sl 90.00
Micas 2 Sl. 1.50 Sl. 3.00
Thinner 1 Sl. 15.00 Sl 15.00
Sl. 1,691.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 31, se observa el costo total de materiales necesarias para la implementacion de
las 5S, el cual fue de S/.1,691.00.

Asi mismo, se presenta los costos por capacitaciones de los colaboradores de la linea de
concentrados liquidos:

Tabla 32. Costo por capacitaciones de las 5S

COSTOS POR CAPACITACIONES

Descripcion Horas necesarias Costo por hora Costo total horas | Personas Costo total
Capacitacion de primera S (h%"a) S/.6.00 S/.18.00 5 SI. 90.00
Capacitacion de segunda S 3 S/.6.00 S/.18.00 5 S/ 90.00
Capacitacion de tercera S 3 S$/.6.00 S$/.18.00 5 Sl. 90.00
Capacitacion de cuarta S 3 S/.6.00 S/.18.00 5 SI. 90.00
Capacitacion de quinta S 3 S/.6.00 S/.18.00 5 S/ 90.00
Auditorias internas 3 S$/.6.00 S$/.18.00 5 Sl. 90.00
Total | S/ 540.00

Fuente: Elaboracién propia
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Por consiguiente, se muestra los costos por implementacion en cada fase de la metodologia

de las 5S.

Tabla 33. Costo por implementacion de las 5S

COSTO POR IMPLEMENTACION

Seleccion

Costo Horas Hombre

Materiales para tarjeta roja

Otros materiales

Total inversion

$/.350.00

S/.15.00

S/.10.00

S$/.375.00

Orden

Costo Horas Hombre

Materiales para pintado

Materiales para letreros

Total inversion

S$/.750.00

S$1.92.00

S/.15.00

S/.857.00

Limpieza

Costo Horas Hombre

Materiales para limpieza

Otros materiales

Total inversion

S$/.850.00

S/90.00

S/.35.00

S/.975.00

Estandarizacion

Costo Horas Hombre

Herramientas de promocién

Periddico mural

Total inversion

$/.930.00 S/.15.00 S/.40.00 $/.985.00
Disciplina
Costo Horas Hombre Materiales para capacitacion Materiales para Total inversion
implementacién
$/.500.00 $/.20.00 $/.10.00 S$/.530.00
$/.3,722.00

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 34, la inversion total de la aplicacion de las 5S es de S/.7,453.00.Para mayor
definicion la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A estaria incrementando su
produccion al aumentar el orden y limpieza en el area, mejorando la productividad esto

dard como resultado ingresos a la empresa.

Tabla 34. Inversion total realizada

INVERSION TOTAL
Recursos Total
Capacitacion de los colaboradores S/. 540.00
Costo por Implementacion S/. 3,722.00
Costo de Materiales S/. 1,691.00
Asistente de ingenieria S/. 1,500.00
S/. 7,453.00

Fuente: Elaboracién propia
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Finalmente, se realiza el calculo del ratio costo/beneficio para determinar la viabilidad del proyecto. Dado que, el total de ventas mensuales es
de S/.1023750 y la implementacion de las 5S representa el S/. 30712.50 de dichas ventas.

Tabla 35. Flujo de caja

MESES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Incremento SI. SI. SI. SI. S/ SI. Sl. S/ SI. SI. SI. SI.
en ventas 30,712.50 | 30,712.50 30,712.50 | 30,712.50 30,712.50 30,712.50 30,712.50 30,712.50 30,712.50 | 30,712.50 30,712.50 30,712.50
Incremento SI. SI. Sl. SI. S/ Sl. SI. SI. Sl. SI. SI. S/.
de costo 29,290.00 | 29,290.00 29,290.00 | 29,290.00 29,290.00 29,290.00 29,290.00 29,290.00 29,290.00 | 29,290.00 29,290.00 29,290.00
variable
Margen de SI. SI. Sl. Sl. S/ Sl. SI. SI. Sl. SI. S/ S/.
contribucion 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50
Inversion S/
7,453.00

Flujo Neto Sl - Sl Sl SI. SI. SI. Sl. Sl. SI. Sl. S/. Sl. S/.
Econdémico 7.453.00 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50 1,422.50
(Tasa VAN S/.
mensual) 9,461.68

TR 15.8%

B/C 1.05

Fuente: Elaboracién propia

Entonces, teniendo como premisa que si el benéfico/costo es mayor a 1, por consiguiente el proyecto es viable y si el resultado es menor a 1,
entonces el proyecto debe ser rechazado. El resultado del analisis realizado es 1.05 mayor que 1, en consecuencia el proyecto es viable y se

generan ganancias. Ademas, esto significa que por cada sol invertido la ganancia sera de 0.05 soles.
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1. RESULTADOS



3.1 Analisis descriptivo

En la presente tesis se realizara un andlisis descriptivo de los resultados obtenidos antes y
después de la implementacion de las 5S en la linea de concentrados liquidos de la empresa

Tecnologia Quimica y Comercio S.A.
3.1.1 Variable independiente: 5S

En esta seccion, se analizard el comportamiento de la variable independiente 5S con la
ayuda de los datos recabados en el area investigada. En la siguiente tabla 36, se observa los

avances de la metodologia de las 5S antes y después de la implementacién:

Tabla 36. Cuadro resumen antes y después de las 5S

CUADRO RESUMEN DE 5S
DESCRIPCION ANTES DESPUES
PUNTAJE PORCENTAJE PUNTAJE PORCENTAJE
SELECCION 7 35% 20 100%
ORDEN 6 30% 20 100%
LIMPIEZA 7 35% 20 100%
ESTANDARIZACION 4 20% 15 75%
DISCIPLINA 3 15% 15 75%
PROMEDIO TOTAL 27% 90%

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 36, se puede observar el cuadro resumen del avance de la implementacién de
las 5S. En la primera evaluacion del cumplimiento de las 5S (antes) nos dio un resultado
promedio de 27% en el cual se obtuvieron puntajes bajos en cada fase de las 5S, el puntaje
menor que se obtuvo fue en la quinta S, donde la calificacién registrada fue de 3 puntos de
las 20 posibles. Por otro lado, después de implementar las 5S se obtuvieron puntajes
satisfactorios, donde se registr6 un puntaje promedio de 90%, del cual la primera, segunda
y tercera S fueron las que registraron 20 puntos de los 20 posibles, esto se vio logrado
gracias a la colaboracion de los trabajadores de la linea, ya que comprendieron que existe
un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, ademas que esta fase permite trabajar con
mayor seguridad porque cada herramienta que se utiliza en el area se encuentra visible y de

facil acceso, asi como también el retorno de la misma.

A continuacidn, se presenta la figura 41 donde se observa la comparacion de las 5S antes y

después de la implementacion.
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Figura 41. Comparacion antes y después de la implementacion de las 5S

Por consiguiente, en la figura 41 se observa los porcentajes totales obtenidos antes y
después de la implementacion de las 5S, donde antes de la implementacion de las 5S nos
arrojo un valor de 27% el cual significaba que los colaboradores no trabajaban con orden
ni limpieza los cuales son ejes principales de la metodologia. Después de implementarse

las 5S se logré un resultado de 90% esto consolidado por el compromiso de los miembros

de la linea de concentrados liquidos.

Fuente: Elaboracion propia

La figura 42, muestra el consolidado de las 5S antes y después de su implementacion, el

cual refleja un claro margen de mejora, puesto que por anticipado se registro un puntaje de
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Figura 42. Antes y después de las 5S
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27% y posterior a ello se alcanzd un puntaje de 90%, demostrando con dichos resultados
una mejora significativa en cuanto a la creacion de una filosofia de trabajo como son las
5S.

3.1.2 Variable independiente - dimension: Cumplimiento de metas

En la siguiente tabla, se muestra una comparacion del antes y después de efectuarse la

férmula del cumplimiento de metas:

Tabla 37. Cumplimiento de metas antes y después

Cumplimiento de metas Antes Cumplimiento de metas Después
DIA1 0.27 0.85
DIA2 0.29 0.83
DIA3 0.32 0.90
DIA4 0.27 0.90
DIAS 0.27 0.80
DIAG 0.30 0.81
DIA7 0.30 0.82
DIA8 0.34 0.74
DIA9 0.35 0.79
DIA10 0.27 0.86
DIA 11 0.27 0.90
DIA 12 0.31 0.83
DIA 13 0.29 0.90
DIA 14 0.29 0.81
DIA 15 0.27 0.82
DIA 16 0.31 0.84
DIA 17 0.30 0.88
DIA 18 0.27 0.87
DIA19 0.31 0.84
DIA 20 0.27 0.82
DIA 21 0.27 0.90
DIA 22 0.31 0.90
DIA 23 0.35 0.89
DIA 24 0.34 0.85
DIA 25 0.30 0.86
DIA 26 0.31 0.85
DIA 27 0.31 0.80
DIA 28 0.27 0.82
DIA 29 0.27 0.88
DIA 30 0.31 0.87
Promedio 0.30 0.85

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 37, se puede observar la dimensién de la variable independiente 5S, donde fue
empleado la formula del cumplimiento de metas. Con los datos recolectados en la linea de
produccion de insecticidas agricolas, el cumplimiento de metas antes tiene un promedio de
0.30 y el cumplimiento de metas después presenta un promedio de 0.85, esto representa un

crecimiento significativo. Ademas, cabe mencionar que en los dias 3, 4, 11, 13, 21y 22 se
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lograron alcanzar puntajes de 0.90 el cual hace referencia a que las metas fueron

efectuadas en un periodo establecido, dicho periodo corresponde a 30 dias.

Mencionado ello, se presenta el histograma en base al cumplimiento de metas tanto antes

como después de implementarse las 5S:

CUMPLIMIENTO DE METAS ANTES Y DESPUES
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Fuente: Elaboracion propia

B Cumplimiento de metas Antes B Cumplimiento de metas Despues

Figura 43. Cumplimiento de metas antes y después

La figura 43, nos proporciona la comparacion de los datos obtenidos antes y después de la
implementacion de las 5S, utilizando como herramienta el histograma el cual nos permite
verificar el crecimiento obtenido de nuestro indicador el cumplimiento de metas en un
periodo de 30 dias antes y después de la aplicacion de las 5S. Asimismo, se observa que en
gran medida fue bien ejecutada en los periodos de tiempo determinados, puesto que se

alcanzo6 un promedio de 0.85 en esta dimensidon de la variable independiente 5S.

3.1.3 Variable dependiente: Productividad
Como indicadores de la productividad desarrollada en la indagacién de esta tesis tenemos
la eficiencia y la eficacia, por el cual se procede al anélisis de los resultados mediante datos

obtenidos antes y posterior a la implementarse de las 5S.

Subsiguiente, se presenta la primera dimensioén de la variable dependiente el cual fue

denomina eficiencia establecido en la tabla 38:
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3.1.4 Variable dependiente - dimension 1: Eficiencia

Para el analisis descriptivo de nuestro indicador de eficiencia, podemos contrastar los
indices de los datos de la implementacion de las 5S previamente recolectadas, el cual nos
hace mencion sobre la situacion actual de la linea de concentrados liquidos de la empresa
previo a la implantacion de las 5S, en referencia los datos recabados posterior a la etapa de
implementacion de las 5S, con el objeto de tener un indice de crecimiento de la variable
dependiente en relacion al impacto ocasionado en la eficiencia el cual es una dimensién de

nuestra variable dependiente.

Tabla 38. Eficiencia antes y después

Eficiencia Antes Eficiencia Después
DIA 1 63% 81%
DIA 2 75% 81%
DIA 3 75% 75%
DIA 4 63% 81%
DIA5 69% 69%
DIA 6 56% 81%
DIA7 56% 75%
DIA 8 63% 69%
DIA 9 75% 75%
DIA 10 69% 75%
DIiA 11 63% 69%
DIiA 12 63% 81%
DiA 13 69% 69%
DIA 14 63% 75%
DIA 15 81% 81%
DIA 16 81% 75%
DIA 17 63% 69%
DIA 18 69% 63%
DIA 19 50% 69%
DIA 20 63% 69%
DIA 21 75% 69%
DIA 22 63% 81%
DIiA 23 69% 69%
DIiA 24 63% 81%
DIA 25 75% 75%
DIA 26 56% 81%
DIA 27 75% 75%
DIA 28 50% 69%
DIA 29 63% 69%
DIA 30 75% 75%
Eficiencia promedia 66% 74%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 38, se puede observar la comparacion de la eficiencia con los datos recolectados
de la linea de concentrados liquidos, la eficiencia antes tiene un promedio de 66% vy la
eficiencia después presenta un promedio 74%, lo que refleja una mejora significativa en el
uso de los recursos como es el caso de las horas hombres tanto reales y planificadas de

acuerdo a la formula empleada para esta evaluacion.

Posterior a este analisis, se procedio a realizar el histograma de comparacion del antes y

después de la eficiencia con la informacién recogida anteriormente de la tabla 38:
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Figura 44. Eficiencia antes y después

En la figura 44, se evidencia una mejora significativa en la eficiencia con respecto a la
utilizacion de la mano de obra, como se contempla en la figura, la linea azul nos indica una
eficiencia antes de implementarse las 5S y la linea naranja nos indica una eficiencia
posterior a implementarse las 5S, donde se puede notar que existe una mejora luego de la

utilizacion de las 5S.

121



3.1.5 Variable dependiente - dimensién 2: Eficacia

Para el andlisis descriptivo de nuestro indicador de eficacia, podemos contrastar los indices
de los datos de la implementacién de las 5S previamente recolectadas, el cual nos hace
mencion sobre la situacion actual de la linea de concentrados liquidos de la empresa previo
a la implantacion de las 5S, en referencia los datos recabados posterior a la etapa de
implementacion de las 5S, con el objeto de tener un indice de crecimiento de la variable

dependiente en relacion al impacto ocasionado en la eficacia el cual es una dimensién de

nuestra variable dependiente.

A continuacion, se presenta la tabla 39, donde se realizd el analisis de la eficacia para

demostrar el comportamiento obtenido antes y despues de implementarse las 5S.

Tabla 39. Eficacia antes y después

Eficacia Antes Eficacia Después

DiA 1 75% 85%
DiA2 85% 88%
DIA 3 88% 83%
DiA4 63% 85%
DIA5 83% 83%
DiA 6 70% 85%
DIAT 60% 80%
DiA 8 58% 80%
DIA9 63% 83%
DIA 10 80% 80%
DIA 11 65% 80%
DiA 12 60% 78%
DiA 13 55% 80%
DiA 14 55% 80%
DiA 15 83% 85%
DIA 16 80% 80%
DiA 17 68% 78%
DIA 18 85% 75%
DIA 19 68% 78%
DIA 20 58% 78%
DiA 21 60% 80%
DiA 22 63% 88%
DIiA 23 88% 83%
DIA 24 50% 85%
DiA 25 73% 83%
DiA 26 63% 85%
DiA 27 85% 80%
DiA 28 68% 83%
DiA 29 70% 80%
DIA 30 83% 83%
Eficacia promedia 70% 82%

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 39, se puede observar la comparacion de la eficacia con los datos recolectados
de la linea de concentrados liquidos, la eficacia antes tiene un promedio de 70% vy la
eficacia después presenta un promedio 82%, lo que refleja una mejora significativa en la
produccion tanto para productos producidos como productos estimados de acuerdo a la

férmula empleada para esta evaluacion.

Posterior a este analisis, se procedio a realizar el histograma de comparacion del antes y

después de la eficacia con la informacion recogida de la tabla 39:

En la figura 45, se evidencia una mejora significativa en la eficacia con respecto a los
productos producidos como se contempla en la figura, la linea azul nos indica una eficacia
antes de implementarse las 5S y la linea naranja nos indica una eficacia posterior a
implementarse las 5S, donde se puede notar que existe una mejora luego de la utilizacion
de las 5S.
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Figura 45. Eficacia antes y después

Por consiguiente, se presenta los resultados obtenidos de la productividad, dicho
comportamiento tuvo valores promedios el cual fue de 47% antes y 61% después de

implementarse las 5S.
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Para el analisis descriptivo de nuestro dimension de productividad, podemos contrastar los
indices de los datos de la implementacién de las 5S previamente recolectadas, el cual nos
hace mencidn sobre la situacion actual de la linea de concentrados liquidos de la empresa
previo a la implantacion de las 5S, en referencia los datos recabados posterior a la etapa de
implementacion de las 5S, con el objeto de tener un indice de crecimiento de la variable

dependiente en relacidn al impacto ocasionado.

Tabla 40. Productividad antes y después

Productividad Antes | Productividad Después
DIA 1 47% 69%
DIA 2 64% 71%
DIA 3 66% 62%
DIA 4 39% 69%
DIA5 57% 57%
DIA 6 39% 69%
DIA7 34% 60%
DIA 8 36% 55%
DIA 9 47% 62%
DiA 10 55% 60%
DIiA 11 41% 55%
DIiA 12 38% 63%
DIA 13 38% 55%
DIA 14 34% 60%
DIA 15 67% 69%
DIA 16 65% 60%
DIA 17 42% 53%
DIA 18 58% 47%
DIA 19 34% 53%
DIA 20 36% 53%
DIA 21 45% 55%
DIiA 22 39% 71%
DIA 23 60% 57%
DIiA 24 31% 69%
DIA 25 54% 62%
DIA 26 35% 69%
DIA 27 64% 60%
DIA 28 34% 57%
DIA 29 44% 55%
DIA 30 62% 62%
Productividad promedia 47% 61%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 46, se puede observar una mejora en la productividad con respecto a la
utilizacion cantidad de productos producidos (eficacia) y la utilizacion de mano de obra

(eficiencia) en la linea de concentrados liquidos, en la figura la linea azul nos indica un
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antes y la linea naranja nos indica un después, donde se puede notar que existe una mejora

de la productividad luego de la utilizacion de las 5S.
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Figura 46. Productividad antes y después

3.2 Andlisis inferencial

Para el analisis inferencial en esta investigacién, se tuvo como premisa hacer una
comparacion de las hipdtesis con la utilizacion de los estadigrafos de comparacion de
medias, para evidenciar la mejora de la productividad. Es por ello que, la primera medida
fue efectuar un andlisis de normalidad a la muestra analizada, teniendo en consideracion la

tabla que muestra a continuacion (tabla 41):

Tabla 41. Tipos de muestras

Muestra Descripcion Que prueba utilizar
Grande Datos que son mayores a > 30 KOLMOGOROQV SMIRNOV
Pequefia Datos que son menores o iguales a < 30 SHAPIRO WILK

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.1 Analisis de la hipotesis general

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la productividad en la linea de concentrados liquidos de

la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

Dado que, los datos que correspondientes a la productividad antes y después son menores 0
iguales a 30 y tener una muestra pequefia de acuerdo a los parametros de la tabla 41, se

procedera a realizar el analisis de normalidad mediante la prueba 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 42. Prueba de normalidad de la productividad antes y después con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES ,883 30 ,003
PRODUCTIVIDAD DESPUES ,924 30 ,035

a. Correccién de significacion de Lilliefors

De acuerdo a la tabla 42, se puede comprobar que la significancia de la productividad
antes tiene un valor de 0.003 siendo inferior a 0.05 y la productividad después tiene un
valor de 0.035 también siendo menor a 0.05, entonces de acuerdo a la regla de decision,

queda demostrado que las variables analizadas tienen un comportamiento no paramétrico.

Por lo tanto, lo que se desea es saber si la productividad ha mejorado, se procedera a
realizar un andlisis con el estadigrafo de Wilcoxon de acuerdo a los criterios de seleccién

del estadigrafo de la tabla 43.

Tabla 43. Criterio de seleccion del estadigrafo

Antes Después Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

Fuente: Elaboracién: propia
A continuacion, se procedera a realizar la contratacion de la hipotesis general de la

investigacion:
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Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la productividad en la linea de concentrados

liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la productividad en la linea de concentrados liquidos de

la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018

Regla de decision:
Ho: pPa >pPd

Ha: pPa <pPd

Tabla 44. Comparacion de medias de la productividad antes y después

Estadisticos descriptivos

N | Media | Desviacién estandar | Minimo | Maximo

PRODUCTIVIDAD ANTES 30 4679 ,11928 31 ,67
PRODUCTIVIDAD DESPUES 30 ,6063 ,06472 A7 71

Los datos de la tabla 44, demuestran que la media de la productividad antes de la
implementacion es (0.4679) la cual es inferior a la media de la productividad después
(0.6063), siendo asi conforme a la regla de decision no se cumple la hipdtesis nula, por tal
motivo se descarta dicha hipotesis donde menciona que la aplicacion de las 5S no mejora
la productividad y se acepta la hipétesis alterna la cual demuestra que la aplicacion de las
5S mejora la productividad en la linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia

Quimica y Comercio S.A.

Para tener la certeza que el analisis fue el adecuado, procederemos a realizar un analisis
por medio del pvalor 0 significancia de los resultados de la prueba de Wilcoxon tanto para
la productividad antes como para la productividad despues.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 45. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon (Productividad)

Estadisticos de prueba
PRODUCTIVIDAD DESPUES - PRODUCTIVIDAD ANTES
Z -4,0190

Sig. asintdtica (bilateral) ,000

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

En conformidad a la tabla 45, podemos examinar que la significancia de los resultados de
la prueba Wilcoxon utilizada para el andlisis, se obtuvo una productividad de 0.000 tanto
antes y después de implementase las 5S, en tal sentido y en conformidad a la regla de
decision se desestima la hip6tesis nula y se acepta la hipotesis alterna la cual demuestra
que la aplicacién de las 5S mejora la productividad en la linea de concentrados liquidos de

la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A.

3.2.2 Andlisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en la linea de concentrados liquidos de la
empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

De la misma manera como realiz6 el analisis de los datos de la productividad antes y
después, se procede a analizar los datos de la eficiencia antes y después, puesto que estos
son 30, se continua con la prueba de normalidad de Shapiro Wilk. En este caso la primera

hipdtesis especifica esta formulada de la siguiente manera:

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 46. Prueba de normalidad de la eficiencia antes y después con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA ANTES ,928 30 ,044
EFICIENCIA DESPUES ,841 30 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors
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De acuerdo a la tabla 46, se puede comprobar que la significancia de la eficiencia antes
tiene un valor de 0.044 siendo inferior a 0.05 y la eficiencia después tiene un valor de
0.000 también siendo menor a 0.05, entonces de acuerdo a la regla de decision, queda

demostrado que las variable analizadas tienen un comportamiento no paramétrico.

Contrastacion de la primera hipotesis especifica

Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la eficiencia en la linea de concentrados liquidos de

la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en la linea de concentrados liquidos de la

empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

Regla de decision:

Ho: pPa >pPd
Ha: pPa <pPd

Tabla 47. Comparacion de medias de la eficiencia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Media Desviacion estandar Minimo Maximo
EFICIENCIA ANTES 30 ,6625 ,08305 .50 ,81
EFICIENCIA DESPUES 30 7417 ,05622 .63 ,81

Los datos de la tabla 47, demuestran que la media de la eficiencia antes de la
implementacion es (0.6625) la cual es inferior a la media de la eficiencia después
(0.7417), siendo asi conforme a la regla de decision no se cumple la hip6tesis nula, por tal
motivo se descarta dicha hipotesis donde menciona que la aplicacion de las 5S no mejora
la eficiencia y se acepta la hipdtesis alterna la cual demuestra que la aplicacion de las 5S
mejora la eficiencia en la linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia

Quimica y Comercio S.A.

Para tener la certeza que el anélisis fue el adecuado, procederemos a realizar un analisis
por medio del pvalor 0 significancia de los resultados de la prueba de Wilcoxon tanto para

la eficiencia antes como para la eficiencia después.
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Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 48. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon (Eficiencia)

Estadisticos de prueba

EFICIENCIA DESPUES - EFICIENCIA ANTES
z -3,5080
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

En conformidad a la tabla 48, podemos examinar que la significancia de los resultados de
la prueba Wilcoxon utilizada para el analisis, se obtuvo una eficiencia de 0.000 tanto antes
y después de implementase las 5S, en tal sentido y en conformidad a la regla de decision se
desestima la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna la cual demuestra que la
aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en la linea de concentrados liquidos de la empresa

Tecnologia Quimica y Comercio S.A.

3.2.3 Analisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la linea de concentrados liquidos de

Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

Teniendo como premisa que la eficacia antes y después contiene un total de 30 datos
siendo estd considerada una muestra pequefia, por consiguiente se procede a realizar la
prueba de normalidad mediante Shapiro Wilk y de esta manera se evaluara el
comportamiento de los datos. En este caso la segunda hipotesis especifica estd formulada

de la siguiente manera:

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

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 49. Prueba de normalidad de la eficacia antes y después con Shapiro Wilk

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA ANTES 928 30 ,043
EFICACIA DESPUES 939 30 ,084

a. Correccion de significacion de Lilliefors

De acuerdo a la tabla 49, podemos comprobar que la significancia de la eficacia antes
tiene un valor de 0.044 siendo inferior a 0.05 y la eficacia después tiene un valor de 0.084
también siendo mayor a 0.05, entonces de acuerdo a la regla de decision, queda

demostrado que las variables analizadas tienen un comportamiento no paramétrico.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

Ho: La aplicacién de las 5S no mejora la eficacia a en la linea de concentrados liquidos de

la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la linea de concentrados liquidos de la

empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018.

Regla de decision:
Ho: pPa >pPd

Ha: pPa <pPd

Tabla 50. Comparacion de medias de la eficacia antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion estandar Minimo Maximo
EFICACIA ANTES 30 ,6992 11324 ,50 ,88
EFICACIA DESPUES 30 ,8158 ,03113 75 ,88

Los datos de la tabla 47, demuestran que la media de la eficacia antes de la
implementacion es (0.6992) la cual es inferior a la media de la eficacia después (0.8158),
siendo asi conforme a la regla de decision no se cumple la hipotesis nula, por tal motivo se
descarta dicha hipotesis donde menciona que la aplicacién de las 5S no mejora la eficacia

y se acepta la hipotesis alterna la cual demuestra que la aplicacion de las 5S mejora la
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eficacia en la linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y

Comercio S.A.

Para tener la certeza que el andlisis fue el adecuado, procederemos a realizar un analisis
por medio del pvalor 0 significancia de los resultados de la prueba de Wilcoxon tanto para

la eficacia antes como para la eficacia despues.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 51. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon (Eficacia)

Estadisticos de prueba

EFICACIA DESPUES - EFICACIA ANTES

z -3,947°
Sig. asint6tica (bilateral) ,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

En conformidad a la tabla 51, podemos examinar que la significancia de los resultados de
la prueba Wilcoxon utilizada para el analisis, se obtuvo una eficacia de 0.000 tanto antes y
después de implementase las 5S, en tal sentido y en conformidad a la regla de decision se
desestima la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna la cual demuestra que la
aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la linea de concentrados liquidos de la empresa

Tecnologia Quimica y Comercio S.A.
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IV. DISCUSION



En la tesis realizada, luego de implementar las 5S para demostrar la mejora de la
productividad en la linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y
Comercio S.A, se lograron cumplir los objetivos planteados mediante el orden y limpieza
como pilares de la metodologia empleada, todo esto resultd en una mejora tanto de la
eficiencia como de la eficacia y en consecuencia la productividad.

Discusidn de la Hipotesis general

En relacién a los resultados obtenidos de la productividad, se observé que la media de la
productividad antes de la aplicacion de las 5S arrojo como resultado un valor de 0.4679 y
la media de la productividad después de aplicar la metodologia de las 5S registré un
resultado de 0.6063, siendo esta equivalente a 29.58% el cual indica una clara mejoria en la

productividad, esto como resultado de la aplicacion de las 5S.

Esta mejora es respaldada por Ortiz Marilin, quien en su tesis titulada Implementacion de
las 5S para el incremento de la productividad en la empresa DLA Ingenieria y
Construccion, donde el autor implemento las 5S logrando un incremento de la
productividad de 68.75%, con ello queda demostrado que la aplicacion de las 5S

incrementa la productividad.

Por su parte, Tello Gianella en su tesis Aplicacion de la metodologia 5S para la mejora de
la productividad del departamento técnico de la empresa Belpac S.A.C, el cual concluye
que después de implementar las 5S se logra incrementar la productividad en 48%, estas
investigaciones coinciden con la investigacion presentada demostrando con ello que la

aplicacion de las 5S tiene gran influencia en la productividad.

Discusion de la primera Hipdtesis Especifica

Asimismo, la eficiencia en la linea de concentrados liquidos de la empresa presentaba una
media de la eficiencia antes de 0.6625 y una media de la eficiencia después de 0.7417,
representando esta diferencia una mejora equivalente a 11.95%, como consecuencia de la

aplicacion de las 5S.

Estos resultados son respaldado por los autores Quizhpi Marcos y Valdano Arelis, quienes
en su tesis titulada Modelo de gestion de mejora continua 5S aplicado en la empresa
Induauto S.A, 2017, manifiestan que el modelo de gestion continua 5S contribuyé al
incremento de la eficiencia en la organizacion interna del area de crédito de la empresa, el

cual incremento en 90% la eficiencia logrando un nivel muy bueno en el uso de materiales
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e insumos, a su vez quedo demostrado que las 5S incrementa la eficiencia en una

organizacion.

Discusidn de la segunda Hipotesis Especifica

Por otro lado, la eficacia en la linea de concentrados liquidos de la empresa presentaba una
media de la eficacia antes de 0.6992 y una media de la eficacia después de 0.8158,
representando esta diferencia una mejora equivalente a 16.68%, como consecuencia de la

aplicacion de las 5S.

Estos resultados es respaldado por Tello Gianella, quien en su tesis titulada Aplicacion de
la metodologia 5S para mejorar la productividad del departamento técnico de la empresa
Belpac, manifiesta que la aplicacion de la metodologia de las 5S ayudé al incremento de la
eficiencia y eficacia del departamento técnico de la empresa Belpac S.A.C, puesto que se
obtuvo un incremento de la productividad de 48%, con esto también quedo demostrado que

la aplicacion de las 5S incrementa la productividad en una empresa.
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V. CONCLUSION



Conclusién 1

Como fruto de la investigacidn se obtuvieron los siguientes resultados en la presente tesis,
se pudo decretar que una correcta aplicacion de las 5S mejora la productividad en la linea
de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A. Es por ello,
que los resultados obtenidos, donde se observan datos evaluados en un periodo de tiempo
de 30 dias antes y 30 dias después de implementarse las 5S, se pudo evidenciar que la
productividad antes era 0.4679 y la productividad después fue 0.6063, donde se confirmé
la hipotesis alterna el cual evidencia que la aplicacion de las 5S mejora la productividad en

la linea de concentrados liquidos.
Conclusion 2

Como fruto de la investigacion se obtuvieron los siguientes resultados en la presente tesis,
se pudo decretar que la aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en la linea de
concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A. Es por ello, que
los resultados obtenidos, donde se observan datos evaluados en un periodo de tiempo de 30
dias antes y 30 dias después de implementarse las 5S, se pudo evidenciar que la eficiencia
antes era de 0.6625 y la eficiencia después fue 0.7417, donde se confirmd la hipdtesis
alterna el cual evidencia que la aplicacién de las 5S mejora la eficiencia en la linea de

concentrados liquidos.
Conclusion 3

Como fruto de la investigacion se obtuvieron los siguientes resultados en la presente tesis,
se pudo decretar que la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la linea de concentrados
liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A. Es por ello, que los
resultados obtenidos, donde se observan datos evaluados en un periodo de tiempo de 30
dias antes y 30 dias después de implementarse las 5S se pudo evidenciar que la eficacia
antes era 0.6992 y la eficacia después fue 0.8158, donde se confirmo la hipotesis alterna el
cual evidencia que la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la linea de concentrados

liquidos.
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VI. RECOMENDACIONES



Luego de haberse ejecutado la implementacion de las 5S y haber obtenido resultados
favorables, las recomendaciones que se sugieren luego de concluir con la investigacion son

las que se muestran a continuacion:
Recomendacién 1

Se debe dar prioridad en el sostenimiento de las 5S en la linea de concentrados liquidos,
puesto que esto permitird a seguir mejorando la productividad en mencionada area. Ya que
la aplicacién de las 5S presenta un buen rendimiento, factibilidad y bajo costo de
sostenimiento es recomendable que la implementacidn de las 5S se expanda a otras areas

de la empresa como método de mejora continua.

Recomendacion 2

La aplicacion de las 5S, debe de seguir un control y una supervision mediante auditorias
constantes con la finalidad de que se mantenga o supere el nivel logrado. Realizar un
andlisis de los diversos factores como: la capacitacion de los colaboradores, métodos de
trabajo, conservacion de las maquinas y equipos, pero sobre todo buscar consolidar una

cultura de trabajo el cual debe ser replicado en todos los niveles de la empresa.
Recomendacion 3

Mantener los principios del orden y la limpieza, pues todo esto contribuye en la
productividad de la empresa, ademas buscar lograr el compromiso y la disciplina de los
colaboradores, pues de ellos depende en gran medida la continuacion de la metodologia de
las 5S.

Recomendacion 4

Crear nuevas estrategias que permitan que cualquier otro colaborador perteneciente a otra
linea de produccion pueda tener nociones basicas del orden y limpieza para dar
continuidad y equilibrio en la linea de concentrados liquidos puesto que en ella ya esta

implementado una filosofia de trabajo.
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ANEXOS

Anexo 1 - Ficha de observacion

FICHA DE OBSERVACION EN EL AREA DE CONCENTRADOS LIQUIDOS

Responsable Salazar Alfaro Cesar Augusto
Empresa Tecnologia Quimica y Comercio
Prueba PRE-TEST
Criterios de observacion: si se observa, algunas veces, no se observa. Marcar con una “X”" donde corresponda, segun su punto de vista:
Criterio
N° items Sise Algunas No se
observa veces observa

1 | Acumulacion de pedidos 4
2 | Control del proceso de produccion X
3 | Cueéllo de botella en el dosificado X
4 | Materia prima en mal estado X
5 | Acumulacion de residuos %
6 | Procedimiento de tareas X
7 | Sobrecarga de trabajo X
8 | Inventario adecuado X
9 | Entrega a tiempo de materia prima X
10 | Capacitaciones del personal X
11 | Uso adecuado de las maquinas y equipos X
12 | Estandares de calidad X
13 | Conocimiento de normas X
14 | Rotacién de personal X
15 | Programas de produccion X
16 | Distribucion de espacios X
17 | Maquinarias y equipos obsoletos X
18 | Organizacion en la planta X
19 | Programas de mantenimiento X
20 | Desmotivacion y compromiso del personal X
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Anexo 2 - Formato de evaluacion de las 5S

7\ )
’\'0/6. “&g?.'?eﬁﬁems

AREA DE PRODUCCION

| Fecha:21/05/2018

Linea: Concentrados Liquidos
FORMATO DE EVALUACION DE LAS 58

SEIRI SELECCIONAR »
Las herramientas y equipos de trabajo estan en buenas condiciones para ser usadas
Las mesas de frabajo estan libres de objetos
Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos
Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccion, efc.)
El area esta libre de cajas, paletas u otros objetos que dificultan el inicio de los trabajos

uiniwiNnik]

Total
~ SEITON - ORDENAR o
Lo necesario esta |dent|f cado correctamente

Las mesas estan en el lugar asignado para realizar los trabajos
Las areas estan debidamente identificadas

Los depésitos de basura estan en un lugar adecuado

10 | Las indicaciones de las herramientas estan delimitadas

O N |

~ Total

: ~ SEISO - LIMPIEZA
11| Los planes de Ilmpleza se realizan en las fechas establecidas
12 | Los materiales de limpieza estan organizados y tienen facilidad de acceso
13 | El &rea de trabajo se encuentra limpio
14 | Los equipos de proteccion personal se encuentran en buenas condiciones
15 | El acceso al area esta libre de polvo, basura u ofros componentes que lo impiden

~ Total

- Hywglo| g Lo %O““*& t-7j

‘ SEIKET SU ESTANDARIZAR ’
16 | El colaborador cumple adecuadamente las 5S para lograr el orden y limpieza
17 | La normas son controladas mediante un formato que evidencian el programa de las 5S
18 | El colaborador esta en la capacidad de entender y cumplir el programa de las 5S
19 | El flujo de dosificado y el proceso son las adecuadas
20 |Lai lmagen del érea de trabajo y equ:pos se manﬁene en uniformidad en la planta

Total |

SHITSUKE DISCIPLINA

4
0
.1
1
1
74
21 | Hay un control de orden y limpieza ]
22 | Se cumplen con los programas de mantenimiento de los equipos 0
0
1
1
3
F

23 | Hay un reconocimiento de las mejoras
24 | Existe un programa de aplicacion de las 5S
25 | Se identifica la causa principal de la problematica de la empresa

Total

Calificacion | 2
Calificacion »
0 = No hay aplicacién - ERCIO S.A.
TESNOLOGIA Q d
1 = 20% de cumplimiento
2 =45% de cumplimiento | L aeeesdfemzooeEnAl SESSEET
T Guuerrez
3 = 65% de cumplimiento Ing. ‘Z‘fo)s. &t?teg
4 =100% de cumplimiento SiP 54ARBS
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Anexo 3 - Confiabilidad de instrumento
En el presente trabajo de investigacion se desarroll6 el método Alfa de Cronbach para
determinar la confiabilidad del instrumento empleado. ElI método basado en el Alfa de

Cronbach permite estimar la confiabilidad de un instrumento de medicion.

Segun, George y Mallery (2003, p 231) sugieren las siguientes recomendaciones para

evaluar los coeficientes de Alfa de Cronbach:

Coeficiente alfa Confiabilidad del instrumento

Mayor que 0.9 Excelente
R Mayar.que.0.8........ccceeeevrimeercceeecceenn Buena........cccceeeeneenn.
Mayor que 0.7 Aceptable
e TVI‘ayUf’theOB ................................. CUESﬁOhﬁbTé ..................
Mayor que 0.5 Pobre

Menor que 0.5 No se acepta
Fuente: Elaboracién propia

Teniendo estas consideraciones se procedié a realizar la medicion de confiabilidad
mediante el método basado en Alfa de Cronbach con la ayuda del SPSS-22, el cual nos
arrojo los siguientes datos:

... = (1T 5l 01 160
* Alfa de Cronbach : N de elementos
753 | 25

El resultado obtenido fue de 0.753, el cual de acuerdo a la tabla mostrada determina que la
confiabilidad del instrumento de medicion empleada en la presente investigacion es
Aceptable.
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Anexo 4 - Formato de evaluacion de la productividad Pre-Test

Productividad - Proceso de concentrados liquidos - Tecnologia Quimica y Comercio S.A - MAYO - JUNIO 2018

Empresa: Tecnologia Quimicay Comercio S.A. PRE - TEST

Elaborado por: |Cesar Augusb Salezer Alfero Proceso: Concentrados liquidos
Indicador Tecnica Instrumento Formula
Efciencia Observacion Ficha de registo Eficencia = 20 +100%
— Obsenvacitn Ficha de egisto Bficaca = 32+ 100%

Productvidad Observacion Ficha de registo Productvidad = Efciencia * Eficacia

Horas Hombre | Producios Totles | Producios Toiles . , Producvidad

o ZT;H(:?: Plenfcedes (1. [Producids (Caf)| Esimades (Caiee) | o7 | Bl To
D?A 1 5 3 3+To 1000 0. bzs 0.350 | 0.969
b b 3 8$0 4000 0-#§ 035 | 0.632
(A G 3 33§ {000 0-1§ 0827 0-65¢
DiA 4 3 2 LYAY 1000 0-62§ 0825 | 0-SiG
DA 5y 3 35 1000 0.688 0815 | 0.5¢%
DIA 6 4s 8 00 1000 0.5 0+ | 0.3
DIA7 ys 3 8o 1000 0-56 0-8 0-YY8
DfAs S 3 57§ {000 0-02s 055 | 0-359
v (3 3 6% 1000 03§ 0625 | 0.48 |
DiA 10 355 3 800 1000 0-683 03 0-SS
DIA 11 3 8 bSo 1000 Oe6zs | o065 | o.M
DIA 12 Y 8 Gs0 1000 0-625 0-6 0.325
DIA 13 55 3 ss0 1000 0 638 05§ 0.33%
DIA 14 g ¥ 550 1000 0-b25 0-€s | 0-3y3
DIA 15 63 ] 825 1000 0-81 0325 | 0.663
DIA 16 .5 3 809 1000 0-8i 0.3 0.6%8
DIA 17 S 8 223 1000 | ©-bzs 0-6is | 0-Y21
DIA 18 55 3 8so {000 | 0.63% 085 | ©0-58Y
DIA 19 y 3 b#s {000 0.5 0-635 | 0.33%
DiA 20 3 4 S¥S 1000 0625 0-5%3 0-359
DIA 21 A 8 boo 1000 0-¢ 0-( 0.4s0
DA 2 S ? bos 1000 0.625 0-62¢ ¢-390
DIA 23 5 g 85 1000 0688 | 03k | 0.b02
DIA 24 S 3 Sea 1000 Od2s 0.5 0-3i1
DIA %5 A 8 3 1000 | o35 0-32% 0-5¥3
DIA 2% 4. 3 625 1000 0.56 027 | 0350
DIAZ7 ¢ 3 8so 1000 0-§ 0.3% 0-63%
DIA 28 Y % X 1000 0.§ 065 | 0-334
DIA 2 S g 3+ 2000 ©-62§ 04 0434
DIA % ¢ ] ¥ 1000 | o35 0313 | 0-6i8
TOTAL

14
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Anexo 5 - Formato de evaluacion de la productividad Post-Test

Productividad - Proceso de concentrados liquidos - Tecnologia Quimicay Comercio S.A - AGOSTO 2018

Empresa: Tecnologia Quimicay Comercio S.A. Méiodo: POST-TEST
Elaborado por: |Cesar Augusto Salazar Alffaro Proceso: Concentrados liquidos
Indicador Tecnica Instrumento Formula
Eficiencia Observacion Ficha de registro Eficiencia = ? +100%
Eficacia Observacion Ficha de registro Eficacia = ;;%f‘ 100%
Produchividad Observacion Ficha de registo Productividad = Eciencia* Efcacia
Fesho | Hors Hontre | HorsHombre | Prodots Tobes | Prodcts Todls | | | Prodichicd
Reales (Hrs.) | Planifcadas (Hrs.) | Producidos (Cajes) | Esfimados (Cajes) _ Toial
DIA 1 ® 3 35c e 045 | 985 0.03+
DIA2 (.S 5 87§ doco | 031 | 0.87Y| 0.908
DIA3 5. 8 B2s looco | O.08t| 0-825| 0.566
DiA4 GS 3 85 {oco 03I | pQfs| 008
DiAS 4 3 e {ecoo 045 | 0-FS| ©.581
DIAG 6-S 3 gso oo | o8l | 985 | 0.638
DiA7 5-S R 800 1000 | 0.b53| O3 0-5Y9
DIA8 $-$ 3 8oo {oco | o83 | 03 0.5YG
DIA9 s 3 BT oo | ©l2s| 0127 0.Y8Y
DiA 10 3 1 Yo {ooo 0625 | 0.75 0-Y68
DIA 11 5-$ 8 8oo oo | 0687 | 98 0-549
DIA 12 3 3 S W0 | 0625 | 0¥ | O-Y8Y
DIA 13 55 3 fou oo | 068t | 08 | p.5v9
DIA 14 L g 800 joco 03S 0.8 Qn(e
DIA 15 ¢S 3 aS0 Icoo o8] | 08 0.683
DIA 18 G § ¥y 1000 | 035 | 01| 0.581
DIA 17 5-S 8 ¥y {000 0633 | O¥s| 0-532
DiA 18 § % 270 dogp | ©-b2S| ©F5 | 0.468
DIA 19 5 8 s 4000 | 0-625| O5| 0.48y
DIA 20 3 3 33y 1000 0-625| OHS | 048Y
DIA 21 -5 3 Hy 1000 0.(RY| 05| ©.532
A2 6-< 9 335 1000 081 O31s|  0.F08
DA 3.¢ & 23S 2000 0iRY | ©38¥S|  0-601
DIA 24 ¢S 8 850 1000 | o&i | 085 | 046R
DA% 6 8 813 4000 | 03s 0825 | 0.cI3
DIA %6 6 3 foo 4000 03s 0-8 06 |
DA ZY " 3 S0 00 | ods | 08 0-6
DiA 28 S5 g iy A000 0.68) | 0325 | 0.54(
DIA 29 5. g goo 2000 | o33 | ©F 0-SYg
DIA 30 g 219 2000 | eas 0825 Oﬁli
TOTAL N
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Anexo 6 - Formato de evaluacion de la productividad Post-Test

Productividad - Proceso de concentrados liquidos - Tecnologia Quimica y Comercio S.A - SETIEMBRE 2018

Empresa: Tecnologia Quimicay Comercio S.A. Método: POST- TEST

Eleborado por: | Cesar Augusb Salazar Alfaro Proceso: Concenfrados liquidos

Indicador Tecnica Instrumento Férmula

Eficiencia Observacion Ficha de registro Eficiencia = g%g £100%
Eficacia Observacion Ficha de registro Eficacia = -ﬁ% +100%

Productividad Observacion Ficha de registro Productividad = Eficiencia * Eficacia

Hore H Horas Hombre | Producios Toles | Productos Totles . : Productvidad

e (:st.r)e Plnicacas (Hr.) | Prockcids (Cae) | Esmaces (Cas) | 00 | EI Tod
DIA 1 L b4 350 4000 0-8i2 0-8S 0.690
DA 2 6-S g 875 1000 | 0812 | o83 0.%to
DIA3 6 5 228 1000 o015 0-82% 0-(13

- DIn4 6.$ 2 850 AD0D 0312 0-3S 0-690
DIA5 5-< g 825 4600 0.68% | 0818 0.5¢
DiA 6 &£ 8 850 000 0812 | 935 0-690
DiA7 b g 8co 1000 0fs | 0-8 0.6
DiA8 5< g 800 oo 06374 | 08 0-599
DiA 9 b ? 82s 1000 0-¥S 0-825 0:618 |
DIA 10 4 g Boo {000 035 o-§ 0-C
DIA 11 3 8 ) a0 0-t83 O-§ 0.5%9
DIA 12 G5 g 23] 4000 0-812 0411y | .69
DIA 13 5.5 2 foo 1600 0633 03 0.5%9
DIA 14 6 8 foo #0p 0X5 D 0-¢
DIA 15 (s R gso (000 0812 03§ 0-b90
DIA 16 b ¥ 800 100 oA 08 0-G
DIA 17 SS g ££s 1600 ob8: | ORs | 0.532
DiA 18 5 4 70 | 00 | ebes | oy | 0.963
DA 19 53 3 I | 000 | o8 | OFS | 0.537
DIA 20 55 8 el 1000 0-68%| 04s 0.53¢2
DIA 21 53 8 Beo 1000 0-t8¢ 0-3 0-5%§
DiAZ 68 g 83s oo | ©-812 | 085 | 0-Flo
DIA23 5.5 % 825 1000 | ©-e83} ows 0- 56l
DIA 24 -5 3 §so 4000 0-8i2 035 0.690
DIA 25 6 8 825 4000 0AS 0-925 0618
DIA 26 &5 B 350 AD00 p-3i2 035 0-690
DA Z ¢ 3 §od 1000 | o¥s 0-8 0.¢
DIA %8 5.5 g §z5 1000 | oL8% 0-825| 0.56¢
DA% 5.s g 800 W0 | o8| 08 | 0599
DIA 0 G 3 8zs 10 | 035 0-BS| 0.6/
TOTAL
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Anexo 7 - Formato de evaluacion 5S Post-Test

]' Confianza en ~ AUDITORIA 55 - AREA DE PRODUCCION
0 manos experta: : ~ ;

Linea: Concentadosqumdos '

FORMATO DE EVALUACION DE LAS 58

 SERI -SELECCIONAR . | Dissdeevaluacion

Las herramientas y equipos de trabajo estan en buenas condiciones para ser usadas

Las mesas de frabajo estan libres de objetos

Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos

Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccion, etc.)
El 4 area; esta libre de ca]as paletas u ofros objetos que difi cultan el inicio de los trabajos

Vb |lwiN| =

Sh<|~c|c|<|<

Total
SEITON ORDENAR ;
Lo necesario esta identificado correctamente
Las mesas estan en el lugar asignado para realizar los trabajos
Las areas estan debidamente identificadas
Los depdsitos de basura estan en un lugar adecuado
Las indicaciones de las herramientas estan delimitadas

UBQY G| oy €

(GRRCRENE N Y
| R g L] B[O ||| 8ol |< || <
ESloolc|clclC| S|l <] |&]<|~tcte|

ey
o

GF| o 1| <O ¥ kel e
Re|WP| << | » <] S| e e |6

= QP N || wlcl ¥« o=

T2 | Sk | ™-c
’5'501 - |- @w-c-c W< [Ehc|< sl

S rC—qWie|  |8tcl<e|clc|-L
Go|O3-H-<| | |§e et | e

=

: Tofal
: “SEISO- LIMPIEZA ;

11 | Los planes de limpieza se realizan en las fechas establecidas

12 | Los materiales de limpieza estan organizados y tienen facilidad de acceso

13 | El érea de trabajo se encuentra limpio

14 | Los equipos de proteccion personal se encuentran en buenas condiciones
15 | El acceso al area esta libre de polvo, basura u otros componentes que lo impiden

||~

=S k| <l<|<| < |sle<|~< ke QQQ{JA

=W NG| <
Frc|-< < N

_Total |

—
== K5

; SEIKETSU - ESTANDARIZAR

16 | El colaborador cumple adecuadamente las 5S para lograr el orden y limpieza
17 | La normas son controladas mediante un formato que evidencian el programa de las 5S
18 | El colaborador esta en la capacidad de entender y cumplir el programa de las 5S

19 | Elflujo de dosificado y el proceso son las adecuadas

20 | Laimagen del érea de trabajo y equipos se mantiene en uniformidad en la planta

|| wil<

| 5 Qfed
=t | O3] Gp<

Total

A 10| W W Wi =1 oy | o<

&e || <| <
‘§;w<w4
sl W B PSS (VR (V)
TZRI| W |«

&) g

4 : SHITSUKE DISCIPLINA

21 Hay un control de orden y limpieza

22 | Se cumplen con los programas de mantenimiento de los equipos
23 | Hay un reconocimiento de las mejoras

24 | Existe un programa de aplicacion de las 58

25 | Se identifica la causa principal de la problemética de la empresa

Total
Calificacion

PBIS| N HRAN W = W] o]
BR[O Il <@

IR | 0| 2| e fow
22 5| o3 2]
B = | Ll | <lw?
Bletc| ¢ vlwfw
0055 | of La| s | e
3 o o o
| <o)
iy L o S (¥

Calificacion
0 = No hay aplicacién
1=20% de cumplimiento TEZNOLOGIA Q
2 = 45% de cumplimiento

3=65%de cumplimiento | L aeee
spae T utlerrez
4 =100% de cumplimiento Ing. |g§p5u Qt?’pem, A

A4S

ﬁaﬁm&d&/@r@mu%mww %WM&/’”’X ma&w

ERCIO SA.

----------
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Anexo 8 - Formato de evaluacion 5S Post-Test

T/\ Confianza en e ADITORIA 55 - AREA DE PRODUCCION
0 manos expertas z

_ POST - TEST

Linea: Concentrados Liquidos : .
FORMATO DE EVALUACION DE LAS 5S

SEIRI - SELECCIONAR - Dias de evaluacion

k{

Las herramientas y equipos de trabajo estan en buenas condiciones para ser usadas
Las mesas de trabajo estén libres de objetos

Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos

Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccion, etc.)
El area esté libre de cajas, paletas u otros objetos que diﬁcultan el inicio de los trabajos

VbW =

3& Wy W W B o

Aol [dd el do
s o dodl o] [l ocleld ©
calw| -cfodf €] | g~ 5 T

G’_,‘_t-l.'_l'.'—i:
N R N S e e R

= o O e ISl ol L gl

S| <ot |80l clg-S
o

Total

SEITON - ORDENAR
Lo necesario esta identificado correctamente
Las mesas estéan en el lugar asignado para realizar los trabajos
Las areas estan debidamente identificadas
Los depésitos de basura estan en un lugar adecuado
Las indicaciones de las herramientas estén delimitadas

(GCREGC N RN )

[y
o

i RS R S = (o) N e S T B

== | €| o ||

=21 2| <| e

Tofal

SEISO LIM’IEZA

11 | Los planes de limpieza se realizan en las fechas establecidas

12 | Los materiales de limpieza estan organizados y tienen facilidad de acceso

13 | El érea de frabajo se encuentra limpio

14 | Los equipos de proteccion personal se encuentran en buenas condiciones

15 | El acceso al area esta libre de polvo, basura u ofros componentes que lo impiden

|9l —<

~l-cfcal ¢

_Total

=2

: ; ~ SEIKETSU - ESTANDARIZAR

16 | El colaborador cumple adecuadamente las 5S para lograr el orden y limpieza
17 | La normas son controladas mediante un formato que evidencian el programa de las 58
18 | El colaborador esta en la capacidad de entender y cumplir el programa de las 5S
19 | Elflujo de dosificado y el proceso son las adecuadas

20 | Laimagen del 4rea de trabajo y equipos se mantiene en uniformidad en la planta

» <] e~ £0y-<|
G | 0| < [~ | T ot | —f &

ALl (£

A 0ol 03] ol & T <
2| O

KRS Py sl z|wsl=joda]

Total

= -
o

SHITSUKE - DISCIPLINA

21 | Hay un control de orden y limpieza

22 | Se cumplen con los programas de mantenimiento de los equipos
23 | Hay un reconocimiento de las mejoras

24 | Existe un programa de aplicacion de las 58

25 | Se identifica la causa principal de la problematica de la empresa

eI R i == B = = EE W o RIS B Lo e =2 L e B (O S

OIS o | cofov | sl (o -6

- Total |
Calificacion | G6)

%&&AON\“N xR e T S o 6 N < R B

PRI AR Bal o] <loolc]  HE o -4-H ed -5
j,‘?.:a.u @2 iR

P B WL O e e PO s [T D= . [UR IS IS . Wy

PN oy
P p2 [
o

o N

Calificacion
0 = No hay aplicacién
1 =20% de cumplimiento
2 = 45% de cumplimiento
3 = 65% de cumplimiento
4 =100% de cumplimiento

Gt po. G g Al %m M@W@w@:
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Anexo 9 - Formato de evaluacion 5S Post-Test

gﬂ&éﬂw&/wf: \5@0'1/4’/(9”’7 A%V"
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G SAD8S

]- Confianza en AU DITORIA 5S - AREA DE PRODUCCION
0 manos experta : T z S ST
Linea: Concentrados Liquudos  |Fecha DA 21 —BSR SO
FORMATO DE EVALUACION DE LAS 58 i
SEIRI - SELECCIONAR = : _ Dias de evaluacion :
1 | Las herramientas y equipos de trabajo estan en buenas condiciones para ser usadas i Y. k( “{ Y kl \{ Y \f \f
2 | Las mesas de trabajo estén libres de objetos I NSy PRy
3 | Se tiene solo lo que se va a utilizar para realizar los trabajos AEKIEIVINIRIEIEINIE
4 | Se cuenta con documentos actualizados (ordenes de trabajo, registros de produccion, etc) | ¢ '( 4141y HIHI Y9 [ Y
5 | Elérea esté lire de cajas, pa|e17as u otros objetos que dificultan el inicio e los trabajos 21> MZIKIEIIEIP IR
T T ol 4920|201 20] 20/ 20| 201 20| 25| 25
SEITON-ORDENAR =~ Lt - )
6 | Lu icossavio el kientiicaids sonecisnents YTEIYISIBIYIY T (Y ]y
7 | Las mesas estan en el lugar asignado para realizar los trabajos 33 3[3[>2]°]5312[3][3
8 | Las areas estan debidamente identificadas VER RN AL TR
9 | Los depdsitos de basura estan en un lugar adecuado ANEINIEIEIEIEIRIR
10 | Las indicaciones de las herramientas estan delimitadas 312 5 |=[3]9[B]H 3{_%
: e v Total ||| 8 (8 [[H 110 (I8 T/ (1811
; SEISO -LIMPIEZA S : i :
11 | Los planes de limpieza se realizan en las fechas establecidas VIVIVTEIVI MY I Y
12 | Los materiales de limpieza estan organizados y tienen facilidad de acceso y0zl2|3[% ]2 Z2]2]?]2
13 | El érea de trabajo se encuentra limpio YIVIFTUIY YISy IN]Y
14 | Los equipos de proteccion personal se encuentran en buenas condiciones FEIVARILANEEIRIRIE
15 | El acceso al area esta libre de polvo basura u otros oomponentes que lo impiden 331513 [5]3[B[35]5]>
: Total (@[ JE [/ I IF 3SR -
? SEIKETSU - ESTANDARIZAR : : BEoEia T e
16 | El colaborador cumple adecuadamente las 5S para lograr el orden y limpieza vy INIVINIY IR IY [N
17 | La normas son controladas mediante un formato que evidencian el programa de las 5S TS eSS Ty 53
18 | El colaborador esté en la capacidad de entender y cumplir el programa de las 5S vy b Y j ‘f 70 B R P R
19 | Elflujo de dosificado y el proceso son las adecuadas 3231321253 [%]3]7
20 | Laimagen del érea de trabajo y equipos se mantiene en uniformidad en la planta FINIFINIEIEIRANINIE
. . —— . BTN AR AP ATE
: SHITSUKE DlSClPLINA Selaae S
21 | Hay un control de orden y limpieza ARIEARIRIEIEIE IR
22 | Se cumplen con los programas de mantenimiento de los equipos S[Y[H[2 |3 [[2]2] 3%
23 | Hay un reconocimiento de las mejoras I IEIEIRFRAR AR AR
24 | Existe un programa de aplicacion de las 58 3 1352 213133752
25 | Se identifica la causa principal de la problematica de la empresa lo ANIFIKY T[22 L %
: T : ot 1| [ ] T[RRI 12[73]
Calficacion [} 90[89 [8518613S 180 KT 156 1§3
Calificacion % ¥ J
0 = No hay aplicacion w5
1 =20% de cumplimiento NOLOGIA Q ERCIO S.A
2 = 45% de cumplimiento
3 =65% de cumplimiento T oo " "tu'e—r’r-é"z-
4 = 100% de cumplimiento Ing l?%l’ﬁs &qﬁfﬁ U



Anexo 10 - Material de entrenamiento 5S

Tercera S: Limpieza

*Seiso ( #i#): Limpieza
 Beneficios
« Evita accidentes
* Disminuye
reparaciones costosas
» Permite tomar acciones
 correctivas inmediatas
+ Se cuenta con un lugar
impecable y agradable
de trabajo

Cuarta S: Estandarizar

Origen

Tuvo origen en Japon orientada a la calidad
fotal, es una metodologia desarrollada en los
afios 70°s para conseguir mejoras en los niveles
de organizacion, orden y limpieza.

Significado

Las 5 representan cinco principios japoneses.
Cada S est4 orientado a crear un hébito de
respetar lo establecido, definido y acordado.

Estas S estan representados de la siguiente
manera:

18:CLASIFICAR
28: ORDEN
38:LIMPIEZA

OPERATIVO

58

4 8:ESTANDARIZAR
ESTANDARIZACION
58: DISCIPLINA

Fuente: Elaboracién propia

Quinta S: Disciplina

5. SHITSUKE (Disciplina)

« Disciplina quiere decir voluntad de hacer las
cosas como se supone se deben hacer. Es el
deseo de crear un entorno de trabajo en base
de buenos habitos.

'y

HACIA EL CAMINO DEL ORDEN Y LA

Capacitacion: Conociendo la metodologia de las 5S
Elaborado y presentado por. Comité 5S

Descripcion de cada $

En el siguiente cuadro se describe conceptualmente
cada S: "

Denominacién T T
F " sl st

[ T AT r—

o

’ m. y ciminar s fuentes de

ingiera Seso(AM)  Suprmi sucedod mantener lmpios los ugaes.

‘ | an&hhmmw

Distngur  facimente  ls  stuaciones

mediante nomas sencilles y|

control visual visbles para todos. Mantensr y mejosa fos)
Jlogros obenicos.

Atodscigina y| Trabajer peimanentemente de auerdo con|
ey |hake(8)  seoemoundo L PO :

Fuente: Instituto politécrl;io;lra;:ionul
Bisqueda del orden y la limpieza

Un lugar para cada cosa y cada cosa
en 14 lugs

Distinguir entre lo que es necesarioy lo
quenoloes

Primera S: Seleccionar

Cada objoto Quecada
con su lugar cosptonga
marcado su sitio

Area de
trabajo limpia

LIMPIEZA

Conociendo cada §

Talvez {‘ Nu;m I
 Usato louso |

i e

‘Seguridad: Que no se puedan caer, Q\E !
:;:pu'dlnmm ', que no !

Calidad; Qumuudm. quenose
golpeen, que mumnm.uhr !
que no se deterioren. 1

Ellu:h Mhlmmel tiempo perdido
Brocscineneeie
ermitan m-ngnev el orden.
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Anexo 11 - Ficha de validacion 1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE
CONCENTRADOS LIQUIDOS DE LA EMPRESA TECNOLOGIA QUIMICA Y COMERCIO S.A.

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? |  Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 5S
Dimension 1: Cumplimiento de metas Si No Si No Si No
[ % limiento d tas e 100% /
= *
1 ump nto de meta MP ) / /
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Dimension 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Eficiencia — o * 100% e (
2 - “HHP ° Fa 1
Dimension 2: Eficacia Si No Si No Si No
P et
3 ERtails = e o OB e Pl
2T K
> 1

N
Observaciones (precisar si hay suficiencia): QX l MO\/

Opinién de aplicabilidad: Aplica Aplicable después de corregir [ ] Nc};p\!ic@a&e}[ 1 .
Apellidos y nombres del juez vayﬁﬁ\»g: ........... J ........... /lj ......... OV .................. X DNI'....»....‘Z OVOOZ% ..........................
dusdnol)

r ]
Especialidadidobvalldefor. ... oo wimnasmsassniassasssisimssabesasssiisionis sy "/(S_LQ ...........................................................................................

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

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Firma del BpéMan&.
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Anexo 12 - Ficha de validacion 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE
CONCENTRADOS LIQUIDOS DE LA EMPRESA TECNOLOGIA QUIMICA' Y COMERCIO S.A.

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? |  Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 5S
Dimension 1: Cumplimiento de metas Si No Si No Si No
G limi d . 1009
1 umplimiento de metas = o= % / S -~
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Dimension 1: Eficiencia Si No Si No Si No
" HHR '
S " .
5 Eficiencia Tap " 100% V / /
Dimension 2: Eficacia ' Si No Si No Si No
2rP
3 i R
Eficacia = PTE" 100% / i (
Observaciones (precisar si hay suficiencia): ,% ./l o
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [$@ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

o~
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ G 452/ SOL16 90 /?M//// /f)’/"’/ DNI:. {/ 22 )

Especialidad del validador-....... ey Sadedlved //"é Yoreeees T 2

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.*

Qi
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo “". “\‘
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo ““usx:: PPt

............... B PN g
oxe”
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension ‘.‘

13
Firma del Bfperto Infogamits

7.
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Anexo 13 - Ficha de validacion 3

% UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE
CONCENTRADOS LIQUIDOS DE LA EMPRESA TECNOLOGIA QUIMICAY COMERCIO S.A.

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? |  Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: §S
Dimension 1: Cumplimiento de metas Si No Si No Si No
Cumplimiento de metas = pa *100% / : g
1 MP /
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Dimensién 1: Eficiencia Si No Si No Si No
Eficienci . ""R*1oo°/
2 ) ficiencia = HHP o / / /
Dimension 2: Eficacia ’ Si No Si No Si No
PTP i
3 e - 4 L
Eficacia PTE * 100% L / L /
: P
Observaciones (precisar si hay suficiencia): UC;L7A Cs &l/\/(i .
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ /A] Aplicable después de corregir [ ] Noé}apllcable[ 1
[ i 2
Apellidos y nombres deljus@jﬁdado ' B o | (BREUNE ) e, oS CamEe . U St RSRRRSL, Rr DNI,ZJ_éD}3 ..... { ......................................
V8%

Especialidad del validador:.........af ................................................................................................................................................................................................

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.’
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension Firma del Experto Informante.
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Yo, REINOSO VASQUEZ, GEORGE, asesor de Investigacion de la EP de
Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, Lima Norte, verifico que la tesis
titulada: APLICACION DE LAS 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
LINEA DE CONCENTRADOS LiQUIDOS DE LA EMPRESA TECNOLOGIA
QUIMICA Y COMERCIO S.A, HUARAL, 2018, del estudiante SALAZAR ALFARO
CESAR AUGUSTO,; tiene un indice de similitud de 25% 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.

Los Olivos, 28 de junio del 2019

MGTR. REINOSO VASQUEZ GEORGE
DNE .ovrvieeiienene

G308/598

. b Representante de la Direccidn /
Direccion de

Elabord e Revisd | Vicerrectorado de Investigacion | Aprobd | Rectorado
Investigacion y Calidad




UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Centro de Recursos para el Aprendizaje y la Investigacion (CRAI)

“César Acuna Peralta”

FORMULARIO DE AUTQRIZACI()N PARA LA
PUBLICACION ELECTRONICA DE LAS TESIS

1.

DATOS PERSONALES

Apellidos y Nombres: (solo los datos del que autoriza)

Salazar Alfaro Cesar Augusto

D.N.L : 74208250

Domicilio : Av. La Marina Mz. E Lt. 5 Urb. Aldea Campesina - Chancay
Teléfono : Movil: 955039715

E-mail : salazaralfaroc@gmail.com

IDENTIFICACION DE LA TESIS

Modalidad:

X1 Tesis de Pregrado
Facultad : Ingenieria
Escuela : Ingenieria Industrial
Carrera : Ingenieria Industrial
Titulo Ingeniero Industrial

[ Tesis de Post Grado
[J Maestria [J Doctorado
Grado SO P P LT . T e WY R C
MEICION = oo osions sme nomiame s o ssimmeim s mm s neens ma = omermaeiait e 558 merdins o
DATOS DE LA TESIS

Autor (es) Apellidos y Nombres:
Salazar Alfaro Cesar Augusto

Titulo de la tesis:

Aplicacion de las 5S para mejorar la productividad en la linea de
concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio S.A,
Huaral, 2018.

Ano de publicacién : 2019

AUTORIZ’ACI()N DE PUBLICACION DE LA TESIS EN VERSION
ELECTRONICA:

A través del presente documento,

Si autorizo a publicar en texto completo mi tesis. z]

No autorizo a publicar en texto completo mi tesis. 1

Firma : § U2X. . ...

Fecha: )R / Q}f/ /?




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 Escuela de Ingenieria Industrial

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Salazar Alfaro Cesar Augusto

INFORME TITULADO:

Aplicacion de las 5S para mejorar la productividad en la linea de
concentrados liquidos de la empresa Tecnologia Quimica y Comercio
S.A, Huaral, 2018.

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Ingeniero Industrial

SUSTENTADO EN FECHA: 17/01/2019

NOTA O MENCION: 13




