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RESUMEN

La presente investigacion titulada Aplicacion de la Metodologia de las 5S para
mejorar la productividad en el area de produccién de la Empresa Pinturas Unién
S.A.C., Lima 2021, tiene como objetivo general determinar de qué manera la
aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la productividad en el area de
produccion. El tipo de investigacion es aplicada, de nivel explicativo, disefio pre-
experimental y enfoque cuantitativo. La poblacion y muestra estd compuesta la
produccién de pinturas diarias tomadas de lunes a viernes en la empresa pinturas
unién S.A.C. (44 dias). En técnicas de recoleccién de datos se utilizé la observacion
directa, como instrumentos se empleo la ficha de observacion, ficha de registro y
un cronometro. Los datos recopilados en el pre test y post test fueron analizados
mediante el software SPSS con el objetivo de contrastar la hipétesis general y
especificos. Se determind que la aplicacion de la metodologia de las 5S mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa Pinturas Union S.A.C., ya
que, antes era de 66% Yy después fue de 87%, la eficiencia incremento de 87% a
94% vy la eficacia de 76% a 93%. Concluyendo que se obtuvo una mejora de un
32%.

Palabras clave: Metodologia 5S, productividad, eficiencia y eficacia
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ABSTRACT

The present research entitled Application of the 5S Methodology to improve
productivity in the production area of the Pinturas Union SAC Company, Lima
2021, has as a general objective to determine how the application of the 5s
methodology improves productivity in the production area. The type of
research is applied, explanatory level, pre-experimental design and
quantitative approach. The population and sample consists of the production
of daily paintings taken from Monday to Friday at the company Pinturas Unién
S.A.C. (44 days). In data collection techniques, direct observation was used, as
instruments the observation sheet, record sheet and a stopwatch were used.
The data collected in the pre-test and post-test were analyzed using the SPSS
software in order to contrast the general and specific hypotheses. It was
determined that the application of the 5S methodology improves productivity
in the production area of the company Pinturas Union SAC, since, before it was
66% and later it was 87%, the efficiency increased from 87% to 94% and the
efficiency from 76% to 93%. Concluding that an improvement of 32% was

obtained.

Keywords: 5S methodology, productivity, efficiency and effectiveness
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l. INTRODUCCION

En el presente, las empresas indagan ser mas competitivo en el mercado laboral,
por ende, cada vez son mas conscientes en mejorar la productividad en su
produccion. Por tal motivo, examinan constantemente como perfeccionar sus
procesos, reducir costes incensarios, desperdicios, optimizar recursos y también
crear un entorno mas comodo y agradable para que los colaboradores sean mas
eficaz al momento de realizar sus actividades. En relacion a eso, muchas de las
empresas para mejorar su productividad, ejecutan la técnica de las 5S y

obteniendo asi buenos resultados.

A nivel internacional, segun la Organizacién Internacional del trabajo (2015) nos
dice en el tema de productividad que, al mencionar la productividad, se da alusion
a la excelencia que se utiliza en la utilizacion de los elementos. Se determina
evaluar los diversos factores de produccién por la cantidad de trabajo ejecutado
para obtener el resultado estimado. Por ende, La productividad se incrementa en
el momento que se aumenta el valor agregado a través de adecuado uso de la
mejora, excelente coordinacién y también todos aquellos factores utilizados en la
produccién. El valor agregado se logra incrementar en el momento que las
actividades se hagan con mas inteligencia, esfuerzo y velocidad, o con
sobresalientes habilidades; de igual forma se incrementa con el empleo de mas o
mejores equipos, disminucién de merma, el estimulo de mejoras tecnolégicas. En
definitiva, la productividad determina la eficiencia de una nacion al utilizar
adecuadamente la materia prima para elaborar los bienes y los servicios, y
propone una magnitud de incremento econémico, mejorar la competitividad y

finalmente los niveles de vida en una nacién.

A nivel nacional, “Es fundamental para el crecimiento y competitividad de la
economia del Pais, la correcta ejecucion de las actividades lucrativas en las que
desembargan las regiones. Es decir, la productividad es considerablemente
heterogénea a nivel regional” (Céspedes A. & Vera-Tudela. 2014). A su vez, La
region que plantea mayores niveles de productividad sigue siendo Lima
Metropolitana, mostrando aberturas relevantes con las regiones de Huancavelica

y Apurimac.



A nivel institucional, la empresa Pinturas Union S.A.C. con R.U.C 20603844476,
esta ubicado en Puente Piedra, una compafiia que inicid sus operaciones en el
periodo 2018, teniendo como Gerente General a Marco Antonio James Cano. En
la actualidad la organizacion especificamente se destina en la fabricacién y
comercializacidon de pinturas que en su mayoria son solicitadas para empresas en
grandes cantidades, es decir se entregan en cilindros, galones y sobre todo de
acuerdo a lo requerido por el cliente. Esta empresa estd en crecimiento ya que
cuenta con una cartera de clientes que va en aumento, gracias a que se amolda
a la necesidad de sus clientes en base a los colores personalizados que brinda.
Debido a la demanda de pedidos estamos teniendo contratiempos en producir y
entregas a tiempo los requerimientos de los clientes, también el incremento de
mermas. Para definir los primordiales motivos de la baja productividad que se ve
reflejado en el sector de produccion, se empleé la técnica lluvia de ideas, de esa
manera hemos plasmado en el Diagrama causa — efecto. Para realizar el diagrama
hemos considerado 12 causas en total mediante una lluvia de ideas (Anexo 2).
Seguidamente se realizo el Ishikawa (Anexo 3). Asimismo, se elabora una matriz
de correlacion con la finalidad de percibir cuales causas obtienen mayores
puntajes en relacién de las demas. Donde se consider6 el valor de 1 cuando es
mas importante con respecto al otro y 0 menos importante (Anexo 4). Después se
procedio a ordenar de manera descendente las cusas para efectuar el diagrama
de Pareto (Anexo 5). De las cuales se determin6 que para mejorar la productividad
debemos enfocarnos en 12 principales causas, de las cuales son: la falta de
procedimiento estandarizado, la falta de capacitacion, desorden, inadecuada
limpieza, averias en las maquinas, incumplimiento en las actividades establecidas,
constante presencia de desperdicio, entre otros (Anexo 6). También se realiz6 la
matriz de estratificacion por areas (Anexo 7). Ademas, se elaboro alternativas de
solucion con la finalidad de resolver el problema detectado en la organizacion,
donde se calificara del 1 al 3 respectivamente, bajo 4 criterios: costo, factibilidad,
tiempo y beneficio para la organizacion (Anexo 8).



Como problema general tenemos: ¢De qué manera la aplicacion de la
Metodologia de las 5s mejorara la productividad en el area de produccion de la
empresa Pinturas Union S.A.C.? y como problemas especificos tenemos, ¢,De qué
manera la aplicacion de la Metodologia de las 5s mejoraré la eficiencia en el area
de produccion de la empresa Pinturas Unién S.A.C Lima 20217, ¢De qué manera
la aplicacion de la metodologia de las 5s mejorara la eficacia en el area de
produccion de la empresa Pinturas Union S.A.C., Lima 20217?. De tal manera, el
presente estudio muestra una justificacion econémica, dado que la investigacion
va a precisar como la aplicacion de las 5s reduce econémicamente los costos de
produccion, al eliminar los desperdicios y trabajando de una manera ordenada
disminuyendo los reprocesos, de esta forma incrementando la productividad se
vera reflejado en la satisfaccion del cliente. Ya que se tendran sus pedidos a
tiempo. Es fundamental que la empresa tome conciencia en invertir en
capacitaciéon, debido a que un personal bien capacitado traerd& mayor
productividad y por consiguiente traera beneficios econdmicos para la empresa.
Se planteé el siguiente objetivo general, Determinar de qué manera la aplicacion
de la metodologia de las 5s mejora la productividad en el area de produccion de
la empresa Pinturas Union S.A.C., Lima 2021; y los siguientes objetivos
especificos son analizar de qué manera la aplicacion de la metodologia de las 5s
mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa Pinturas Unién S.A.C.,
Lima 2021, e Identificar de qué manera la aplicacion de la metodologia de las 5s
mejora la eficacia en el area de produccién de la empresa Pinturas Unién S.A.C.,
Lima 2021. De tal manera, la hipotesis general es, La aplicacion de la metodologia
de las 5s mejora la productividad en el &rea de produccion de la empresa Pinturas
Union S.AC., Lima 2021. Y las hipétesis especificas son La aplicacion de la
Metodologia de las 5s mejora la eficiencia en el &rea de produccioén de la empresa
Pinturas Unién S.A.C., Lima 2021 y La aplicacion de la metodologia de las 5s
mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa Pinturas Unién S.A.C.,
Lima 2021



MARCO TEORICO.

Como antecedentes internacionales Escobar y Buitrago (2016). “Desarrollo de la
metodologia 5S para mejorar la productividad en el taller metalmecanico de Unidn
Plastica Ltda.”. Tesis (Titulo de Ingenieria). Colombia. Universidad de San
Buenaventura. El objetivo de tesis fue desarrollar las 5S para optimizar la
productividad en del taller metalmecanico. La metodologia fue aplicada, de
enfoque cuantitativo, de tipo experimental, para su poblacion tomaron la
fabricacion de producticos plasticos en el taller de la empresa, utilizando la
observacion directa como técnica y las entrevistas como instrumento. Los
resultados alcanzados indican que antes de la ejecucion la productividad del taller
era un 69% y después fue de 89%, concluyendo que gracias a la mejora se logro
incrementar en un 28% respectivamente. Como aporte de la tesis es que gracias
a la aplicacién de las 5S se optimiza tanto la productividad como la competitividad
y como prueba de ello, los resultados en esta tesis lo avalan.

Herrera, Carrillo y Vargas (2019). Aplicacion de las 5S para la mejora la de la
productividad en el Sector Metalmecanico de Cartagena. El presente articulo tuvo
como finalidad desarrollar la herramienta 5S para incrementar la productividad en
el sector metalmecanico en la localidad de Cartagena. La metodologia fue
aplicativa descriptiva, ya que los autores demostraron su hipotesis a través de la
investigacion, de enfoque cuantitativo y disefio pre experimental, ya que elaboro
un diagndstico de la situacion antes de la mejora. Tuvieron como muestra un total
de 15 pymes, por medio de la técnica observacion directa, y como instrumentos
utilizaron las entrevistas y listas de chequeo, de las cuales después de aplicar la
metodologia en forma paralela a cada una de estas, los resultados encontrados
indican que 10 de las organizaciones obtuvieron entre un 25% y 50% mejoras en
la recuperacidon de espacio, influyendo en indicadores de tiempo y distancia de
operacion, seguido de 3 compafias que lograron entre un 50% y 75% y finalmente
1 empresa que logré una mejor recuperacion entre un 75% y 100%. Los
investigadores concluyeron que todas estas acciones de mejora aprobaron que
las organizaciones aumenten su productividad, mejoran el tiempo y sobre todo la

calidad de servicio. En modo de aporte que nos proporciona esta investigacion es



gque para tener mejores resultados en la implementacion es necesario trabajar en

equipo, siguiendo correctamente los procedimientos establecidos.

Herndndez, Camargo y Martinez (2016). Impact of 5S on productivity, quality,
organizational climate and industrial safety in Caucho Metal Ltda. EIl presente
articulo tiene como objetivo elaborar un estudio de las 5S para incremenetar la
productividad y calidad en los puestos laborales. La metodologia fue aplicada, de
enfoque fue cuantitativo y disefio pre experimental. Como muestra tomaron las
areas de la empresa Caucho Metal. Los investigadores realizaron un diagnostico
inicial para identificar las areas donde se presentan mayor desorden y suciedad,
después de la ejecucion de las 5S, los resultados arrojaron influye positivamente
no solo en la productividad, también en calidad, seguridad industrial y finalmente
clima organizacional, teniendo este ultimo factor mejoras en: Condiciones
ambientales (48,6%), comunicaciéon (53.9%) y la motivacion en 29.5%.
Concluyendo que, al demostrarse que se optimizo los factores mencionados, se
incrementd la productividad en Caucho Metal Ltda. Como aporte, esta
investigacion es visible que la tendencia en la produccion de herrajes por hora va

en crecimiento, dando una mejor medida en la eficiencia de las labores.

Yulan (2019). Proposal for the implementation of the 5S to improve productivity in
the area of filling fruit pulp sleeves at the Exofrut S.A. Company. El articulo tuvo
como objetivo implementar la herramienta 5S en el area de llenado para mejorar
la productividad, de tipo descriptiva, nivel explicativo y método no exploratorio.
Consideraron como poblacién los despachos diarios en el sector de llenado
durante 365 dias, la observacion fue la técnica utilizada, mientras que los
formatos, bases de datos otorgados por la empresa y fichas de registro como
instrumentos. Tuvieron como resultado que antes de la ejecucién la productividad
era un 67% y después fue de 84% respectivamente, concluyendo que se cumplio
exitosamente con el propdésito de optimizar la productividad en el area de llenado.
Como aporte de este articulo es que es fundamental la excelente comunicacion
entre los encargados de las 5S y los colaboradores, ya que es primordial que todos

conozcan el temay asi aportar ideas de mejora.



Parrales (2016). Continuous improvement proposal through the 5s methodology in
the Inmepav company for increase your productivity. El objetivo del articulo fue
presentar una propuesta de mejoramiento continuo a través de las 5S para
acrecentar la productividad en la empresa, de tipo aplicativo, la técnica empleada
fue la observacion y como instrumento la encuesta. Como resultado se obtuvo que
la productividad mejoré del 65% al 85% respectivamente, concluyendo que se
cumplio eficientemente el objetivo trazado, ya que antes la eficiencia era de un
50% a luego fue de 75% vy la eficacia se optimiz6 de 79% a 94%. Como aporte de
esta investigacion es que la herramienta se puede aplicar en cualquier campo, y

como prueba de ello se refleja en los resultados de este articulo.

Moraga y Lopez (2016,). “Implementacion de la metodologia 5S en talleres de
mecanica de la Universidad Técnica Federico Santa Maria”. Tesis (titulo
profesional). Chile. El objetivo de esta tesis fue aplicar las 5S en los talleres de
mecanica. La metodologia fue aplicada, enfoque cuantitativo y disefio pre
experimental, consideraron 3 etapas para la ejecucion de la mejora, iniciando con
difusiébn sobre la importancia del tema, después la implementacién de los
conceptos estudiados y finalmente la evaluacion final, teniendo como resultado
que gracias a la ejecucion de las 5S la universidad llega a tener un taller de calidad,
concluyendo que sin ayuda de los profesores y alumnos con conocimiento del
tema la mejora no hubiese sido efectivo. Como aporte de esta tesis es que da a
conocer la importancia y beneficios que puede otorgar al ejecutar una mejora

contigua y los resultados en esta investigacion garantizan dicha teoria.

Como antecedentes nacionales tenemos:

Chavez y Morales (2019). “Aplicacion de las 5S para mejorar la productividad del
almacén en la compafia transportes y servicios Colpex S.A.C.” Tesis (Titulo de
ingenieria Industrial). Perud. Universidad Cesar vallejo. Tuvo como propdsito aplicar
las 5S para acrecentar la productividad en el almaceén, tipo de investigacion
aplicada, de caracter cuantitativa, en la categoria pre experimental, considerando
como poblacion la productividad del personal del almacén de la compafiia Colpex,
los instrumentos que utilizaron son formato y grafico de evaluacion 5S como

variable independiente, formatos de evaluacion de productividad para la variable



dependiente. Los resultados después de la ejecucion de las 5S indican que la
productividad aumento a 70.54%, ya que antes de la implementacion solo era el
40.74%, concluyendo que la variacion de la productividad incremento en 29.84%,
asimismo la eficiencia antes era de 55% y luego fue de 82% y la eficacia paso se
optimizo de 72% a 86%. Como aporte brindado en este articulo es que es
recomendable capacitar constantemente a los colaboradores para mantener y

mejorar los métodos de trabajo.

Rivera (2017). “Implementacion de las 5’s para incrementar la productividad en el
area de procesos de la organizacién Fhortagro Industriales S.A.C”. Tesis (Titulo
de ingenieria Industrial). Pera. Universidad Cesar vallejo. La finalidad de esta tesis
es puntualizar como la ejecucion de las 5S incrementa la productividad en el area
de procesos de fabricacién, es de enfoque cuantitativo, de tipo cuasi experimental,
tuvieron como poblacion la fabricacién de antibiéticos por kg diario, como técnica
utilizaron la observacion directa y los formatos, base de datos y check list como
instrumentos. Los resultados indican que antes de la implementacion la
productividad se encontraba en un 43% y después de la ejecucion en un 83%.
Concluyendo que, laimplementacion ha sido de excelente ayuda para incrementar
la productividad en el sector de procesos de fabricacion de la compafiia. Como
aporte de la investigacién que es recomendable un plan de capacitacién mensual
para mantener las 5S, inculcando la disciplina para avalar el logro de la

herramienta.

Chilon y Esquivel (2017). Implementation of the 5s to increase productivity in a
water bottling plant. En este articulo los investigadores tuvieron como finalidad
aumentar la productividad en la linea de produccion, mediante la ejecucion de las
5S. Teniendo un disefio pre experimental, considerando como poblacion los datos
de productividad de febrero a julio del 2016. Como diagndstico situacional
determinaron que el 100% de los colaboradores no tenian conocimientos de las
5S, ya que tampoco existia sistemas sistematicos y a través de formatos de
evaluacion indican que la ejecucion de la herramienta 5S posibilité precisar la
existencia de un 55% de materiales necesarios y un 45% innecesarios. Los
resultados alcanzados indican que obtuvieron el 46% de materiales ttiles y 10%
poco utiles; el 60% de las areas estan estandarizadas y 40 poco estandarizadas.



Después de aplicar las 5S tuvieron como incremento el 29%. En tal sentido,
concluyeron que con la ejecucion de las 5S la productividad varia de 103.41L a
133.39L de agua, lo que representa un 29% de incremento. Finalizando como
aporte como aporte que es primordial realizar capacitaciones y auditorias para

mantener los resultados obtenidos.

Nafiacchuari (2017). “Implementacion de las 5's para mejorar la productividad en
el area de almacén de la empresa Pinturas Bicolor S.A.C., Los Olivos 2017”. Tesis
(Titulo de ingenieria Industrial). Perd. Universidad Cesar vallejo. La tesis tiene
como objetivo determinar que las 5S incrementa la productividad en el area de
almacén. La metodologia fue aplicada, enfoque cuantitativo y Cuasi experimental.
La poblacion es los despachos en el almacén de la compaifiia, usando la
observacion como técnica y como instrumento utilizaron formatos, base de datos,
y check list. Dando como resultado el crecimiento de la productividad en un 21%
en el area de almacén, la eficiencia un 11% y la eficacia un 10%. Concluyendo
qgue en el almacén se ha mejorado la productividad exitosamente gracias a la
ejecucion de las 5S. Como aporte de esta tesis es que las organizaciones deben
tener presente que es primordial implementar una fuente de mejora continua y los

resultados en esta investigacion lo avalan.

Galindo (2017). “Implementacién de las 5S para la mejora de la productividad en
el area de almacenes en la empresa PROMOS PERU S.A.C.” Tesis (Titulo de
ingenieria Industrial). Pera. Universidad Cesar vallejo. La tesis tuvo como finalidad
determinar como la aplicacion de las 5S aumenta la productividad en el area de
almacén de la empresa. La metodologia fue aplicada, de enfoque cuantitativo y
disefio pre experimental. Como poblacién tuvieron el nimero de despachos
realizados semanalmente durante 16 semanas. La técnica que utilizaron es la
observacion y como instrumentos fichas y formatos. Los resultados que obtuvieron
con respecto a la productividad es que antes era un 68% y después fue de 88%.
Concluyendo que gracias a la metodologia lograron cumplir exitosamente su
objetivo que era incrementar la productividad en el almacén de la compafia. Como
aporte de esta tesis es que se debe difundir las 5S dentro de todas las compaiiias,

los resultados en esta investigacion garantizan resultados positivos.



Saufii (2018). “Implementacion de las 5°s para la mejora de la Productividad en el
area de almacén de la compafiia Maker Asociados S.A.C.” Tesis (Titulo de
ingenieria Industrial). Perd. Universidad Cesar vallejo. El estudio tuvo como
objetivo establecer como la ejecucion de las 5S aumenta la productividad en el
almaceén, es de tipo aplicada, de nivel explicativa, enfoque cuantitativo y disefio
experimental. Tomaron como poblacién los despachos realizados en el area por
un tiempo de 2 meses, utilizaron la observacion directa como técnica, mientras
gue la encuesta y ficha tanto de registro de chequeo como instrumentos. Antes de
la implementacion la productividad era 44.96%, la eficiencia 58.43% y la eficacia
era 76.97%; sin embargo, después de la ejecucidén obtuvieron una productividad
de 85.12%, eficiencia 90.50% vy eficacia de 94.08%. concluyendo que la
implementacion de la metodologia 5S optimizo la productividad en un 40.16%, la
eficiencia un 32.07% vy la eficacia un 17.12%. Como aporte es recomendable
seguir realizando autorias de las 5S con la finalidad de seguir mejorando y dar

seguimiento al programa.

Como teoria relacionada respecto a la variable independiente, Aldavert, Vidal y
Llorente. (2016, p25) indican. Las 5S formado por las cinco fases que participan
desde el proceso de implementacion del estudio y cada etapa se identifica con un
término en japonés que comienza con la S. La primera S, Seiri, consiste en
Seleccionar; apartar las cosas que necesitan de las que no se necesita. La
segunda S, Seiton, concede ordenar las cosas necesarias en el area de labor. La
tercera S, Seiso, representa limpiar y reparar ambiente para adelantarse a los
inconvenientes. La cuarta S, Seiketsu, facilita estandarizar las reglas elaboradas
por los grupos. La quinta S, Shitsuke, estimula las auditorias de seguimiento y

fortaleciendo la costumbre del mejoramiento continuo.

Manzano y Gisbert (2016) expresan que, toda pyme con la implementacion de las
5S tiene como propdésito eliminar los desperdicios, procurar un area laboral limpio
y ordenado (p.2). La herramienta tiene como finalidad hacer cambios agiles y
veloces, con miras a largo plazo, en la que cooperan activamente todos los
trabajadores de la empresa para planear y aplicar sus mejoras. Es preciso el
compromiso y la participacion en todos los sectores de la empresa, principalmente

los responsables de las areas y la gerencia. Las 5s Incrementa la supervision



visual de los recursos y estandarizan nuestras condiciones ideales de labor. De su
parte, alcanzamos aminorar los desperdicios y articulos que no necesitamos,
incrementando de esta manera, la creacion de valor en nuestros articulos y
servicios. Las 5S contribuyen a alcanzar la obtencién de certificaciones (ISO,

OSHAS, SQAS...), siendo apreciado favorablemente en sus auditorias.

Para Cuggia, Orozco y Mendoza (2020, p.63). Nos da a conocer en su articulo
“Manufactura Esbelta: Una revisién sistematica en la industria de alimentos”. El
Articulo nos muestra la tendencia de estudio de manufactura esbelta a través de
un estudio sistemético de la literatura entre 2015 y 2019 de las mas importantes
bases de datos bibliogréficos. Se realiz6 un analisis de conglomerado bibliométrico
por contenido y afio con los metadatos y el software VOSviewer. La conclusién
muestra que los datos con mas cantidad de publicaciones es Science Reseach. El
36% de la totalidad materiales recuperados provienen de los paises del oriente,
aguellos tratan la eficiencia de procesos productivos y de la productividad. De la
misma forma, hay materiales que nos determinar que practicas de manufactura
esbelta utilizan y entre las méas aplicadas son el Poka Yoke, Kaizen, 5S, Kanban
y TPM.

Clasificar (SEIRI), segun Galan (2010) consiste en planificar todo, basicamente
eliminar el exceso de materiales y equipos que no estén funcionando, acumulando
suciedad y sélo ocupando espacio, por ende, quedando solo los materiales y
equipos que funcionan correctamente (p.2). Esto se logra mediante la herramienta
de control de las tarjetas rojas, cuya finalidad es mostrar el problema detectado.
Se debe tener presente que, se debe realizar estas actividades a todos los
elementos que sean tangibles e intangibles.

Ordenar (SEITON), segun Manzano y Gisbert (2016) manifiestan que consiste en
ordenar aquellos elementos que sirven para la ejecucion de las tareas, se
determina las ubicaciones correspondientes y seguidamente se establece las
identificaciones para cada objeto (p.8). A través de las identificaciones se facilita

la busqueda y retorno de los objetos en su sitio asignado.

Limpieza (SEISO), al respecto Manzano y Gisbert (2016) indican que después de

haber eliminado lo que no sirve y clasificado lo que realmente sirve, es primordial
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realizar una limpieza en el area de implementacion. Asi mismo, incluye la
integracion de la limpieza rutinaria como parte fundamental de inspeccion del
puesto laboral (p.9). Las organizaciones deben implantar un horario fijo para
realizar limpieza e inspeccion en cada apuesto de trabajo.

Estandarizar (SEIKETSU) es la fase donde se establecen las actividades
necesarias para una eficiente implantacién de la metodologia en la empresa, se
establecen los estandares necesarios para llevar acabo las tres primeras “S”,
garantizando que las acciones anteriores se ejecuten correctamente (Saufi, 2018,
p.3). Por consiguiente, si no se plantea un método adecuado para mantener los
resultados alcanzados, es posible que el area de trabajo vuelva a presentar los
problemas anteriores como presencia de suciedad, elementos innecesarios, entre

otros.

Disciplina (SHITSUKE), al respecto Manzano y Gisbert indican que la ultima “S”
pretende normalizar la aplicacion del trabajo y convertir en rutina todos aquellos
estdndares decretados anteriormente (2016, p.10). Basicamente procura
mantener el estado de las cosas y ejecutar las normas establecidos, asimismo, se

debe mantener el interés de los colaboradores a lo largo de la ejecucion de las 5S.

Respecto a la variable dependiente Carro y Gonzales manifiestan que, la
productividad abarca el mejoramiento del proceso productivo. EI mejoramiento
representa una semejanza beneficiosa entre la cantidad de todos los recursos
empleados y la cantidad de bienes y servicios producidos (2012, p.1l). Por
consiguiente, la productividad es un registro que conecta lo fabricado por un
sistema (salida o Producto) y los recursos empleados para producirlo (entrada o

insumos).

En la vida empresarial es frecuente que se utilice el término productividad para
significar el optimo empleo de los recursos para producir el maximo resultado
(Mejia, 2020, p.5). Asimismo, indica que existen 3 tipos de productividad, los
cuales son Productividad Global, parcial y finalmente multifuncional.

FProductividad total = produccian total

Insurmo total

Figura 1. Férmula de Productividad total
Fuente: Mejia (2020)
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Como se puede apreciar en la figura 6, la productividad total resulta de la division
de la produccion global y todos los insumos empleados

PRODUCTIVIDAD PARCIAL = ~ >didaTotal
Una entrada

Figura 2. Férmula de la productividad parcial
Fuente: Mejia (2020)

Como se puede apreciar en la figura 7, la productividad parcial resulta de la division

de la salida global y una entrada.

Eficiencia: Es el resultado de una meta al minimo costo unitario probable. En estos
sucesos buscamos el empleo éptimo de los recursos disponibles para conseguir

las metas deseadas (Mejia, p.5, 2020).

Eficacia: Nivel en que se obtienen los propésitos y objetivos de un proyecto, o sea,
cuanto se alcanzan los resultados planificados. Se basa en reunir los esfuerzos
de una empresa en las tareas y procesos que efectivamente necesitan realizarse

para la realizacion de las metas formuladas. (Mejia, p.5, 2020).
ENFOQUE CONCEPTUAL

Diagrama de Pareto: Segun Rus (2020, p.21). Es un esquema en el que la
informacion de los datos analizados se demuestra por intermedio de un diagrama

de barras de forma decreciente y en funcion de su prioridad.

Procesos de Produccién: Se nombra proceso de produccion al conjunto de varios
procesos a la que es tratada la materia prima para transformarla, con la finalidad
de preparar un producto para la venta. (CETYS, 2021, p.12).

Cliente: Es una Persona o entidad que adquiere los bienes y servicio que brinda
una fabrica (Quiroa, 2019, p.9).

Mantenimiento: Es el proceso que se realiza para que un componente, o unidad
de produccion, pueda seguir marchando a un rendimiento excelente (Westreicher,
2020, p.15).

Fabricacion: Preparar articulos, a consecuencia del uso de la materia prima

conforme al producto a elaborar (Redaccién,2021, p.17).
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Diagrama de flujo: Representacion grafica de un proceso. Se basa en representar
los pasos que sigue un proceso desde su inicio hasta que concluye y en tal sentido
se emplea una serie de graficos visuales para cada paso que sigue un proceso
(Torres, 2016, p.11).

Diagrama Causa y efecto: Herramienta eficaz para el analisis de las distintas

causas que provocan un problema (Escaida, Jara y Letzkus,2016, p.41).

Cultura Laboral: Es una mescla de elementos. Por ejemplo, las practicas, habitos
y valores que hacen un ambiente en el cual interactian todos los trabajadores de
tu compafia y logren trabajar mejor en sus capacidades y destrezas (Sanchez,
2019, p.14).

Trabajo en equipo: Es una tarea que se realiza a través de un grupo de miembros
que tienen un fin en comun, aunque cada individuo realice su trabajo de manera

individual para obtenerlo (Pairo, 2020, p.17).

Calidad total: Es una cualidad que posee una cosa u objetos, y que establece su

valor, asi como la satisfaccion que causa en una persona (Peirg, 2020, p.17)

Proceso de Mejora continua: Es la realizacibn contante de hechos que
perfeccionan los procesos en una organizacion, disminuyendo hasta el limite el

margen de error y de pérdidas (Orellana, 2020, p.31).
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3.1

METODOLOGIA
Tipo y disefio de Investigacion
Tipo de investigacion

Segun Rus (2020) indica que la investigacion aplicada tiene como finalidad
determinar problemas precisos y practicos de la institucion o las compainiias.
Para CONCYTEC (2020) La investigacion aplicada son estudios Unicos
hechos para conseguir nuevos conocimientos dirigidos especialmente hacia
un objetivo practico determinado. Por tal motivo, la presente investigacion
tiene como proposito determinar la adecuada solucién a los motivos que
ocasionaron la baja productividad en el sector de produccion, aplicando la

metodologia de las 5S.
ENFOQUE CUANTITATIVO

Segun QuestionPro (2020) La investigacion Cuantitativa se realiza en las
ocasiones en las que es primordial que un investigador posea conclusiones
estadisticas para reunir informacion procesable (p.21). Los numeros facilitan
una mayor perspectiva para la toma de decisiones de negocios muy

importantes.

El disefio cuantitativo de las investigaciones es indispensable para el
desarrollo de todas las empresas, ya que, la mayoria de las conclusiones
basadas en numeros y andlisis por consecuente muestra ser efectiva para la

empresa.

Con el enfoque cuantitativo se procede a recolectar datos, con el cual,
podemos tener indicadores de cumplimiento, que nos brinda informacion y ver
cudles son las actividades y areas a mejorar con la ejecucion de las 5S, asi

incrementar la productividad.
NIVEL EXPLICATIVO

Para Mousalli (2015). En varias ocasiones indagador puede tener interés en
definir las relaciones de Causa — Efecto entre las variables caracteristicas de

los condiciones, fenOmenos o sucesos. La finalidad de la investigacion
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3.2

explicativa es contestar a la interrogacion del por qué. La investigacion
explicativa pretende ir mas lejos de lo exploratorio y descriptivo de

investigacion para diagnosticar las causas verdaderas que crea un fenomeno.

La investigacion es de nivel explicativo, ya que, vamos a dar a conocer porque
sucedio el problema, ademas de ubicar las causas que hay entre la variable
independiente y las variables dependientes, y de qué forma intervienen en el
trabajo de investigacion

Disefio de investigacion

Segun Hernandez y Baptista (2014, p.141) nos dicen que “El disefio pre
experimental, es el disefio de una sola agrupacion donde el grado de control
es minimo. Comunmente es Util como una primera aproximacion a la incognita

de estudio en la realidad”.

Para Mousalli (2015). En el disefio Pre experimental se realizan grupos de
control, recalcando que el control de variables es menor, por tal motivo que su

capacidad para mostrar la naturaleza causal en las demas variables es menor.

En varias ocasiones este disefio se realiza con un solo sujeto, varios
investigadores piensan que estos disefios poseen una funcion exploratoria
para estudios consecutivos con mas control de variables. a continuacién, la

notacién del modelo de disefo

Post-test de un solo grupo: B G; X O
Pre-Test y¥ post-test de un solo grupo: R G, 09 X O3

Figura 3. Notacion

Fuente: Elaboracion propia
Variables y Operacionalizacion:
Variable Independiente: Metodologia 5S
Definicion Conceptual

Fauli, Ruano y Latorre (2013) manifiestan que las 5S es una herramienta que
hace visible las anomalias. Tiene como objetivo obtener espacios de trabajo

organizados correctamente, mejor ordenados y mas limpio de modo
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permanente para alcanzar una mejor productividad y un ideal entorno de

trabajo (p.2).
Definiciébn Operacional

La aplicacion la herramienta 5S se determinard a través de las dimensiones

clasificar, ordenar, limpieza, estandarizar y disciplina.

Pérez y Quintero (2017) manifiestan que Seiri consiste en separar lo que se
necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo de los elementos con la
finalidad de evitar estorbos y cosas inutiles que ocasionen despilfarros (p.5).

Para Seiri se va a considerar la siguiente formula:

N de Materiales Optimos

X100

% Materiales Optimos=

N° Total de materialss

Figura 4. Férmula de dimensién clasificar

Fuente: Pérez y Quintero

Respecto a Seiton Pérez y Quintero (2017) indican que consiste en definir un
lugar especifico para la ubicacion de los elementos e identificarlos con la
finalidad de facilitar su busqueda y retorno a su lugar establecido (p.5). Para

Seiton se va a considerar la siguiente formula:

N® de Materiales Ordenados
% Orden= X100
N° Total de Materiales

Figura 5. Férmula de dimensién ordenar

Fuente: Pérez y Quintero

Pérez y Quintero (2017) sostiene que Seiso consiste en identificar y eliminar
todas las fuentes de suciedad, y aplicar procedimientos de limpieza (p.6). Para

Seiso se va a considerar la siguiente formula:

N° de areas de trabajo Limpias

% Limpieza= ,
N° Total de areas de trabajo

Figura 6. Férmula de dimension limpieza

Fuente: Pérez y Quintero
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Respecto a Seiketsu Pérez y Quintero (2017) manifiestan que admite
consolidar los objetivos obtenidos aplicando las 3 primeras “S” (p.6). Para

Seiketsu se va a considerar la siguiente formula:

. N° de Capacitaciones Realiazadas
% Estandarizar=————— 00
N° Capacitaciones Programadas

Figura 7. Férmula de dimension estandarizar

Fuente: Pérez y Quintero

Pérez y Quintero (2017) indican que Shitsuke consiste en convertir en habito
la utilizacibn de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacién

normalizada (p.6). Para Shitsuke se va a considerar la siguiente féormula:

N° de cumplimiento de Actividades Prugmmadasx1 00

% Disciplina= —
N° de Actividades Programadas

Figura 8. Férmula de dimensién disciplina

Fuente: Pérez y Quintero
Variable Dependiente: Productividad
Definicién Conceptual:

Cruz (2018) indica que la productividad es una de las medidas mas
fundamentales de desempefio econémico, debido a que, se determinan los
aportes de los insumos a los niveles de produccion y su eficiencia en el

proceso productivo (p.71).
Definicién Operacional:

La productividad es el lazo entre los resultados logrados y los recursos
empleados. Asimismo, es el uso 6ptimo de los recursos logrando la mejor
eficiencia y eficacia de un proceso, dicho de paso los que vienen a ser sus

dimensiones.

Chavez y Morales (2019) indican que la eficiencia se da cuando se usan
menor recursos para alcanzar un mismo objetivo o cuando se alcanzan mas
objetivos menos o mismos recursos (P.21). Para la eficiencia se va a

considerar la siguiente formula:
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3.3

Tiempa real de Fabricacion
% Eficiencia = — ———x100
Tiempo de programado Fabricacion

Figura 9. Férmula de dimension eficiencia

Fuente: Chavez y Morales

Chévez y Morales (2019) manifiestan que la eficacia hace referencia a la
capacidad para alcanzar lo propuesto sin importar si se ha aplicado el mejor
uso de los recursos (p.21). Para la eficacia se va a considerar la siguiente

formula:

cantidad de pedidos realizados

%eEficacia =
8= antidad de pedidos programados.

Figura 10. Férmula de dimension eficacia

Fuente: Chavez y Morales
Poblacién, muestray muestreo

Poblacién

Danel argumenta que “La poblacion es el conglomerado del cual estamos
inclinados en adquirir conclusiones y referente del que deseamos realizar
inferencias” (2015, p.19).

La poblacion es del tipo finita, debido a que se conoce la poblacién de estudio.
En la presente investigacion se considerara la cantidad de pinturas producidas
en el area de produccién de la empresa Pinturas Unién S.A.C. durante el

periodo de 6 semanas aproximadamente.
Criterio de inclusion y exclusiéon

Se estima como criterio de inclusion los dias laborables de lunes a viernes en
un trayecto de 8 horas y como exclusion los sabados, domingos y los feriados

respectivamente.
Muestra

La muestra “Es una racion o fragmento de la poblacion de agrado, que

evidencie las semejantes caracteristicas del universo o poblacién” (Danel.

18



3.4

2015, p.19). En nuestra investigacion la muestra sera proporcional que la
poblacidon, ya que se evalla la totalidad de la poblacion, en concreto la
produccién de pinturas diarias tomadas de lunes a viernes en el area de
produccién de la empresa Pinturas Union S.A.C durante un periodo de 22 dias
antes y después de la implementacion, debido a que el area de produccion

tenia registrado los datos para el pre test de los ultimos 22 dias.
Muestreo

Valderrama sostiene que “Es la recopilacion de una porcion especifico de la
poblacion, sobre la cual se concede estimar los factores de la poblacién”
(2013, p.186). En esta investigacion es de muestreo no probabilistico y tipo
por conveniencia, porque la muestra sera elegida segun la conveniencia del

autor y debido a que la muestra es igual a la poblacion.
Unidad de andlisis

Lopez manifiesta que “La unidad de estudio es cada uno de los componentes
que constituyen la poblaciéon y por ende la muestra® (2014, p.21).
Determinamos que la unidad de andlisis de la presente investigacion sera la
produccion de 1 galén de pintura en el area de produccién de la compafia

Pinturas Unién S.A.C., debido a que la compaiiia fabrica en galones la pintura.
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnica

Segun Pascual (2016), indica que “La técnica de recoleccién de informacion
abarca los instrumentos y recursos que se emplean para apuntar las
observaciones o facilitar el proceso” (p.6). La técnica a utilizar en el presente
estudios sera la observacion directa. De modo que, Dias manifiesta que, “La
observacion directa es basicamente cuando el indagador tiene conexidn por

si mismo con el hecho o fenbmeno que manipula averiguar” (2010, p.7).

En la presente investigacion se usara como técnica la observacion directa
para la variable independiente y la recoleccion de datos para la variable
dependiente en cada una de las actividades ejecutadas en el sector de

produccion de la compafiia Pinturas Unién S.A.C.
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Instrumentos

Naupas, Valdivia, Palacios y Romero, expresan que “Son las técnicas ideales,
a través de los cuales se levanta los datos, por medio de preguntas, items que
demandan respuestas del indagado. Admiten diversas maneras de acuerdo
con las herramientas que le ayuden de apoyo” (2018, p.273). Para la variable
independiente se utilizara fichas de observacion para anotar e inspeccionar
los procesos en el sector de produccion y para la variable dependiente se

empleara fichas de registros y un cronometro (Anexo 28).

VARIABLE DIMENSION TECNICA INTRUMENTOS
Clasificar
i C:,ird:—:‘-nar Observacion Fichas de
Metododologia 55 Limpieza . ..
- directa observacion
Estandarizar
Disciplina
. Eficiencia Recoleccion de |Fichas de registro vy
Productividad - -
Eficacia datos Cronometro

Tabla 1. Técnica e instrumentos de recoleccion de datos

Fuente: Elaboracion propia
Validez

Naupas, Valdivia y Romero, indican que “La validez es la congruencia de un
instrumento de evaluacion, con la finalidad de evaluar lo que se desea medir;
en otras palabras, la eficacia de un instrumento para simbolizar, describir 0
predecir el atributo que le incumbe al examinante” (2018, p.276). Dicha
validacion se desarrollard a través del juicio de 3 expertos Ingenieros
asignados por la Universidad Cesar Vallejo.

JUICIO DE EXPERTOS

INGENIERO DNI FIRMA

APARICIO MONTENEGRO,
25694430 ekl
PABLO ROBERTO f '

ESPEJO PENA, DENNIS &‘\
42362677
ALBERTOC

MONTOYA CARDENAS,
GUSTANVO ADOLFO

07500140

Tabla 2. Validacion de Juicio de Expertos

Fuente: Elaboracion propia

20



3.5

a > 0w N e

Confiabilidad

Santos afirma que “La confiabilidad consiste en especificar hasta donde las
respuestas de un instrumento de evaluacibn esmerado a un grupo de
individuos son constantes, independientemente de la persona que lo trabaje y
el tiempo en el que es ejecutado” (2017, p.5). asimismo, la investigacion es
confiable, ya que los datos obtenidos son asignados y respaldados por el
encargado del &rea y alta gerencia de la compafiia, por ende, la confiabilidad
no se medira (Anexo 1), asi mismo los instrumentos son confiables debido a

gue han sido revisados por 3 expertos en el tema de investigacion (Anexo 11).

Procedimientos

Situacion actual de la empresa

La compafiia Pinturas Union S.A.C., inici6 sus operaciones en el periodo
2018, teniendo como gerente general a Marco Antonio James Cano, en la
actualidad la organizacién especificamente se destina en la fabricacion y
comercializacibn de pinturas que en su mayoria son solicitadas para
empresas en grandes cantidades, es decir se entregan en cilindros y sobre
todo de acuerdo a lo requerido por el cliente. Esta empresa estd en
crecimiento, ya que cuenta con una cartera de clientes que va en aumento,
gracias a que se amolda a la necesidad de sus clientes en base a los colores

personalizados que brinda.

RUC: 20603844476

Razdn Social: Pinturas Unién S.A.C

Tipo de Empresa: S.A.C. (Sociedad An6nima Cerrada)
Condicion: Activo

Localizacién: Lote. 11 a Mza. f Lote. 11 a Av. Sefior de la soledad
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Esperanza

Rinturas|Uni6n ™ s

‘3‘ SESTA NS GOUPDENICONSUISTING
C e

‘AZiInversionesiSAC “

e

COMPLEJO;
DEPORTI\/Q

Figura 11. Ubicacién geogréfica de la compaiiia Pinturas Unién S.A.C.
Fuente: Google Maps
6. Pagina Web:

https://www.universidadperu.com/empresas/pinturas-union.php

7. Vision:
“Sostenernos como la organizacion lider en ventas de pinturas a escala
nacional, imponiendo continuamente las expectativas de nuestros

clientes, brindandoles soluciones en diversos tipos de pinturas”.
8. Mision
“Disenfar, producir y despachar de manera segura y protegiendo el medio

ambiente, distintos tipos de pintura de calidad para cumplir con las

perspectivas de los clientes”.

9. Valores
“‘Responsabilidad”
“Actitud de servicio”

“Honestidad”

>

>

»  “Excelencia’
>

»  “Compromiso”
>

“Etica”
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Figura 12. Organigrama de la Organizacién

Fuente: Elaboracién propia

Diagrama de Operaciones del Producto

El siguiente DOP simboliza el proceso de fabricacion de pintura a través de
simbolos, en donde se indican las inspecciones y operaciones que se van a

desarrollar. Ver tabla 2 para visualizar de forma mas clara los procesos
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EMPRESA: Pinturas Union S.A.C.

PAGINA: 1 DE 1

AREA: Produccidn

FECHA: 21/06/2021

PRODUCTO: Fabricacion de pintura

METODO DE TRABAJO: ACTUAL

ELABORADO POR: Pérez Aguilar Jose

APROBADO POR: Jaime Cano Marco

FAateria Primma

N — e — 0 —

V — F — i —

RESUMEN
TIEMPO
SIMBOLO CANTIDAD
(minutos)
(@) °
1
0 1]
TOTAL 10

ReCs poidn de materis prima

Ferado

Agitado (Agua, aditives y espesantes

Agitados de resing, epesante v PH

Agdicihn del tinte desesdo

Enwvanacia

Etiguetads

Tabla 3. DOP de fabricacion de pintura

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de Actividades del Proceso

El DAP detalla graficamente de manera mas minucioso la secuencia del

proceso, asimismo, el tiempo empleado en las actividades y las demoras en

cada tarea.
DIAGRAMS OF AMALISIS OE PROCESD DE PRODUCCION DE PINTURA
Empresa Pinturas Union S_A_C. Cuadro resumen
Proceso antes de la mejora
Operacidn Analizada: Fabricacidn de pintura Actividades
) Timinl | =T
0 i )
Praceszo: Praduccin j pere 3 133 | 49
# Transporte g 455 | 3w
Inspeccion 3 53 que
Métodor Actual Cperacidn combinada 0 0 e
[ |Demars 3 | 704 | 4u
Almacén .
Elaborado por: Pérez Aguilar, Joze A, 7 1 5.9 4
Total 21 50| 100
" Desoriosia Actividades
escripcian . I t—lﬁ E:' ‘ T
1| Alistar materia prima 3.2
2| Tranzportar 2l rea de pezada 3.5
3l pesar = 2.3
¢|inspeccionar =& 2.3
5| Transportar ala mezcladara 0.2
6| Agitar [aqua, aditivas, espesantes) [ 7
| concentracion de la mezala —— G
8linzspeccionar _,_._.--"“"'"_F._ 15
3| Adicionar [ resina, espesante u phl Y"""F._ 2.4
10] Agitar [rezina, espezante u phl -~ 7
M| concentracion de la mezcla —— 6.2
12| inspeccionar "] 15
13| Adicionar tinte deseado [ 2.1
14| concentracion de la mezcla = 8.2
15| ervasado = 4.5
16] Transportar al drea de etiquetada 1
17| etiguetadao 4.6
18] Transportar al drea de empacadao _::' 3.2
13| empacadao 302
20| Transportar al area de almacén provisional ] 455
21 almacenado - 2.5
Total 150

Tabla 4. DAP de fabricacion de pintura

Fuente: Elaboracion propia
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Estudio pre test

La organizacién ha presentado diversos problemas en el sector de produccion, ya
que, la productividad no es la adecuada, por tal motivo, se realizé el levantamiento

de informacion con ayuda del encargado de area, basandonos en el mes de abril a

mayo aproximadamente de lunes a viernes.

Empresa: Pinturas Union 5.A.C. . .
- - Periodo | Mayo - Junio

Elaborado: Huaraca Vila Efrain

Tiempo TI?EHPD .. . |Produccion | Produccion . . .

DIAS  |Programado| Utilizado | Eficiencia N Eficacia | Productvidad
. . Planificada | Lograda
(minutos) | (minutos)

29/04/2021| 480 423 83% 235 180 77% 68%
30/04/2021| 480 424 83% 235 181 77% 68%
03/05/2021 480 423 88% 235 180 TT% B8%
04/05/2021| 480 412 86% 235 176 75% 64%
05/05/2021 480 410 85% 233 175 T4% 84%
06/05/2021| 480 415 86% 235 177 75% 65%
07/05/2021 480 412 86% 233 175 T4% B4%
10/05/2021 480 418 87% 235 178 76% B6%
11/05/2021| 480 416 87% 235 177 75% 65%
12/05/2021 480 117 7% 235 177 75% B5%
13/05/2021| 480 410 85% 235 175 74% 64%
14/05/2021 480 412 26% 233 176 75% 84%
17/05/2021| 480 410 85% 235 175 74% 64%
18/05/2021| 480 420 83% 235 181 77% 67%
19/05/2021 480 423 88% 235 181 TT% B8%
20/05/2021| 480 422 23% 235 180 77% 67%
21/05/2021 480 423 83% 233 181 7% B8%
24/05/2021| 480 425 89% 235 181 77% 68%
25/05/2021 480 421 83% 233 180 T7% 67%
26/05/2021 480 418 87% 235 179 76% B6%
27/05/2021| 480 410 85% 235 175 74% 64%
28/05/2021 480 415 26% 235 176 75% B5%
PROMEDIO 480 117.23 87% 235.00 178.00 76% 66%

Tabla 5. Ficha de registro de datos de la productividad
Fuente: Pinturas Union S.A.C.
Se consigue apreciar en la tabla 4, que la productividad antes de la implementacién
fue de 66%, eficiencia 87% y eficacia 76%. La férmula utilizada se puede ver en

anexo 9.
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Propuesta de mejora

Después de identificar el problema principal y determinar sus motivos mas
sobresalientes que presenta el area de produccién, se precedid a realizar un
analisis previo para elegir la mejor alternativa y finalmente se decidid por la
ejecucion de las 5S con la finalidad de incrementar la productividad en el sector de

produccion de Pinturas Unién S.A.C.
1. Planificacion

Antes de la ejecucion se va a realizar una reunion para crear el comité de las 5S,
comprometer a los colaboradores y el gerente general para la implementacion de
la mejora, concientizandolos que se necesita de su constante colaboracion y
finalmente se realizar4 una capacitacion sobre el tema 5S para crear una cultura
laboral. Se pretende iniciar con evaluar a los presentes respecto a las 5S para saber

el grado de conocimientos que tiene respecto a la metodologia.
2. Clasificar (Seiri)

Como segunda etapa, se realizara la primera “S”, en la que basicamente se
clasificara y ordenara todos los materiales y herramientas que se usaron en el area
laboral, conservando solo los que estén en excelente estado para ser utilizados y
finalmente eliminar los innecesarios. De la misma manera, se empezara con la
realizacion de las tarjetas rojas, con la finalidad de marcar en el &rea laboral cuando

existe algo inutil y, por ende, se debe buscar una solucion.
3. Ordenar (Seiton)

Como tercera etapa, se desarrollara la segunda “S”, que esencialmente se ordenara
adecuadamente todo los materiales y herramientas, de modo que, sea facil
ubicarlos cuando requerimos de ellos y después de utilizarlos cada uno de ellos
seran ubicados en su lugar perteneciente. En esta fase, se desarrollara
sefalizacion, rotulacion, codificacion, entre otros y seran explicados a los

colaboradores mediante charlas informativas.
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4. Limpiar (Seiso)

Como cuarta etapa, se ejecutara la tercera “S” que significa limpiar, en la cual, para
mantener el area en perfectas condiciones, se disefiarda un programa de limpieza,
donde estaran detallados las responsabilidades de los colaboradores como limpiar
antes y después de su jornada laboral. Paralelamente se ejecutara el programa de
limpieza para mantener a los operarios actualizados sobre cualquier alteracion en

los procedimientos de limpieza y serén explicados mediante charlas informativas.
5. Estandarizar (Seiketsu)

Como quinta etapa, se ejecutara la cuarta “S”, en la que se brindara capacitaciones
a los colaboradores para conservar las primeras “S” y los resultados obtenidos en
las tres fases ya trabajadas, asegurandonos que cada uno de ellos conozca bien
sus responsabilidades, se establecerd los estandares y normas, también se

realizard un check list.
6. Disciplina (Shitsuke)

Como sexta etapa, se desarrollard la quinta “S”, donde se implementara la
disciplina, se brindard capacitaciones motivacionales a los colaboradores para
concientizarlos y tener presente que, si no se cumple con la disciplina, de nada
servird todo el trabajo realizado anteriormente, sin embargo, si seguimos
correctamente los estandares y procedimientos decretados, obtendremos mejora

tanto en lo laboral como en lo personal y finalmente se realizara auditoria.
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JUNIO JuLlo AGOSTO | SETIEMBRE

ACTIVIDADES SEMAMAS | SEMAMAS | SEMAMAS | SEMAMAS

1) 2| 3] 4/1(2)3|4|1|2|3[4|1|2|3|4

Reunion previa implementacion 55

Capacitacion 55

Creacion del Comité de las 55

Planificacion de las actividades a realizar

CLASIFICAR (SEIRI) Implementar y ejecutar

Capacitar e informar el uso adecuado de las targetas rojas como
herramienta de clasificacidn

Clasificar los materiales en buen estado

ORDENAR (SEITON) Implementar y ejecutar

Capacitar e informar sobre el uso los codigos de colores o
sefializacion de los materiales y herramientas.

Ordenar los materiales y herramientas de forma estrategica

LIMPIEZA E INSPECCION (SEISO) Implementar y ejecutar

Capacitar e informar el uso adecuado de las targetas amarillas

Limpiar e Inspeccionar todas las areas de trabajo (Incluyendo
herramientas y maguinas)

ESTANDARIZAR (SEIKETSU) Implementar y ejecutar

Capacitar al personal para mantener las 3 primeras Sy los
resultados optimos ya alcanzados.

Inicio de toma de datos para el Post Test

Implementar procedimientos y normas.

DISCIPLINA {SHITSUKE) Implementar y ejecutar

Concientizar a los trabajadores para que tengan en cuenta las
normas por propio convencimiento.

Implementar check - list de las 55

Tabla 6. Cronograma de implementacion

Fuente: Elaboracion propia
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Desarrollo de la Propuesta

Considerando el andlisis de la postura reciente de la empresa, se procedio con la
ejecucion de la metodologia 5S con la finalidad de mejorar la productividad en el

sector de produccion de la empresa Pinturas Union S.A.C. Posteriormente los

pasos a sequir.

1. Planificacion

Se realiz6 una reunion antes de la implementacion, la cual inici6 a las 15:00 p.m.

y terminé a las 16:00 p.m., donde se informo6 sobre los diversos problemas que

presenta el area de produccion y para mejorar aguellos conflictos se desarrollara

la herramienta 5S. Asimismo, se mostré antecedentes de empresas que

obtuvieron resultados positivos al ejecutar la herramienta de mejora.

. = _ Pinturas
=

2 NioON:

Colores aue impactan.

ACTA DE REUNIGN

I Fecha: T C2-C6 - 2091 Hora Inicial: I /5 soo ﬁ;/“
[Lugar: | <48 im pe £sv~od Hora Final: | /76:00 F~
PARTICIPANTES
= Nombres y apellidos = Cargo DNI
Jaiffc:.s CANC r7ARco ANTFONIO CERERTE & ENERS L OFYERGLIB
St caluve fowrper Heaosew PENTDINL SIS T, DPP9&Y £2%¢
JArnes cavo Jose JoFs pe Prooucuocs |2 70 753450 |

[ AGENDA PROPUESTA
~ IhFoanAR PROBLEHAS CXISETCLTEx GH 6C AREA DE LRODI CCrw |
- lOGRAR QUE €L GERENTE GEFERNL SE COMPROMETA Tar REAUZAR

LAUIFAPEBHENTAC 0T OF 25 HETOOCLOEIA TS FAECWIARTE Su AFOYO

[ DESARROLLO DE LA REUNIGON ]
- A LAS /500 PH SE JP/0A LA REVrow CrM LA SALA OF /:.-':/u/;’uc-'a; |
E# Ln TUNL SE€ PONE CORO OBTETIVO CRPPUR O CSIABLECIOE <~ |

AA AGCLOA PrROFPICETA . FL Frud PrR-OROINE €5 QUE €C CEREITE
SE COMPrerrErd £~ BRINOAR $i APOYo E1 L8 ESECSoL @.& 2A
PROCLIESTA OE MMETORA

1 rl:%oa SAC
R Ay BN

JAIMES CANO, MARCO ANTONIO
Gerente General

Direccidn: Cal. San Isidro Nro. 167, San Carlos — Comas - Lima

Figura 13. Acta de Reunion

Fuente: Elaboracion propia
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Después de divulgar la informacién, se precedio a que el gerente general Jaimes
Cano Marco Antonio firme un acta de compromiso, en donde evidencia a sus
colaboradores su compromiso en brindar todo su apoyo durante la ejecucion de
la herramienta. De igual manera, al finalizar los presentes dieron sus opiniones y

dejando claro que estan de acuerdo con la implementacion.

Colores que impactan..

ACTA DE COMPROMISO RELACIONADO A LA IMPLEMENTACION
DE LA METODOLOGIA 55

Pinturas Unién S.AC. es una empresa de fabricacion de pinturas que
mediante el trabajo continuo pretende ser mas competitiva en el mercado,
lograr los objetivos propuestos y brindar a sus clientes productos de
calidad, por ello se compromete a brindar su apoyo en el proceso de
implementacion de la metodologia de las 55, dar las facilidades requeridas
durante el tiempo de duracién y financiar econdmicamente los costos
productivos por la ejecucién de la mejora en el drea de produccién.

Se realizara evaluaciones en relacion a los resultados obtenidos mediante
la implementacidn de la metodologia de las 55, por lo cual si ha de ser
positivos serd aplicada en las demas dreas, realizando un nuevo plan de
proyecto para la empresa Pinturas Unidn 5.A.C.

Limas 02 de junio del 2021

JAIMES CANO, MARCO ANTONIO
Gerente General

Direccion: Cal. San Isidro Nro. 167, San Carlos — Comas - Lima

Figura 14 Acta de Compromiso

Fuente: Elaboracién propia
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Después, se precedio a definir el comité de las 5S, quienes seran los encargados
de brindar su apoyo durante el desarrollo de la implementacion. En donde se
determind que va estar conformado por los siguientes integrantes: Jaimes Cano

Marco Antonio (Jefe de Comité), Jaimes Cano José y Surichaque Condor Herber.
Funciones del comité. Acta de reunion (Ver anexo 17).

e Sensibilizar en los colaboradores, dando el ejemplo en mantener el orden y
limpieza.
e Gestionar los recursos necesarios para desarrollar las actividades

e Mantener informado a los colaboradores respecto a los objetivos deseados

y los logros obtenidos.
e Fomentar el trabajo en equipo
e Realizar capacitaciones respecto a la herramienta 5S

e Velar por el cumplimiento de la mejora.

Figura 15. Integrantes del Comité 5S

Fuente: Elaboracién propia

Luego se procedié a evaluar a los presentes en un tiempo de 10 minutos para
saber el conocimiento que tienen sobre el tema 5S (ver anexo 18), las notas

adquiridos se muestran en la tabla 6.
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Comprobacién de conocimiento de las 5S
N° Nombres y Apellidos Nota
1 | Jaimes Cano Marco Antonio 16
2 | Jaimes Cano José 14
3 | Surichaque Condor Herber 12
4 | Saldafia Linares Israel 12
5 | Arévalo Galindo Piero 08

Tabla 7. Nota de Evaluacion antes de la Ejecucion

Fuente: Elaboracion propia

Después se procedio a realizar la capacitacion donde se mostré los objetivos,

herramientas que se van a utilizar, el cronograma de la ejecucion, entre otros.

Finalmente, se motivo a los presentes a que expresen sus ideas y sugerencias.

Acta de capacitacion (Anexo 19).

METODOLOGIA
55

<

7 3E0

uuuuuuu

CIAIFICAR

Figura 16. Capacitacion de las 5S

Fuente: Elaboracién propia
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2. Implementacion de Seiri

Se procedio a realizar la primera S, donde se agrupo todos los elementos
necesarios e innecesarios en grupos; de las cuales, los elementos necesarios
identificados seran organizados estratégicamente, sin embargo, los innecesarios

se procede a separarlos o eliminarlos. Para mayor entendimiento ver figura 17.

Objetos necesarios "ewesssssssssw -} Organizarlos
4

Objetos dafiados ===  ;Son Gtiles? -§'-} Ropcl.raflos

sNo

Objetos obsoletos ===  Separarios === Descartarlos

No,*
iSon dtiles ..‘
- para .
Objetos de mas ===p Sn iy —
Si Transferir

Vender

Figura 17. Diagrama de flujo para Seiri

Fuente: Manual de implementacion Programa 5S

Para la ejecucion de las actividades que se van a desarrollar en la fase de Seiri,
se presenta una documentacion escrita donde estara especificado cada punto a

seguir. Ver figura 18.

34



" _ Pinturas
¢ ’ ' -ON ‘S" Informe de actividades a realizar
/J I c de las 58

Colores que Impactan..

Area PRODYECIOr agn R o
s L1 - CLASIF?
Fecha de entrega 01 - 62 200 Aplicada SEL

1.- Descripcién

. QBTETOS INNECESARXUIS Y OBS50LETDS [+ £t MREA PE FRropud Cclol
FPRS1EEOF CBETACHUZALOY POR CATAY ¥ (ClLilPrRes PO LlovidRa
MERAAS Fr 6 AREA OE FPRODYCeror

2.- Actividades a realizar

- CLRIIFI CROG IRt [HE J1 & ErTES NECCSTRIUOT F /M ECEIDBRIOS L1 EC ARCA
DE PREOLICciox

o NE IDENTTIEI AL DETEFDS ¥ ECEMENTDT JAMNECESRAIuoS REALEY , TALES
CONY S2ERABLIIEMIRG €4 HP CITADY , CIULORES EN 1AL ESTROO 1 UEBLES

RoTo5.
e TOCHTIFICAUCA OE LBILREIONES A0 APROPIRODS
JQENTE (phgidn o0& PiErrng

. Siadoerou OF TARTETA RoTA

RELLENT OF La TARTETA ROTA

EL RECHUNSO HUMANG RECORAERAT (LS ONAS L ApT CUA LES HON SI00
PPIIESTAT LAAT TARTETAS LOTAS LARA G EAERAR LOIEIEA A -

3.- Observaciones
. Lt RECURSY FUMOND DE LA ENFPRESAE L ELE & ENTAR COLONR ELESSHIGS
K UBS 20088 OF FrRAXVSITO 6 CILIR( s Uom .

Ll PENSOMEL NO DERE OEJAL Lbs /TCrIMas 151 LA 20/Jp & AREL DF
PrRroplectos.
 CONEICHTIZRA AL PERSONC QUE (OT PRIBLIENIAS IPEHW VIF/ROCS PO Ew
LCACLONARL. ACCIDCNTEY LABGORALES L0100 FRHGIEN & ENERAR. EROIDAS

MorErm eeos,
Elaborado por: Revisado por:
Resp bl Comité de las 55 Gerente General

Figura 18. Informe de Actividades a realizar en Seiri

Fuente: Elaboracion propia

Fue fundamental utilizar la tarjeta roja, ya que se colocaron a todos los elementos
identificados como innecesarios para la empresa, donde se describe la categoria,
razon y accion que de sebe ejecutar.
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TARJETA ROJA

Propuesta por:
Cantidad:

Descripeidn del articulo:

Partes

Otro:

Innecesario
Defectunso

Eliminar

Reparar

CATEGORIA

Materia prima Magquina/Equipo Trabajo en proceso

Herramenta Producto terminado

R A?’.{'_{JN DE TARIETA
Sobrante Otros:
Desconocido
ACCION
Reciclar

Agrupar en espacio separado

Figura 19. Tarjeta Roja
Fuente: Elaboracion propia

Después se procedié a trasladar los elementos innecesarios a un espacio

temporal, donde se evaluara para ver qué accion establecida en la tarjeta roja se

van a utilizar. Asimismo, se realizd un informe escrito de los avances adquiridos

en Seiri (ver anexo 20).

Figura 20. Colocacion de tarjeta roja a elemento innecesario

Fuente: Elaboracién propia

36



3. Implementacién de Seiton

En esta fase, se procedi6 a ordenar aquellos elementos considerados como Uutiles
en un espacio especifico que facilite su obtencion al momento que se requiera,
sea sencillo su reposicion al momento de devolver los elementos a su lugar

establecido. Para ello, se realizé un informe indicando todos los pasos que deben
realizar en esta etapa.

»_ Pinturas
. m-ON i: Informe de actividades a realizar
/J I c de las 55

Colores que impactan

Area Ffr’osu('r:/.fu agr —
Fecha de entrega 26-63% - 2024 Aplicada | SC/TON - ORoENAR
1.- Descripcién

- ELEHNENTOG Fint UVBILAPOS €N _(C AREA OC PRODIICC i

- HERaaMiEnins UBLcnoss Sin NIGIN PRO(ERINIENTS , Ni CRITE Ree DE
CilasiFleapob . 3

- EUXHEN T8 p0 fOEMIIFIA DS , £5 DECIR, /i1 Sipo UEIODIs fuli
UBItAse Si3 picus) CRATEaso .

2.- Actividades a r

CESTABLECER Un (UG CIPECIFILO Parh CADH  ELIFAENTO
ReVBIhUSs DE Wy Clnoroy DE BASLAA -

~ ORDENAN NS FLEMEMTVS SECOU St FRELUENUA OF JXO O Env REUCIoU
A AT SoUNTUOoEY DE DESPA IV SOUCYNOIS -

- THPLCHCNMR (05 CONTRILEY UISWALES , EX ESTE (Raw Senn’ SEooUzan
208 PIT0S CON ULUNEAS AMARILEAT PArA  PODER -DFUMIrAR AAS”
PREaS .

_ELAB2rALUOND DE PANELES PORA UBICA/DO D& HENAAHIFATAS |

- CODIEI AN Lox ELEMENITIS OROCIACPS I DIBNSE D4 CADILO DNILO.

- DESARADILAG Ui REGISTAO BE Exisles)clos .

. COPTABLU2AR LOF ELENGNTOE PARA CENERNR UP (ONTWL i

CXISTENCIAS ExACTAS .

3.- Observaci
. RESPETHML lps MUEuss UBICASINES BPE SE A b DESIEHRe A 5
ELOHENTIS DOROEIA DS,

L REAUZAR CORAECTNNENr& (L8 RECIS ey OEFE (A3 EXISTENLIAS, &5 O¢cirt,
TAHEIEr HEBE L2EAULAR CNA _CORAECTA CONTABIUOAD.

Revisado por: Aprobado por:

PINTU IONS.AC

2}],@,,., RRRAGK JRIES CANG
4 X GERENTE GENERAL
Comité de las 55 Gerente General

Figura 21. Informe de actividades a realizar en Seiton

Fuente: Elaboracién propia
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Se identificaron diversos elementos como cilindros, baldes de pintura, manguera,
entre otros, los cuales estan obstruyendo el libre traslado de los colaboradores
dentro del area. Por lo cual se va a ordenar adecuadamente asignando un espacio
especifico para cada tipo de elemento.

| DESPUES
Figura 22. Ordenamiento del area de produccién

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se procedié a rotular todo aquello considerado como util para la
empresa, de tal manera que facilite su identificacion al momento de ser requerido.
El avance obtenido se realiz6 mediante un documento escrito para ser mostrado

a los involucrados en la ejecucion de la mejora (ver anexo 21).

;#'[ ]

Maquina DF
MOLIENDA
i g

i) {

Figura 23. Rotulacion de las Maquinas

Fuente: Elaboracién propia
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4.

Implementacion de Seiso

En la fase de limpieza se inici6 con identificar las fuentes de suciedad, presencia

de polvo, cosas tiradas en el suelo, etcétera, y seguidamente se precedio a

eliminarlas para asegurar un espacio laboral agradable. Para ellos se realizd un

informe de todas las actividades a seguir.

Informe de actividades a realizar
de las 55

' »_ Pinturas

2 NioON:

Colores que impactan.

Area Propuceron ugn

S SE7S50 - Limsran
Fecha de entrega J6- 08- 2021 Aplicada Ji
1.- Descripcién

- EL ARER DE PROOIICCION SE ENLUENTRA SUCA , [0y PRESCH bin

DE POLYO , PINFURN DERAANOH Y RESTOS PE PAPEL .

LOS SUELSS [E€ CIRCOENTRAR SYUG S, [FAY I ERMA Y PIANTuRa.

LODCHO (Tl I 1 EACQOEA f i) tax [FRAD)isps 06 ProOVEc/om .

2.- Actividades a realizar

-
L SE VA A RCAUIAR ACTIVICADES OE LUHPIEZA ¢ & L AREA DE JHODUCCION

ORNQPE SE CHUEHTRA POLVD ;' Proivvne DELRRBILOA Y REAOUOS bE FOPEL

_ELCOIvE OF A5 55 uA p Clecdee 60 L AREA OC Brfduccton LARA

ILEMTIEI AR LRSS FUSHITes QF SiJuGosb.

- SC€ DESODNRO LLARA _UN PRIEEMA DE HTTIViORPES OE AHPIEA , EA) £X

(AL SE VA A ESTHRUELER LOS MHATETU 4 LES /AECU Erit 005 ¢ _y/ertro
&L Y&

PNECETBrIO PHRRA S EJELCUCrol .

SSEUD D LPOUINIR. (05 LUSHENET NECGITAROS FRRO PODE? ((EVAdr

B CPBO LAS PETIVIORDES DE LiNFréEza.

3.- Observaciones

&L PERSONAL DOCRE DG PETORROUAGR UG UNtLna AMBicurar , LA

CUPL RERMIvA MONTEUEN EL AGCA DE FPRODUCC/ oM TAnFPIO .

El PEreomnl pERS p& EWirdr PE ARIASTRARZ LA M ERGQOEUN PEBIOD A

QUE UA A DAKAR. LA PINTU 26 AMAZILLR BDBE DELIMITA lox S7EAS,

- GF DECF £& ADguirin. ) BotE DE BASHEA , YA QUE LCTUALHENTE WO SE

PISPOLE P& PLELHO.

Revisado por: Aprobado por
PINTU JIONSALC
A7 e :
: O A. JAIMES C
W ERENTE GENERAL

Comité d; las 55 Gerente General

Figura 24. Informe de actividades a realizar en Seiso

Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, se realizé un plan de actividades de aseo, donde se especifica quien

sera el responsable, accion a realizar, frecuencia y duracion.

PROGRAMA DE LIMPIEZA Fecha:
Area Actividad Responsable | Frecuencia | Duracién
Retirada de basura de
. Arévalo . :
los tachos del area de Diariamente | 2 minutos

. Galindo Piero
produccion

Limpieza de los | Arevalo o _
) ) Diariamente | 15 minutos
contenedores y mesas | Galindo Piero

Limpieza de las | Saldafia o _
_ ) Dianamente | 10 minutos
herramientas Linares Israel

Limpieza de las | Saldafia o _
] ) Dianamente | 10 minutos
materiales Linares Israel

Arévalo

Limpieza de ventanas y | Galindo Pieroy ) _
Quincenal 20 minutos

PRODUCCION

puertas Saldaria
Linares Israel

o . Saldania o _
Limpieza de equipos ) Dianamente | 10 minutos
Linares Israel

. . Arévalo o _
Barrido de piso ] ) Dianamente | 5 minutos
Galindo Piero

) Arévalo . .
Trapeado de pisos ] ) Dianamente | 5 minutos
Galindo Piero

Tabla 8. Programa de limpieza

Fuente: Elaboracion propia

Cabe resaltar, que la asignacion de los responsables de llevar acabo dichas
actividades seran rotativa, por ello el programa se actualizara cada 15 dias con la

finalidad de involucrar a todos los colaboradores.

El programa de actividades de aseo tiene como finalidad generar un ambiente
adecuado para realizar las actividades, sin complicaciones, reduciendo la
posibilidad de que exista algun accidente o enfermedades proporcionados por la

suciedad y definitivamente incrementar la vida atil de todos los elementos.
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Figura 25. Orden y Limpieza de los envases

Fuente: Elaboracion propia

Se procedi6 a ordenar y limpiar los envases vacios para ser llenados de pintura y
ser trasladado al almacén de producto terminado. Ya que, anteriormente dichos
envases estaban mezclado con los demas elementos y generando retrasos en el
llenado. Asimismo, se realiz6 un informe escrito de los avances alcanzados en

Seiso (ver anexo 22).
5. Implementacion de Seiketsu

Seiketsu tiene como finalidad mantener lo que se ha obtenido con la aplicacion de
las 3 primeras S ya desarrolladas. Se realizdé una reunién para informar de los
logros obtenidos hasta entonces con la implementacion y escuchar sus puntos de
vista respecto a las mejoras. Asimismo, se informo las acciones que se van a

ejecutar en la estandarizacion (seguimiento y control) mediante un check list.
Acta de reunion (ver anexo 23).

Asimismo, mediante la instauracion de normas y politicas se estandariz6 las 3

primeras. Para mejor entendimiento ver figura 26.
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" P:n ruras
. J Né

Colores que impactan.

NORMAS Y POLITICAS DEL AREA

1. Es obligatorio que todo el talento humano de la empresa posea conocimiento y
deba de aplicar las normas establecidas con relacién al programa de las 58,
incluso el personal temporal.

2. Esobligacién de todos conservar el ambiente de trabajo limpio y ordenado en la
cual las actividades de clasificacion, orden y aseo deben ser integradas como
parte de actividades regulares.

3. Los trabajadores no pueden considerar su trabajo terminado hasta que las
herramientas y medios empleados utilizados estén recogidos y trasladados a su
respectivo lugar, Asimismo, los desperdicios (mermas, trapos sucios, papeles,
envases, etc.) deben de ser eliminados o desechados en su respectivo deposito.

4. Los derrames de liquidos, aceites, grasas y otros productos se limpiardn
inmediatamente, una vez eliminada la causa de su vertido.

5. Todo clavo saliente de una tabla se eliminard inmediatamente, depositandolo en
su respectivo lugar.

6. Las herramientas, medios de trabajo, materiales y otros elementos que estén en
uso nunca deben de obstruir los pasillos.

7. Las actividades de limpieza se van a ejecutar segn el cronograma de aseo.

8. Todos los trabajadores deberan de utilizar adecuadamente sus equipos de
proteccién personal (EPP).

9. No debe de almacenarse elementos en lugares que impidan el libre acceso a los
extintores de incendios.

10. Planificar como minimo 3 jornadas de limpieza profundas por afio.

JAIMES CANO MARCO ANTONIO
Gerente General

Direccidn: Cal. San Isidro Nro. 167, San Carlos — Comas - Lima

Figura 26. Normas y Politicas del area de produccién

Fuente: Elaboracién propia

42



Mediante el check list se puede evidenciar el estado de las 4 primeras “S”
desarrollada. Cabe recalcar, que se informé con anticipacion que ibamos a
desarrollar la evaluacion del Check List, considerando 2 observaciones en

diferentes momentos de manera sorpresiva (Ver anexo 24).
6. Implementacion de Shitsuke

La ultima fase se refiere al cumplimiento correctamente de las normas y politicas
instaurados. Se procedié a mantener lo obtenido con la ejecucion de las 4 S ya
trabajadas y continuar desarrollandolas constantemente mediante la autodisciplina,

impulsando la motivacion e innovacion.

Figura 27. Auditoria Final

Fuente: Elaboracion propia

Se llevé a cabo una auditoria general donde iniciamos con una evaluacion con la
finalidad de saber el nivel de conocimiento adquirido en el trascurso de la
implementacion de la herramienta 5S. Resultados de evaluacién después de

implementar 5S (Anexo 25).
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Comprobacién de conocimiento de las 5S
N° Nombres y Apellidos Nota
1 | Jaimes Cano Marco Antonio 18
2 | Jaimes Cano José 18
3 | Surichaque Condor Herber 16
4 | Saldafia Linares Israel 16
5 | Arévalo Galindo Piero 16

Tabla 9. Comprobacion de conocimiento después de ejecutar 5S
Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se informo acerca de todos los logros alcanzados con la aplicacion de la
herramienta y se concientiz6 para conservar la mejora mediante la disciplina. Acta

de capacitaciéon (anexo 26).

Figura 28. Informacién de logros obtenidos.

Fuente: Elaboracién propia

Finalmente se procedio a evaluar en 2 momentos diferentes de manera sorpresiva
mediante el Check List de Shitsuke, siendo el evaluador mas exigente al momento
de puntualizar, ya que, es la Ultima 5S y por ende exige mejores resultados (ver

anexo 27).
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Estudio post test

FICHA DE REGISTRO DE DATOS
Empresa: Pinturas Union $.A.C. .
Periodo SEPTIEMBRE
Elaborado: Huaraca Vila Efrain
Tiempo Tiempo .. .
DIAS PngrﬂnfﬂdD Utiliz: do | EFICIENCIA Pde.l.l .{:{:IDn Produccion EFICACIA |PRODUCTIVIDAD
i . Planificada | Lograda
(minutos) | (minutos)
01/09/2021| 480 440 92% 235 213 91% 83%
02/09/2021 480 45 93% 235 215 91% 85%
03/09/2021| 480 448 93% 235 215 91% 85%
06/09/2021 480 46 93% 235 217 92% 86%
07/09/2021| 480 450 94% 235 220 94% 88%
08/09/2021 480 451 94% 235 221 94% 88%
09/09/2021| 480 455 95% 235 21 94% 89%
10/09/2021 480 43 93% 235 222 94% 88%
13/09/2021| 480 449 94% 235 219 93% 87%
14/09/2021 480 430 94% 235 220 94% 88%
15/09/2021| 480 451 94% 235 21 94% 88%
16/09/2021 480 43 93% 235 218 93% 87%
17/09/2021 480 449 94% 235 219 93% B7%
20/09/2021 480 448 93% 235 218 93% 87%
21/09/2021 480 430 94% 235 220 94% 88%
22/09/2021| 480 452 94% 235 221 94% 89%
23/09/2021 480 451 94% 235 220 94% 88%
24/09/2021| 480 452 94% 235 221 94% 89%
27/09/2021 480 453 94% 235 222 94% 89%
28/09/2021| 480 452 94% 235 21 94% 89%
29/09/2021 480 454 95% 235 221 94% 89%
23/09/2021| 480 453 94% 235 21 94% 89%
PROMEDIO 480 449,77 4% 235.00 219.36 23% 871%

Tabla 10. Ficha de registro de datos de la productividad

Fuente: Elaboracion propia

Se consigue apreciar en la tabla 9, que la productividad luego de la implementacion

es de 87%, eficiencia 94% vy eficacia 93%. La férmula utilizada se puede ver en

anexo 9.
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Comparacion del antes y después de la variable dependiente y sus dimensiones

100%

4% 93%

90% 87% 87%
80% 76%
T0% 66%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

EFACIENCIA EFICACIA FPRODUCTIVIDAD

Figura 29. Comparacion del antes y después de la implementacion

Fuente: Elaboracion propia

Eficiencia
% de Mejora = 0'94568_7;87% * 100% = @ o%
Figura 30. Mejora de eficiencia
Fuente: Elaboracion propia
Eficacia
. 0.93% - 0.76%
% de Mejora = *100% = 2%
0.76%
Figura 31. Mejora de eficacia
Fuente. Elaboracion propia
Productividad
% de Mejora = 0.87%-0.66% . 509 - s
0.66%

Figura 32. Mejora de Productividad

Fuente: Elaboracion propia

Se puede evidenciar con la férmula utilizada que la productividad mejord en 32%
en el sector de produccion de la compafiia Pinturas Unién S.A.C. Asimismo, su

eficiencia en 9% y eficacia en 22%.
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Andlisis econdmico y financiero

Después de comparar el resultado conseguido tras ejecutar la metodologia 5S, se

procedio a efectuar el andlisis econdmico y financiero.

COSTOS DE RECURSOS HUMANOS
Clasificador Descripcicon Descripcion Cantidad Unlda_d de Ereis
general detallada medida
2118 Personal Operarlq vf:ie 1 s/, 2790.00
obrero produccican
Personal Operario de
2.1.18 produccidn - 1 s/ 2790.00
obrero
Envasado
I i d
2.5.3.1.1.2 nvestigacioras Tesista 2 s/. 5580.00
Cientificos
TOTAL s/. 11, 160.00

Tabla 11. Costos de recursos humanos

Fuente: Elaboracion propia

Cabe resaltar, que para determinar los costos de Recursos Humanos se ultilizo el

sueldo minimo durante los 3 meses que duro el desarrollo de la investigacion, tanto

para los operarios como para el Tesista (S/. 930.00).

COSTOS DE MATERIALES ¥ HERRAMIENTAS
. L i Unid. d
Clasificador Descripcion general Descripcion detallada Cantidad r:;_did: Costo [S/.)
2.3.1 Compra de bienes Ahaqueles (4 2 54 1,259.8
Miv.196x60x183cm)
2.3.1 c de bi Mesas (2 niveles. 80 cm 1 s/ 899.90
3. ompra de bienes x140cm) . .
2.3.1 Compra de bienes Armarios 2 5/ 1,198.00
2.3.1.5.3.1 Utiles de aseoy Baldes 3 5/. 60.00
limpieza
Utiles d
2.3.1.5.3.1 fes de aseoy Escoba 2 s/. 30.00
limpieza
Utiles de aseo y
2.3.1.5.3.1 . | Trapos 4 S 5.00
limpieza
Utiles d
2.3.1.5.3.1 fles de aseoy Detergente 2 5/. 150.00
limpieza
Utiles de aseo y
2.3.1.5.3.1 . | Recogedor 2 S 30.00
limpieza
Utiles d
2.2.1.5.3.1 fes de aseay Tacho de basura 7 5/ 140.00
limpieza
Papel general, dtiles y . e
2.3.1.5.1.2 . . Materiales de oficina 1 54 800.00
material de oficina
2.3.1.5.1.2 Utiles de aseoy Cinta aislante 2 5/. 30.00
limpieza
Utiles d
2.3.1.5.1.2 fes de aseay Etiquetas 15 s/ 200.00
limpieza
2.3.1.6.1 Repuestos y Martillo 2 5/. 70.00
accesorios
Repuestos y . .
2.3.1.6.1 i Llave térmicas 2 S 118.00
accesorios
Repuestos y
2.3.1.6.1 _ Desengrasante 7 54. 490,00
accesorios
TOTAL sS. 5, 58070

Tabla 12. Costo de materiales y herramientas

Fuente: Elaboracion propia
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COSTO DE SERVICIOS
Descripcion Unidad de
Clasificador Descripcion general Cantidad Costo
detallada medida
Servicio de energia
23221 Luz 1 5/. 270.00
eléctrica, agua y gas
232223 Servicio de internet Internet 1 5/. 235.70
TOTAL 5/. 505.70

Tabla 13. Costos de servicios

Fuente: Elaboracion propia

PRESUPUESTO TOTAL DE IMPLEMENTACION
ITEM DESCRIPCION COs5TO
1 Recursos Humanos s/. 11, 160.00
2 Costos de servicios s/. 509.70
3 Materiales y Herramientas s/. 5, 580.70
TOTAL s/. 17, 250.40

Tabla 14. Presupuesto total de implementacion

Fuente: Elaboracion propia

Se logra apreciar en la tabla 13, la aplicacion de la metodologia 5S en el sector de
produccion de la empresa Pinturas Unién S.A.C. esta valorizada en la suma de

diecisiete mil doscientos cincuenta con 40/100 soles.
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Costos ocasionados antes de la implementacion

Cantidad | Unidad de | Precio Total
medida unitario
Costos directos
Mano de obra directa S/. 6,600
Jefe de produccion 1 Sueldo S/.2500.00 | S/ 2,500.00
Asistente de 1 Sueldo S/ 1500 | S/ 1,500.00
produccion
Operario 2 Sueldo S/.01300.00 | S/ 260000
Costos indirectos
Materiales indirectas S/. 245.30
Lapiceros 6 Unidad S/1.00 S/ 6.00
Hojas bond 2 Paquete S/013.00 S/ 26.00
Plumones 4 Unidad S/ 250 S/010.00
Cintas de embalaje 2 Unidad S45 S/.9.00
Bolsas plasticas 2 Paquete S/4990 S/.99.80
Tinte de impresora 2 Cartucho S/.45.00 S/.90.00
Tijera 1 Unidad S/ 4.50 S/ 4.50
Mano de obra indirecta 8/. 5,230.00
Administrador 1 Sueldo S/ 250000 | 57250000
Supervisor 1 Sueldo S/.1,80000 | 5/.1,800.00
Limpieza 1 Sueldo S/.930.00 S/.930.00
Otros costos indirectos $/.520.00
Agua 1 Sernvicio S/.150.00 S/.150.00
Luz 1 Senvicio S/.250.00 S/.250.00
Internet 1 Senvicio S/120.00 S/120.00
TOTAL $/.12,595.30

Tabla 15. Costos antes de la implementacion

Fuente: Elaboracion propia
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Costos ocasionados después de la implementacion

Cantidad | Unidad de | Precio Total
medida unitario
Costos directos
Mano de obra directa S/. 4,360.00
Jefe de 1 Sueldo |S/.2,500.00 | S/.2,500.00
produccidn
Operario de 1 Sueldo S/.930.00 | S/ 930.00
produccion
Operario 1 Sueldo S/ 930.00 | S/.930.00
{envasado)
Costos indirectos
Materiales indirectas S5/.125.90
Lapiceros 4 Unidad =/.1.00 =400
Hojas bond 1 Paquete S5/.13.00 S5/.13.00
Plumones 2 Unidad =250 =500
Cintas de 1 Unidad S/, 4.50 SI. 450
embalaje
Buolsas plasticas 1 Paquete =/.49.00 =/.49.90
Tinte de 1 Cartucho | S/.4500 | SI.45.00
impresora
Tijera 1 Unidad S/.4.50 S/.4.50
Mano de obra indirecta S/.2,730.00
Supervisaor 1 Sueldo S/.1,800.00) 5/.1.800.00
Limpieza 1 Sueldo S/.930.00 S/.930.00
Otros costos indirectos S/. 369.90
Agua 1 Sernvicio =/.120.00 S/.120.00
Luz 1 Senvicio S/.180.00 S/.180.00
Internet 1 Senvicio =/.69.90 =/.69.90
TOTAL S/.7,585.80

Tabla 16. Costos después de la implementacion

Fuente: Elaboracién propia

Se procedio a realizar la comparacion del antes y después de la ejecucion de la
mejora, obteniendo una reduccion de costos en 5, 009.50 soles gracias a la

aplicacion de las 5S.
Evaluacion del VAN (Valor actual neto)

Lino y Meregildo indican que el VAN es un indicador financiero que calcula los flujos
de las entradas y salidas monetarias que tendra el proyecto, con la finalidad de
precisar si quedaria alguna ganancia después de restar la inversion inicial (2019,
p.14). Es decir, se realiza para evaluar si es rentable o no al utilizar una inversion

en un periodo determinado.

50



VAN > 0: Que el proyecto ocasionara beneficios.

VAN = 0: Que el proyecto no ocasionara beneficios y tampoco pérdidas.

VAN < 0: Que el proyecto ocasionara pérdidas y debe ser rechazado.

Meses Inversion |Costo Antes E&stu: Flijo neto
Despues

0 -17250.40 -17250.40
1 12, 595.30 7, 385,80 5, 009.50
2 12, 595.30 7,585.80 5, 009.50
3 12, 595.30 7,585.80 5, 009.50
4 12, 595.30 7. 58580 5, 009.50
5 12, 595.30 7. 58580 5, 009.50
] 12, 595.30 7. 58580 5, 009.50
7 12, 595.30 7. 58580 5, 009.50
8 12, 595.30 7. 58580 5, 009.50
9 12, 595.30 7. 58580 5, 009.50
10 12, 595.30 7, 383,80 5, 009.50
11 12, 595.30 7, 383,80 5, 009.50
12 12, 595.30 7, 383,80 5, 009.50
VAN 0, 004.19

Tabla 17. VAN (valor actual neto)

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 16, se logra apreciar que el VAN es de 9, 904.19, lo cual significa que
esta investigacion ocasionara beneficios para la empresa. Se procede a calcular en
un periodo de 12 meses, ya que los primeros meses el valor monetario es menor
gue la inversién. Cabe recalcar, que la tasa de interés considerado en la evaluacion
es 15% correspondiente a “Mi banco”, ya que la empresa trabaja con el banco

mencionado anteriormente.

Evaluacion de la TIR (Tasa interna de retorno)

Lino y Meregildo expresan que la TIR es un porcentaje que calcula la viabilidad de

un proyecto, estableciendo la rentabilidad de los pagos y cobros actuales
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ocasionado por una inversion (2019, p.14). En consecuencia, permite conocer si es

viable o no invertir en un negocio.

Meses Inversion |Costo Antes c{mt{t Flijo neto
Despues
0 -17250.40 -17250.40
1 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
2 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
3 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
4 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
5 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
i 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
7 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
8 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
9 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
10 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
11 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
12 12, 595.30 7. 585.80 5, 009.50
TIR 28%%

Tabla 18. TIR (tasa interna de retorno)

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17, se logra evidenciar que el valor de la TIR es de 28%, comparando

con la tasa actual que es menor, deducimos que si es rentable la implementacion.

Inversion S/. 17, 250.40
Tasa actual 15%
VAN S/.9,904.19

TIR (12 meses) 28%

Tabla 19. Cuadro de resumen

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 18, se puede apreciar la inversion, tasa actual, VAN y TIR que se
realizaron en la ejecucion de la mejora, siendo fundamentales para determinar qué

tan rentable es el estudio efectuado.
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Caja Flujo

MES 0 1 3 4 i ) § § 10 1l 12
Inversian nicial 1725040
Costode recursos humanos | 12,1600
Costo de materiales |
herramientas 5.580.70
Costo de servicios 50970
Costos antes de la propuesta 12,595.30/ 12,595.30{ 12595.30| 12,595.30 12,595.30 | 12,595.30 12,585.30 | 12,595.30 | 12,505.30{ 12,585.30| 12,595.30
Costo directo 6,600.00 | 6,000.00 | 6,000.00 | £,600.00 | 6,00.00 | 6,600.00 | 6,600.00 | 6,600.00 | £,600.00 | 5,800.00 | 6,500.00
Costoindirecto 5.993.30 | 599530 | 5,395.30 | 5,993.30 | 539330 | 5995.30 | 5995.30 | 5,395.30 | 5985.30 | 5,995.30 | 5,995.30
Costos después de a propuesta 158580 | 7,585.80 | 7,585.80 | 7,585.80 | 7,585.80 | 7,585.80 | 7,585.80 | 7,585.80 | 7,585.80 | 7,585.80 | 7585.80
Costo directo 4,300.00 | 4,360.00 | 4,360.00 | 42360.00 | 4,360.00 | 4,360.00 | 4236000 | 4,36000 | 4,360.00 | 4360.00 | 42360.00
Costoindirecto 3080 | 320580 | 322580 | 3,22580 | 320580 | 322580 | 322580 | 320580 | 3.225.80 | 322580 | 320580
FLUIO NETO 17250401 5,009.50 | 5,009.50 | 5,009.50 | 5,009.50 | 5,009.50 | 5,000.50 | 5,009.50 | 5,009.50 | 500950 | 500950 | 5,009.50
Tabla 20. Caja Flujo
Fuente: Elaboracion propia
Meses Flujo de Flujo de efectivo
aefactivo neto Acumulado
0 s/. 17,250.40
1 s/. 5,009.50 s/. 5,009.50
2 s/. 5,009.50 s/. 10,019.00
3 s/. 5,009.50 s/. 15,028.50
4 s/. 5,009.50 s/. 20,038.00
5 s/. 5,009.50 s/. 25,047.50
(=] s/, 5,009 .50 s/ 30,057.00
7 s/. 5,009.50 s/. 35,066.50
s s/. 5,009.50 s/. 40,076.00
o s/. 5,009.50 s/. 45,085.50
10 5/. 5,009.50 s/. 50,095.00
11 5/. 5,009.50 s/. 55,104.50
12 S/, 5,009.50 s/ 60,114.00
TOTAL s/. 60,114.00
PRI | 3.5 | Meses

Tabla 21. Periodo de recuperacion de la inversion

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 20, se consigue evidenciar que en 3.5 meses se recuperara el valor total

de la inversion, a continuacion, se detallara mejor el procedimiento.

PRI = a+(

PRI

Donde:

f0—b
Ft

17, 250.40 -
+

)

15,028.40

2009.5

a: Afno inmediato anterior a la recuperacion de la inversion

lo: Inversioén inicial

b: Flujo de efectivo acumulado de periodos anteriores

= 3.5 meses

Ft: Flujo neto de efectivo del afio en el que se satisface la inversion

Evaluaciéon de beneficio costo.

Meses Inversion | Costo Antes Costo’ Fijo neto
Después

0 -17, 250.40 -17, 250.40
1 12,595.30 7,585.80 5, 009.50
2 12,595.30 7,585.80 5, 009.50
3 12,595.30 7, 585.80 5, 009.50
4 12,595.30 7, 585.80 5, 009.50
5 12,595.30 7,585.80 5, 009.50
6 12,595.30 7, 585.80 5, 009.50
7 12,595.30 7,585.80 5, 009.50
8 12,595.30 7, 585.80 5, 009.50
9 12,595.30 7, 585.80 5, 009.50
10 12,595.30 7, 585.80 5, 009.50
11 12, 595.30 7, 585.80 5, 009.50
12 12,595.30 7, 585.80 5, 009.50

S/. 68, 274.32

s/.41,119.73

Tabla 22. Datos para evaluacion el beneficio costo

Fuente: Elaboracion propia
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VAN (Costos antes) S/. 68, 274.32

VAN (Costos después) S/.41,119.73
VAN (Costos (?erspues) + s/.58,370.13
Inversion
B/C 1.17

Tabla 23. Evaluacion de beneficio costo
Fuente: Elaboracién propia
WAM (Costos antes) 68, 274.32

B
- = : — = = 1.17
C VAN (Costos después Inversion) 58, 370.13

En la tabla 22, se consigue observar que como resultado de la evaluacién beneficio
costo en un periodo de 12 meses se obtuvo 1.17, considerado un resultado
aceptable, debido a que es mayor a 1. Entonces, podemos afirmar que por cada
unidad monetaria que se invierta se lograra un beneficio de 0.17, por ende, la

implementacion de la mejora generara ingresos a la empresa.

3.6 Método de analisis de datos
Andlisis descriptivo

Borrego manifiesta que la “Estadistica descriptiva gestiona el recuento,
el orden y clasificacion de los datos adquiridos mediante las
observaciones. Asimismo, se elaboran tablas y simbolizan graficas que
admiten facilitar la complejidad de los datos que influyen en la
distribucion” (2018, p.2). Se examinara los datos a través de las escalas
de los indicadores (razén) y después seran tabulados por medio de
Microsoft Excel y SPSS.

Anélisis inferencial

Calduch indica que el “Analisis inferencial se apodera de la légica y
técnicas para la inferencia o incitacion de propiedades de una poblacion
con respecto a los resultados adquiridos de una muestra desconocida”
(2014, p.97). Se utilizara el programa estadistico IBM SPSS para la

ejecucion de nuestra variable dependiente, con el propoésito de
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3.7

comprobar las hipoétesis, si la aceptamos o rechazamos con la prueba

del test de Shapiro — Wilk, ya que la muestra es pequefa.

Aspectos éticos

Esta tesis se realiz6 conforme al cédigo de ética de la Universidad Cesar
Vallejo, en el que nos manifiesta que todas las investigaciones realizadas
en la UCV cumplan los maximos estandares de rigor cientifico,
honestidad y responsabilidad, con la finalidad de garantizar la precision
del conocimiento cientifico, proteger los derechos y bienestar tanto de
los investigadores como de los participantes de estudio. De la misma
manera, se respeta minuciosamente la guia del estudiante asignado por
la UCV, la recoleccién de informacion de la empresa fueron autorizados
por el encargado del area y el gerente de la compafiia (Anexo 1), la ética
profesional al momento de efectuar una investigacion, citando
correctamente las fuentes como refleja la ISO 690 y 692-2, asimismo
nuestro investigacion pasara por el Turnitin para garantizar que fue
realizados por nosotros mismos, con una similitud menor al 25% vy

finalmente los resultados seran presentados a la empresa.
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V. RESULTADOS

Andlisis descriptivo

Se inici6 realizando el analisis descriptivo de la productividad, ya que es la variable

dependiente, y para ello se empleé el Excel y SPSS.
Variable dependiente: Productividad

Se realiz6 la comparacion del antes y después de ejecutar las 5S en el sector de
produccion de la compaiiia Pinturas Unidn. Asimismo, este analisis se expresara

mediante graficos de barra, media, mediana, rango, entre otros.

Productividad

100%
90%
80%
70%
60%
50%

87%
40%

(v)
30% i
20%
10%

0%
Antes Después

Figura 33. Productividad antes y después de la implementacion

Fuente: Microsoft Excel

En la figura 32, podemos apreciar que después de aplicar la metodologia 5S en el
sector de produccion de Pinturas Union S.A.C., se alcanzé incrementar la

productividad en 32%.
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Estadistico | Desv. Error

Productividad Antes Media 65,86 ,356

95% de intervalo de Limite inferior 65,12

confianza para la media Limite superior 66,60

Media recortada al 5% 65,85

Mediana 65,50

Varianza 2,790

Desv. Desviacion 1,670

Minimo 64

Maximo 68

Rango 4

Rango intercuartil 4

Asimetria ,169 ,491

Curtosis -1,717 ,953
Productividad Después Media 87,45 ,334

95% de intervalo de Limite inferior 86,76

confianza para la media Limite superior 88,15

Media recortada al 5% 87,61

Mediana 88,00

Varianza 2,450

Desv. Desviacion 1,565

Minimo 83

Maximo 89

Rango 6

Rango intercuartil 2

Asimetria -1,342 ,491

Curtosis 1,861 ,953

Tabla 24. Resultados estadisticos de la productividad antes y después

Fuente: IBM SPSS

En la tabla 23, se evidencia que la media respecto a la productividad antes fue de

65,86%, mientras que la media luego de aplicar la variable independiente fue de

87,45%. Asimismo, la varianza antes fue de 2,79 y después fue de 2,45

respectivamente; de igual manera, la desviacion tipica antes fue de 1.67 y después

fue de 1,56.
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Andlisis descriptivo de Eficiencia.

Eficiencia
100%
90%
80%
70%
60%

50%
94%
87%
40%

30%

20%

10%

0%
Antes Después

Figura 34. Eficiencia antes y después de la implementacion

Fuente: Microsoft Excel

En la figura 33, se consigue evidenciar que después de aplicar la metodologia 5S
en el sector de producciéon de Pinturas Unidon S.A.C., se alcanzé incrementar la

eficiencia en 9%.
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Estadistico Desv. Error

Eficiencia_Antes Media 86,86 ,266

95% de intervalo de Limite inferior 86,31

confianza para la media Limite superior 87,42

Media recortada al 5% 86,85

Mediana 87,00

Varianza 1,552

Desv. Desviacion 1,246

Minimo 85

Maximo 89

Rango 4

Rango intercuartil 2

Asimetria -,206 ,491

Curtosis -1,238 ,953
Eficiencia_Después Media 93,73 ,150

95% de intervalo de Limite inferior 93,42

confianza para la media Limite superior 94,04

Media recortada al 5% 93,75

Mediana 94,00

Varianza ,494

Desv. Desviacion , 703

Minimo 92

Maximo 95

Rango 3

Rango intercuartil 1

Asimetria -,465 ,491

Curtosis ,658 ,953

Tabla 25. Resultados estadisticos de la Eficiencia antes y después
Fuente: IBM SPSS

En la tabla 24, podemos apreciar que la media de los datos obtenidos de la
eficiencia antes fue de 86,86%, mientras que la media después de aplicar la
variable independiente fue de 93,73%. Asimismo, la varianza antes fue de 1,55y
después fue de 0.49 respectivamente; de igual manera, la desviacion tipica antes

fue de 1.24 y después fue de 0,70.
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Andlisis descriptivo de Eficacia.

Eficacia

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

10%

0%
ANTES Después

Figura 35. Eficacia antes y después de la implementacion

Fuente: Microsoft Excel

En la figura 34, podemos percibir que luego de ejecutar la metodologia 5S en el
sector de produccion de Pinturas Unidén S.A.C., se alcanzé incrementar la eficacia
en 22%.
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Estadistico Desv. Error

Eficacia_Antes Media 75,68 ,266

95% de intervalo de Limite inferior 75,13

confianza para la media Limite superior 76,24

Media recortada al 5% 75,70

Mediana 75,50

Varianza 1,561

Desv. Desviacion 1,249

Minimo 74

Maximo 77

Rango 3

Rango intercuartil 2

Asimetria -,135 491

Curtosis -1,698 ,953
Eficacia_Después Media 93,32 ,232

95% de intervalo de Limite inferior 92,84

confianza para la media Limite superior 93,80

Media recortada al 5% 93,41

Mediana 94,00

Varianza 1,180

Desv. Desviacion 1,086

Minimo 91

Maximo 94

Rango 3

Rango intercuartil 1

Asimetria -1,445 491

Curtosis ,743 ,953

Tabla 26. Resultados estadisticos de la Eficacia antes y después
Fuente: IBM SPSS

En la tabla 25, podemos observar que la media de los datos obtenidos de la eficacia
antes era de 75,68%, mientras que la media después de aplicar la variable
independiente fue de 93,32%. Asimismo, la varianza antes fue de 1,56 y después
fue de 1.18 respectivamente; de igual manera, la desviacion tipica antes fue de 1.24
y después fue de 1,08.
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Analisis inferencial

El andlisis inferencial se desarroll®6 mediante el SPSS, con la finalidad de contrastar
las hipétesis. Primero se realizé un analisis de normalidad mediante Shapiro Wilk.

a los datos obtenidos de la variable dependiente antes y después

Andlisis de la hipotesis general

Ha: La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la productividad en el area de

produccion de la empresa Pinturas Unién S.AC., Lima 2021.

Regla de decision:
Sipvalor = 0.05, los datos de la serie no poseen un comportamiento paramétrico

Si pvalor = 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento paramétrico

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad_Antes ,824 22 ,001
Productividad Después ,844 22 ,003

Tabla 27. Prueba de normalidad de la productividad antes y después
Fuente: IBM SPPSS

En la tabla 26, podemos verificar que la significancia de la productividad antes y
después son menor a 0.05, por consiguiente, muestran un comportamiento no
paramétrico. Por ende, se realizé el analisis con el estadigrafo de Wilcoxon, con la

finalidad de saber si la productividad ha incrementado.
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Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La Aplicacion de la metodologia de las 5s no mejora la productividad en el area

de produccion de la empresa Pinturas Unién S.AC., Lima 2021.

Ha: La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la productividad en el area de

produccion de la empresa Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

Regla de decision:

Ho: yPa = pPd

Ha: pPa < uPd
Productividad_Antes | Productividad_Después
N Valido 22 22
Perdidos 0 0
Media 65,86 87,45
Desv. Desviacion 1,670 1,565
Minimo 64 83
Maximo 68 89

Tabla 28. Media antes y después con estadigrafo Wilcoxon
Fuente: IBM SPPSS

En la tabla 27, podemos observar que la media respecto a la productividad antes
(65.86%) es menor que el post test (87,45%), por ende, al no cumplirse Ho: yPa =
uPd, se rechazd la hipétesis nula 'y se acepto la hipétesis alternativa, por el cual se
demostré que la aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la productividad en

el area de produccion de la empresa Pinturas Unién S.AC., Lima 2021.

Con la finalidad de convalidar que el analisis es el acertado, se procedi6 al analisis

mediante significancia de resultados de la utilizacion de la prueba Wilcoxon.
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Regla de decision:

5i pvalfor = 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvaier = 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Estadisticos de prueba®
Productividad_De

Spués -
Productividad_An
tes

Z -4,124°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Tabla 29. Estadistico de contraste con Wilcoxon

Fuente: IBM SPPSS

En la tabla 28, se aprecia que el valor de la significancia es de 0,000, por ende, se
rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacion de la metodologia de las 5s
mejora la productividad en el area de produccion de la empresa Pinturas Union
S.AC., Lima 2021.

Andlisis de la primera hipotesis especifica: Eficiencia
Ha: La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia en el area de

produccion de la empresa Pinturas Unién S.AC., Lima 2021.

La contrastacion de la primera hipoétesis especifica, se efectué con la finalidad de
identificar si los datos de la eficiencia antes y después presentan un
comportamiento paramétrico o no paramétrico. Se utilizé el estadigrafo Shapiro
Wilk.
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Regla de decision:
Sipvalor = 0.05, los datos de la serie no poseen un comportamiento parameétrico

Si pvalor = 0.05, los datos de la serie poseen un compaortamiento parameétrico

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Antes ,882 22 ,013
Eficiencia_Después ,820 22 ,001

Tabla 30. Prueba de normalidad de la eficiencia antes y después
Fuente: IBM SPPSS

En la tabla 29, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes y
después son menor a 0.05, por consiguiente, muestran un comportamiento no
paramétrico. Por ende, se procedio al analisis con el estadigrafo de Wilcoxon, con

la finalidad de saber si la eficiencia ha mejorado.

Contrastacion de la primera hipotesis especifica

Ho: La Aplicacién de la metodologia de las 5s no mejora la eficiencia en el &rea de

produccion de la empresa Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

Ha: La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia en el area de
produccion de la empresa Pinturas Unién S.AC., Lima 2021.
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Regla de decision:

Ho: pPa = pPd

Ha: uPa < pPd
Eficiencia_Antes | Eficiencia_Después
N Valido 22 22
Perdidos 0 0
Media 86,86 93,73
Desv. Desviacion 1,246 , 703
Minimo 85 92
Maximo 89 95

Tabla 31. Media antes y después con estadigrafo Wilcoxon
Fuente: IBM SPPSS

En la tabla 30, podemos observar que la media respecto a la eficiencia antes
(86.86%) es menor que la eficiencia después (93,73%), por ende, al no cumplirse
Ho: uPa = uPd, se rechazo la hipotesis nula y se acepto la hipétesis alternativa, por
el cual queda demostrado que la aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la
eficiencia en el area de produccion de la empresa Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

Con la finalidad de convalidar que el andlisis es el acertado, se procedio al andlisis
mediante significancia de resultados de la utilizacion de la prueba Wilcoxon.
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Regla de decision:

5i pvalfor = 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvaier = 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Estadisticos de prueba?

Eficiencia_Después -
Eficiencia_Antes

Z -4,124°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Tabla 32. Estadistico de contraste con Wilcoxon
Fuente: IBM SPPSS

Se consigue evidenciar en la tabla 31, que el valor de la significancia es de 0,000,
por ende, se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la aplicacion de la
metodologia de las 5s mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa
Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

Andlisis de la segunda hipétesis especifica: Eficacia

Ha: La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa Pinturas Unién S.AC., Lima 2021.

La contrastacion de la segunda hipétesis especifica, se efectu6 con la finalidad de
identificar si los datos de la eficacia antes y después presentan un comportamiento
paramétrico o no parameétrico. Se utilizo el estadigrafo Shapiro Wilk
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Regla de decision:
Sipvalor = 0.05, los datos de la serie no poseen un comportamiento parametrico

Si pvalor = 0.05, los datos de la serie poseen un comportamiento parameétrico

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia_Antes ,801 22 ,001
Eficacia_Después ,660 22 ,000

Tabla 33. Prueba de normalidad de la eficacia antes y después
Fuente: IBM SPPSS

Se logra evidenciar en la tabla 32, que la significancia de la eficacia antes (0,001)
y después (0,000) son menor a 0.05, por consiguiente, muestran un
comportamiento no parameétrico. Por ende, se procedio al analisis con el estadigrafo

de Wilcoxon, con la finalidad de saber si la eficacia ha mejorado.

Contrastacion de la segunda hipétesis especifica

Ho: La Aplicacion de la metodologia de las 5s no mejora la eficacia en el area de

produccion de la empresa Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

Ha: La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficacia en el area de

produccion de la empresa Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

69



Regla de decision:

Ho: pPa = pPd

Ha: uPa < pPd

Eficacia Antes

Eficacia_Despu

és

N Valido
Perdidos

Media

Desv. Desviacion

Minimo

Maximo

22

0
75,68
1,249
74

77

22

0
93,32
1,086
91

94

Tabla 34. Media antes y después con estadigrafo Wilcoxon
Fuente: IBM SPPSS

Se puede apreciar en la tabla 33, que la media respecto eficacia antes (75,68%) es

menor que la eficiencia después (93,32%), por ende, al no cumplirse Ho: yPa = uPd,

se rechaz6 la hipétesis nula y se aceptd la hipotesis alternativa, quedando

demostrado que la aplicacién de la metodologia de las 5s mejora la eficacia en el

area de produccion de la empresa Pinturas Unién S.AC., Lima 2021.

Con la finalidad de convalidar que el andlisis es el acertado, se procedié al analisis

mediante significancia de resultados de la utilizaciéon de la prueba Wilcoxon.
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Regla de decision:

5i pvalfor = 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvaier = 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Estadisticos de prueba?

Eficacia_Despu
és -
Eficacia_Antes

Z -4,126°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Tabla 35. Estadisticos de contraste con Wilcoxon

Fuente: IBM SPPSS

En la tabla 34, se aprecia que el valor de la significancia es de 0,000, por ende, se
rechaza la hipétesis nula y se acepta que la aplicacion de la metodologia de las 5s
mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa Pinturas Union S.AC.,
Lima 2021.
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V.

DISCUSION

La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la productividad en el &rea de

produccion de la empresa Pinturas Union S.A.C., Lima 2021.

De acuerdo a los resultados obtenidos del analisis de la productividad, la tabla 26
evidencia que la media fue de 65,86% antes de la implementacién y después de la
ejecucion de las 5S fue de 87,45%; en otros términos, se incrementd la
productividad en un 32% respectivamente. Por consiguiente, se puede garantizar
gue se consiguio optimizar la cantidad de produccion programados gracias a la
aplicacion de las 5S. En ese aspecto, se consigue observar que la media de la
productividad antes es menor que la media de la productividad después, por ende,
al no cumplirse Ho: yPa = uPd, se rechazé la hipotesis nula y se acepto la hipétesis
alternativa, en consecuencia, se demostré que la aplicacion de la metodologia de
las 5s mejora la productividad en el area de produccién de la empresa Pinturas
Union S.AC., Lima 2021.

Dicho resultado concuerda con la tesis de Escobar y Buitrago (2016). Desarrollo de
la metodologia 5S para mejorar la productividad en el taller metalmecanico de
Union Plastica Ltda. En el cual, los investigadores obtuvieron resultados favorables
al aplicar la variable independiente, ya que, antes la productividad era de 69% y
luego de la aplicacion fue de 89% respectivamente, en otros términos, incrementé
en 28% en el taller. Cabe recalcar que los autores utilizaron la observacion como
técnica y como instrumentos usaron formatos, base de datos de la empresa y
finalmente fichas de registro. De la misma manera, esto coincide con el articulo de
Yulan (2019). Proposal for the implementation of the 5S to improve productivity in
the area of filling fruit pulp sleeves at the Exofrut S.A. Company. El Autor determina
a través de su investigacion que la implementacion de las 5S optimiza la
productividad, ya que antes era de un 67% y luego fue de 84% respectivamente,

incrementando en un 25% en el area de llenado.
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La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia en el area de

produccion de la empresa Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

Se puede apreciar en la tabla 29 el analisis de la eficiencia, de modo que, indica
que se consiguio6 optimizar la media de 86,86% a 93.73% respectivamente; en otros
términos, se incremento la eficiencia en un 9% debido a la ejecucion de las 5S,
debido a que se aproveché eficientemente el recurso tiempo disponible en la
produccion de productos de la compaiiia Pinturas Union S.A.C. En ese aspecto, se
consigue apreciar que la media de la eficiencia antes es menor que la media de la
eficiencia después, por ende, al no cumplirse Ho: pPa = pPd, se rechazo la hipotesis
nula y se aceptd la hipotesis alternativa, de manera que, se demostré que la
aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia en el area de produccién

de la empresa Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

Este resultado es contrastable con el articulo de Parrales (2016). Continuous
improvement proposal through the 5S methodology in the Inmepav company for
increase your productivity. En el que, el autor después de implementar las 5S
obtuvo efectos favorables. Ya que, la eficiencia en la compafia INMEPAYV antes de
la ejecucion era de 50% y después fue de 75% respectivamente, lo que indica es
que incrementd en un 50% la eficiencia. Del mismo modo, Nafiacchuari (2017).
Implementacién de las 5°s para mejorar la productividad en el area de almacén de
la empresa Pinturas Bicolor S.A.C., Los Olivos 2017. En el cual, el investigador
alcanz6 incrementar la eficiencia de 84% a 93% respectivamente, obtenido una
evidente mejora de un 11% en la eficiencia de mercancias despachados a tiempo.
Resaltando que tanto Parrales como en esta tesis se utilizaron como técnica la
observacion; como instrumentos el autor empleé formatos, bases de datos de la
compafiia y check list; sin embargo, en esta tesis se utilizé fichas de observacién,

formatos y un cronometro.
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La Aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficacia en el area de

produccion de la empresa Pinturas Union S.AC., Lima 2021.

Se puede evidenciar en la tabla 32 el analisis de la eficacia, de manera que, indica
que se logré optimizar la media de 75,68% a 93.32% respectivamente; en otros
términos, exhibiendo una mejora de eficacia en un 22% gracias a la ejecucion de
las 5S, consiguiendo concluir exitosamente con la produccion planificada. En ese
aspecto, se logra evidenciar que la media de la eficacia antes es menor que la
media de la eficacia después, por ende, al no cumplirse Ho: yPa = pPd, se rechazé
la hipotesis nula 'y se acepto la hipotesis alternativa, de modo que, se demostré que
la aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficacia en el area de produccion

de la empresa Pinturas Unién S.AC., Lima 2021.

Dicho resultado concuerda con los investigadores Chavez y Morales (2019).
Aplicacién de las 5S para mejorar la productividad del almacén en la compafiia
transportes y servicios Colpex S.A.C. Los autores luego de aplicar las 5S obtuvieron
consecuencias favorables, debido a que, la variacibn de la productividad
incremento en 30%, la eficiencia en 27% y la eficacia en 14% en una compafiia de
transportes y servicio. Asimismo, se considerd la tesis de Saufi (2018).
Implementacion de las 5's para la mejora de la Productividad en el &rea de almacén
de la compafia Maker Asociados S.A.C. Los resultados adquiridos indican que
hubo crecimiento en la productividad de un 40,46%; eficiencia en un 32,07% y
eficacia en un 17,12% respectivamente. En esta tesis también a través el desarrollo
de las 5S ha permitido incrementar la eficacia y conseguir dichos beneficios.

Todos los investigadores mencionados anteriormente concuerdan en que para
optimizar la productividad en cualquier sector es fundamental aplicar correctamente
las 5S. Ya que, mejora las condiciones laborales de los colaboradores y la

competitividad de la compafiia en el mercado.
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En definitiva, la presente tesis es favorable para cualquier organizacion que
pretenda experimentar un cambio favorable en la cultura de trabajo. Ya que,
apoyandose en el conocimiento tedrico respecto a la herramienta 5S, se puede
aplicar en un contexto real y como consecuencia se obtendran relevantes mejoras
en el espacio ejecutado. Asimismo, la tesis como fortaleza es de gran ayuda para
todos los investigadores que estén interesados en optimizar su productividad con

la aplicacion de la metodologia 5S.

De acuerdo a las dificultades que se presentaron en el desarrollo de la tesis fue
determinar la empresa donde aplicar la mejora, debido a la coyuntura actual que
estamos atravesando. Asimismo, se mostraron inconvenientes al inicio de la
implementacion, ya que los colaboradores no tenian tanto conocimiento del temay
la capacitacion recién se realiz6 en la segunda semana, debido a que,

anteriormente no se encontraban todos los operarios en la empresa.
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VI.

CONCLUSIONES

Al finalizar el desarrollo de la investigacion se concluye que:

Como primera conclusion de esta investigacion, se logré determinar como la
aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la productividad en el area de
produccién de la empresa Pinturas Union S.A.C., debido a que, antes de la
implementacion de la mejora la productividad era de 66% y luego de la
aplicacion fue de 87%, concluyendo que se obtuvo una mejora de un 32%
respectivamente. Cabe destacar, lo fundamental que fue la ayuda de la
gerencia y los colaboradores del area de produccion durante el desarrollo de

la mejora.

Respecto al primer objetivo especifico, se consiguié determinar como la
aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia en el area de
produccion de la empresa Pinturas Union S.A.C., debido a que, antes de la
implementacion de la mejora la eficiencia era de 87% y luego de la aplicacion
fue de 94%, concluyendo que se obtuvo una mejora de un 9%

respectivamente.

Finalmente, se consigui6é determinar como la aplicacién de la metodologia de
las 5s mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa Pinturas
Union S.A.C., debido a que, antes de la implementacion de la mejora la
eficacia era de 76% y luego de la aplicacion fue de 93%, concluyendo que se

obtuvo una mejora de un 22% respectivamente.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda al gerente general aplicar la metodologia 5S en otras areas de
la empresa Pinturas Unién S.A.C., ya que, también presentan diversos
problemas que pueden ser solucionados con esta herramienta y los resultados
obtenidos tanto en este trabajo como en otras investigaciones relacionado a
las 5S lo respaldan. Asimismo, realizar un cronograma de capacitaciones para

los colaboradores respecto a la aplicacion de la metodologia.

Se recomienda poner mas énfasis en el tema de la disciplina de los
colaboradores, ya que en ocasiones muestran una resistencia al cambio y
mayor aun con el personal que recién ingrese a la empresa, brindarle las
capacitaciones debidas de todas las etapas realizadas y puedan incorporase
de la mejor forma haciendo que la eficiencia se mantenga o incremente.
También, el comité de las 5S debe realizar el control y seguimiento adecuado

para garantizar la mejora.

Se recomienda crear instrumentos que ayudan en hacer participes a los
colaboradores de la empresa, asimismo motivar frecuentemente
reconociéndoles su desempefio e incentivar a que presenten propuestas

innovadoras para mejorar la eficacia en la compaiiia Pinturas Unién S.A.C.
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Anexo 2: Lluvia de ideas

LLUVIA DE IDEAS

Empresa Pinturas Union S.A.C.

AREA DE PRODUCCION

NO

PRINCIPALES CAUSAS

1

Constante presencia de desperdicio

Falta de herramientas

Falta de Procedimiento estandarizado

Falta de supervisiéon

Ausencia de planificacion de mantenimiento

Averias en las maquinas

Incumplimiento en las actividades establecidas

Falta de motivacion al personal

Falta de capacitacion

10

Falta de compromiso de los colaboradores

11

Ausencia de formatos

12

Sin control de calidad

13

Desorden en el area

14

Falta de limpieza

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3: Diagrama de Ishikawa

Maguinaria Método Material

Ausencia de
planificacién de

Falta de supervision

wl

mantenimiento

Constante presencia
de desperdicio

Averia en las Falta de
maquinas procedimiento Falta de
estandarizado herramienta
Baja
o] Productividad en
el drea de
Incumplimiento Produccidn
en las actividades Ausencia de Desorden
establecidas formatos enel drea
Falt_a de_ Sin cmf\trol Falta de limpieza
capacitacion de calidad
Mano de Obra Mediciones Medio Ambiente
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 4: Matriz de Correlacion
ci| Cc2| 3| 4| C5 | Ce| C7 | C&| 9 C10 | C11 | Ci12 PUNTAJE %
C1 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 3 6%
c2 0 0 1 1 0 0 0 1 1 0 0 4 5%
c3 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 a 10%
Cc4 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 4 5%
L 0 1 0 0 1 0 0 1 1 0 0 4 5%
Ctk 1 1 D 0 1 1 1 1 1 0 0 7 3%
c7 1 1 D 0 1 D 0 1 1 1 1 7 3%
Cca 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 9 11%
Ca 0 0 1 1 0 0 1 1 1 0 0 5 6%
C10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 9 11%
Cc11 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11 13%
Cc12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11 13%
84 100.00%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 5: Causas ordenadas por frecuencia

N? Causas Frecuencia P. Acumulado| % Ponderado |% Acumulado
(11 |Desordenenel area 1 11 13% 13%
(12 |Falta de limpieza 11 2 13% 26.00%
(8 |Falta de capacitacion 9 £l 11% 37.00%
(10 [Sin control de calidad 9 40 11% 48.00%
(3 [Falta de Procedimiento estandarizado 8 48 9% 57.00%
(6 [Averias en las maguinas 1 55 8% 65.00%
C7  [Incumplimiento en las actividades establecidas 1 62 8% 73.00%
(1 |Constante presencia de desperdicio 5 67 6% 79.00%
(9 |Ausencia de formatos 5 72 6% 85.00%
(2 |Falta de herramientas 4 76 5% 90.00%
(4 |Falta de supervision 4 80 5% 95.00%
(5 |Ausencia de planificacion de mantenimiento 4 84 5% 100.00%
TOTAL 84 100%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 6: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

FRECUENCIA

w
<
=
2
w
o
o
o
o

CAUSAS

m PUNTAJE ®=PORCENTAJE e=@==|EY 80-20

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 7: Matriz de estratificacion por areas

items Causas Estratificacién
C10 Sin control de calidad
C3 Falta de Procedimiento estandarizado
C8 Falta de capacitacion
LOGISTICA

C9 Ausencia de formatos
C2 Falta de herramientas
C4 Falta de supervision
C12 Falta de limpieza
Cl1 Desorden en el area

PRODUCCION
Cl Constante presencia de desperdicio
C7 Incumplimiento en las actividades establecidas
C6 Averias en las maquinarias

MANTENIMIENTO

C5 Ausencia de planificacion de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 8: Alternativas de solucién

Alternativas Criterios Total
Costo de | Factibilidad | Tiempo de | Beneficio
la aplicacion | para la
aplicacion empresa
5S 3 3 3 3 12
Ciclo Deming 2 2 2 3 9
Just in time 1 1 2 3 7
Bajo (1) , Regular (2) , Bueno (3)
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 9: Matriz de Operacionalizacion
DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
VARIABLE DIMENSIONES INDICADDRES
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICIONES
CLASIFICAR % Materiales Optimos="—caeTiales Optmas yy o)
N°Total de materiales
La Aplicacion de las 5's
continua un desarrollo | La aplicacién de la ORDENAR % Drden:"ﬂd' Materiales Ordenados 100
implantade en cinco | metodologia de las N°Tetal de Materiales
fases, cuyo | 5's se determinard
desenvolvimiento mediante las
: ; . : . . LIMPIEZAE soason N*®de areas de trabajo Limpias
. I I d de: : .
5's ittt o el |rnlensu:|nes > INSPECCION %Umpiezs N°Total de areas de trabajo X100 Razan
de recursos, la | clasificar, ordenar,
acomodacion ala cultura | limpieza e
de la compafia y la | inspeccion, o .
atencion de aspectos | estandarizar V| ESTANDARIZAR % Estandarizar-"':“ WPf“"ff“W“?FRfﬂf:ﬂmdﬂxluu
humunus I:Rajadell Fl diSEi‘pliﬂﬂ. N Cﬂpﬂ(‘“ﬂt’[oﬂﬂ'& Programﬂdus
sanchez, 2010, p50).
%
DISCIPLINA imi i i
DISCIp”I"I&:v de cumpl m:-nfu.dlacm dudu?romnmuda:xlno
N*de Actividades Programadas
Los Fecursos
empleados y todo el
i - producto final o Bt = Tiempo Utilizado de Fabricacién
i S conseguide  tienen EFICIENCIA Tt _T:'ampr.i pragramado de F-:[bricurifmx Razdn
gz frecuente que sze i
i = relacién  con  la
utilice el término i
ductividad productividad vy
PRODUCTIVIDAD | Procuctividad —  pam | . se determina
significar el gptimo mediante el calculo
emplea de los recursos de eficacia
para producir el Maximo | g ion o fag cuales praduceién Lo
i T . i grada A
resultado” (Mejia, 2020). s miden en este EFICACIA %Eﬂcama_prnducciﬁn Fl'ﬂm_fl':ﬂdn:.xlﬂn Razon
punto.,

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 10: Matriz de Coherencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

la
5s

cDe qué manera

de

mejorara la productividad

aplicacion las

en el &rea de produccion

de la empresa Pinturas

de

manera la aplicacion de

Determinar queé
la metodologia de las 5s
mejora la productividad

en el area de produccion

de

metodologia de las 5s

La Aplicacion la
mejora la productividad
en el rea de produccion

de la empresa Pinturas

Metodologia de las 5s
mejorara la eficiencia en

el area de produccion de

Metodologia de las 5s
mejora la eficiencia en el

area de produccion de la

Union S.A.C. , Lima|de la empresa Pinturas | Union S.AC., Lima 2021
20217 Unién S.A.C., Lima 2021

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS

¢cDe qué manera la|Analizar de qué manera | La aplicacion de la
aplicacion de la [la aplicacion de la | Metodologia de las 5s

mejora la eficiencia en el
area de produccion de la

empresa Pinturas Union

metodologia de las 5s
mejorara la eficacia en el
area de produccion de la
empresa Pinturas Union
S.A.C,, Lima 2021?

metodologia de las 5s
mejora la eficacia en el
area de produccion de la
empresa Pinturas Union
S.A.C., Lima 2021

la  empresa Pinturas | empresa Pinturas Unién | S.A.C., Lima 2021
Union S.A.C., Lima|S.A.C, Lima 2021

20217

;De qué manera la | ldentificar de qué manera .,

< g a La aplicacion de Ila
aplicacion de la [ la aplicacion de la

metodologia de las 5s
mejora la eficacia en el
area de produccion de la
empresa Pinturas Unién
S.A.C., Lima 2021

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 11: Validacion de Juicio de Expertos N°1

Apellidos ¥ mombres del juez validador. APARICIO MONTENEGRO, PABLO ROBERTO

DMI: 25694430

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

: El itermn &= spropiada pars represantar al companents o
dimensién especifica del construcho

*Glaridad: Se erfiands sin dificuliad slguna =l enunciado del idem, es
conciso, exacio y direcio

Mota: Suficisncia, s= dics suficiencis cuandeo los items plantesdas
zon suficiznbes para medir la dimension

16 de junio del 2021

3 | Disciplina (Shitsuke) x £
- N* de cumplimienta de Acrividades Programadas.
o lima—"
* Disciplin N* de Actividades Programadas X100
WVARIAELE DEPENDIENTE: Productividad No Si No No
x X
DIMEMNSICHN 1 No S No Si No
Eficiencia x X
2% Efici . _ Tismpo Programade de Fabricacion 100
B iolemeia = Tiempo Real de Fabricacion *
DIMEMNSICHN 2 No Si No Si No
Eficacia X X
. . cantidad de pedidos lizados
%% Eficacia = —————— T PCOCORTER FACRF g
cantidad de pedideos programadoes.
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Oipinion de aplicabilidad: Aplicable [ x.1 Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]

Firma del Experto Informante.




Anexo 12: Validacion de Juicio de Expertos N°2

Disciplina (Shitsuke)
R N® e cumplimionts de Actividades Programedas
) 20| . x x X
% Discipling N de Actividades Frogramadaos X100
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad i No Si Mo Si Mo
% ® %
DIMEMSION 1 si No 50 Mo 5i Mo
Eficiencia
% EF , Tiempo Progromade de Fabricacidn 100
% Eflclencia = - — x
Tiempo Real de Fabricacion ® N X
DIMENSION 2 E] No 51 T E) No
Eficacia
e cantidad de pedidos realizados x X x
vo Eficacis 2
T CnCin = b Tad de pedides programadas oL 00
P PTog

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable despuds de corregir [ ]

Apellidos v nombres del juez validador. Mg, MONTOYA CARDEMNAS, GUSTAVD ADOLFO

DNI: 07500140

Especialidad dal validador: Ingeniero Industrial

'Partinencia: Bl iterm comesponde al concept ednioo fomulado.
IRelevancia; El ilam es apropiado para reprasantar &l componania o
dimensitn especiica del cansucks

*laridad: Se enfiends sin dificullad alguna & erundado del lem, a5
conciso, exacin y direcio

Mota: Suficiancia, = dice suficianci cuanda los items planteados
son suficentes para medir & cimensiin

No aplicable [ ]

19 de junio del 2021

U i T, ]
oA A

- ARDENAL
IMGENERD §
............ quwiﬁt‘ﬁﬁu_“"_n_n_

Firma del Experte Informante.




Anexo 13: Validacion de Juicio de Expertos N°3

5 | Disciplina (Shitsuke) x x X
L N* de cumplimiento de Actividedes Programadas, .
%% Disciplinag= F_‘ — g X 100
N* de Actividades Programadas
VARIABLE DEFENDIENTE: Productividad 5 Mo 5i Mo i N
X X X
DAMENSION 1 Si Mo 5i Ny Si No
Eficiencia x * X
%5 E fici . Tiempo Programade de Fabricacion 100
iciencia = - - = x
f Tiempo Real de Fabricaciin
DIMENSION 2 5i No 5§ Ko 5i No
Eficacia X x X
o: Eficacia= cu:-.mum.r de p{‘.r.ridr.u' realizados %100
cantidad de pedidos programaedoes.

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinitn de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Ing. DENMNIS ALBERTO ESPEJO PENA

DMI:4236267T
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

'Pertinencia: El indcador comesponde & conceplo tebnico formulado.

Relevancla: El indicador es apropiado para representar sl componende o dimensidn especifica

del corstrucio

*Claridsd: S= entiende sin dificulted siguna el enunciado del indicador, es conciso, exacio y

direcio.

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores plenteados son suficientes para

medir la dimensidn.

Mo aplicable [ ]

Lima, 16 de junio del 2021

Firma del Experto Informanta.
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Anexo 15: Ficha de registro de datos de la productividad

FICHA DE REGISTRO DE DATOS

Empresa: Pinturas Unién S.A.C. .
Periodo
Elaborado:
Tiempo Tiempo Produccién | Produccién
DIAS Programado | Utilizado | EFICIENCIA . EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
. . Planificada | Lograda
(minutos) | (minutos)

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 16: Evidencia de registro de datos

= Finturas

2 2NioN:

FICHA DE PRODUCCION SEMANAL

Fecha: .0¢.1.00.1.:2021.
 Tiempo Programado: Produccién Planificada: I3
Tiempo Utilizado: Produccién Lograda: 277
= 2 L

v* B Jefe de Produccidn
Fecha: 0;/...07/&&"2’
Tiempo Programado: Produccion Planificada: 2T
Tiempo Utilizado: Produccién Lograda: [ZZ2 ]

2 ol

V*® B® Jefe de Produccién
Fecha: .(08./.0%.1.22%i..
Tiempo Programado: Produccién Planificada: 2325
Tiempo Utilizado: Produccién Lograda:

4 -~

(e

V* B° Jefe de Produccitn

Fecha: 03/07/720.?’

Tiempo Programado: [ A/F0 min] Produccién Planificada:
Tiempo Utilizado: Produccjén Lograda:

ol

V° B°® Jefe de Produccidn

Fecha: /0/..0.?/@}'

Tiempo Programado: | Y50 mim | Produccién Planificada:
Tiempo Utilizado: Y8 mn Produccién Lograda:

V° B Jefe de Produccién




Anexo 17: Acta de Reunién

2 nioN:

Colores que impactan

ACTA DE REUNION

Fecha: | 09- 0¢- 202, Hora Inicial: | 7575 po.
Lugar: |J0ta o# Acym ol |HoraFinal: | 7¢:75 £

PARTICIPANTES
Nombres y apellidos Cargo DNI
JAIHES EANG FOR0 Aumn10 | LERGHIE (ENELL| 094 ELETE
SURICHREVE Conoca Henger | Pensownt portivsr. | 69564 €22
AAMES CANO JOSE JEFE 0&F Promcadd | G704 £RE5D

AGENDA PROPUESTA
. CREAR GL ComirE o Las B
;_(,r,rlpm_ LAY FUpUONEY QLE DEBEN OE CLAPUR Loy
TRTECRANTEY DEL LoMITE
. DEFINIA LA IhoORTANGA OC LA (CASALOD DE UK COMITE"

DESARROLLO DE LA REUNION
SEINIO LA REVA DN A INS /5 is ﬁ/f} Kot LA CUAL 3E€ TEXVin
COMHO OBICTI yo PRINUAL GENCRAR UL LORITE",
.S ESTABLECERIN FURLIONES )05 (WALES TO00 EL (T 1A
A BRINDAN SL APDYD PARA SU REALIZACION R RENUOL At
Y16400 DI1SPONIRE,

O

Direccién: Cal. San Isidro Nro. 167, San Carlos — Comas - Lima




Anexo 18. Nota de evaluacién antes de la implementacion 5S

EVALUACION SOBRA LAS 55
Apellidos y nombres: C)W CZW J”"’ Fecha: O 0¢-202¢
DNI: FOYEEE50 Firma: Jotn (4

1) ¢las5Sson S palabras japonesas?

X Verdadero /

P
b) Seiton standarizar 4~
¢) Seiso Clasificar “
d) Seiketsu Disciplina £
e) Shitsuke impieza <

3

Marque Verdadero (V) o Falso (F)

a) Las 5S mejora la motivacién personal, productividad y calidad { [/) L ®
b) Solo se puede aplicar en empresas industriales (F) ‘/,

c) Serequiere una formacion compleja para su implantacién (F) /‘//
d) Solo los niveles operativos deben comprometerse en la ejecucion de las 55 { Yol

4

Relacione con una flecha las frases enemigas de cada S

a) Seiri a lo ordenare mafiana” b'e

b) Seiton %\Lov sl y mafiana no” «

c) Seiketsu “Esto puede ser Gtil mds adelante” ?’\

¢Cudl 5 Implica asignar etiquetas a ios articuios por ciaves alfanumericas o numericas?
Seiri

ﬁ Seiso )<

c) Seiton

¢Cudl es el objetivo de la 5 que significa limpieza?

2) Impedirla sucledad en las dreas de la empresa /
b) Disminuir la suciedad en las dreas de la empresa

®  Impedir o disminuir la suciedad en las dreas de la empresa

5

)

7

Principales Objetivos de las 5S
a) Reducir anomalfas o averias

b) Mejorar la productividad /
c) Mejorar el entorno laboral

d) ayb

X bye

¢En cudl S se aplican los controles visuales?

X[ Seiton

b) Shitzuke X

c) Seiketsu

-

9) Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra su presencia
%) Ladisciplina ’
b) La estandarizacién //
¢) Elorden
10) ¢Cudl de las siguientes S son operativas?
a) Seiri, Seiton, Shitsuke
0 Seiri, Seiton, Seiso y

c) Seiketsu y Shitsuke

b) Falso J'
2) Reladionar con una flecha /
a) Seiri - Ordenar




EVALUACION SOBRA LAS 55

Apellidos y nombres: JRIMES CANO (AARLD ANTOLYQ Fecha: OG-0+ 202/
ONI: O2v¢8e78 Flrma:
1) {Las 55 son 5 palabras japonesas?
@ Verdadero = '
b) Falso / l

o

2] Relacionar con una flecha 2~
a) Seiri Ordenar /
b) Seiton Estandarizar
<) Seiso Clasificar //
d) Seiketsu Disciplina P
@) Shitsuke Limpieza /
3) Margue Verdadero {V) o Falso (F) /
a) Las 55 mejora la motivacion personal, productividad y calidad (v)
b) Solo se puede aplicar en empresas industriales (F) /
¢)] Serequiere una formacién compleja para su implantacién > {F) /
d] Solo les niveles operativos deben comprometerse en |a ejecucidn de las 55 (F )
4) Relaclone con una flecha las frases enemigas de cada § .
a) Seiri “Ya lo ordenare mafiana” a
b) Seiton “Hay si y mafiana no" /
c) Seiketsu “Esto puede ser (til mis adelante”
5) ¢Cudi Simpiica asignar etig a los articulos por claves aifanuméricas o numericas?

a) Seiri

B seiso
c) Seiton
6) <Cudl es ef objetivo de ia S gue significs limpic2a?
2) Impedir Ia suciedad en las dreas de la empresa /
b) Disminuir 12 suciedad en las dreas de la empresa
@ Impedir o disminuir la sucedad en las dreas de la empresa
7) Principales Objetivos de tas SS
a} Reducir anomalias o averias
b) Mej la productividad /
c) Mejorar el entarno laboral
d) ayh

@ byc

8) Encudl S se aplican los controles visuales?
@ Sseiton i
b) Shitzuke =

c)  Seiketsu

9) Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo 1a conducta demuestra su presencia
@ Ladiscipling

b) La estandarizacién /

c) Elorden

10) ¢Cual de las siguientes S son operativas?
a) Seiri, Seiton, Shitsuke

@) Seiri, Seiton, Seiso V '

c) Seiketsu y Shitsuke




Anexo 19: Acta de Capacitacion

CAPACITACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S

0F- 06 2031

Hora Inicial: /S
SoLa OE NEVIIOD

132 ~n
Hora Final: /30 pre

Firma: ~ X£/‘\~

ATPra/v [BUARAL VitA

APELLIDOS Y NOMBRES CARGO DN
IAlrHes CAXro G ErEwr & 3 .
IrFARCD ANTOrIO & criEmAL PEEESELE

SIRICAAQUE CONDoa HERBER PeRsora o

AORIA S TRAVIVD ©99¢9 ¢22
J < clx .
r‘\‘m G ProYEEESC

Tavmn Cans Jen

SAtpamA LIMAAES IsRAEC

OFcnraceo Yijésrsv2

Arevaw GALIMDO Peeen O PERALRAD DEW3EZLL




Anexo 20. Informe de avances obtenidos en Seiri

' = Pin t-uras 5.
D I ION A. Informe de avances obtenidos

Colores que Impactan.

Area Provuveciomw wr
Fecha de entrega Je- 03 -2s24 Aplicada

SEI/RI — CLpSIFrenr

1.-D pcién de la actividad realizada

— SF REANUO _LP LDENTI I PToR OF DT S ELFIHS [MHECEEQRIVS £4 &L
AREA D& Proodicion

- SC CCOBOR0 AT FTRRITETAS ROTAX v SE IAt PLEMEAMNTARDN A 0K
CHEHEI DS /I EC CT RIS, S IS0 <05 DEC/ Do DEE _ACCldad
LPERAUZAR Er BRSE A U EU7I A CITR)

- 'E TRASUPD o (o5 ELENNENTOS /NPELESH 205 A U AREA FEPPORAL

2.~ del drea

= SE DEFPETO APs Bowas DE LIn i/tpiwh Er LAX CURLES EETAD
DBSTA CU U 20 005 ol CATOT Y Ornos ELErfEMTIS

L S& Reov 70 Tt &crRog DLLP00o () ZL PREAR OF FPRODLCC/0a Ep LA
CUBL ESTE L£EPRU PulPrE SER LUIESS DCLPANSI PO OTnox EUENENIOS
BYE S/ Jo0 MNECTTARLIY.

_SE [MHPLELFEL 1D Lp TRRTENR LROTA Y IE lIF/D 2 CHED (85 DECSI/IONES
DPFAROOE (71 L25(R0DA L tor ECCAHENTOE JiIdECCIRrIOS pDCrt 1T 1] 40 O OY,

S Conihi
L€l ATEA _DE PRODUCCION SE EXNCIIENTRA A5 DESPETNOA , LOS fASILics
USTAN 2IBRES NSO _OBSTACY U2R00S, GENERAL 00 _HRYOR SEGH rORD _(SE
REQUCE LOS PROBABIUPARES PE AN E LUEPA _OLHRAIZ UM ALLIDENTE
Zagorat).

-SE REOILE L TIEHMPO NELESARLO LARA PODER ACCEDER A Log (LErENIOT
Y)OICADOX £33 5. AREA DOE ProDL CCrod

a- e
o MBRTENSER. IErPNE OEIPETAOA JRAY Uidd LOE ACCESO Y AS Uiy DE
C2CULA L ON , PRBA LPOOER REPUTAR Ly DESFS s OF LA A ERIAOENA
L0 2 OO _HAU D UL ZOHA DE YPRONSFENTE L€ Urit IHPNERH /NDELCAOA .

ry

-

P Comité de las 55




Anexo 21. Informe de avances obtenidos de Seiton

" Pinturas

. - s.
/ g | Io 2- Informe de avances obtenidos

Colores que impactan.

Area Produceon “sw

SEITON — ©roENA~
Fecha de entrega /3-08-252: Aplicada S
1- Descripcién de Ia actividad e

= SE DEFING €L WEPR ETPECFICS CH 6C (VAL SE ERNLONTRARAN (o5
Lienenes .

- SC CLSIFIco (0S ELEMIERTOS E ¢ pi?P0s .

L SEBUPOO U CH2160 Jiio & (ADA ELENENTD, AS) Hisn0 SE CROENDIZO L

S REBGoE plL GRUFO AL (AL PERIEMECEN Y p i EREUFSGS DE U idzacide .
SE CONTABILA 20 105 ELEMCuTos Y SE PDESLARBUD Vi RECISTRD PE (1S 7ént LvAd]
Fi) Gt PROGARROITD EXCEL (Ob L USU P& FUMNUDMES

2.- Avances del drea
= D _ELEMEPD _POS ' .Y ol (S CONIERVACION
DEPEHOERD PEC PERSOMNPL DE LA CriPRESH EN PROPILIPR EC ORPEN .
CRDN CLEMENND TVELE UM L0060 UNILO Y LOS EEPRUOS DESICNAPTS
PARS LOS Entrox.
~EL SISTTCIIA DE CONTRUL LPE X/ISTENELAS JNIUD P PRES/T A TO0AY L85
LERRODAS Y SPUDAS BUE SF GOELITAN EXN SC AnEA D& ALMALEN.

3.- Ce i
L€ LEDRC” L HOVIMISH P OF (0F ELoAGrrms Y pDE (QF C/1r7i€iedy
= YVOOOCS (03 ECERELr/I08 F UERDI OROCHAONS PRAORIZANCO S ACCES/IBILIPAO

Y DisPosiBiuovan.

- LOS GLEMENTOS SON JOERTIFICADOS FRCleFEOTE .

. SE ASIENG L Lox ELEMENTDL CTIADEMS ALFAOUMN Ens cox

= SC DISMMMUYO™ L8T COMHPRRYS IISHECCTRAS , PO (O TANTDG S& REOS I FC

EXCCSO QE EL8rEMTDS

- SE€ REOUTO 1A3 HORDS HONGRES PEROIODS oo cp [DemithsCRUCL Di (LErt TS

a.- T

L Cl RECERSY JHOrIpicC OO Ld ErIrReEss PEBE OF /IANIEL &R EC OCROT

Lo krrog, MEOIANTE pciviDanEs GUE P PROPICIGA .

- SEDEBE DOF REG/aTRAR._TOO0S ACDELOS ELEFTL Ds GVE I0L RETIAROOS

DEL AREa 95 Propistcion

por: por:

PINTU NIONS.AC

% Mﬁ- “MARCO A. JAIMES CANG.
f 1 GERENTE GENERAL
Comité de las 55

General




Anexo 22. Informe de avances obtenidos en Seiso

' = Pinturas
-

2 NioN:

Colores que impactan

Informe de avances obtenidos

Area

Proopceror

R e da | SEVSO — L11r182

Fecha de entrega

1.- Descripcién de la actividad realizada

- SEREAUINAIN L85 ANV 10ADES DE UMPIE2a = CL ARFS DE IR0DU 04
- SE€ (NPIAR N WS MABWINAS BUE ESTPGAaN (On POLUO.

SE OB 20 LINOIEZR Y HANTEFirf1Erre p DS PUERTAS

- S€ PESHRRS UPROS (05 PROEROHAS DE LUNPIEZA _FN LA CNAL SE CSTABLECO”

EL TICHPY PE DURDLOE , EC RESPOFSPOBLE , FANTRE 07745,
-SE REPLIZO LA 6N UMriE2n TOIAL .

2.- Avances del drea

- FLARECN B PROBUCCION SE CH UDE1rhn MUGAO Ans (177 pyo.
= 204 PLog pEC ALicy PE PRODVCLS): , Has Cuioppos ¥ Upais of

FOLVO ) HALGINS DE #ystien . 2R SEk0i goacs H CC SUELS Sow VisIBLes.
= SE CTECUTON Lox PROERPIIAY DE UMHPIEZD APEWADLMHENTE,

SE IMPLEAERTD UN TROHO , (L OBTGTI v EINAL €5 ¥ EXNCR N (WEAR JHRah

EULNIfBR (oG DESE KL

3.- Conclusiones

_TENER EL PREs  DE LPRIVUCGOn Liniio , HA PERHI 7700 ROE SE LéDaEin
APE POSIGUop OS5 DE GVE PUEIA_EcyRAIR Un ACIDENTE JABORAL. .
~ CLORED DE LrRop2 e 05 L& Cu SUCHTA LIRRIG, Lo QDE JOTIVA /o lor
YRAGATRLIrZES £ OELEHNPEFresE M th2 HETore

= D UNF E20 FPROFPICIA (L TRIGOTE i EQUIFC | fUHENTD (1 viDa OTIL DE
LOT ELEMENITY Y DR Ure METOmR JHREEHN D& (B EXPRESH

4.- Recomendaciones

- SCE RECWMIENDA R E SE DEDRYO U CONTINUATTEMNTE (DX RO (2N MR
E UnpiFzn Yy S€ REn wckn CHPo Loy Cw id BUE SE [omaNE AL
LERTONOL _LiElte OF LA SECEONI08D Y CLLTL D AHEBEAL .

Revisado por: Aprobadg por:
PINTU! NS.AC
A MARZZ A, JAIMES CANG.

GERENTE GENERAL

Com! las 58 Gerente General




Anexo 23. Acta de reunion

Fecha: 2%-089 2021 Hora Inicial: | /S've po
Lugar: Samn pE reunids HoraFinal: | /6'¢¢ /A,
Expositor: | JAiMES CoNo HARW ANTON 0
N° APELLIDOS Y NOMBRES CARGO DNI FIRMA
: 2 v
1 jaww: Comar 937—2 jp%z - 2Y0v2286D 7
- B . Prrecorsne ) 0 2
2 |SumtcHaQue compor HEraén P 09969¢22 A
3 [Shioncn Cunces 1senec | Opensac Yiesrsve | Sz
4 /,MVM Cauwoo ficro Orénanco 76436214 M)
5 o ‘CANG Mets fucasg| ©EETTE
IDIMES CANO 1o P — 74 E€8£/8
6
74
8
9




Anexo 24. Check List Estandarizar

CHECK LIST
AREA: Produccién
0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno
ITEN EVALUADO
& | '

CALIFICACION

No exlsten matenales mnecesanos enel érea de Produccién

2 | Se encuentran clasificados todos los elementos del drea de produccion
3 Todos los elementos del drea de produccién se encuentran en buen
estado para su uso

4 | Los pasillos se encuentran libre de obstaculos

5 | Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas

SISESHIS (8

~
&

SUBTOTAL
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
6 | Estan todos los elementos ordenados de manera adecuada
. Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha
considerado como necesario
8 | Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar
9 | Existe una forma de relleno de las entradas y salidas de existencias
10 | Estdn indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles
SUBTOTAL
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 | No existe suciedad en el drea de trabajo
12 Estan identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones
correctivas
13 | Se elaboran programas de limpiezas constantemente
14 | Se cumple con el turno y rotacién para la limpieza del drea
15 | Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza
SUBTOTAL
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
16 | Se realizan reuniones o pruebas de evaluacion
17 | Se respetan las normas y politicas establecidas
18 | Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores
19 Estdn constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de
orden y limpieza
20 | Se mantienen las 3 primeras S

Z20=-=mw

(_\ubdul\) [SUR A

oOw=—=muw

gumm N D

N (% IRCVR R (SU} (&) X

SUBTOTAL

Jubed

930457350

CN-mX-—mu

S~
L.

TOTAL (80)




CHECK LIST

AREA: Produccién

0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno

ITEN EVALUADO

R =

&

| CALIFICACION

ia U MMDE@’ ECESAR :"L'LA_;-::".-. e

L N

No existen materiales innecesarios en el drea de Produccién

Se encuentran clasificados todos los elementos del drea de produccién

Todos los elementos del drea de produccién se encuentran en buen
estado para su uso

Los pasillos se encuentran libre de obstaculos

-3 =mwn

nies| W IN|=

Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas

SUBTOTAL

D] |

UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR

Estan todos los elementos ordenados de manera adecuada

Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha
considerado como necesario

Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar

Wik N (&

Existe una forma de relleno de las entradas y salidas de existencias

204 =-mw

Estdn indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles

SUBTOTAL

N oWy LW

N

LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO

11

No existe suciedad en el drea de trabajo

12

Estdn identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones
correctivas

13

Se elaboran programas de limpiezas constantemente

14

Se cumple con el turno y rotacién para la limpieza del drea

Qw—muw

15

Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza

<< W[

SUBTOTAL

~
o

MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S

16

Se realizan reuniones o pruebas de evaluacién

17

Se respetan las normas y politicas establecidas

18

Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores

19

Estén constantemente actualizados los instructivos y procedimiento de
orden y limpieza

20

Se mantienen las 3 primeras S

W o |wlwf=

CN=-mX-=muwu

SUBTOTAL

~
o~

TOTAL (80)

o
Q

s

G0y Ityso




Anexo 25. Resultados después de ejecutar las 5S

EVALUACION SOBRA LAS 55
Apellidos y nombres: JaiMes CoOwO Finrco Amaomo Fecha: 28- ©9-20 2.\
ONE 094 ER ¢ (B firma: ()
1) ¢élas 5Sson S palabras japonesas? ‘
@ Verdadero il i 8

b) Falso /

2) Reladionar con una flecha
a) Seirl Ordenar - 25
b) Seiton Estandarizar e
c) Seiso Clasificar il
d) Seiketsu Disciplina BT
e} Shitsuke Umpleza <
3) Marque Verdadero (V) o Falso (F)
a) Las 55 mejora la motivacién personal, productividad y calidad (V) £
b) Solo se puede aplicar en empresas industriales (F) =
c) Serequiere una formacién compleja para su implantacion ()

d) Solo los niveles operativos deben comprometerse en la ejecucién de fas 55 (F ) <

4

Relacione con una flecha las frases enemigas de cada S

a) Seiri “Ya lo ordenare mafiana" &«

b) Selton>§ “Hoy si y mafiana no” >

¢} Seiketsu e “Esto puede ser (til mds adelante” &

5) ¢Cuadi S impiica asignar etiquetas a los articulos por claves alfanumeéricas o numericas?

a) Seiri -
b) Seiso P
€ Seiton

6) ¢Cudl es el objetivo de la S que significa limpieza? /
a) Impedir la suciedad en las dreas de |a empresa z

b) Disminuir la suciedad en las dreas de la empresa
© Impedir o disminuir la sucledad en las dreas de la empresa

7) Principales Objetivos de las 58
a) Reducir anomalias o averias

b) Mejorar la productividad /
¢) Mejorar el entorno laboral
d) ayb
@ byc
8) ¢Encudl S se aplican los controles visuales?
@ Seiton -
b) Shitzuke X
¢} Seiketsu
9) Existe en Iz mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra su presencia
@ Ladisciplina
b) La estandarizaclén /
c) Elorden

10) ¢Cual de las siguientes S son operativas?
a) Sein, Seiton, Shitsuke S
@) Seiri, Seiton, Seiso /
c) Seiketsuy Shitsuke




EVALUACION SOBRA LAS 55
Apellidos y nombres: JW Came e Fecha: 29-69- 2021

o 770vEESSD Firma: ﬂ’e#_
1) ¢lasSSsonS palabras japonesas?

X Verdadero

b) Falso 8
2) Relacionar can una flecha o i/',
a) Seiri ___—Ordenar .
b) Seiton — standarizar &
c) Seiso - Clasificar &~
d) Seiketsu Disciplina &~

e) Shitsuke impieza

3) Marque Verdadero (V) o Falso (F)
a) Las 55 mejora la motivacién personal, productividad y calidad (V) ‘/
b) Solo se puede aplicar en empresas industriales (r) &
c) Se requiere una formacién compleja para su implantacién (r) ¢« ’

d) Solo los niveles operativos deben comprometerse en la ejecucidon de las 58 (F ) ]

4) Relacione con una flecha las frases enemigas de cada S

a) Seirl s a lo ordenare mafnana” ’;
b) Seiton R oy si y maftana no”
c) Seiketsu T “Esto puede ser Gtil mas adelante”

5) ¢Cual Simplica asignar etiquetas 2 los articulos por claves aifanuméricas o numeéricas?
a) Seirl

b) Seiso //
X Seiton

6) ¢Cudl es ¢l objetivo de fa S que significa limpieza? 3
a) Impedir la suciedad en las dreas de la empresa /
b) Disminuir fa suciedad en las dreas de la empresa
X Impedir o disminuir la suciedad en las dreas de la empresa

7) Principales Objetivos de tas 5
a) Reducir anomalias o averias
b} Mejorar la productividad
c) Mejorar el entorno laboral
A ayb

e) bye

8) ¢Encudl S se aplican los controles visuales?
a) Seiton

b) Shitzuke ' /

] Seiketsu

9) Existe enla mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra su presencia
}f La disciplina

b) Laestandarizacién
c) Elorden /

10) ¢éCuadl de las sigulentes S son operativas?
a) Seirl, Seiton, Shitsuke

¥ Seiri, Seiton, Seiso /
¢) Seiketsuy Shitsuke




Anexo 26. Acta de capacitacion en Disciplina

CAPACITACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 55

Fecha: 20 - 09 - 202\ Hora Inicial: | /$§7ooc P~

Lugar: Shin p&E REYroD Hora Final: JC oo 7~

Expositor: | J0s¢ Férce Aéuitan Firma: Q_QZ/ iz"" =
N° APELLIDOS Y NOMBRES CARGO DNI FIRMA
1 |JrIAES CANO Harw Awrowrio Genewse OS948 ¢ /8 (@

& e en

2 J¢‘ ol _ 2709578 50

3 |SunteHaous Cossoe Heager /;’;i’ff’“;;:mw | 09964 622 ;/ @, >
4 | AREVALD Eruwo0 RlEas OPeraio 244362 41 @
5 | .SAtoamAa CilNaRes {SRAEL FPcrenco Y1és9592 (%
6

7

8




Anexo 27. Check List de la Disciplina

CHECK LIST
AREA: Produccién
0 = Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno
ITEN EVALUADO CALIFICACION
~ SEPARA - RIO DE »‘ 1 s A "'—"—»5‘ o
No existen materiales innecesarios en el drea de Produccion Y
Se encuentran clasificados todos los elementos del drea de produccién 3
Todos los elementos del drea de produccién se encuentran en buen 3
estado para su uso
Los pasillos se encuentran libre de obstaculos 2
Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas Y
S%g SUBTOTAL K
UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR
s 6 | Estdn todos los elementos ordenados de manera adecuada o |
E 7 Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha 3
. considerado como necesario
T 8 | Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar 2
o 9 | Existe una forma de relleno de las entradas y salidas de existencias |
N 10 | Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles Y
SUBTOTAL &
LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO
11 | No existe suciedad en el drea de trabajo ¥ 2
S 12 Estdn identificadas las fuentes de suciedad y se aplican acciones 3
E correctivas
I | 13 | Se elaboran programas de limpiezas constantemente q
S | 14 | Se cumple con el turno y rotacién para la limpieza del drea b |
O | 15 | Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza Y
SUBTOTAL 18
MANTENER Y MONITOREAR LAS PRIMERAS S
S | 16 | Se realizan reuniones o pruebas de evaluacién 3
E | 17 | Se respetan las normas y politicas establecidas 2
I | 18 | Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores L7
K 19 Estdn constantemente actualizados los instructivos y procedimiento by
E de orden y limpieza
T | 20 | Se mantienen las 3 primeras S “
: SUBTOTAL /8
CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS
S | 21 | Se percibe una cultura de respeto por los estadndares establecidos 3
H | 22 | Estdn involucrados los trabajadores con la metodologia 55 4
I | 23 | Se realizan capacitaciones para el personal del drea 3
T 24 Existe una atmosfera laboral agradable que contribuye al trabajo en 4
S equipo
u 25 Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que pueden surgir Y
K para el drea
E SUBTOTAL /8
TOTAL (100) 29

830485 §




CHECK LIST

AREA: Produccién

0= Muy malo, 1 = Malo, 2 = Regular, 3 = Bueno, 4 = Muy bueno

ITEN EVALUADO

No existen materiales innecesarios en el drea de Produccién

CALIFICACION

l'

Se encuentran clasificados todos los elementos del drea de produccion

q

Todos los elementos del drea de produccién se encuentran en buen
estado para su uso

3

Los pasillos se encuentran libre de obsticulos

'f

wal w Nk

Se utilizan adecuadamente las tarjetas rojas

Y

SUBTOTAL

9

UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU LUGAR

204-=mwun

Estdn todos los elementos ordenados de manera adecuada

Se dispone de un sitio establecido para cada elemento que se ha
considerado como necesario

Se devuelven los elementos utilizados a su respectivo lugar

Existe una forma de relleno de las entradas y salidas de existencias

[y
Blejn| v |

Estdn indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles

SUBTOTAL

LIMPIEZA EN EL LUGAR Y MANTENERLO LIMPIO

Owun=mu

No existe suciedad en el drea de trabajo z

12

Estdn |dentificadas las fuentes de suciedad y se aplican acclones
correctivas

13

Se elaboran programas de limpiezas constantemente

14

Se cumple con el turno y rotacién para la limpieza del drea

Existe el material necesario para ejecutar las tareas de limpieza

El

ANTENER '

AUNITOREAR LA

16 ]

Se realizan reunl es 0 pruct;as evaluacion

17

Se respetan las normas y politicas establecidas

18

Se verifica el nivel de involucramiento de los colaboradores

m-mal

19

Estén constantemente actualizados los instructivos y procedimiento
de orden y limpieza

Se mantienen las 3 primeras S

”
iy

SUBTOTAL

CUMPLIMIENTO DE LAS REGLAS ESTABLECIDAS

| MXCuAa=-T0n

Se percibe una cultura de respeto por los estdndares establecidos

Estdn involucrados los trabajadores con la metodologia 55

BRE

Se realizan capacitaciones para el personal del drea

24

Existe una atmosfera laboral agradable que contribuye al trabajo en
equipo

25

Se toman en cuenta las oportunidades de mejora que pueden surgir
para el drea

VELLE T e




Anexo 28. Cronometro

INSTRUMENTS

Selectab

1/1000 o

/N 385508




Anexo 29. Ficha Técnica del instrumento de recoleccién de dato (Cronometro)

IXTECH Guia del usuario

Crondmetro digital
Modelo 65535

Instrucciones
Introduccion

Usted esta a punto de disfrutar un cronémetro profesional digital de cuarzo con memoria avanzada
para Tiempos de Vueitas y de Parciales.

Canctorbtlcu Generales

Operacion a 4 botones
Pantalla LCD grande con ajuste de contraste
Indicador de 12/24 horas

- Hora normal y repique

- Alarma diaria

- Cronodgrafo de 1/100 segundo completo con escala funcional de 0 a 19 h, 58 min, 58.99 segundos con 500
registros en memoria para tiempos por vuelta y parciales,
Funcién de recuperacion para tiempos registrados de vuelta y parciales

- Temporizador regresivo con escala funcional de 0 a 19hr, 59mm 59.9 segundos

- Tres modos de operacion (repeticion de cuenta regresiva, paro de cuenta regresiva, cuenta regresiva
luego cuenta progresiva) para crondmetro regresivo
Medicion de brazada'iempo en base "3
Cronégrafo de segundo, minuto y hora decimal

. Ejecucitn de memoria segmentada

- Seleccion de sonido de repique

. Prueba de bateria débil
Precision de +/- 5 segundos en 24 horas

Nota importante: Este crondmelro puede guardar hasta 500 tlempos parciales/vueltas. Cuando quedan 5
memorias libres, el icono “FULL" (lleno) destelia para indicar el estado casi lleno. Cuando la memoria se llena, no se
guardaran nuevos thempos de vuelta/parciales. ain si se restablece el crondmetro y se inicia un evento nuevo. Se
indicaran los tiempos parciales/vueltas adicionales. pero no se registraran. Para que el crondmetro registre de
nuevo se deben borrar los datos en la memoria. Consulte la seccidon "Modo de datos™ en esta gula sobre las
instrucciones para borrar la memoria
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