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Resumen

La presente tesis titulada la aplicacién de las 5s para mejorar la productividad en el area de
produccién de la empresa Serinpes S.A., Villa Maria del Triunfo, 2021, se realiza por el
principal motivo que la empresa presenta una baja productividad en su area de produccion.
Por ello el objetivo general de la investigacion es determinar de qué manera las 5s mejora
la productividad en el area de produccion de la empresa Serinpes S.A., Villa Maria del
Triunfo, 2021. La investigacion es de tipo aplicada, nivel explicativo, disefio pre
experimental y con enfoque cuantitativo. La poblacion y muestra son los productos
congelados del area de produccién en un periodo de 60 dias: empleando la técnica de
recoleccion de datos de observacion experimental y también fichas de observacion.
Después de la implementacion de la metodologia 5s se llego a obtener una mejora de la
productividad de 70% a 81%, una eficiencia de 84% a 89% y una eficacia de 83% a 91%.
Por lo tanto, se concluye que laimplementacion de las 5s logré incrementar la productividad

del &rea de produccion de la empresa Servicios Industriales Pesqueros S.A. en 16%.

Palabras clave: Metodologia, 5s, productividad, eficiencia, eficacia, mejora.



Abstract

This thesis entitled the application of the 5s to improve productivity in the production area of
the company Serinpes S.A., Villa Maria del Triunfo, 2021, is carried out for the main reason
that the company has low productivity in its production area. Therefore, the general objective
of the research is to determine how the 5s improves productivity in the production area of
the company Serinpes SA, Villa Maria del Triunfo, 2021. The research is of an applied type,
explanatory level, pre-experimental design and with a quantitative approach. The population
and sample are the frozen products of the production area in a period of 60 days: using the
experimental observation data collection technique and also observation files. After the
implementation of the 5s methodology, an improvement in productivity of 70% to 81%, an
efficiency of 84% to 89% and an efficiency of 83% to 91% were obtained. Therefore, it is
concluded that the implementation of the 5s managed to increase the productivity of the

production area of the company Servicios Industriales Pesqueros S.A. by 16%.

Keywords: Methodology, 5s, productivity, efficiency, effectiveness, improvement.



l. INTRODUCCION

A nivel internacional comercio del sector pesquero es recopilado por la
Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la agricultura (FAO).
La FAO (2020) detalla que las exportaciones de productos hidrobiolégicos se han
convertido en fuente fundamental para la economia de diferentes paises, teniendo
como ejemplos: cabo verde, Groenlandia, Islandia, las Islas Feroe, Maldivas,
Seychelles y Vanuatu. En términos generales las exportaciones representan el 38%

de las capturas a nivel mundial.

MILLONES DE TONELADAS (PESO VIVO)

M Produccién I Exportaciones de pescado

Figura 1. A nivel internacional

Fuente: FAO 2020

A nivel nacional, el sector pesquero es uno de los mas importantes ingresos
econdmicos que recibe el pais mediante las exportaciones. PRODUCE (2019),
finaliza el afio con un volumen de 1857 miles TMB, con este resultado el sector
pesquero se posiciono en el tercer puesto generando ingresos econdémicos al pais,

luego del sector minero y agropecuario.
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Figura 2. A nivel nacional
Fuente: PRODUCE 2021

La empresa Servicios Industriales Pesqueros S.A. esta ubicada en el distrito de Villa
Maria del Triunfo, dentro del terminal pesquero de V.M.T., cuenta con 1200m?, en
los cuales esta dividido en 4 areas: recepcion de materia prima, sala de
procesamiento, sala de empaque, camaras de enfriamiento (almacén).

SERINPES S.A. tiene 25 afios al servicio de los clientes que deseen adquirir los
servicios de la empresa, en los cuales se han procesado: pota, calamar, bonito,
jurel, caballa, perico y mixtas especies maritimas.

El presente proyecto se enfoca en la implementacién de la metodologia 5s en la
planta de procesos de productos hidrobiologicos de SERINPES S.A., con el objetivo
de determinar de qué forma la implementacién de las 5S va a mejorar la gestion de
la empresa.

La metodologia 5s seré el factor principal del presente proyecto de investigacion, ya
gue convertira en habito la cultura de “mejora continua”, con la finalidad de aumentar
la productividad de los trabajadores, mediante la optimizacion de horas hombre y
mejorando el proceso de los productos congelados.

La metodologia cuenta con 5 pilares los cuales son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y
Shitsuke el significado de cada “S” es: Clasificacion, Orden, Limpieza,

Estandarizacion y Disciplina correspondientemente en ese orden.



Matriz Correlacional: En la matriz correlacional se indicaron las causas que influyen
en la baja productividad dentro de la empresa, mediante esta matriz se quiere dar a
conocer que vinculos tiene cada causa entre si. Mediante el criterio de 3
puntuaciones se tiene que: Ninguna relacion (0) Baja relacion (1), relacion media
(3), alta relacion (5).

Tabla 1. Matriz de correlacién

ITEM'S
cl | Herramientas desgastadas

c2 | Herramientas inadecuadas
c3 | Falta de capacitacion

c4 | Trabajo bajo presion

¢5 | Falta de mantenimiento

c6 | Maquinarias obsoletas

Procedimiento incorrecto de
la produccion

c7

Falta de codificacion de

c8 |. .
Inventario

c9 | Distribucion inadecuada

Desorden en area de
produccion

Fuente: elaboracion propia

c10

PUNTUACION

NINGUNA RELACION 0
BAJA RELACION 1
RELACION MEDIA 3
ALTA RELACION 5

Fuente: Elaboracion propia

El diagrama de Ishikawa se basé en las 6M, agrupando en grupo las causas y
efectos encontrados, teniendo como problema principal la baja productividad.

Se realiz6 el diagrama de correlacion para determinar la reciprocidad que existe en
cada causa para desencadenar la baja productividad (ANEXO).

Seguido, se realizé la tabla de frecuencias en la cual se colocaron me mayor a
menor las causas mencionadas y se obtuvieron datos numéricos-porcentuales, que
dieron como resultado el diagrama de Pareto. Y se visualiz6 las causas con mayores

porcentajes que afectan la productividad en la empresa.



Tabla 2. Tabla de frecuencias

Fuente: Elaboracion propia

I Frecuencia

Figura 3. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama de Pareto

=@==Frecuencia Acumulada

Frecuencia Frecuencia
ITEM'S puntaje % acumulada 80-20
%

Desorden en area de 0 0 0
produccién 41 20% 20% 80%
Distribucion inadecuada 39 19% 40% 80%
Procedlr_rllento incorrecto en 37 18% 58% 80%
produccion
_Falta de_ codificacion de 35 17% 76% 80%
inventarios
Falta de capacitacion 24 12% 88% 80%
Trabajo bajo presion 10 5% 93% 80%
Herramientas inadecuadas 5 2% 95% 80%
Herramientas desgastadas 4 2% 97% 80%
Falta de mantenimiento 4 2% 99% 80%
Maquinarias obsoletas 2 1% 100% 80%

TOTAL 201 1
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Tabla 3. Frecuencia de macro procesos

T?tal de ITEM'S puntaje | Macro proceso
items

Desorden en area de 41
produccion
Distribucion inadecuada 39

6 Procedlmle_qto incorrecto 37 Produccién
en produccion
Falta de codificacion de 35
inventarios
Falta de capacitacion 24
Trabajo bajo presion 10

3 Herramientas inadecuadas 5 Gestidn
Herramientas desgastadas 4
Falta de mantenimiento 4 o

2 . Mantenimiento
Maquinarias obsoletas 2

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 4. Estratificacion de causas

Macro proceso | Frecuencia

Produccion
Calidad 3
Mantenimiento 2

Fuente: Elaboracion propia

Produccién Calidad

Mantenimiento

Figura 4. Estratificacion de causas

Fuente: Elaboracion propia




En la figura 4 para ejecutar la estratificacion de causas en un problema es de suma
importancia agrupar los datos u observaciones correspondiente a su procedencia o
naturaleza (Gutiérrez, 2014, p. 116). Se observa en la estratificacion de causas, las cuales
fueron agrupadas en 3 grupos, segun los macro procesos de produccién, gestién de
inventarios y mantenimiento, por lo cual se determina que el estrato de 5s es la causante
de baja productividad en el area de produccién de la empresa Serinpes S.A.
Correspondiente al procedimiento, se plantearon alternativas para buscar la mejora de la
organizacion.

Tabla 5. Evaluaciéon de criterios

Criterios de evaluacion
Alternativas | Solucién al costosde | . , .. grado de dificultad Total
. ., | viabilidad . .
problema ejecucion de ejecucion
5s 3 3 3 3 12
Ciclode
Deming 3
TPM 1 2 1 1 5

Fuente: Elaboracion propia
Para la elaboracion de la tabla 5, se utilizd el criterio de evaluacion para encontrar
alternativas de soluciones optimas para la mejora de la empresa, entre las opciones
destacaban 5s, ciclo de Deming y Mantenimiento productivo total. Para poder elegir una
opciodn se utilizé una escala de criterio:1=bueno, 2=muy bueno, 3=excelente. Al finalizar y
tomar en cuenta los criterios de evaluacion que se presento al jefe de planta, se determind

de forma clara y concisa aplicar las 5s como mejora para el presente proyecto.

Problematica La organizacion a pesar de contar con todas las normas requeridas
para el procesamiento de productos hidrobiolégicos; tiene una deficiencia en la
actividad operacional de los trabajadores, lo cual disminuye en gran manera la
productividad.

En base a ello se plantea el problema general: ¢ de qué manera la aplicacion de las
5s mejora la productividad de la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 20217
De igual manera, se obtuvieron los siguientes problemas especificos ¢, de qué manera
la aplicaciéon de las 5s mejora la eficiencia en el area de produccién en la empresa
Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021?,¢;de qué manera la aplicacion de las 5s

mejora la eficacia en el area de produccién en la empresa Serinpes S.A. Villa Maria



del Triunfo 20217

Justificacion econdmica mediante la instauracion de las 5s buscamos mejorar la
productividad en el proceso y la calidad del producto, lo cual generard optimizacion
de tiempo de labores y disminucion de costos.

Justificacibn metodologia se propuso la aplicacion de esta metodologia para brindar
a la empresa una nueva forma de trabajo, establecer un orden e incrementar el clima
organizacional de los trabajadores.

La aplicacibn de la metodologia no requiere gran inversién, ni personal
especializado, es por ello que se necesita el compromiso de todo el personal que
conforma la empresa.

La justificacion técnica del presente informe tiene como base mejorar la gestion
utensilios y herramientas dentro de la sala de produccion y por consiguiente en todas
las areas que comprenda la empresa, con la finalidad de reducir el tiempo de
preparacion, pérdida de utensilios y desorden en el area generando un clima
organizacional estable, un mejor orden y limpieza en el lugar de trabajo.

El Objetivo General fue: Determinar como las 5s para la mejora la productividad enla
Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021.

Al mismo tiempo, se tienen los Objetivo Especifico: Aplicar las 5s para mejorar la
eficiencia en la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021. Aplicarla
metodologia 5s para mejorar la eficacia en la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del
Triunfo 2021.

Se planteo como hipétesis general: La aplicacion de las 5S mejora la productividaden

la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021

Como hipétesis especificas se obtuvieron: la aplicacion de las 5s mejora la eficiencia
de la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021. La aplicaciéon de las 5s

mejora la eficacia de la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021.
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resultado se redujeron los problemas operativos y hubo una mejora en la motivacion
de empleados. El aporte de este articulo es dar a conocer la importancia de las 5s,

para poder desarrollar la cultura de mejora continua (Kaizen).

CHILON, Xiomara, ESQUIVEL, Lourdes y ESTELA, Walter (2017) en su articulo
“Implementaciéon de las 5s para incrementar la productividad en una planta
embotelladora de agua”. Publicado en la Revista de Investigacion de UCV:

INGnosis. Tuvo como objetivo aplicar las 5s para aumentar la productividad en la linea 1.

De disefio experimental. Tuvo como muestra los valores de productividad de 5 meses de la



misma area. Se reportd un 66.18% de cumplimiento de la metodologia. Concluy6 que la
productividad aumento de 103.4L agua ionizada/horaa 133.39L agua ionizada/hora, lo que
significa un 29% de incremento. El aporte delarticulo es mostrar la efectividad que tiene la
clasificacién y estandarizaciéon dentrola aplicacion de las 5s.

FUENTES, Katia (2017) en su tesis “‘Implementacion de la metodologia 5s para
reducir tiempos en la ubicacién de documentos en el area de Aseguramiento y
Control de la Calidad de una entidad bancaria” para la obtencién del titulo como
ingeniero industrial, Lima- Perd. Obtuvo como obijetivo reducir los tiempos en la
ubicacion documentos. Es aplicada-descriptiva, de enfoque cuantitativo y de disefio
no experimental — longitudinal. Tuvo como muestra 3 zona estratificadas (oficina,
planoteca, almacén). Se verificd 645% de mejora en comparacion del andlisis inicial.
Se concluyd que se redujo un 99% de busqueda de documentacion y se disminuyo
el 51.65% los gastos de almacenamiento. El aporte de la tesis es afadir auditorias

para fortalecer los resultados en la mejora.

MEDINA, Gustavo, MONTALVO, Gina y VASQUEZ, Manuel (2017) en su articulo
“Mejora de la productividad mediante un sistema de gestion basado en lean six
sigma en el proceso productivo de pallets en la empresa maderera Nuevo Peru
S.A.C, 2017”. Publicado en la revista de investigacion de USS. Tuvo como objetivo
ejecutar un sistema de gestidon en base a Six Sigma. Es aplicada, de enfoque
cuantitativo, disefio no experimental — descriptivo. La muestra se tomé a partir de
junio de 2016 a junio 2017. Se determin6 una mejora en la productividad de 1.01 a
1.36. Se concluy6 que para lograr la mejora de la productividad es llevar un control
constante de todos los procesos estipulados. El aporte del articulo es aplicar los
métodos adecuados en los puntos exactos en donde se debe realizar las mejoras

correspondientes para una mejora en la productividad.

SOCOLA, Art, MEDINA, Agustin y OLAYA, Lidia (2020) en su articulo “Las 5s,

herramienta innovadora para mejorar la productividad”. Publicada en Revista
Metropolitana de Ciencias Aplicadas. Se obtuvo como objetivo implementar las 5s para
mejorar la productividad. De enfoque cuantitativo, disefio experimental, método
observacional. La muestra fue de 135 colaboradores. Se determiné mediante el pretest y

post test que la productividad aumenté de 1.96 a 4.19. Se concluyo que estametodologia



deberia ser aplicada en todos los almacenes por su facil aplicacion. Elaporte del articulo es

gue no solo se puede aplicar en empresas, sino también en casa, oficinas, talleres, etc.

AGRAHARI, Ravindra, DANGLE, Priyanka y CHANDRATE, Kailas (2015) en su
articulo “Implementation of 5s methodology in the small-scale industry: A case
study”. Publicada en la revista International Journal Of Scientific & Technology
Research. Tuvo como objetivo aumentar el almacenamiento a un 30% y reducir el
tiempo de ocio en 10%. Es aplicada y de disefio pre experimental. Tuvo como
muestra las areas produccién y almacén. Se determin6 que se introdujo el espiritu
de equipo y disciplina. Se concluy6 que se redujeron los costos excesivos, se redujo
la cantidad de accidentes y/o incidentes laborales, pero también aumento la
productividad. El aporte del articulo en cuestién fue dar a conocer la entrega y
persistencia que el equipo de trabajo debe tener para que la aplicacion de esta

metodologia tenga resultados.

GUPTA, Shaman y CHANDNA, Pankaj (2019) en su articulo “Implementation of 5sin
scientific equipment company international”. Publicada en la revista International
Journal Of Recent Technology and Engineering. Se Obtuvo como objetivo crear un
inventario mas organizado y sistematizado. Es aplicada, de disefio pre experimental.
Su muestra fue todas las areas de la empresa. Se aument6 la productividad y
aumento el rendimiento general de inversion. Se concluyo las 5s genera motivacion
en los empleados, aumenta la productividad y seguridad dentro de la empresa. El
aporte del articulo detalla como las 5s deber formar parte de unaorganizacion para

poder solucionar los problemas que se suscitan dentro de la empresa.

AGUIAR, Bruna, DA SILVA, Idalina, FERREIRA, Raphaela y LOPES, Alessandra
(2017) en su articulo “Implantagdo da metodologia 5S em uma industria de Minas
Gerais fabricante de produtos eletromecanicos”. Publicado en la revista Interdisciplinar de
Extensdo. Obtuvo como objetivo capacitar a los trabajadores conestas herramientas para
aumentar su productividad en la empresa. De enfoque cualitativo. Emple6 la herramienta
de método de estudios. La muestra fue el area de almacén. Se demostré que la herramienta
es de facil aplicacion. Se concluyé quese puede optimizar la ocupacion de espacios y el flujo
de piezas. El aporte del articulo fue que las empresas deben seguir implementando las 5s

para que alcancen sus metas.
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Seguidamente, el concepto de las teorias relacionadas: las 5s (variable

independiente) y la productividad (variable dependiente):

Las “5s” es una técnica basada principalmente en mantener un area de labores de
forma organizada, ordenada, limpia, estandarizada y con disciplina. Se dio aconocer
entre los aflos 1950-1960 en Japodn, bajo tutela de E. Deming. El objetivo principal
de esta metodologia es aumentar la productividad y la seguridad de los trabajadores
mediante la eliminacion de elementos inservibles en el lugar de trabajo(NAVA y otros,
2017, p. 30)

Las “5s” es parte de los sistemas gestién de produccién, siendo base para las
herramientas que sea necesario aplicar para lograr la mejora continua a nivel
organizacional. Los resultados que se lleguen a alcanzar varian
correspondientemente al compromiso que ejerzan todo el personal dentro de la
empresa, abarcando desde gerencia hasta el personal operario (Pifiero, Vivas,
Flores, 2018, pp. 100).

Segun Perez (2017, p. 414) Seiri significa separa lo que sirve de lo que no, es decir,
clasificar todos los elementos necesarios de los innecesarios para evitar la

acumulacion de materiales y/o herramientas.

Seiton, un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar, es mantener el orden para
cada objetivo dentro de la empresa y evitar demoras en la busqueda de los mismos
(Rojas y Salazar, 2019, p. 20)

Para Rossato, Rudell y Bolzan (2016, p. 35) SEISO es comenzar la limpieza dentro
de la empresa con la finalidad de visualizar el puesto de trabajo, equipos asignados,

ensefarle al operario a mantener limpio su area de trabajo y su maquinaria.

SEIKETSU su funcion es estandarizar, aplicar métodos que faciliten la
estandarizacion y compartir la informacion de forma masiva; con la finalidad de
proteger a los colaboradores de condiciones peligrosas, maximizar los procesos,
seguir manteniendo las 3’s anteriores y crear un excelente clima laboral (Lima et al,
2018, p. 109).

Segun Gémez, Giraldo y Pulgarin, SHITSUKE es el seguimiento que se le da al
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compromiso que gerencia, jefatura, supervisores y colaboradores hicieron para
asegurar que las 5’s sean efectivas, con el objetivo de mejorar el ambiente laboral
a futuro (2012, p. 13).

La productividad es determinada como un proceso en el cual intervienen elementos
y actividades para obtener un producto deseado. En términos generales se
reconoce como la relacién entre total de produccién y los recursos utilizados. Dentro
de productividad se tienen los términos Eficiencia y Eficacia. (Fontalvo, De La Hoz
y Morelos, 2017, p. 50)

Eficiencia, se determinar a reducir al minimo todos los recursos utilizados (tiempo,
horas hombre, energia, etc) al minimo, para lograr cumplir los objetivos de la
empresa (Mejia, 1998, p. 2)

Se entiende por eficacia, la capacidad de alcanzar los objetivos propuestos. En los

procesos, es cumplir alguna meta u objetivo propuesto por produccion (Mejia, 1998,
p. 2).

METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion
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El investigador debe desarrollar y aplicar: buenas practicas, valores y normas
gue estipule el CONCYTEC, con la finalidad de mantener la integridad de las
actividades de investigacion de cada investigador (CONCYTEC, 2018, p.5).

Tipo de investigacion: Aplicada

Su denominacién esta establecida porque se formulan problemas e hipotesis
para dar solucién a los problemas que se puedan suscitar en los procesos y
distribucién de produccion, y consumo de bienes y servicios dela sociedad
(NICOMEDES, 2018, p. 3).

Nivel de investigacion: Explicativa

Este nivel de investigacion requiere del planteamiento de hipotesis para
identificar las causas y efectos de las variables o fenOmenos, se enfatiza enla
busqueda de la explicacion y determinacion de las variables que intervienen en
la investigacion, esto permite desarrollar un proceso que requiera comprobar la
o las hipdtesis estipuladas (RAMOS, 2020, p. 2).

Las preguntas formuladas por el investigador son especificamente sobre las
variables de estudio, con la finalidad de hallas las relaciones de causalidad
(SANCHEZ, REYES, MEJIA, 2018, p. 80). Las variables o fendmenos
mencionados dan referencias las 5S (V.l) y sus procedimientos. De igual manera,

es referente a la productividad (V.D) con sus dos derivados: eficiencia y eficacia.
Enfoque de investigacion: cuantitativo

El proceso se inicia cuando el investigador selecciona una idea o tema conua
recoleccion de informacion o datos de una circunstancia, hecho o realidad
especifica. Seguidamente el planteamiento del problema y desarrollo del
marco tedrico, lo cual permitira al investigador visibilizar el alcance de la
investigacion. Por consiguiente, se obtiene la hipétesis y definicion de variables

para la investigacion (Otero, 2018, p. 6)
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Disefio de investigacion: Experimental

Es empleado cuando el investigador quiere establecer los resultados causa-efecto

de una situacion. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 130).
Pre experimental

Son conocidos como: disefio de un grupo solo después, disefio pretest, pos test
de un solo grupo, disefio de comparacion estatica. Presenta un minimo control

sobre las fuentes de invalidez y las variables. (Campbell y Stanley, 1973, p. 9)

3.2 Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Las 5s
Definicién conceptual

Tiene como objetivo escoger lo necesario y apartar lo innecesario, fortaleciendo
aquello con la premisa: cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa.
Pretende desarrollar un pensamiento de mejora continua a basede disciplina,

creando habitos para una cultura de calidad (Pifiero, Vivas, Flores, 2018, pp. 110)
Definicién operacional

Las 5s es una herramienta que esta representada como un plan de accién base,
para poder realizar mejoras dentro de las areas que conforman la empresa

(almacén, produccion, administracion).

Dimensiones de la variable independientelera

dimension: Clasificacion

Se encarga de eliminar elementos innecesarios del area de trabajo (equipos

defectuosos, sobrantes). También clasifica la importancia de las herramientas o

elementos que se utilicen en el proceso. (Alvarez y Paucar, 2015, p. 30)

Férmula:

total de objetos innecesarios

Clasificacion =
/ total de objetos existentes
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2da dimensién: Orden

Localiza un sitio para cada herramienta o material que se utilicen segun su grado
de frecuencia o utilizacion (muy frecuente- frecuente- poco frecuente) para

encontrarlos de forma rapido para su utilidad (Salazar y Rojas, 2019, p.20).

Férmula:

total de objetos ordenados

Orden = - -
total de objetos existentes

3er dimension: Limpieza

Tiene como finalidad organizar un plan de limpieza, en donde incluyan los
materiales, herramientas y equipos que estén dentro de la empresa. Llevando un
control de las actividades de limpieza en el cual den sus aportesen caso de mejora

(Hernandez, Camargo y Martinez, 2015, p. 110).

Férmula:

programas de limpieza ejecutados

Limpi _
tmptezad total de programas de limpieza

4ta dimension: Estandarizacion y Disciplina

Se desarrolla estandares para la organizacion, tales como formularios, crear
imagenes de orden estético de la empresa y delimitar espacios productivos.La
aplicacion de gestidn visual es una herramienta mas importante porque se da a
conocer la posicion de las cosas de un solo vistazo y como los operarios pueden

completar una funcion (Manzano y Gisbert, 2016, p. 24).

Férmula:

numero de procedimientos cumplidos

Nivel de cumplimiento = — — -
numero de procedimientos implantados

Variable dependiente: Productividad

Definicién conceptual
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Es la forma eficiente de utilizar los recursos e insumos en los procesos de
produccién y mide cuantos bienes se obtienen en un determinado proceso
productivo (Meller, 2019, p. 7).

Definicion operacional

Est4 vinculado entre la optimizacion de bienes y servicios sobre recursos
utilizados. De la misma forma esta relacionado con la eficacia y la utilizacionde
elementos productivos.

Productiviadad = eficiencia x eficacia

Dimensiones

lera dimensién: Eficiencia

Es un término muy valorado por las organizaciones porque al aplicarlo los
objetivos, metas o propdsitos se logran con recursos limitados y situaciones
complicadas. En términos mas sencillos, la eficiencia son recursos empleados y

resultados obtenidos (Calvo, Pelegrin y Gil, 2018, p. 102)

Férmula:

tiempo empleado

indicador de eficiencia = — —
f tiempo planificado
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2da dimensién: Eficacia
Es determinada dentro los conocimientos de la organizacion, da medida al
cumplimento de los objetivos que quiere alcanzar la empresa (Ordoiiez, 2014, p. 106)

Férmula

bandejas realizadas

indicador de eficacia = bandejas programadas

3.3 Poblacion, muestra y muestro, unidad de andlisis

Poblaciéon

También conocido como universo de estudio, es un conjunto de participantesque
funcionara como referencia para seleccionar la muestra. Es importante que se
determine la poblacion de estudio desde que se inician los objetivos (Arias,
Villasis y Miranda, 2016, p. 202). La poblacion de estudio es la produccion de

producto congelado.

Criterios de seleccién

e Criterios de inclusion: Accesibilidad a la informacién que requiera parala

recoleccion de datos

e Criterios de exclusion: La empresa no tiene horarios determinado.
Muestra

Es la representacion estratégica de la poblacién, ya que los resultados obtenidos
de la muestra son generalizados para el total de la poblacion (Arias, Villasis y
Miranda, 2016, p. 204). La muestra es la produccién de producto congelado en

un plazo de 60 dias ( 30 dias para el pre testy 30 dias para el post test).
Muestreo no probabilistico

Es aquel que se utiliza cuando la poblacién es pequefia, es un muestreo que
utiliza el investigador en base a criterio- juicio propio (Arias, Villasis y Miranda,

2016, p. 205). Por ese motivo la investigacion presentara un tipo de muestreo no
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probabilistico por conveniencia.

Unidad de andlisis

Arias 2020 (p.62), determina el objeto de estudio es el que brinda la data e
informacion para realizar los diferentes analisis de estudio.
Para el presente proyecto de investigacion, la unidad de analisis son las bandejas

de 10kg realizadas en el proceso de produccién

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas

Son estrategias especificas que logren obtener la mayor cantidad de datos
relevantes para aumentar los conocimientos del investigador (Useche, Artigas,
Queipo y Perozo, 2019, p. 30).

La técnica que se opt6 para ejecutar en el proyecto fue la técnica de observacion
con la finalidad de analizar y determinar qué factores generaban la baja
productividad en la empresa SERINPES S.A.

Observacion: Le permite al investigador observar de forma minuciosa para
implicarse con la realidad y recolectar la debida informacion para formar unaidea

de lo que esta investigando (Useche, Artigas, Queipo y Perozo, 2019, p.44).
Instrumentos

Busca mecanismos para conseguir una medicién adecuada de la informacionde la
muestra (Arias, 2020, p. 9). En el proyecto, se utilizaron los siguientes

instrumentos:

e Diagrama de Andlisis de procesos (DAP): Proporciond determinar las
actividades que se realizan en el proceso del area de estudio.

e Fichas de observacion: Registro en donde se recolectan datos de forma
sistematica y uniforme, ofreciendo revision exacta y clara del objetivo
agrupando necesidades especificas (Tamayo, 2003, p. 172).

e Cronometro digital: Es la herramienta mas utilizada para el célculo de

tiempos en la industria (Argote, Velasco y Paz, 2007, p. 105)
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Validacion

Corresponde a la validacién, objetivos y valorizacién que se analizan y describen
el conjunto de hechos que redactan, a la par, se comprueban si los items
seleccionados miden lo contemplado (Robles y Del Carmen, 2015,p.4)

Para el presente proyecto de investigacion, la validacion de expertos:

Tabla 6.Validez de recoleccion de datos mediante jucio de expertos

Expertos Frima

Magtr. Aparicio Montenegro, Pablo A £}

Roberto #&Mg— :

Mgtr. Soto Altamirano, Alejandro

Martin N U

Firma del Experto Informante.

Mgtr. Sunohara Ramirez, Percy 612021 /
Sixto %

Firma del Experto Informante.

Fuente: Elaboracion propia
Confiabilidad

Se define que el proceso de la medicion es relativamente estable y confiable
cuando el instrumento logra obtener resultados al evaluar una variable y evite
tener sesgos por parte del observador (Villasis y Zurita 2018, p. 416).

Segun Villasis y Zurita (2018) para evitar los posibles sesgos, se tiene en cuenta
la forma de llevar a cabo el levantamiento y recoleccion de datos, en la
interpretacion de los datos y en el nUmero de observaciones.

Por otra parte, la OIT (1998) resalta la importancia de registrar toda la informacion
adecuada encontrada en el momento de la recoleccion de datos mediante la
observacion directa del investigador.

En este presente proyecto de investigacion los datos e informacion han sido

recolectados en el proceso de produccion de la empresa Serinpes S.A. para lo
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cual se utilizé un cronometro totalmente calibrado.

3.5 Procedimientos

Situacion actual de la empresa

La empresa Serinpes S.A., se fundd en el afio 1996,la empresa se dedicada a
producir productos hidrobiolégicos. Tienen como gerente general a Edilberto
Canales, como jefe de planta al bidlogo Cesar Lbépez Abanto y jefe del
aseguramiento de calidad Miguel Quispe Cardenas que dirigen la empresa con
optimo liderazgo y asertividad. La empresa transforma la materia prima en
productos comestibles en diferentes presentaciones, los cuales tienen en

prioridad: pescados y cefal6podos.

Mision: “ Brindar el adecuado servicio eficiente y productivo a nuestrosclientes,

produciendo productos de calidad para el consumo humano”.

Vision: “Convertirnos en 5 afos en la empresa lider de servicios delprocesamiento

de productos hidrobiolégicos en el mercado”.
RUC:20265391533
Razon Social: Servicios industriales pesquero S.A.

Localizacion: Av. Pachacutec Nro. 2901 A.H. Primer hogar policial, Villa Maria

del triunfo-Lima.

20



V/, NKUbDg Ut Lililia
® STALIRA
Ve RESTAURANT -
QCEWCHERI&. Efs,
Para lleva
Z
<
%
Sa ()
(o
| %
terbank 2

7

12 min en automov

’Terminal Pesquero VMT

Mercado Micaela Vmt

Centro comercial

VILLAMARFISH

Tienda de peces

Selva Produce

SENTE BCP 9

Bor

La Olla CEDIF Rosa de Lima

Para llevar 9
R/

Mercado El Hueco
del Cono Sur

o)
%
® >
e <
%,
(@}

2.
“
%

Figura 5.Ubicacion de la empresa Serinpes S.A.

Fuente: Elaboracion propia

Pagina web: www.serinpessa.com

Capilla M
Milagrosa

7 W PSRN

21


http://www.serinpessa.com/

Organigrama:

Se visualiza el orden de jerarquia en la empresa

‘ Gerente General ‘

lefe de
produccion

Jefe administrativo

Jefe de control de
calidad

Técnico de control
de calidad

Figura 6.0rganigrama de la empresa Serinpes S.A.

Fuente: datos de la empresa Servicios Industriales Pesquero S.A.

En la figura 4, se puede visualizar que el gerente general esta a cargo de 2 areas:
administrativa y produccion, cada area cuenta con su correspondiente encargado (jefe), en
el caso de produccion cuenta con 2 personas a cargo, el jefe de produccion y jefe de control
de calidad, en casos excepcionales (etapa de practicas profesionales) ingresan los
practicantes de las distintas universidades a tomar el puesto de técnicos de control de
calidad, también cuentan con los operarios.

Productos de la empresa

La empresa de Servicios Industriales Pesqueros S.A. posee variedades de productos

hidrobiol6gicos congelados.
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Tabla 7. Productos procesados de la empresa Serinpes S.A.

Categoria Productos Graficos

Fresco Perico
Bonito
Lenguado
Rébalo

Charella

Congelado Pota
Perico
Bonito

Jurel

Fuente: Elaboracion propia

Proceso del area de estudio

A continuacion, se visualizard el diagrama de operaciéon de procesos (DOP)mostrando las

principales operaciones del area de produccion.
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Diagrama de operacion de proceso de la
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Figura 7. Diagrama de operacién de proceso de la empresa Serinpes S.A.
Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama de operacion de proceso de la
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Descripcion del proceso de produccion de rejo (tentaculo de pota) congelado

Operacion 1. La recepcion de la materia primera se realiza en “Dinos” en la cual hay
agua y hielo.
Inspeccion 1. El control de calidad, mientras se realiza la recepcién de materia prima

se visualiza mediante muestreo la calidad de producto primario.

Operacion 2. Al visualizar que el recipiente en donde se vertio la recepcién de la
materia prima se esta llenando, procede a ser pesado para el control de kilos

ingresantes.

Operacion 3. Luego de la recepcion pasa a la sala de proceso, en donde selimpia de

todas los residuos o suciedades que contenga.

Operacion 4. Al ser limpiado, se realiza el desnucado en donde sale la “cabeza” que

tiene el animal.
Operacion 5. Por temas de inocuidad, sigue un segundo lavado con mayor impetu.

Inspeccién 2. Posteriormente, el producto procesado va a ser pesado para

diferenciarlo mediante codigos establecidos por el cliente.

Operacion 7. Un nuevo lavado para asegurar la calidad e inocuidad antes desu

envasado.

Operacion 8. En este proceso, se reciben las [aminas que serviran para envolver el

producto y no tenga contacto con el aire frio de las camaras frigorificas.

Inspeccidn 3. Se aplica el control de calidad para poder escoger las laminasque se

encuentren en mal estado (rotas o rasgadas).

Operacion 9. Luego de separar las laminas afectadas, se procede a lavarlasen
recipientes de plasticos previamente desinfectados para fortalecer la reduccion de

bacterias que provengan desde el sitio de fabricacion.

Operacién 10. Después del lavado se tiende a filtrar para que la ldmina no contenga

liquido y afecte el peso del producto final.

Operacién 11. Se prepara una bandeja de plastico en la cual se forra con lalamina,
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se introduce el producto y se forra poniéndolo en un coche de metal.

Operacion 12. Al estar llenos los coches, ingresan en una camara frigorificaque se

enciende a temperaturas muy bajas (0°C- 35°C).

Operacién 13. Se reciben unos sacos de plastico totalmente desinfectados y sellados

al vacio, los cuales servirdn como presentacion parael producto.

Operacién 14. Se escriben los codigos del lote, peso del producto, fecha de

produccién y fecha de vencimiento.

Operacion 15. Se empaquetan 2 bloques (10 kg c/u) en un saco para su posterior

almacenamiento.

Operacion 16. Se almacenan los productos en camaras de frigorificas de
temperaturas que oscilan entre -18°C hasta — 25°C, para preservar elproducto hasta

su futura exportacion.

Operacion 17. Cuando se consigue un comprador para el producto final, seembarca
en container de 20 toneladas siguiendo todos los protocolos de calidad e inocuidad

de la empresa.

Proceso de produccion actual de la empresa

Diagrama de Analisis de procesos

Tabla 8.Diagrama de analisis de procesos de la empresa Serinpes S.A.
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Ho°__ 1 De._ Diagrama N1 | Operar. | Mater [ (Mg | |
Proceso: RESUMEN

Fecha:05M05/24 SiMBOLD ACTI¥IDAD Act. | Pro. |Econ.
El estudio Inicia: ingreso de materia prima a sala de proceso . Operacidn 3

Método: Actuat__x__ Propuesta____ ::? Tiansporte Fi
Producto; Rejo de pota D Inspeccidn 1

Nombre del operario:-— ' Espera 0
Flaborado por: Diego Saman Requiz v Almacensje 0

Tamanio del Lote: 1000 kg Total de Actividades realizadas 12

Distanzia total en metras 3
Tiempo minthombre 123

E | :f % : EE SIMBOLOS PROCESOS
% DESCRIPCION DEL PROCESO E g E, E E . I::b D ' '
1 |Colocar el producto en la mesa de corte 1 g ,

2 |Limpieza de los rejos de pota 1 T +

3 |Desnucado de tentaculos de pota 1 A +

4 |Corte de tentaculo reproductor 1 BRE +

3 |Codificacion de rejo(S00or-up, 300-500gr, 100-300gr) | 1 Ml 5"--..,___

6 [1er Lavado de rejo 1 BEh

7 [Trazlade de rejo @ mesa de envazado 1 30| 558

8 [Pesado de rejo (10kg por cesta) 100 818

9 |2do Lavado de reio 1 £rg +

10 |Envazado de rejo 1 el +

11 |lenado de coches (66 bandejasicoche) 1 Srarl

12 |traslado de coches a tunel de congelado 1 62| 408 \‘
_Ti&mpu Minutos: 129,3 ml g93l77880]=

Fuente: Elaboracién propia

Pre Test de variable dependiente: productividad

La empresa Servicios Industriales Pesquero S.A., actualmente no cuenta con ningun

registro del tiempo que les toma todo el proceso de produccion, motivo por el cual se



realizé la toma de tiempo con cronémetro digital en cada proceso del producto
congelado. Para el presente trabajo de investigacion esta medicion se realizé en un
lapso de 30 dias laborables, es decir de lunes a sdbado, entre los meses de mayo y

junio, excluyendo los dias domingos.

29



Célculo de tiempo estandar

Andrade, Del Rio y Alvear (2019) determinan que el tiempo estandar se consigue a
partir de cinco medidas: tiempo estandar por operario, combinacion de actividades,

suplementos y determinacion de la capacidad de produccion. (p.86).

Es por ello que se utilizo el método Westinghouse, Mori (2007) explica que el

método Westinghouse es un sistema que sirve para la valoracién del desempefio del

trabajador (p.116).

El método Westinghouse se contempla bajo cuatro factores para evaluar el ritmo del

operario:

a. Habilidad: Es definida como pericia o destreza de un método de trabajo, y es
explicada como una coordinacion apropiada de la mente y manos. (Loaiza, 2019,

p.14)
Tabla 9. Habilidad
HABILIDAD

0.15 A1 Extrema
0.13 A2 Extrema
0.11 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Buena
0.03 C2 Buena

0 D Regular
-0.05 E1 Aceptable
-0.11 E2 Aceptable
0.16 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente

Fuente: Niebel y Freidvals (2000)

En la tabla N°9 se tiene un rango de 0.15 habilidad “extrema” o totalmente eficiente y

-0.22 en caso de ser deficiente.

b. Esfuerzo: Es definido como el esmero o fuerza de voluntad para realizar las
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actividades designadas al operario (Loaiza, 2019, p. 14).

Tabla 10.Esfuerzo

ESFUERZO

0.13 Al Extrema
0.12 A2 Extrema
0.10 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente
0.05 C1 Buena
0.02 C2 Buena

0 D Regular
-0.04 E1 Aceptable
-0.08 E2 Aceptable
0.12 F1 Deficiente
0.17 F2 Deficiente

Fuente: Niebel y Freidvals (2000)

En caso del esfuerzo, es la capacidad que el operario tiene de ejecutar una
actividad, se tiene la tabla 10 en la cual 0.13 significa el esfuerzo mayor, y -0.17 el

esfuerzo menor.

c. Condiciones: Son aquellas situaciones que afectan al operario y su desempefio
(temperatura, luz o ruido).}

Tabla 11. Condiciones

CONDICIONES
0.06 A |deales
0.04 B Excelentes
0.02 C Buena
0 D Regular
-0.03 E Aceptable
-0.07 F Deficiente

Fuente: Niebel y Freidvals (2000)

Las condiciones son el pilar principal de los resultados, al brindar a los
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colaboradores un ambiente con condiciones estables, este realiza su trabajo de
forma excelente; a diferencia de brindar un ambiente con condiciones deplorables el

operario no se motivara a realizar sus actividades de forma eficiente.

d. Consistencia: Con qué frecuencia el operario repite los tiempos medidos.
Tabla 12. Consistencia

CONSISTENCIA
0.04 A Perfecta
0.03 B Excelentes
0.01 C Buena
0 D Regular
0.2 E Aceptable
0.04 F Deficiente

Fuente: Niebel y Freidvals (2000)

Con respecto a la consistencia es que tan a menudo el operario tiende a realizar una
accion, es un punto importante, ya que aqui se visualiza si el operario le toma el

tiempo correspondiente en plena medicién de tiempos.
Tolerancias

Tolerancias constantes: Son interrupciones que se producen y son inevitables en el
horario laboral, ya que se tiene en cuenta como necesidad indispensable para la
comodidad y bienestar del trabajador, por ejemplo: tomar agua o ir a los servicios

higiénicos (Loaiza, 2019, p. 17)

Tolerancias variables: Son tolerancias que se calculan a criterio del investigador

correspondiente a las variables que se susciten en el area de labores.



Tabla 13.Tolerancias Constantes y Tolerancias Variables

Tensiones Relativas

-~ Muy complicada

TOLERANCIA CONSTANTE %
1.- Tolerancia personal 5
2.- Tolerancia basica por fatiga 4
TOLERAMCIA VARIABLE
1.- Tolerancia por estar de pie 2
2.- Tolerancia por posicion no normal:
a.- Ligeramenta molesta ]
b.- Molesta (cuerpo encorvado) 2
¢.- Muy molesta (acostado, extendido) 7
J.-Empleo de fuerza o vigor muscular {(levantar, tirar de, empujar)
Peso levantado (Kilogramos y libras)
2.5 3 i
5, 10 1
7.5 15 2
10; 20 4
12.5; 25 4
15; 30 5
17.5; 35 7
20; 40 9
22.5; 45 1
25; 50 13
4.- Alumbrado deficienta
a.- Ligeramente inferior a lo recomendado ]
b.- Mury inferior 2
¢.- Sumamente inadecuado 5
5.- Condicion atmosférica [Calor-humedad) Variables -10
6.- Atencion estricta
a.- Trabajo moderadamente fino 0
b.- Trabajo fino o de gran cuidado 2
€.- Trabajo muy fino o muy exaclo 5
T.- Hivel de ruido
a.- Confinuo 0
b.- Intermitente-fuarte 2
.- Intermitente-muy fuerie 5
d.- De alto wolumen fuarie 5
8.- Esfuerzo mental
a.- Proceso moderadamente complicado 1
b.- Proceso complicado o gque requiere de amplia atencian 4
c 8

Fuente: Niebel y Freidvals (2000)
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Tabla 14.Medicion mediante el sistema westinghouse de la produccion de producto congelado

Colocar el producto en 3 mesa de corte

Desnucado de tentaculos de pota

Codificacion de reid
Traslado de rejo @ mesa de envasado

2do Lavado de repp

lenado de coches (66 bandejas/coche)

Fuente: Elaboracion propia

Total(zeg)

totalimin)
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Tomas de Tiempo

Con el apoyo de las fichas de observacion, realiz6 una nueva ficha con la
finalidad de determinar la eficacia y la eficiencia actual de la empresa
(pre=antes, de la aplicacion de la metodologia). Durante el mes de mayo y junio
con un cronometro de mano, se pre escribieron los datos que a continuacionde

dan a conocer.
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Tabla 15. Productividad pre test

NOMBRE DE LA EMPRESA

SERVICIOS INDUSTRIALES PESQUEROS S.A.

MES

MAYO-JUNIO

PRODUCTIVIDAD

Productividad del area de envasado

TEMRO. | S aRAMADAS | BANDEIAS
FECHA PRE)rSiI:ﬁL\(/I;:)DO EMI?’LEADO A PRODUCIR REALIZADAS EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
(minutos) (x10kg) (x 10kg)
10/05/2021 480 390 1056 900 81% 85% 69%
11/05/2021 480 420 1056 912 88% 86% 76%
12/05/2021 480 395 1056 896 82% 85% 70%
13/05/2021 480 392 1056 909 82% 86% 70%
14/05/2021 480 425 1056 892 89% 84% 75%
15/05/2021 300 251 528 528 84% 100% 84%
17/05/2021 480 421 1056 860 88% 81% 71%
18/05/2021 480 415 1056 795 86% 75% 65%
19/05/2021 480 396 1056 810 83% 77% 63%
20/05/2021 480 411 1056 812 86% 77% 66%
21/05/2021 480 396 1056 887 83% 84% 69%
22/05/2021 300 254 528 528 85% 100% 85%
24/05/2021 480 399 1056 801 83% 76% 63%
25/05/2021 480 375 1056 796 78% 75% 59%
26/05/2021 480 406 1056 807 85% 76% 65%
27/05/2021 480 412 1056 905 86% 86% 74%
28/05/2021 480 417 1056 841 87% 80% 69%
29/05/2021 300 267 528 528 89% 100% 89%
31/05/2021 480 375 1056 761 78% 72% 56%
01/06/2021 480 402 1056 864 84% 82% 69%
02/06/2021 480 399 1056 801 83% 76% 63%
03/06/2021 480 422 1056 893 88% 85% 74%
04/06/2021 480 376 1056 778 78% 74% 58%
05/06/2021 300 274 528 528 91% 100% 91%
07/06/2021 480 419 1056 824 87% 78% 68%
08/06/2021 480 356 1056 815 74% 77% 57%
09/06/2021 480 376 1056 832 78% 79% 62%
10/06/2021 480 391 1056 816 81% 77% 63%
11/06/2021 480 422 1056 890 88% 84% 74%
12/06/2021 300 266 528 528 89% 100% 89%
PROMEDIO 450 377 968 791 84% 83% 70%
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Fuente: Elaboracion propia

Dentro de la tabla N° 15 de observo que la eficiencia es de 84%, la eficacia es
de 83% y la productividad total es de 70% antes de la aplicacién de las 5s.

Pre test de variable independiente: 5S

Tabla 16. Clasificacion Pre test

Ficha de registro

Clasificacion de las herramientas y utensilios
tatal de abjetos innecesarios

|Ciasificaci6rn =

tatal de abjetos existentes

Total de
objetos Total d? Indicador
innecesarios herramientas
1 603 1969 30,62%
2 603 1969 30,62%
3 603 1969 30,62%
4 603 1969 30,62%
5 603 1969 30,62%
6 603 1969 30,62%
7 603 1969 30,62%
8 603 1969 30,62%
9 603 1969 30,62%
10 603 1969 30,62%
11 603 1969 30,62%
12 603 1969 30,62%
13 603 1969 30,62%
14 603 1969 30,62%
15 603 1969 30,62%
16 603 1969 30,62%
17 603 1969 30,62%
18 603 1969 30,62%
19 603 1969 30,62%
20 603 1969 30,62%
21 603 1969 30,62%
22 603 1969 30,62%
23 603 1969 30,62%
24 603 1969 30,62%
25 603 1969 30,62%
26 603 1969 30,62%




27 603 1969 30,62%
28 603 1969 30,62%
29 603 1969 30,62%
30 603 1969 30,62%

Fuente: Elaboracion propia

Mientras se realizaba la toma de tiempo de la productividad, se evidenciaron en
total 1969 utensilios y herramientas, de los cuales 603 eran necesarios la
clasificacion necesaria. En esos 30 dias ningun elemento fue retirado, es por
ello que en el indicador esta con todas las herramientas hasta terminar el dia
30.

Tabla 17. Orden Pre Test

Orde
total de objetos ordenados

Orden = - :
total de objetos existentes

1 1020 1969 51,80%
2 1200 1969 60,94%
3 1136 1969 57,69%
4 912 1969 46,32%
5 832 1969 42,25%
6 836 1969 42,46%
7 1201 1969 61,00%
8 956 1969 48,55%
9 941 1969 47,79%
10 1139 1969 57,85%
11 1120 1969 56,88%
12 855 1969 43,42%
13 912 1969 46,32%
14 953 1969 48,40%
15 1011 1969 51,35%
16 903 1969 45,86%
17 984 1969 49,97%
18 1147 1969 58,25%
19 1302 1969 66,12%

N
o
(o]
(o)
()]

1969 50,58%



21 998 1969 50,69%
22 1143 1969 58,05%
23 1052 1969 53,43%
24 934 1969 47,44%
25 896 1969 45,51%
26 1002 1969 50,89%
27 968 1969 49,16%
28 942 1969 47,84%
29 1028 1969 52,21%
30 928 1969 47,13%

51,21%

Fuente: Elaboracion propia

Correspondiente al orden, dentro de la empresa existia el orden, pero al ser
muchos los utensilios y herramientas dentro del area de produccion no se tenia
en cuenta pequefios detalles. Al faltar un lugar para cada cosa es que al
terminar de laborar solo dejaban los utensilios en el primer lugar que los
operarios creian correcto.

Tabla 18. Limpieza Pre Test

programas de limpieza ejecutados

Limpieza =
P total de programas de limpieza

50,00%
75,00%
50,00%
50,00%
75,00%
75,00%
75,00%
75,00%
50,00%
50,00%
50,00%
75,00%
75,00%

O (0 |N ||| (WIN |-

=
o

[
[

=
N

W (WIN NN WW W IWINN | W|N
R R RN R

=
w



14 3 4 75,00%
15 3 4 75,00%
16 3 4 75,00%
17 2 4 50,00%
18 2 4 50,00%
19 3 4 75,00%
20 3 4 75,00%
21 3 4 75,00%
22 3 4 75,00%
23 3 4 75,00%
24 3 4 75,00%
25 2 4 50,00%
26 4 4 100,00%
27 3 4 75,00%
28 2 4 50,00%
29 2 4 50,00%
30 2 4 50,00%

65,83%

Fuente: Elaboracién propia

Correspondiente a la limpieza, por ser una planta de alimentos se mantiene la
limpieza lo mejor posible cumpliendo las normas que tiene estipulada la
empresa, para evitar infracciones con los entes reguladores Organismo
Nacional de Sanidad pesquera (Sanipes). En base a nuestros indicadores y sus
programas de limpieza estipulados tiene un 65,83%.

Tabla 19. Estandarizacion y Disciplina Pre Test

Nivel de cumplimiento ‘

Valor asignado Resultados porcentuales
<50 falta mejora

malo =50 Continuar mejora

regular - >50 excelente mejora

bueno

U1 [

muy bueno

Valor
Evaluacidn de items Total

asignado

Area: Produccidn Punt. Max

Estandarizacidn 20
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1. éSe aplican las primeras 3s en el area? 3
2. éSe encuentra debidamente sefalada y demarcada el area? 1 6
3. ¢Los operarios estdn aplicando la mejora? 1
4. ¢La aplicacion se realiza de forma continua y repetitiva? 1
porcentaje 30%
Disciplina
1. ¢El personal conoce las 5S y ha recibido la capacitacién al respecto? 2
2. ¢Se cumple con la aplicacién de la metodologia? 1 5
3. ¢Se completd la auditoria semanal y se implementaron las autocorrecciones? 1
4 ¢Se fomenta la aplicacidn de las 5S y la mejora continua? 1
porcentaje 25%

Fuente: Elaboracion propia

En esta calificacion realizada por el investigador en base a la estandarizacion y

disciplina, se puede observar el bajo porcentaje que tienen por falta de

organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. Correspondiente a

la estandarizacion la empresa cuenta con un 30% de aceptabilidad y

correspondiente a disciplina un 25%.
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Tabla 20. Auditoria Pre Test
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_— W AUDITORIA 55 |

Area: Produccién
Fecha: 03/09/2021

Valor asignado Resultados porcentuales ‘
muymalo | 1 <50% __|falta mejora

malo =50% continuar mejora
regular >50% excelente mejora

bueno
muy bueno

(6] #!N

> . Valor  Total
Evaluacién de items

asignado Punt. Max
Clasificacion 20

1. ¢Existen herramientas o utensilios innecesarios en el drea? 1
2. éExisten herramientas o utensilios con descripcidn e identificaciéon? 1 7
3. ¢Existen herramientas o utensilios que pueden ser reutilizados? 3
4. iExisten herramientas o utensilios que son dafiados, obsoletos o son excedentes? 2
porcentaje 0,35
1. é{Las herramientas y utensilios estan ubicadas correctamente? 2
2. éLas herramientas y utensilios estan ordenadas por frecuencia de uso? 2 9
3. ¢Las herramientas y utensilios se encuentran en su lugar después de su uso? 3
4. ¢Se conoce la ubicacidn exacta de las herramientas y utensilio? 2
porcentaje 0,45
1. éSe cumple con la limpieza en el area? 3
2. éSe cumple con los controles de limpieza? 3 1
3. é¢Las herramientas y utensilios se encuentran limpios? 3
4. iSe cumple con la premisa de mantener el lugar limpio durante cada proceso? 3
porcentaje 0,6
1. éSe aplican las primeras 3s en el area? 2
2. éSe encuentra debidamente sefialada y demarcada el area? 1 5
3. ¢Los operarios estan aplicando la mejora? 1
4. ¢la aplicacién se realiza de forma continua y repetitiva? 1
porcentaje 0,25
1. éEl personal conoce las 5S y ha recibido la capacitacion al respecto? 2
2. éSe cumple con la aplicaciéon de la metodologia? 1 5
3. ¢Se completd la auditoria semanal y se implementaron las autocorrecciones? 1
4 iSe fomenta la aplicacion de las 5S y la mejora continua? 1
porcentaje 0,25
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Fuente: Elaboracion propia

Con la pre auditoria se pretende dejar evidencia de cdmo se encuentra
actualmente la empresa, sus condiciones y conocimientos correspondiente a
las 5s.

Tabla 21. Resultados de la auditoria Pre Test

PRE AUDITORIA

Clasificacion 7 20 35%
Orden 9 20 45%
Limpieza 12 20 60%
Estandarizacion 5 20 25%
Disciplina 5 20 25%
Total 38 100 38%

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 21 demuestra un resumen de los porcentajes observados de la pre

auditoria.

Propuesta de mejora

Para mejorar la productividad de la empresa Serinpes s.a. se realizaran mejoras
en el proceso de produccién a través de la aplicacion de la metodologia de las
5s, con la finalidad de optimizar la eficiencia y aumentar la eficacia de los

trabajadores.
cronograma de ejecucion
Etapa 1 Solicitar el compromiso de la alta direccion

En esta primera etapa, se solicitard una reunién con la alta direccién para
exponer y explicar el paso a paso de la implementacion de la metodologia en la
empresa; con la finalidad de poder obtener la aceptacion, seguidamente el

permiso para poder proseguir con la aplicacién de las 5s.
Etapa 2 Preparacion

Esta etapa esta compuesta principalmente por la campafia de difusién en planta

para generar expectativa en nuestros colaboradores,
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Etapa 3 Capacitacion

Esta se inicia durante la campafia de difusion, la principal actividad de esta etapa
es la preparacion y capacitacion del area de jefatura para fomentar el trabajo en

equipo y la integracion previa a la etapa de implementacién.
Etapa 4 Implementacion

En esta etapa se iniciara el desarrollo de las 3 primeras “S” del proyecto, se inicia
al finalizar la capacitacion de jefatura y con el recorrido del &rea de produccion

para el tomado de fotos antes de la implementacion.
Ensefianza y capacitacion de cada “S”

Al iniciar con la implementacién se comenzara paso a paso con cada “S” hasta

llegar al final

e Jlera S (Clasificacion): Se iniciara catalogando cada cosa, herramienta o

utensilio que se encuentre dentro del area de produccion.

e 2da S (Orden): Se Organizaran las herramientas en zonas, areas y unidades,
por frecuencia de utilidad, con la finalidad de ser facil de encontrar, facil de

obtener y facil de devolver.

e 3era S (Limpieza): Limpiar como inspeccion, en caso de la limpieza es una
actividad que se mantiene en su maxima expresion por el heche que en la
planta trata con productos comestibles, por ende, debe cuidar su inocuidad
y calidad. No obstante, se aplicara como ciclo de mejora y verlo como medio

de inspeccion y no como un fin.

e 4ta S(Estandarizacion): De aqui en adelante, marcar pautas con todos los
colaboradores de cémo aplicar de forma continua las 3s anteriores. Crear un

manual sobre las 5s de la empresa.

e 5ta S(Disciplina): Se Coordinara con los jefes del area la supervision de las

4s anteriores, para prevalecer la aplicacion de la mejora continua.
5ta etapa Reforzamiento

El objetivo de esta etapa es reforzar y asegurar lo logrado hasta la 3 “S”, para

€s0 en esta etapa se fomenta la instalacion de controles visuales, ademas, se
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planea iniciar la entrega de incentivos que fortalezcan el compromiso de los

colaborados con la metodologia.
6ta etapa Auditoria interna y Premiacion

Esta etapa se inicia junto con la implementacién de la 1 “S” y finaliza con la
auditoria interna y la premiacion del area en cuestion. Las auditorias internas
también seran semanales, en donde se canaliza el avance progresivo del area

de produccion,

Creacion de un nuevo DAP

La empresa no cuenta con DAP de los procesos realizados, el presentado
anteriormente fue de realizacion propia a la par de la toma de tiempos; en esta

oportunidad, se evaluara nuevamente un nuevo DAP para verificar la mejora que

se haido realizando con el pasar de los dias.

Tabla 22.Cronograma de Implementacion

| Julio 390510 septiembre

octubre

Gestiones preliminares 1 2 K] 4 1 Z 3 4 1 2 K] 4

1

Salicitar el compromisa de alta gerencia

Campafia de difusin

Capacitacidn

Capacitacidn alos jefes de Areas

Capacitacidn alos colsbaradores

Capacitaciones de reforzamiento

Implementacian

Preparacidn paralaimplementacion

Pplicacion s

Pplicacian 2z

Aplicacion 3z

Feforzamienta de las 35

dtayStad

Pplicacion de ds

Creacion del manual de las5

Verficagiones de las Jsforeacion DAP

Pplicacion de 52

Huditaria intermia

Tomas detiempa past test

Premiacion 2 los colaboradares

Fuente: Elaboracién propia

IMPLEMENTACION DE LA MEJORA
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Etapa 1. Solicitud del compromiso de jefatura

Presentacion de metodologia a gerencia

Se presenta un plan de trabajo y las principales actividades a realizar cada
una de las fases de la implementacion.

Conformar equipo de trabajo

Este equipo de trabajo esta conformado por:

- Jefe de planta

- Jefe de control de calidad

El equipo esta conformado por este sector de planta.

Supervisan el area donde se aplicara las 5s.

Promueven el involucramiento del personal en la metodologia.

Elaboracion de plan de trabajo

En esta etapa el equipo de trabajo se encargé de definir el cronograma de
trabajo (diagrama de GANTT), estableciendo tiempos para cada una de las

etapas que dure la implementacion.
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S€E SSA

SERVICIOS INDUSTRIALES PESQUERQS S.A,

Terminal Pesquero de Villa Morio del Triunfo

Compromiso de la jefatura para la aplicacion de las 5s en la
empresa Servicios industriales pesqueros S.A.

Yo Cesar Armando Lopez Abanto identificado con D.N.I N* 4174007.
Por medio de este presente apruebo y asumo el compromiso de
apoyar al estudiante Saman Requiz Diego Antonio con D.N.I N*
72794319 en la realizacion de su trabajo de investigacion en el area
de produccion de la empresa Servicios Industriales Pesqueros S.A
(SERINPES S.A) en el periodo de mayo a diciembre del 2021,

Lima, S de julio de 2021

Av. Pachacutec N” 290 1 - Villa Maria del Triunfo Tef 4506157 /4506508
waw . serinpes.com

Figura 8.Diagrama de analisis de procesos de la empresa Serinpes S.A.

Etapa 2. Preparacion

En esta etapa se realizan las siguientes actividades:

Campairia de difusion

a.

Campainia intriga: se busco crear el interés de los trabajadores, a través
del desconocimiento y la duda, se colocaron afiches con referencias a
un “gran cambio”, pero no se evidencian mayores detalles. ANEXO

Camparia de informacion: a continuacién, se empez6 a informar a los
colaboradores sobre la metodologia y sus grandes resultados que dara

su implementacion.

Anuncio de implementacion

Jefatura comunica de forma oficial el inicio del proyecto.
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Etapa 3. Capacitacion

Capacitacion de lideres de proceso (fileteo y envasado)

Mediante sesiones de zoom, se logré reuniones con los lideres de los
procesos de fileteo (0 corte) y envasado, para que sean intermediarios
directos de la sensibilizacion que se brinda a los colaboradores con la

finalidad de aplicar correctamente la metodologia.

Figura 9.Programa de capacitacién de las 5s

Fuente: Elaboracién propia

Capacitacion de los colaboradores
Esta actividad se capacit6 a través de presentaciones acerca los beneficios

de la implementacion de las 5s.
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Figura 10.Relacion de colaboradores que recibieron la capacitacion

Fuente: Elaboracion propia
iii. Capacitaciones de reforzamiento
Al inicio de la implementacion se realizaron pequefias capacitaciones o
charlas de reforzamiento para algunos colaboradores que requerian
entender al igual que sus compafieros la metodologia.
Etapa 4. Implementacion de las primeras 3 “S”
1. Preparacion de la implementacion
Creacion de carpetas
Mediante la implementacion del proyecto se cred un archivador para guardar toda
evidencia: documentos, formatos, gréaficos con la finalidad de crear datos histéricos de
la implementacion. Estos documentos estaran a cargo del jefe de planta, para los

posteriores reforzamientos.
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Al no contar con espacio en planta de colocar un panel, se precisé un lugar en
especifico que es el muro del pasadizo del area administrativa, en donde todos
(operarios y empleados) observan el avance del proyecto.
Dentro del panel esta especificado:

e Fotos del antes

e Diagnostico inicial

e Indicadores de auditoria por revision semanal
1. 178
Se juntaron todos los elementos que son utilizados en el area de produccién, junto con

el equipo de trabajo se decidi6 aplicar ciertos criterios para su evaluacion:

—) N 2S l
,—>{ Necesarios ' 1 Ordenar

1S
Clasificar
No
;Dl Innecesarios ﬂ—b(ObsoletosH Separar }—o
& No BASURA
Si

Transferir

4

Vender

Almacenar

Figura 11. Clasificacion de utensilios y herramientas

En la figura N°11 podemos observar que los objetos son clasificados en dos ambitos:
Necesarios e innecesarios, de ser necesarios posteriormente seran ordenados; en
caso contrario, si estan en la seccidn de objetos innecesarios, se determinara en que
nueva seccion se estableceran: Daflados, Obsoletos 0 exceso, se define criterios para

ver si son utiles, se separaran o se donard, se transferira, vendera o se almacenara.

Tabla 23. Clasificacion de utensilios y herramientas
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Cantidad de

Herramientas Herramientas No

DANADOS OBSOLETOS | EXCESOS

o utensilios
Bandejas de
PRO001 acero
inoxidable 300 300
PRO002 Ba’nd.ejas de
plastico 200 50 150
PRO003 coches 2 2
PRO004 pa’rlh.uelas de
plastico 0
parihuelas de
PRO0O0O5 fierro
galvanizado 0
PRO006 mangueras 1 1
PRO007 Plancha de
plaqueo 70 70
PRO0O08 Dinos 2 2
PRO009 balanzas 2 2
PROO010 mesas 0
PROO0O11 cestas 7 7
PRO012 cubetas 8 8
PRO013 Canastillas 11 5 6
PRO014 stockas 0
TOTAL 603 62 171 370

Fuente: Elaboracion propia

Correspondiente a las herramientas dafiadas se decidié que aun eran utiles y que

pasarian a un almacén temporal para su posterior reparacion y retorno a produccion.

Para las herramientas obsoletas, tras una reunion prolongada y exhausta con

jefatura, se decidié desechar con la finalidad de cumplir con lo establecido en la

metodologia.

Finalmente, con las herramientas que se encuentran en exceso de forma unanime

se decidid almacenar.

Para una mayor categorizacién, se implementaron las tarjetas rojas en los objetos

gue estan dentro de estas 3 categorias.

2. 2"“s” ordenar

Para aplicar la segunda “S” se establecio el criterio de frecuencias, para saber

con cuanta regularidad se utilizan ciertos objetos y asi poder definir el lugar para

52



cada cosa.

Tabla 24. Orden por frecuencia

Cantidad de
Herramientas Frecuencia Herramientas Y
" Ubicacién adecuada
o utensilios  del uso operables
(unidad)
Bandejas de
PROO0O01 | Produccién | acero almacén temporal
inoxidable 1 200
PRO002 | Produccién Ba’nd.ejas de sala de produccién
plastico 5 1000
sala de
PROO003 | Produccidn | coches produccién/almacén
5 23 temporal
PRO004 | Produccién palrlh.uelas de sala de produccion
plastico 3 3
parihuelas de
PROO0O5 | Produccién | fierro almacén temporal
galvanizado 1 10
PROO006 | Produccién | mangueras - 5 sala de produccién
PROO0O07 | Produccién Plancha de almacén temporal
plaqueo 1 30
PROO008 | Produccién | Dinos 15 sala de produccién
PROO009 | Produccidn | balanzas 5 3 almacén
PROO010 | Produccién | mesas - - sala de produccién
PROO011 | Produccién | cestas s 13 sala de produccién
PROO012 | Produccion | cubetas - T sala de produccién
PROO013 | Produccién . sala de produccion
Canastillas 5 39
PRO014 | Produccién sala de produccién
stockas 3 3
TOTAL TOTAL 1366
Fuente: Elaboracion propia Frecuencia de uso ‘ medicién
poco frecuente 1
frecuente 3
muy frecuente 5
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Teniendo 1 como poca frecuencia, 3 como frecuente y 5 con mucha frecuencia para

su utilizacion.

No se cuenta los objetos dafados, ya que al realizar el orden de los utensilios se

consideraron los que estaban presentes y no lo que estaban en el almacén temporal.

PLANO - Area de Proceso

1

Planta deproceso de COngelado SERINFES S A

Bio. Cesar Abanto Logez

300321 | Ing. nd |Medida: Metros

4213 |
L 1 T 1
Q Q QO O O |DINO[DING
1| 2%
ZONA J= Wi
CORTE /FILETEO
1275
A = - : ni
mm— S =
DINO =8
5 8 =%
e - w = Q
- O c
) DN 2
9 C O O 8
 e— ZONA 5
Lk ENVASADO 2 =|| lowmo |omo
b 2 3 4 8
T ||%sonsnain e} 0, O .
T L dmina Diego Antonio Saman Requiz Escala

25

e
rd

Figura 12. Sala de produccion actualmente

Fuente: Elaboracion propia

En la figura se puede determinar las demarcaciones que se realizaron dentro los

almacenes temporales y la sala de produccion, en las cuales se organizaron los

utensilios o herramientas segun su frecuencia de su uso en el proceso de

produccion.
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Figura 13. Ubicacion de utensilios 1

Fuente: Elaboracién propia

Figura 14. Ubicacion de utensilios 2

Fuente: Elaboracioén propia
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Figura 15. Ubicacion de utensilios en el almacén temporal

Fuente: Elaboracién propia

Figura 16. Ubicacion de los dinos

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 17. Ubicacion de utensilios con frecuencia de uso (5)

Fuente: Elaboracion propia
3. 3“S” Limpiar
Correspondiente a la limpieza, la empresa cuenta con su Programa de Higiene y
saneamiento 2021. ANEXOS
No obstante, la empresa no maneja la limpieza con indicadores. Es por ello que se
aplico la limpieza como método de inspeccion, en donde se agregaron tiempos (15
minutos antes de iniciar proceso, 10 minutos antes de almorzar programados para
cada limpieza general de la mano con el método de limpieza que ya contaba la

empresa.
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Figura 18. Limpieza comenzando el proceso de produccion

Fuente: Elaboracién propia

Figura 19. Limpieza general los fines de semana

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 20. Limpieza finalizando el proceso de produccién

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 25. Nuevo cronograma de limpieza

Fuente: Elaboracion propia

Cronograma de limpieza
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sdbado
6:45 AM LIMPIEZA GENERAL
7:00 AM
8:00 AM
9:00 AM HORARIO LABORAL
10:00 AM
11:00 AM
12:00 PM LIMPIEZA GENERAL
ALMUERZO Y UTENSILIOS
1:00 PM
2:00 PM HORARIO LABORAL
3:00PM
3:45PM | LIMPIEZA GENERAL DE HERRAMIENTAS DE TRABAJO Y UTENSILIOS

Se cre6 un cronograma de limpieza, en los cuales se dara a cabo antes de
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comenzar y durante el procesamiento, es decir, realizar limpieza por cada dino
trabajado, antes del horario de almuerzo y al finalizar el horario de labores; contando
con 4 programaciones correspondiente a la limpieza y 1 extra, que se aplica los fines
de semana como limpieza general.

4. 4 “S” Estandarizar

Se realizaron las delimitaciones para sostener lo aplicado en la 2da “S” (orden), con
la finalidad de brindar un lugar especifico para cada cosa. De igual manera las stockas
(medio transporte para elementos pesados) se pintaron de colores especificos

correspondiente a cada area y se reforzaron para prolongar su tiempo de vida.

Figura 21.Delimitacion de areas para las stockas

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 22. Delimitacion de zonas en el area de produccion

Fuente: Elaboracién propia

Cabe resaltar que las pinturas utilizadas no son pinturas latex o esmalte. La pintura
utilizada para el acabado interno del area de produccién es Pintura Epdxica de la
marca JET POX 2000, la cual al comprar viene un kit de 3 elementos, los cuales estan

compuestos por: la pintura, el disolvente de pintura y el catalizador.
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Figura 23. Pintura Jet Epox 2000

Fuente: Elaboracion propia

Se utilizé exclusivamente el modelo o codigo POX 2000 por su ficha técnica, en la
cual estipula que su uso es para planta de alimentos, hangares y camaras de frio. En
caso se escogiera otro tipo de insumo para pintar una planta de alimentos, esto
causaria una contaminacion cruzada por los quimicos y componentes que tienen
dichos elementos acrilicos.
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JET POX 2000

DESCRIPCION, VENTAJAS Y USOS2
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Figura 24. Ficha técnica de pintura Epox 2000

Fuente: https://www.pinturasjet.com/productos/pinturas-epoxicas/jet-pox-2000

- Realizacion del manual de 5s

- Capacitaciones constantes a los colaboradores que conformen la empresa

- Verificar e inspeccionar que las 3 “s

anteriores sigan en curso.
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Manual de las 5s

Se elaboré un manual de las 5s en donde se brinda informacion concisa sobre la
aplicacion de la metodologia, para entregarla a los colaboradores y tengan el
conocimiento de todo el procedimiento que se realiz6 en el tiempo que ha transcurrido,
y se visualice las mejoras realizadas en la empresa. Con la finalidad que se les adhiera
la ideologia de mejora continua.

5. 5“S” Disciplina

A partir de este punto, cada dia se realiza una retroalimentacion de lo aplicado en las
semanas que han transcurrido para promover el pensamiento de mejora continua en
los trabajadores y tengan en cuenta que a raiz de la aplicacién de las 5s se logro
mejorar en gran magnitud el puesto de trabajo de cada uno, facilitando sus labores.
Esta etapa se sustenta mediante los formatos que ya se han aplicado anteriormente

en el pre test.
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Tabla 26. Diagrama de Andlisis de Proceso actual

Fuente: Elaboracion propia

HojaW°__ De_ Diagrama N___ |Operar. | [Mater. | % | Maqui | |

Proceso: RESUMEN

Fecha:02/08/21 SIMBOLD ACTI¥IDAD Act. | Pro. | Econ.

El estudio Inicia: . Operacidn d d 0%

Método: Actual__x__ Propuesto_ E:? Transporte Z A

Producto:Rejo de Pota D Inspeceidn 1 1

Nombre del operario: D Espera ol 0 o

Elaborado por: v Amacenaje 1 o

Tamano del Lote: Total de Actividades rezlizadas 12| 12 | 0%
Distanzia total en metras 3 3 | 0%
Tiempa minthombre 123 | 18 | -3%

E | E % : E% SIMBOLOS PROCESOS

g DESCRIPCION DEL PROCESO E gg E;? . E> D . v

1 |Colocar el producto en la mesa de corle 1 G ’

2 |Limpieza de los rejos de pota 1 e +

3 |Desnucado de tentaculos de pota 1 oL +

4 |Corte de tentaculo reproductor 1 5320 +

3 |Codificacidn de rejo(500gr-up, 300-500gr, 100-300gr) | 1 Ly “‘-v-..,._

& |1er Lavado de rejo 1 Bag

7 |Traslado de rejo a mesa de envasado 1 30 g

& |Pesado de rejo (10kg por cesta) 100 sl

9 |2do Lavado de rejo 1 £50 +

10 |Envazado de rejo 1 555 +

11 |lenado de coches (65 bandejas/coche) 1 Al

12 |traslado de coches a tunel de congelado 1 62| JE4 \‘

Tiempo Minutes: 17,7 m 9706201
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Resultados de la implementacién Post-test

A continuacion, se mostrara el post test de la productividad después de la

implementacion.
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Tabla 27. Toma de tiempo de productividad Post Test

NOMBRE DE LA
EMPRESA

SERVICIOS INDUSTRIALES PESQUEROS S.A.

MES

AGOSTO-SEPTIEMBRE

PRODUCTIVIDAD

Productividad del area de envasado

FECHA MADO EMPLEADO PROGRAMADA REALIZADAS EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
(minutos) | (minutos) > A PRODUCIR (x 10kg)
(x10kg)
06/09/2021 480 400 1056 991 0,83 0,94 0,78
07/09/2021 480 423 1056 954 0,88 0,90 0,80
08/09/2021 480 415 1056 941 0,86 0,89 0,77
09/09/2021 480 402 1056 995 0,84 0,94 0,79
10/09/2021 480 457 1056 936 0,95 0,89 0,84
11/09/2021 300 267 528 528 0,89 1,00 0,89
13/09/2021 480 433 1056 925 0,90 0,88 0,79
14/09/2021 480 420 1056 951 0,88 0,90 0,79
15/09/2021 480 455 1056 922 0,95 0,87 0,83
16/09/2021 480 414 1056 941 0,86 0,89 0,77
17/09/2021 480 451 1056 923 0,94 0,87 0,82
18/09/2021 300 287 528 528 0,96 1,00 0,96
20/09/2021 480 416 1056 941 0,87 0,89 0,77
21/09/2021 480 416 1056 936 0,87 0,89 0,77
22/09/2021 480 412 1056 934 0,86 0,88 0,76
23/09/2021 480 417 1056 929 0,87 0,88 0,76
24/09/2021 480 451 1056 934 0,94 0,88 0,83
25/09/2021 300 279 528 528 0,93 1,00 0,93
27/09/2021 480 399 1056 921 0,83 0,87 0,72
28/09/2021 480 421 1056 936 0,88 0,89 0,78
29/09/2021 480 403 1056 969 0,84 0,92 0,77
30/09/2021 480 438 1056 924 0,91 0,88 0,80
01/10/2021 480 401 1056 936 0,84 0,89 0,74
02/10/2021 300 281 528 528 0,94 1,00 0,94
05/10/2021 480 435 1056 934 0,91 0,88 0,80
06/10/2021 480 398 1056 961 0,83 0,91 0,75
07/10/2021 480 398 1056 929 0,83 0,88 0,73
08/10/2021 480 412 1056 924 0,86 0,88 0,75
08/10/2021 480 432 1056 925 0,90 0,88 0,79
09/10/2021 300 279 528 528 0,93 1,00 0,93
PROMEDIO 450 397 968 872 89% 91% 81%
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Fuente: Elaboracion propia

Se evidencia un elevado indice en la eficiencia y eficacia, eficiencia con un 89%
y la eficacia 91%, teniendo como resultado un aumento de la productividad en
un 81%. Estos resultados se lograron ya que los operarios redujeron los
contratiempos: de preparacion, traslado y ubicacién de utensilios.

En la tabla anterior, se permite visualizar el nivel actual de la productividad con
el que cuenta la empresa después de haber implementado la metodologia. A
continuacién, se muestra un cuadro comparativo de la productividad, antes y

después de la implementacion.

Tabla 28. Comparacion de la productividad Pre test y Post test

Area: Produccion

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29. Diagrama de comparacién de la productividad Pre test y Post test

Pre test Vs. Post test

Eficiencia Eficacia Productividad

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

0%

M Seriesl M Series2

Fuente: Elaboracion propia
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Variable Independiente: 5s

Se recolectaron los siguientes datos en las fichas de recoleccion de datos

durante 30 dias.

Clasificacion

Correspondiente a la clasificacion, todas las herramientas fueron clasificadas

segun el criterio que se establecio6:
Tabla 30. Clasificacion de los equipos restantes

Cantidad de
Herramientas Herramientas

o utensilios  No operables
((THIGED)]

DANADOS OBSOLETOS EXCESOS

Bandejas de
PROOO01 | acero

inoxidable 300 300
PRO002 Balnd.ejasde

plastico 50 50
PRO007 Plancha de

plaqueo 70 70
PROO013 | Canastillas 5 5
Total 425 55 370

Tabla 31. Clasificacién Post Test

Ficha de registro
Clasificacion de las herramientas y utensilios
tatal de abjetos innecesarios

Clasificacion =

tatal de ebjetas existentes

Total de objetos  Total de

. . . Indicador
innecesarios herramientas
432 1428 30,25%
425 1428 29,76%
3 425 1428 29,76%
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4 425 1428 29,76%

5 425 1428 29,76%

6 419 1428 29,34%

7 419 1428 29,34%

8 419 1428 29,34%

9 419 1428 29,34%
10 417 1428 29,20%
11 417 1428 29,20%
12 417 1428 29,20%
13 409 1428 28,64%
14 409 1428 28,64%
15 409 1428 28,64%
16 409 1428 28,64%
17 400 1428 28,01%
18 400 1428 28,01%
19 400 1428 28,01%
20 400 1428 28,01%
21 400 1428 28,01%
22 390 1428 27,31%
23 380 1428 26,61%
24 380 1428 26,61%
25 370 1428 25,91%
26 380 1428 26,61%
27 380 1428 26,61%
28 380 1428 26,61%
29 370 1428 25,91%
30 370 1428 25,91%

Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la tabla N° 31, las reparaciones de los utensilios no se hicieron
de acuerdo al mismo dia fueron clasificados como dafiados, sino que al transcurrir de
los dias es en donde de forma periddica se realizaron las subsanaciones de las
herramientas.

Esto disminuyd la clasificacion en el area de procesos, ya que solo se estaria contando
con los elementos que fueron considerados como excedentes y fueron enviados al
almacén.

Tabla 32. Conteo de utensilios actuales
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Herramientas

o utensilios

Bandejas de

Cantidad de
Herramientas
operables
((THIGED)]

PROO0O01 | acero

inoxidable 200
PRO002 Ba’nd_ejasde

plastico 1050
PROO0O03 | coches 25
PRO004 pa’rlh.uelas de

plastico 3

parihuelas de
PROO0OS | fierro

galvanizado 10
PROO006 | mangueras 4
PRO007 Plancha de

plaqueo 30
PROO0OO0S8 | Dinos 17
PROO0O09 | balanzas 5
PROO010 | mesas 7
PROO11 | cestas 13
PROO012 | cubetas 17
PROO013 | Canastillas 44
PRO014 | stockas 3
TOTAL TOTAL 1428
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°32 se puede evidenciar que los materiales ya subsanados (reparados)

se han considerado en el nuevo conteo de inventario.

Tabla 33.. Orden Post Test

Orden =

Ficha de registro

Orden
total de objetos ordenados

total de objetos existentes

total de
objetos

ordenados existentes

1410

total de
objetos

Indicador

1428 98,74%
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Fuente: Elaboracion propia

2 1350 1428 94,54%
3 1400 1428 98,04%
4 1336 1428 93,56%
5 1336 1428 93,56%
6 1412 1428 98,88%
7 1399 1428 97,97%
8 1345 1428 94,19%
9 1420 1428 99,44%
10 1345 1428 94,19%
11 1270 1428 88,94%
12 1354 1428 94,82%
13 1328 1428 93,00%
14 1380 1428 96,64%
15 1401 1428 98,11%
16 1402 1428 98,18%
17 1421 1428 99,51%
18 1352 1428 94,68%
19 1355 1428 94,89%
20 1400 1428 98,04%
21 1358 1428 95,10%
22 1396 1428 97,76%
23 1347 1428 94,33%
24 1251 1428 87,61%
25 1236 1428 86,55%
26 1386 1428 97,06%
27 1374 1428 96,22%
28 1366 1428 95,66%
29 1422 1428 99,58%
30 1413 1428 98,95%
95,62%

Se observa un gran avance en la 2era S, por motivo que se promovio el orden en gran

medida, con la finalidad de visualizar mejor el lugar de trabajo, el cual también redujo

el tiempo de preparacion para los operarios y es por ese motivo que ellos se habituaron

de forma rapida a este gran cambio.

Tabla 34. Limpieza Post Test

Limpieza =

Ficha de registro

Limpieza

programas de limpieza ejecutados

total de programas de limpieza
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programas total de

Item de limpieza programa Indicador
ejecutados de limpieza

1 4 5 80,00%
2 4 5 80,00%
3 4 5 80,00%
4 4 5 80,00%
5 4 5 80,00%
6 5 5 100,00%
7 4 5 80,00%
8 4 5 80,00%
9 4 5 80,00%
10 4 5 80,00%
11 4 5 80,00%
12 5 5 100,00%
13 4 5 80,00%
14 4 5 80,00%
15 3 5 60,00%
16 4 5 80,00%
17 4 5 80,00%
18 5 5 100,00%
19 4 5 80,00%
20 4 5 80,00%
21 4 5 80,00%
22 4 5 80,00%
23 3 5 60,00%
24 5 5 100,00%
25 4 5 80,00%
26 4 5 80,00%
27 4 5 80,00%
28 4 5 80,00%
29 4 5 80,00%
30 5 5 100,00%
82,00%

Fuente: Elaboracion propia

Se tiene en cuenta que, al ser una planta de procesos del sector alimenticio, la limpieza
siempre ha sido y sera un factor indispensable; es por ese motivo que tanto el area de
produccién como cualquier otra area en el interior de la planta, se debe cumplir la
limpieza de forma obligatoria y mas aun después de la implementacién. Lo que se

tomo como prioridad fue implantar en los operarios el pensamiento de “el lugar mas
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limpio, no es aquel que mas se limpia, es aquel que menos se ensucia”’. En base a
ello se realiz6 la 3era S. También se agregd una nueva programacion de limpieza que
se ejecutara los fines de semana, con la finalidad de dejar el area en mejores
condiciones para la semana siguiente en que se reinician las actividades.

Tabla 35. Estandarizacion y Disciplina Post Test

Nivel de cumplimiento ‘
Valor asignado Resultados ‘ porcentuales

<50 falta mejora
continuar
malo p =50 mejora
excelente
>50 mejora
bueno 4
muy bueno 5
f{ Valor
[ A & Evaluacion de items Total
N, asignado
Area: Produccién ‘ Punt. Max
Estandarizacion
1. éSe aplican las primeras 3s en el area? 4
2. éSe encuentra debidamente sefialada y demarcada el area? 4 14
3. ¢Los operarios estan aplicando la mejora? 3
4. ¢la aplicacidn se realiza de forma continua y repetitiva? 3
porcentaje 0,7
Disciplina
1. ¢El personal conoce las 5S y ha recibido la capacitacion al respecto? 4
2. éSe cumple con la aplicacion de la metodologia? 4 15
3. ¢Se completé la auditoria semanal y se implementaron las autocorrecciones? 3
4 iSe fomenta la aplicacion de las 5S y la mejora continua?
porcentaje 0,75

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 35 se detalla la auditoria interna que se realiz6 correspondiente a la 4ta
y 5ta S, referente al nivel de cumplimiento de la estandarizacién y disciplina dentro del
centro de labores después de la implementacion de la metodologia.

Auditoria de las 5s
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Tabla 36. Auditoria Post Test

<
N, W

Area: Produccion
Fecha: 04/09/2021

‘ Valor asignado Resultados porcentuales
muymalo |1 <50% __|falta mejora

\ malo =50% continuar mejora

regular _ >50% excelente mejora

\bueno
muy bueno

(20 &

., , Valor Total
Evaluacion de items

asignado Punt. Max
Clasificacidn 20

1. éNo existen herramientas o utensilios innecesarios en el drea? 4
2. ¢Existen herramientas o utensilios sin descripcién e identificacion? 3 14
3. ¢Existen herramientas o utensilios que pueden ser reutilizados? 3
4. {No Existen herramientas o utensilios que son dafiadas, obsoletas o excedentes? 4
porcentaje 0,7
1. é{Las herramientas y utensilios estan ubicadas correctamente? 5
2. éLas herramientas y utensilios estan ordenadas por frecuencia de uso? 5 18
3. é¢Las herramientas y utensilios se encuentran en su lugar después de su uso? 4
4. iSe conoce la ubicacidon exacta de las herramientas y utensilio? 4
porcentaje 0,9
1. éSe cumple con la limpieza en el area? 5
2. é¢Se cumple con los controles de limpieza? 4 18
3. é¢Las herramientas y utensilios se encuentran limpios? 5
4. iSe cumple con la premisa de mantener el lugar limpio durante cada proceso? 4
porcentaje 0,9
1. éSe aplican las primeras 3s en el area? 4
2. éSe encuentra debidamente sefialada y demarcada el area? 4 14
3. ¢Los operarios estan aplicando la mejora? 3
4. ¢la aplicacidn se realiza de forma continua y repetitiva? 3
porcentaje 0,7

Disciplina
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1. ¢El personal conoce las 5S y ha recibido la capacitacién al respecto? 4
2. éSe cumple con la aplicacién de la metodologia? 4 15
3. ¢Se completd la auditoria semanal y se implementaron las autocorrecciones? 3
4. ¢Se fomenta la aplicacidon de las 5S y la mejora continua? 4
porcentaje 0,75

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 36 se observa los resultados de la auditoria realizada después de la

aplicacion de la metodologia.
A continuacion, se mostraran los resultados de la Pre y Post auditoria.
Tabla 37. Comparacion de Auditoria Pre y Post Test

PRE AUDITORIA |
5s ‘ Puntuaciéon Puntuacion Max. | Porcentaje ’
Clasificacion 7 20 35%
Orden 9 20 45%
Limpieza 12 20 60%
Estandarizacion 5 20 25%
Disciplina 5 20 25%
Total 38 100 38%

POST AUDITORIA

Puntuacién Puntuacién Max.

Clasificacion 14 20 70%
Orden 18 20 90%
Limpieza 18 20 90%
Estandarizacion 14 20 70%
Disciplina 15 20 75%
Total 79 100 79%

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro N° 37 se puede apreciar los grandes resultados obtenidos después de la

aplicacion de las 5s en el area de produccion de la empresa. Con referencia a Orden

y limpieza, dos de los pilares mas importante de la metodologia han aumentado

drasticamente, partiendo con el Orden de un 45% a 90% y Limpieza de un 60% a 90%.

Al igual que las 3S restantes que también son importantes, sus indicadores se han

elevado en gran magnitud segun la auditoria realizada.
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Andlisis financiero y econémico

A continuacion, se realizara en la ejecucion de analisis financiero para la aplicacion
de las 5’s en el area de produccion de la empresa Serinpes S.A.

Se detallara la recuperacion y retorno del capital invertido, también el impacto de la
inversion en relacion al costo a invertir.

Tabla 38.Comparacion del tiempo de produccion antes y después de la aplicacion de
las 5s

Tiempo estandar (promedio) 480 min

Tiempo de produccion antes de la 843.88

propuesta(promedio)

Tiempo de produccion después de la 940.48

propuesta(promedio)

Fuente: Elaboracion propia
El area de produccion de la empresa Serinpes S.A. redujo sus tiempos de
produccion después de la implementacion evitando costos de horas extras para la
empresa.
La variacién es medida de la siguiente manera:

At = Tiempo de produccion actual — Tiempo de produccion anterior

At = 600 min — 540 min
At = 60 min

En relacion al resultado, el tiempo de produccién a disminuido 11.71%.
El ahorro de tiempo producido a partir de la implementacion de las 5's.
En promedio al mes en donde se implementd la propuesta de mejora (agosto-

setiembre) se obtuvieron los siguientes resultados:
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ahorro total = 60minx25dias

min
ahorro total = 1500 ——
mes
Tabla 39. Tiempo optimizado

Tiempo optimizado | Dias trabajados al | Tiempo Total tiempo
por dia de mes optimizado por optimizado (por
produccién(minutos) mes (minutos) mes)
63 25 1500 25horas

Fuente: Elaboracion propia

En base a esta disminucion de tiempo se procedera a visualizar la reduccion de
costos que hubo después de la implementacion de las 5°S, al reducir el tiempo de
horas extras.

Inversion de mano de obra

El costo de mano de obra esté realizado en base a los trabajadores que laboran en
la planta, teniendo en primer lugar al jefe de planta, seguido de jefe del
aseguramiento de control de calidad, técnico del aseguramiento de control de
calidad y los operarios.

Cabe resaltar que los dias que seran medidos, son los dias en los cuales cuenta con
horas extras (25 dias), por el motivo que los 5 dias restantes (sabados) no logran a
realizar las horas extras.

Tabla 40. Sueldos de personal de la empresa

Trabajadores Sueldo mensual |Sueldo/dia |Sueldo/hora | Horas extra (25%)
Jefe de planta S/ 2.200,00 | S/ 88,00 S/ 11,00 --

Jefe de calidad S/ 2.200,00 | S/ 88,00 S/ 11,00 --
Técnico de calidad | S/ 1.000,00 | S/ 40,00 S/ 5,00 | S/ 1,25
Fileteros S/ 930,00 | S/ 37,20| S/ 4,65 | S/ 1,16
Envasadores S/ 930,00 | S/ 37,20 S/ 4,65 | S/ 1,16
TOTAL S/ 7.260,00 | S/ 290,40 | S/ 36,30

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N° 40, se contabilizan a los jefes por motivos que los trabajadores al
demorar de completar la produccién diaria ellos tienen que quedarse después de sus
horas acordadas, no obstante, por ser de area administrativa su pago de horas

extras no es monetario.
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Sin embargo, para el técnico de control de calidad y los demas operarios si se les
contabiliza el costo monetario de sus horas extras.

Tabla 41.Total de pagos basicos y horas extras por mes antes de la implementacién

$/1.000,00 | S/40,00 | S/5,00 2| S/1,25|S/2,50 | S/ 42,50 1| S/42,50 25 s/1062,5
$/930,00 S/ 37,20 | S/4,65 21 S/1,16 | S/2,33 | /39,53 12| S/474,30 25 s/11857,5
$/930,00 S/37,20 | S/ 4,65 21 S/1,16 | S/2,33 | /39,53 7| S/276,68 25| s/6916,875
$/2.860,00 | S/114,40| S/ 14,30 s/19836,875

Tabla 42.Total de pagos basicos y horas extras por mes después de la
implementacion

15.600,00 S/40,00| S/5,00 |1 S/1,25 | S/1,25 |S/41,25 |1 S/41,25 25 $/1.031,25
$/930,00 | S/37,20 | S/4,65 |1 S/1,16 | S/1,16 |S/38,36 |12 S/ 460,35 |25 S/11.508,75
$/930,00 | S/37,20 | S/4,65 |1 S/1,16 | S/1,16 |S/38,36 |7 S/268,54 |25 S/6.713,44
$/2.860,00 | S/114,40 | S/14,30 S/19.253,44

Fuente: Elaboracioén propia

El costo total de horas extras que se redujo en S/.583.43 nuevos soles en el mes
que se realiz6 la implementacion de las 5°S.

Inversion de materiales, herramientas y sostenimiento

Se analizan los materiales que se utilizaron para la implementacion de la

metodologia en la empresa Serinpes S.A

Tabla 43. Costos de implementacion de la metodologia 5s
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Costos de implementacion de las 5's
Precio unit.
Empresa Descripcion cantidad Soles Total soles
Corporacién | Kit 3* JET POX 2000 Blanco 1700 1 GL 2| /390,00| S/780,00
Peruana | Kit 3* JET POX 2000 Negro 1700 1 GL 1| S/350,00| S/350,00
AJBS.A.C |Kit3°JET POX 2000 Amarillo 1700 1 GL 1 S/ 350,00 S/ 350,00
Sub total S/ 1.480,00
Pintor rodillo EPOX 4" 4|S/ 1590|S/ 63,60
Rodillo TORO para pintura EPOXICA 9" 21S/ 1850 S/ 37,00
SODIMAC | Brocha ASAKI para pintura EPOXICA 4" 4|S/ 12,90 S/ 51,60
Respiradores 3M de 2 vias para pinturas
y fumigadores 2|'S/ 7990|S/ 159,80
Sub total S/ 312,00
s/
Carteles con referencias 5s 5(S/ 30,00 150,00
PY) s/
PUBLICIDAD | Letrero 5s grande 1/ S/ 100,00 |100,00
s/
Mural 5s 1S/ 269,90 | 269,90
Sub total S/ 519,90
Otros Masking cinta 2" x 240 yd 12| S/ 5,42 | S/ 65,04
Couter 2|1S/ 4,00 | S/ 8,00
Sub total S/ 73,04
TOTAL S/ 2.384,94
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 44. Costos intangibles
Costo
ftem Recursos Medicién Cantidad unitario(s./) x | Costo total
mes
servicios de agua potable | . . Mensual 5 s/ 6500 | S/ 325,00
y alcantarillado
Selrvic_ios e BUmTSHE Luz Mensual 5 S/ 75,00 | S/ 375,00
eléctrico
. - Alimentacion Mensual S/ 75,00 | S/ 375,00
Viaticos y movilidad —
Movilidad Mensual S/ 80,00 | S/ 400,00
Sub total S/ 1.475,00
Capacitaciones Diapositivas semanal 5 S/ 10,00 | s/ 50,00
ImpIementfacién de Clasificacion semanal 3
metodologia 1s s/ 10,00 | S/ 30,00
Implementacion de Orden Semanal 5 s/ 10,00 | S/ 50,00
metodologia 2s
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Implementacionide o semanal 5 s/ 10,00 | S/ 50,00
metodologia 3s Limpieza
Implementacién de Estandarizacidn

. oo I 10, ,
metodologia 4tay 5ta S y Disciplina semana > S/ 0,00 |5/ 50,00
Sub total S/ 230,00
Total S/ 1.705,00

Fuente: Elaboracion propia

Luego de obtener los costos de inversion y costos pre y post implementacion de las

5s, se precisa obtener los datos como el VAN, TIR para saber si el proyecto es

rentable o no

Tabla 45. Valor actual neto.

Meses

Inversion

Costos antes

Costos después

Flujo Neto

S/ 2.384,94

-S/ 2.384,94

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

5$583,43

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/ 583,43

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/ 583,43

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

O (0[N || |WIN (L |O

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

[E
o

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

[y
[y

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

12

S/ 19.836,87

S/

19.253,44

S/583,43

VAN

Fuente: Elaboracién propia

S/1.476,18

INVERSION

S/ 2.384,94

TASA ACTUAL

Mercado Peruano

10.6%

VAN

S/ 1.476,18

TIR

22%
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Fuente: Elaboracion propia
En la tabla. Se observa que el VAN es positivo o mayor a 0, de igual manera el TIR
es mayor a la tasa actual, con ambos resultados se puede afirmar que el proyecto es
totalmente rentable.
Tabla 46. Periodo de recuperacion de inversion

Flujo de
Flujo de efecto
Meses efectivo Neto | acumulado

S/ 2.384,94
S/ 583,43 |S/ 58343
S/ 583,43 |S/ 1.166,86
S/ 583,43 |S/ 1.750,29
S/ 583,43 |S/ 2.333,72
S/ 58343 |S/ 2917,15
S/ 583,43 |S/ 3.500,58
S/ 583,43 |S/ 4.084,01
S/ 583,43 |S/ 4.667,44
S/ 583,43 |S/ 5.250,87
S/ 583,43 |S/ 5.834,30
S/ 58343 |S/ 6.417,73

12| S/ 58343 |S/ 7.001,16
TOTAL | S/ 7.001,16
Fuente: Elaboracion propia

O |00 (N |0 ol EsI|lw (N |= O

=
o

[
[

PRI | 4,08 | MESES |

Iy

b
PRI =a+( )

Ft
Donde:

a: mes mas cercano a la recuperacion correspondiente al flujo acumulado.
lo: inversion inicial.

b: monto de flujo efectivo acumulado del mes cercano a la recuperacion.

Ft: Flujo neto efectivo del mes que se satisface la recuperacion.
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PRI = 4 +

2384.94 — 2333.72

(

583.43

PRI = 4.08 meses

Con estos datos obtenidos, se detalla que en 4.08 meses se recupera la inversion

total. A continuacion, se realizara la evaluacion beneficio-costo.

Tabla 47. Datos para evaluacién Beneficio - Costo

Fuente: Elaboracion propia

B

Meses | Inversion Costos antes Costos después Flujo Neto
0| S/ 2.384,94 -S/ 2.384,94
1 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
2 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
3 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
4 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
5 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
6 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
7 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
8 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
9 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
10 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
11 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
12 S/ 19.836,87 | S/ 19.253,44 | S/ 583,43
S/ 128.894,72 | S/ 125.033,60

Tabla 48. Costo - beneficio de la inversion

VAN(costo antes) S/ 128.894,72

VAN(costo después) | S/ 125.033,60

VAN(costo

después)+inversion | S/ 127.418,54

B/C 1,01
Fuente: Elaboracion propia

VAN (costo antes)

12889472

[ VAN (costo después + inversiéon) 127 418.54

En la tabla N°48 se puede observar que el resultado del célculo beneficio-costo

1,01

obtuvo un resultado de 1,01, este resultado se considera aceptable, por el motivo

gue el resultado es mayor a 1, es decir, la implementacion de este estudio genera
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ingresos. En donde se determina que cada importe monetario que se invierta se

obtendra una ganancia de 0,01.

3.6 Método de analisis de datos

Segun Mufoz (2016), mediante el analisis de datos se revela el comportamiento de
las variables dependiente e independiente y en consecuencia se comprueban 0 no
las hipotesis planteadas. Y como resultado, se determina si el proyecto de
investigacion cumple con los objetivos planteados. (p.230).

En base a lo redactado en el anterior parrafo, la presente investigacion analizara sus
datos en 2 niveles: nivel descriptivo y nivel inferencial. Los datos seran obtenidos de
los resultados del antes y después de la implementacion de las 5s para mejorar la
productividad en el area de producciéon de la empresa Serinpes S.A., Villa Maria del
Triunfo 2021.

Andlisis descriptivo

Para el presente proyecto de investigacion los datos seran organizados de forma
clara y concisa, mediante la utilizacion de tablas, cuadros y graficos para luego ser
analizados y descritos. Es por ello que toda la elaboracion de este analisis sera
realizada mediante el programa IBM SPSS.

Analisis inferencial

El andlisis de la presente investigacion sera realizado mediante el programa IBM

SPSS, ya que dicha herramienta determina si se acepta o se rechaza la hipotesis.

3.7 Aspectos éticos

En el aspecto nacional. Para realizar este proyecto, se respetd la ética
profesional desde el inicio de la investigacion, teniendo como referencia el
punto 5.5 de la Guia del estudiante de la Universidad Cesar Vallejo que
menciona los valores del estudiante, su medicién por las actitudes y la
busqueda del conocimiento al realizar alguna actividad que corresponda en lo

académico.

Aspecto internacional. Se aplicd “el codigo de ética de investigacion de la
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Universidad de Antioquia”, la cual orienta a sus estudiantes a mantener la ética
en todas sus acciones. Es por ello, que me comprometo a respetar la
propiedad intelectual de los autores, citando de forma correcta colocando las
fuentes de su origen; de igual manera, la veracidad en la obtencion de datos
por parte de la empresa en donde se ejecutara los estudios correspondientes
nmehe la carta de autorizacion (ANEXO 7). Teniendo como respaldo de lo

anterior mencionado, el Turnitin dara prueba del compromiso (ANEXO 6)
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Il RESULTADOS

Andlisis descriptivo

Andlisis descriptivo de la productividad

82% 81%
80%
78%
76%
74%
72%
70%
70%
68%
66%
64%

Antes Despues

Figura 25. Productividad antes y después de la productividad

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°25, se puede visualizar que luego de la aplicacion de las 5s para la
mejora de la productividad en el area de produccion de la empresa Serinpes S.A., se

logré mejorar el promedio de la productividad de 70% a 81%.

Por parte de la eficacia, se obtuvo el siguiente crecimiento:

81% — 70%

70% x100% = 15.7%
0

Como resultado se obtuvo un crecimiento porcentual de 15.7%.
86



Tabla 49.Datos estadisticos de la productividad pre test y post test

Descriptivos

Estadistico | Error tip.
Media ,7020 ,01748
Intervalo de confianza para | Limite inferior ,6663
la media al 95% Limite superior 7377
Media recortada al 5% ,6985
Mediana ,6900
Varianza ,009
Productividad Pre- i
Desuv. tip. ,09572
test
Minimo ,56
Maximo 91
Rango ,35
Amplitud intercuartil 11
Asimetria , 751 427
Curtosis -,055 ,833
Media ,8050 ,01169
Intervalo de confianza para | Limite inferior ,7811
la media al 95% Limite superior ,8289
Media recortada al 5% ,8013
Mediana , 7900
Varianza ,004
Productividad Post-
Desuv. tip. ,06404
test
Minimo 72
Maximo ,96
Rango 24
Amplitud intercuartil ,06
Asimetria 1,223 427
Curtosis ,669 ,833

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla N°49, muestra que se produjeron incrementos en la media de la
productividad pre test y post test de 70% a 81%, lo cual signific6 que hubo una
evidente variacidn positiva con respecto a las medidas. Como resultado se logré
aumenta la productividad en un 15.7%. Correspondiente al intervalo de confianza
tanto para el pre-test como para el post-test fueron 0.66 a 0.78 respectivamente. De

igual manera la desviacion tipica en el pre-test fue 0.09 y en el post-test 0.06.

Analisis descriptivo de la eficiencia

En la presenta investigacion se realizaron analisis descriptivos a los resultados

obtenidos antes y después de la implementacién de las 5s.

90%
89%
89%
88%
87%
86%
85%
84%
84%
83%
82%

81%
Antes Despues

Figura 26.Eficiencia antes y después de la mejora

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 25, se puede visualizar que luego de la aplicacion de las 5s para la mejora
de la productividad en el area de produccion de la empresa Serinpes S.A., se logré

mejorar el promedio de la eficiencia de 84% a 89%.
Con la siguiente formula, se obtendra el crecimiento porcentual:

Indicador post test — indicador pre test

indicador pre test
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Al reemplazar los valores asignados, se obtienen los siguientes resultados:

89% — 84%

349 x100% = 5,95%
0

Como se puede observar, el crecimiento del indice de eficiencia es de 5,95%.

Tabla 50. Resultados estadisticos de la eficiencia Pre test y Post test

Descriptivos

Estadistico | Error tip.
Media ,8413 ,00753
Intervalo de confianza para | Limite inferior ,8259
la media al 95% Limite superior ,8567
Media recortada al 5% ,8428
Mediana ,8450
Varianza ,002
Eficiencia Pre-
Desuv. tip. ,04125
test
Minimo 74
Méaximo ,91
Rango 17
Amplitud intercuartil ,06
Asimetria -,569 427
Curtosis -,200 ,833
Media ,8860 ,00761
Intervalo de confianza para | Limite inferior ,8704
la media al 95% Limite superior ,9016
Media recortada al 5% ,8852
Mediana ,8800
Varianza ,002
Eficiencia Post-
Desuv. tip. ,04166
test
Minimo ,83
Maximo ,96
Rango ,13
Amplitud intercuartil ,08
Asimetria ,270 427
Curtosis -1,195 ,833




Fuente: Elaboracion propia

La tabla N°50, muestra que se produjeron incrementos en la media de la eficiencia
pre y post de 84% a 89%, lo cual signific6 que hubo una evidente variacion positiva
con respecto a las medidas. Como resultado se logré aumenta la eficiencia en un
5.95%. Correspondiente al intervalo de confianza tanto para el pre-test como para el
post-test fueron 0.82 a 0.87 respectivamente. De igual manera la desviacion tipica

en el pre-test fue 0.04 y en el post-test 0.4.

Andlisis descriptivo de la eficacia

92% 91%
90%

88%

86%

84% 83%

82%

80%

78%
antes despues

Figura 27. Eficacia antes y después de la implementacion de la mejora
Fuente: Elaboracion propia

En la figura N°27, se puede visualizar que luego de la aplicacion de las 5s para la
mejora de la productividad en el area de produccion de la empresa Serinpes S.A., se
logré mejorar el promedio de la eficacia de 83% a 91%.

Por parte de la eficacia, se obtuvo el siguiente crecimiento:

91% — 83%

839 x100% = 9.6%
0

Como resultado se obtuvo un crecimiento porcentual de 9.6%
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Tabla 51. Datos estadisticos de la eficacia del Pre test y Pos test

Descriptivos

Estadistico | Error tip.
Media ,8323 ,01576
Intervalo de confianza para | Limite inferior ,8001
la media al 95% Limite superior ,8646
Media recortada al 5% ,8289
Mediana ,8150
Varianza ,007
Eficacia pre test | Desv. tip. ,08633
Minimo 72
Méximo 1,00
Rango ,28
Amplitud intercuartil ,09
Asimetria 1,031 427
Curtosis ,047 ,833
Media ,9090 ,00818
Intervalo de confianza para | Limite inferior ,8923
la media al 95% Limite superior ,9257
Media recortada al 5% ,9061
Mediana ,8900
Varianza ,002
Eficacia post test | Desv. tip. ,04483
Minimo 87
Maximo 1,00
Rango ,13
Amplitud intercuartil ,05
Asimetria 1,387 427
Curtosis 434 ,833

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla N°51 muestra que se produjeron incrementos en la media de la eficacia pre
y post de 83% a 91%, asi mismo, una evidente variacion positiva con respecto a las
medidas. Como resultado se logré6 aumenta la eficacia en un 9.6%. Correspondiente
al intervalo de confianza tanto para el pre-test como para el post-test fueron 0.80 a
0.89 respectivamente. De igual manera la desviacion tipica en el pre-test fue 0.08 y

en el post-test 0.04.

Andlisis inferencial

En este segmento se procedi6é a contrastar las hipétesis.
En primer lugar, se evaluo el analisis de normalidad.
Prueba de normalidad

La finalidad de la prueba de normalidad fue determinar si la muestra presenta uno

distribucion normal o no. Para la evaluacion se tuvo en cuenta el siguiente criterio:

n > 30: kolmogoroc smirnov

n < 30:shapiro wilk

Andlisis de la hipotesis general

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la productividad en la empresa Serinpes S.A.,
Villa Maria del Triunfo, 2021.

La contrastacion de la hipotesis general se realizo con la finalidad de determinar
si los datos de la productividad pre y post implementacion de las 5s presentan
un comportamiento parameétrico o no paramétrico, para este analisis se tuvieron
30 datos, por lo cual se utilizo el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

pv > 0.05 los datos provienen de una distribucién normal

pv < 0.05 los datos no provienen de una distribucién normal
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Tabla 52.Prueba de la normalidad de la productividad pre test y post test

Shapiro-Wilk
Estadistic al Sig.
0
ProductividadPre ,926 30 ,038
Test
ProductividadPost_ ,854 30 ,001
Test

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 52 se puede visualizar que los valores de significancia de la productividad

tanto del pre test como del pre test son menores a 0.05. Esto da a entender que la
muestra no proviene de una distribucion normal. En base a estos resultados, para
determinar si la produccion a mejorado, se procede a utilizar el analisis estadigrafo

Wilcoxon.
Contrastacion de la hipoétesis general

Ho: La aplicacion de las 5S nomejora la productividad en la empresa Serinpes S.A.
Villa Maria del Triunfo 2021.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la productividad en la empresa Serinpes S.A., Villa
Maria del Triunfo, 2021.

Regla de decision:
Hy: uPa = uPd
H,:uPa < uPd
Tabla 53. Productividad Pre test y Post test con estadigrafo Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Minimo Maximo Media Desuv. tip.
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ProductividadPre_Test 30 ,56 91 ,7020 ,09572
ProductividadPost_Test 30 72 ,96 ,8050 ,06404
N vélido (segun lista) 30

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 53 se puede visualizar que la media de la productividad pre-test es 0.70

es menor que la media de la productividad post-test es 0.80. Mediante estos

resultados al no cumplir Ho: pPa=pPd, se procedio a rechazar la hipdtesis nula y se

acepto la hipotesis alterna, con este resultado se puede afirmar que La aplicacion de

las 5S mejora la productividaden la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo

2021.

Con la finalidad de confirmar que el andlisis visualizado fue correcto, se prosiguio a

realizar el andlisis mediante el p valor o significancia de resultados del estadigrafo

Wilcoxon.

pv < 0.05:se rechaza la hipotesis nula

pv > 0.05: se acepta la hipdtesis nula

Tabla 54. Estadisticos de contraste con Wilcoxon

Estadisticos de contraste?

ProductividadP
ost_Test -
ProductividadPr
e Test
z -4,787P
Sig. asint6t. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de
Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracioén propia

La tabla N°54 muestra el valor de significancia que se visualiza en el estadigrafo
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Wilcoxon, el cual es p=0.00<0.05, mediante estos datos se prosigue con la regla de
decision de rechazar la hipotesis nula y aceptar la hipétesis alterna la aplicacion de las
5S mejora la productividaden la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021.

Andlisis de la hipotesis especifica: Eficiencia

Ha: La aplicacion de las 5s mejora la eficiencia de la empresa Serinpes S.A. V.M.T 2021.
La contrastacion de la hipétesis especifica se realizé con la finalidad de
determinar si los datos de la eficiencia pre y post implementacién de las 5s
presentan un comportamiento paramétrico o no paramétrico, para este analisis
se tuvieron 30 datos, por lo cual se utiliz6 el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

pv > 0.05 los datos provienen de una distribucién normal
pv < 0.05 los datos no provienen de una distribucién normal

Tabla 55.Prueba de normalidad de la eficiencia pre-test y post-test

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre Test ,953 30 ,206
Eficiencia Post Test ,926 30 ,038

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 55 se puede visualizar que los valores de significancia de la eficiencia del

pre test es mayor a 0.05 pero el post test son menores a 0.05. Esto da a entender que
la muestra del pre test proviene de una distribucién normal y el post test no proviene
de una distribuciéon normal. En base a estos resultados, para determinar si la

produccion a mejorado, se procede a utilizar el analisis estadigrafo Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la eficiencia en la empresa Serinpes S.A., Villa
Maria del Triunfo, 2021.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficiencia en la empresa Serinpes S.A., Villa Maria
del Triunfo, 2021.

Regla de decision:
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Ho: pEa > pEd

H,:pEa < pEd

Tabla 56. Eficiencia pre-test y post-test con estadigrafo Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Minimo Maximo Media Desv. tip.
Eficiencia Pre_Test 30 T4 91 ,8413 ,04125
Eficiencia Post_Test 30 ,83 ,96 ,8860 ,04166
N vaélido (segun lista) 30

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 56 se puede visualizar que la media de la eficiencia pre-test es 0.84 es
menor que la media de la eficiencia post-test es 0.88. Mediante estos resultados al no
cumplir Ho: yEa=pEd, se procedi6 a rechazar la hipotesis nula y se acepto la hipotesis
alterna, con este resultado se puede afirmar que La aplicacion de las 5S mejora la

eficiencia en la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021.

Con la finalidad de confirmar que el analisis visualizado fue correcto, se prosiguié a

realizar el analisis mediante el p valor o significancia de resultados del estadigrafo

Wilcoxon.

pv < 0.05:se rechaza la hipotesis nula

pv > 0.05: se acepta la hipdtesis nula

Tabla 57.Estadisticos de contraste Wilcoxon

Estadisticos de contraste?

EficienciaPost_
Test -
EficienciaPre_T

est

Zz
Sig. asint6t. (bilateral)

-4,634
,000

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.




Fuente: Elaboracion propia

La tabla 57 muestra el valor de significancia que se visualiza en el estadigrafo
Wilcoxon, el cual es p=0.00<0.05, mediante estos datos se prosigue con la regla de
decision de rechazar la hipétesis nula y aceptar la hipétesis alterna la aplicacion de las
5S mejora la eficiencia en la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021.

Andlisis de la hipotesis especifica: Eficacia

Ha: La aplicacion de las 5s mejora la eficacia de la empresa Serinpes S.A. V.M.T 2021.
La contrastacion de la hipétesis especifica se realizé con la finalidad de
determinar si los datos de la eficacia pre y post implementacion de las 5s
presentan un comportamiento paramétrico o no parametrico, para este analisis

se tuvieron 30 datos, por lo cual se utilizé el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

pv > 0.05 los datos provienen de una distribucién normal
pv < 0.05 los datos no provienen de una distribucién normal

Tabla 58.Prueba de normalidad de la eficacia pre-test y post-test

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre Test ,838 30 ,000
Eficacia Post Test , 718 30 ,000

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 58 se puede visualizar que los valores de significancia de la eficacia tanto

el pre test como del post test son menores a 0.05. Esto da a entender que la muestra
del pre test y post test no provienen de una distribucion normal. En base a estos
resultados, para determinar si la produccién a mejorado, se procede a utilizar el

analisis estadigrafo Wilcoxon.
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion de las 5S no mejora la eficacia en la empresa Serinpes S.A., Villa
Maria del Triunfo, 2021.

Ha: La aplicacion de las 5S mejora la eficacia en la empresa Serinpes S.A., Villa Maria

del Triunfo, 2021.
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Regla de decision:

Ho: pEa > pEd

H,:pEa < pEd

Tabla 59. Eficacia pre-test y post-test con estadigrafo Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Minimo Maximo Media Desv. tip.
EficaciaPre_Test 30 72 1,00 ,8323 ,08633
EficaciaPost_Test 30 .87 1,00 ,9090 ,04483
N vaélido (segun lista) 30

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 59 se puede visualizar que la media de la eficacia del pre-test es 0.83 es

menor que la media de la eficiencia post-test es 0.90. Mediante estos resultados al no

cumplir Ho: yEa=pEd, se procedi6 a rechazar la hipotesis nula y se acepto la hipotesis

alterna, con este resultado se puede afirmar que La aplicacion de las 5S mejora la

eficacia en la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021.

Con la finalidad de confirmar que el analisis visualizado fue correcto, se prosiguio a

realizar el analisis mediante el p valor o significancia de resultados del estadigrafo

Wilcoxon.

pv < 0.05:se rechaza la hipotesis nula

pv > 0.05: se acepta la hipébtesis nula

Tabla 60. Estadistico de contraste con Wilcoxon

Estadisticos de contraste?

EficaciaPost T
est -
EficaciaPre_Te

st

4

Sig. asint6t. (bilateral)

-4,375°
,000

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon
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b. Basado en los rangos negativos.

La tabla 60 muestra el valor de significancia que se visualiza en el estadigrafo
Wilcoxon, el cual es p=0.00<0.05, mediante estos datos se prosigue con la regla de
decision de rechazar la hip6tesis nula y aceptar la hipétesis alterna la aplicacion de las

5S mejora la eficacia en la empresa Serinpes S.A. Villa Maria del Triunfo 2021.
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ll.  DISCUSION

A continuacion, se realiza la confrontacion de las investigaciones de diversos autores
tanto a nivel nacional como internacional con relacion a las variables propuestas: 5s

(variable independiente) y productividad (variable dependiente).

Segun los analisis realizados correspondiente a la productividad la figura N°25
muestra que el promedio de la productividad antes de la implementacion de la mejora
fue 70% y que luego de la aplicacion de las 5s se visualizé un incremento de 16%, eso
guiere decir que el promedio de la productividad aumenté al 81%. En relacion a los
datos obtenidos, se puede afirmar que a través de la herramienta de las 5s se logré
mejorar la produccion del producto congelado optimizando el recurso tiempo. En base
al andlisis inferencial se puede evidenciar que la media de la productividad pre test es
menor a la media de la productividad post test, dando como resultado el rechazo de
la hipotesis nula, al no cumplirse con Hy: uPa > uPd, aceptando la hipotesis alterna de
la investigacion, es decir, se pudo afirmar que la aplicacion de las 5s mejora la
productividad en el area de produccion de la empresa Servicios Industriales Pesquero
S.A., Villa Maria del Triunfo, 2021.

Este resultado mantiene relacion con el articulo de Medina, Montalvo y Vasquez
(2017), Mejora de la productividad mediante un sistema de gestion basado en lean six
sigma en el proceso productivo de pallets en base a la metodologia 5s. Este estudio
arrojo los siguientes resultados: antes de la implementacion de la metodologia
presentdé una productividad del 1.01 y luego de la implementacion, presentdé una
mejora de 1.36, es decir, tuvo un aumento porcentual de 25%. De igual manera, en el
articulo de investigacion de Chilon, Esquivel y Tarnay (2017), mediante el analisis de

sus datos que obtuvieron en una planta embotelladora de agua comprobaron que las

100



5s como herramienta de mejora continua es de suma importancia, ya que sus
resultados en el area de produccion fueron elevados, teniendo inicialmente un 55% de
productividad y luego de la mejora se incrementd un 71%, dando como incremento

porcentual un 29%.

Con respecto a la dimension de eficiencia en la figura N° 26 muestra que se logré
mejorar el promedio de eficiencia de 84% a 89%, es decir, recibié un incremento
porcentual de 6%, ya que se realizaron las mejoras pertinentes para optimizar el
recurso tiempo disponible, para realizar la produccion de los productos congelados de
la organizacion. Gracias a la implementacion de las 5s se puede evidenciar que la
media de la eficiencia pre-test fue menor que la eficiencia del post-test, por lo tanto, al
no cumplirse Hy: uEa > uEd, se rechazo la hipétesis nula y se acept6 la hipotesis
alternativa de la investigacion, es decir, se puedo afirmar que la implementacion de
las 5s mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa Servicios

Industriales Pesqueros S.A., Villa Maria del Triunfo, 2021.

Dicho resultado favorable coincide con el articulo cientifico de Medrano et. all (2019),
implementacion de las 5s en un almacén de refacciones, en donde el autor luego de
una ardua aplicaciéon de la metodologia 5s logré mejorar la eficiencia de un 48% a un
93%, obteniendo un incremento porcentual de 94%. De igual manera la tesis de
Chafloque y Salsavilca (2020), Metodologia 5s y su influencia en la productividad de
una empresa textil, los resultados obtenidos por el autor fueron relevantes ya que se
pudo mejorar la eficiencia de un 69.7% a un 80.1% con un incremento porcentual del
15%, la eficacia de un 69.7% a un 80.1% con un incremento porcentual del 15% y la

productividad de un 49% a un 64% con un incremento porcentual 31%.

Correspondiente a la dimension eficacia en la figura N° 27 presenta resultados antes
y después de la propuesta de mejora ya que inicialmente el indice de eficacia de la
empresa de estudio fue 83% después de la implementacion logra alcanzar un indice
de 91%, obteniendo un resultado porcentual de 10%, mediante estos resultados

porcentuales se puede visualizar que la dimensién eficacia ha sido la dimension con
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mayor incremento después de la aplicacion de las 5s, es decir, se prestdé mayo
atencion a la produccion del producto congelado. Por otra parte, este resultado se
reflejo en el analisis inferencial que se realiz6 para la eficacia, en la cual en su pre-test
dio el resultado de 83.23 este resultado obtenido fue menor que el de su post-test el
cual fue 90.90, por lo tanto, al no cumplir Hy: uEa = uEd se rechazd la hipotesis nula
y se acepto la hipotesis alternativa del proyecto de investigacion, con la que se pudo
afirmar que las 5s mejora la eficacia en el area de produccion de la empresa Servicios

Industriales Pesquero S.A., Villa Maria del triunfo,2021.

Este resultado mantiene relacion con el articulo de Socola (2020). Las 5s, herramienta
innovadora para mejorar la productividad, dicho estudio sentencié el siguiente
resultado, luego de la implementacion de las 5s, la eficiencia mejor6 de un 37% a 89%,
la eficacia de un 56% a un 94% y finalmente la productividad de un 21% a un 84%. De
igual manera se considero la tesis de Arangure (2017), Aplicacion de la metodologia
5s para mejorar la productividad en el area de mantenimiento, los resultados del
analisis del investigador arrojaron niveles considerados en el aumento de las
dimensiones de su investigacion, en eficacia aumentd de un 76.54% a 84.91%, en
eficiencia de un 71.5% a un 80.13% y en productividad aumenté de un 73.96% a
82.57%, es decir que hubo un aumento porcentual de 12%, cifra que generé mucha

satisfaccion en la empresa al aumentar considerablemente la produccion.

Todos los autores mencionados con anterioridad, coinciden en que, para lograr
aumentar la eficiencia, eficacia y como resultado la productividad, es necesario aplicar
de forma correcta y persistente la metodologia 5s, siguiendo a raja tabla las pautas
establecidas sin la evasion de alguna parte de la metodologia con la finalidad de

obtener una mayor competitividad y rentabilidad en el mercado.

Con relacion a las fortalezas del presente proyecto de investigacion, en primer lugar,
es por el tipo de investigacion, ya que al ser de tipo aplicada permitié sostenerse en el
conocimiento tedrico sobre la metodologia 5s y sus pasos a seguir para una correcta
aplicacion y asi generar grandes resultados en el area de estudio; y en segundo lugar
gue sea de enfoque cuantitativo, ya que permitiéo obtener datos numeéricos en base a
los resultados obtenidos, y con ello poder aceptar o rechazar las hipotesis apoyadas

en el estudio estadistico y mediciones numéricas de las variables del estudio.
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Correspondiente a las dificultades obtenidas en el proceso del desarrollo del proyecto
de investigacion fue la situacién actual que se ha generado en todas las empresas,
por motivo que redujeron sus ingresos y por consecuencia la inversion del proyecto
corrioé en gran cantidad por parte del investigador, obligando a aplicar la metodologia
de la mejor manera posible, reduciendo ciertas inversiones para lograr una mejor
aplicacion de las 5s, no obstante, el jefe de planta se comprometié de forma rotunda
a seguir implantando la mentalidad de mejora continua y la inversién monetaria para

evitar que la aplicacion de las 5s sea en vano.
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V.

CONCLUSIONES

Las conclusiones a las que se lleg6 son con relacion a los objetivos plantados

en la presente investigacion:

Con la aplicacion de las 5s, se logré incrementar la productividad del area de
produccion de la empresa Servicios Industriales Pesqueros S.A. Villa Maria del
Triunfo 2021, ya que previo a la implementacion de la mejora presentaba una
productividad de 70% para posteriormente convertirse en 81%. Tras un
esfuerzo de parte de todos los colaboradores, jefes y tesista, se logré aumentar
la productividad en el area de produccion y esos resultados se evidenciaron en
los indicadores estipulados. Es por ello que se concluye que mediante la
aplicacion de las 5s se consiguié mejorar la productividad del area de

produccion de la empresa en 16%.

Con la aplicacion de las 5s, se logré incrementar la eficiencia del area de
produccion de la empresa Servicios Industriales Pesqueros S.A. Villa Maria del
Triunfo 2021, ya que previo a la implementaciéon de la mejora presentaba una
eficiencia de 84% para posteriormente convertirse en 89%, mediante estos
indicadores se concluye que mediante la aplicacion de las 5s se consiguio

mejorar la eficiencia del area de produccién de la empresa en 6%.

Con la aplicacién de las 5s, se logro incrementar la eficacia del area de
produccion de la empresa Servicios Industriales Pesqueros S.A. Villa Maria del
Triunfo 2021, ya que previo a la implementacion de la mejora presentaba una
eficacia de 83% para posteriormente convertirse en 91%, mediante estos
indicadores se concluye que mediante la aplicacion de las 5s se consigui6

mejorar la eficacia del area de produccion de la empresa en 10%.
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V.

RECOMENDACIONES

1. Por el incremento de la productividad del area de produccién de la empresa

Servicios Industriales Pesqueros S.A. se recomienda seguir aplicando la
metodologia 5s en el &area implantada, de igual manera para las éareas
colindantes como: recepcion, empaque y almacén. No dejando de lado la
mejora continua, enfocarse a mejorar las 5s, es decir, aspirar a mejorar y aplicar
las 9's que actualmente se estan aplicando en muchas empresas con
obteniendo grandes resultados. También se sugiere emplear nuevos
instrumentos y/o formatos de registros que permita controlar con mayor
precision la cantidad de producto congelado producido y controlar con mayor

rigidez el recurso tiempo para estar optimizandolo de forma constante.

Correspondiente a la eficiencia de la empresa, se recomiendo el uso continuo
de los diagramas de procesos (DOP y DAP) brindados en la investigacion, para
detectar ciertas demoras que puedan ocurrir dentro de la produccion. No
olvidando que los diagramas se tienen que ir actualizando y modificando con
relacion a los productos que vallan ingresando para su posterior produccion.
De igual manera aplicar nuevos métodos de codificacion y orden, ya que el
planteado en el presente proyecto de investigacion es antiquisimo a diferencia

de los mecanismos actuales para una correcta codificacion de inventarios.

En relacion a la eficacia del area de produccidon se recomienda mantener una
supervision constante en el proceso de los productos, es por ello que es de
suma importancia las capacitaciones en los colaboradores para mantener una
meta en comun con todo ellos, que es mejorar de forma continua y hacerles

entender que son uno solo con la empresa. Para hacer este seguimiento se
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recomienda hacer diagramas de curva de aprendizajes e indicadores para tener
en datos cuantitativos que tanto se va avanzando con los trabajadores y
siempre generando un clima organizacional estable, mediante recompensas o
agasajo a los colaboradores ya que esto siempre mejora la eficacia y

motivacion en ellos.
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ANEXOS
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¢Cémo la aplicacion de las 5s Determinar de qué manera la

mejorara la productividad en el drea | aplicacion de las 5s mejora la

de produccion de la empresa productividad en el area de

Servicios Industriales Pesqueros S.A., | produccién de la empresa

Villa Maria del Triunfo, 20217 Servicios Industriales Pesqueros
S.A., Villa Maria del Triunfo,
2021.

Problemas especificos Objetivos especificos

¢Coémo la aplicacidn de las 5s Determinar de qué manera la

mejorara la eficiencia en el drea de aplicacion de las 5s mejora la
produccidn de la empresa Servicios eficiencia en el area de

Industriales Pesqueros S.A., Villa produccion de la empresa

Maria del Triunfo, 20217 Servicios Industriales Pesqueros
S.A., Villa Maria del Triunfo,
2021.

¢Cémo la aplicacion de las 5s Determinar de qué manera la

mejorara la eficacia en el area de aplicacion de las 5s mejora la

produccidn de la empresa Servicios eficacia en el area de

Industriales Pesquero S.A, Villa Maria | produccién de la empresa
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S.A., Villa Maria del Triunfo,
2021.

HIPOTESIS

Hipotesis General

La aplicacién de las 5s
mejora la productividad en
la empresa Servicios
Industriales Pesqueros
S.A., Villa Maria del
Triunfo, 2021.

Hipdtesis Especificas

La aplicacién de las 5s
mejora la Eficiencia en la
empresa Servicios
Industriales Pesqueros
S.A., Villa Maria del
Triunfo, 2021.

La aplicacién de las 5s
mejora la eficacia en la
empresa Servicios
Industriales Pesqueros
S.A., Villa Maria del
Triunfo, 2021.
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ANEXO 6. Ficha técnica de cronémetro

MEDIDOMETRO - PERU - EQUIPOS DE MEDICION

medidometro.com

MARATHON ADANAC 3000

SKL: MARATHON ADANAC 2000 (90719)

Do

ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL PRODUCTO

CRONOMETRO MARCA: MARATHON MODELO: ADANAC 2000 ESPECIFICACIONES CARACTERISTICAS Y
FICHA TECNICAT:empo & Callendario: muestra |2 hora, minuta, segundo, mes, dia y fecha con funcidn de
alarma.

Medo SPLIT - Tiempos Unicos y eventos dwvididos. Congelar visualizacion de tiempo dividido mientras el
tiempo total continda.

Tonificado con Eser. |a afinacion Bser garantiza una precision de 1/100 segundos.

visualizacion grande - muestra minutos, segundos y 1/100 segundos

Incluye cordén negro de 1168 om (correa para el cuello).

Peso: 0,1

Dimensiones : 2.9972x8,0010x13,0048CMiterm: agr




ANEXO 7. Codigo de ética

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“Cédigo de Etica en Investigacién”

Vicerrectorado de Investigacion

2020




ANEXO 8. Autorizacion de obtencién de informaciéon

SERVICIOS INDUSTRIALES PESQUEROS S.A.
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AUTORIZACION

Yo Cesar Armando Lopez Abanto identificado con D.N.I N° 4174007¢%
Por medio de este presente Autorizo al estudiante Saman Requiz
Diego Antonio en la realizacién de su trabajo de investigacion en la
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S.A (SERINPES S.A.) ubicado en Av. Pachacutec Nro. 2901 distrito de
Villa Maria del Triunfo, provincia de Lima y departamento de Lima, titulada
“Aplicacion de las 5s para la mejora de la productividad en el drea de
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el periodo de Mayo a Diciembre del 2021.
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ANEXO 10. Pre y post aplicacion de las 5s
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