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RESUMEN

La investigacion tiene como problematica la baja productividad en el area de
produccion, es por tal motivo que tiene como objetivo general determinar como la
aplicaciéon de las 5s mejora la productividad en el area de produccion de la

Microempresa Electromecanica Carlo’s.

Es una investigacion del tipo aplicada, enfoque cuantitativo y nivel explicativo, con
un disefio cuasi-experimental. El estudio comprendié los procesos del area de
produccion de Controles de mando SPC-493 medido durante seis meses, la
muestra fue igual a la poblacion. Los datos obtenidos fueron por observacion directa
a los trabajadores del area de produccién y encuestas. Los instrumentos fueron el
reloj y los cuestionarios, para medir las variables independiente y dependiente.

Se determino que la productividad presento resultados de 87.10% después de la
aplicacion de la metodologia de las 5s. Ademas, la eficiencia mejoré un 87.10%, y
la eficacia presento un aumento 100.00%. Los resultados fueron analizados de

manera descriptiva e inferencial, utilizando el SPSS y el Excel.

Se concluye que la implementacion de la metodologia de las 5s permite el
mejoramiento de la productividad en el area de produccion de la Microempresa
Electromecanica Carlos.

Palabras clave: Metodologia de las 5s, Productividad, Eficiencia, Eficacia.
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ABSTRACT

The research problem is the low productivity in the production area, it is for this
reason that its general objective is to determine how the application of the 5s
improves productivity in the production area of Carlo's Electromechanical

Microenterprise.

It is an applied research, quantitative approach and explanatory level, with a quasi-
experimental design. The study included the processes of the production area of
Command Controls SPC-493 measured during six months, the sample was equal
to the population. The data obtained were by direct observation of workers in the
production area and surveys. The instruments were the clock and the
guestionnaires, to measure the independent and dependent variables.

It was determined that productivity presented results of 87.10% after the application
of the 5s methodology. In addition, the efficiency improved by 87.10%, and the
efficiency presented an increase of 100.00%. The results were analyzed

descriptively and inferentially, using SPSS and Excel.

It is concluded that the implementation of the 5s methodology allows the
improvement of productivity in the production area of the Carlos Electromechanical

Microenterprise.

Keywords: 5s methodology, Productivity, Efficiency, Effectiveness.



.  INTRODUCCION



1.1 REALIDAD PROBLEMATICA

En términos de productividad podemos decir que en Latinoamérica después de
la crisis hipotecaria que ocurrié en el periodo de 2003 al 2008 hizo que el
porcentaje de la productividad se redujera en gran magnitud en un porcentaje de
1.7% (ver figura N°1). Sin embargo, no todos los paises han sido afectados con
este bajo crecimiento hay algunos paises como Bolivia, costa rica, republica
dominicana y Paraguay que han logrado un crecimiento de la productividad en
linea con el promedio del Mercado Emergente y Econémicos en desarrollo (ver
figura N°2). Para este 2021 se espera que el crecimiento de la productividad a
nivel regional suba en un 1,8% a consecuencia de la consolidacion de las
economias con mayor potencia y de esa manera se eleve la demanda interna en
toda la region. Growth y Challenges (2020 péag. 149).

Por otro lado, a nivel nacional, se dijo que la mineria tiene un gran aporte para el
desarrollo econdmico de nuestro pais, este ocupa una posicion importante en
Latinoamérica y en el mundo porque ha incrementado su crecimiento por ser
necesarios para los ingresos fiscales de nuestro pais (pag. 185). De acuerdo con
su produccion ocupa el primer puesto en estafio, oro, plomo y zinc, y el segundo
puesto en la produccion de plata. Sin duda para todos esos procesos de
extraccién, las maquinarias eran esenciales ya que cumplen una labor de facilitar
el trabajo, y reduce el tiempo para la obtencion de los materiales de la mina. Si
no hubieran existido estos sistemas de transportes sobre rieles los procesos

tardarian mas.

Electromecanica Carlo’s es una microempresa tradicional con mas de 12 afos
de existencia dedicada a la fabricacion de controles de mando y piezas para los
equipos de transportes para rieles. Para la elaboracion de los controles de mando
utilizan una variedad de procesos que no los tienes estandarizados mediante un
flujograma, por ser una microempresa, ellos no han visto la posibilidad de
implantar metodologias que ayuden al crecimiento de su productividad, el area
de trabajo donde producen dichos controles de mando no es muy amplia y
separar la materia prima y el producto final, no ha sido una opcién durante todos
estos afnos. Los controles de mando que fabrican (ver figura N°3) es el modelo:
Control SPC-493.



Se determinaron los problemas de la microempresa con un cuestionario (ver
Anexo N° 1). A través de la lluvia de ideas donde intervinieron el propietario
responsable de la produccion Felix Huayhua y el hijo que tiene la gerencia
administradores y 10 trabajadores que cumplen labores técnicas, se pudo
observar los problemas encontrados como: (a) especificaciones técnicas pocos
entendibles; (b) compras en proporciones grandes; (c) Ineficiente compra de
materiales; (d) Requerimientos inadecuados; (e) desorden en el area de trabajo;
(f) errores en produccion; (g) baja productividad; (h) falta de presupuesto; (i) no
hay capacitacion continua; (j) lugar de trabajo poco seguro; (k) trabajo compartido
por cantidad reducida de personal; y (I) falta de mantenimiento a las maquinas.
Los principales problemas fueron: (A) especificaciones técnicas poco entendibles;
(B) ineficiente compra de materiales; (C) requerimientos inadecuados; (D)
desorden en el area de trabajo; y (E) baja productividad.

Escala de Likert: Problemas (ver tabla N° 1)

Se tomaron cinco problemas que se muestran con mas frecuencia. De esa
manera se vio que el problema mayor era la baja productividad. Ya que los
participantes, resolvieron el cuestionario y de cuerdo a la escala de Likert se
obtuvo un total de 46 puntos, siendo el mas alto puntaje en la comparacion de

los demas problemas propuestos.

Se vio en los ultimos meses, problemas en la produccién, sobre todo en el caso
de los controles de mando ya que son los mas vendidos y no se ha producido a
comparaciéon de los meses anteriores, hay 4 variedades, pero el mas vendido es
el control de mando SPC-493, ya que hay ventas de los vagones para tren de
requieren esa medida. Se observa la produccion en el cuadro comparativo de los

meses de octubre, noviembre y diciembre(ver tabla N° 2).

Segun la tabla de producciéon del 2019, muestran el promedio de 6 controles de
mando al mes, donde 2 y 1 son el control de mando SPC- 493 mensuales. Por
otro lado, a inicios de afio del 2020 los resultados fueron desfavorables llegando

a vender solo 1 de estos controles de mando al mes.

Este nivel de produccion ha provocado una baja productividad. Los céalculos

previos sobre la productividad de los controles de mando de los meses de



setiembre 2019 hasta abril 2020 calculando los resultados entre el tiempo que

se utiliza para producir.

De acuerdo a la tabla elaborada (ver tabla N° 3), podemos observar que en el
2019 la productividad era a un 75% en setiembre y octubre, luego en el mes de
noviembre la productividad obtenida fue de 50% y cerrando el mes en diciembre
la productividad fue de 25%. a inicios de afio entre enero, febrero, marzo y abril,
fue de 25% teniendo en cuenta el mismo tiempo y cantidad de personal.

Baja productividad (causas): Por medio de la lluvia de idea se obtuvo la
siguiente informacién: (a) no se encuentran facilmente los productos
almacenados; (b) compras en proporciones grandes; (c) ho hay mantenimientos
preventivos a las maquinas que utilizan; (d) mantienen herramientas en mal
estado; (e) no reparten responsabilidades; (f) desorden en el area de trabajo; (g)
procesos no estandarizados; (h) fallas en productos terminados; (i) falta de
presupuesto; (j) el area se encuentra sucio; (k) ausencia de capacitacion
continua; (I) falta de control; (m) mala distribucién; (n) ausencia de personal; (0)
cantidad de errores en produccion; y (p) tiempo de entrega.

De acuerdo con la problematica del almacén y la descripcidén de los procesos se
elaboré una lluvia de ideas sobre las causas que bajan la productividad del area.
De acuerdo con la informacion brindada se construyé el diagrama de Ishikawa o
més conocido como diagrama de causa-efecto (Ver figura N°4).

Donde la cabeza esta la baja productividad, y en su estructura se considero

materia prima, maguinaria, mano de obra, medicién, medio ambiente y método.

Las principales causas de la baja productividad se determinaron mediante un

formulario a los trabajadores (ver Anexo N°2).
Escala de Likert
Cantidad de participantes: 10 (forman parte de toda la empresa) Agrupacion

de las principales causas: (A) desorden en el area de trabajo; (B)

el area se encuentra sucio; (C) procesos no estandarizados; (D) mala
distribucion; (E) no hay mantenimientos preventivos a las maquinas; (F) ausencia
de capacitaciéon continua; (G) compras en proporciones grandes; (H) tiempo de
entrega; (1) ausencia de personal; y (J) fallas en productos terminados.

4



De acuerdo con los datos reales obtenidos en los formularios resueltos por los
trabajadores de la microempresa, por lo que ellos son los testigos que perciben
los acontecimientos del &rea de trabajo, se pudo ver la puntuacion de las causas
principales que determinan que el problema principal son los procesos (ver tabla
N°4). A partir de ello realizaremos el diagrama de Pareto, pero antes
elaboraremos los cuadros de valores (ver tabla N°5) y mediante ello lo graficamos
en el Diagrama de Pareto(ver figura N° 5), donde se ve las principales causas que
ocasionan la baja productividad.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA
Problema general

¢, De qué manera la Aplicacion de las 5s mejoré la productividad en el area de
producciéon de la Microempresa Electromecénica Carlo’s, San Juan de

Miraflores?
Problema especifico

¢De qué manera la aplicacién de las 5s mejord la eficiencia en el area de
produccion de la Microempresa Electromecéanica Carlo’'s, San Juan de

Miraflores?

¢De qué manera la aplicacion de las 5s mejor6 la eficacia en el area de
produccion de la Microempresa Electromecanica Carlo’s, San Juan de

Miraflores?
1.3 Lajustificacion del estudio se da en tres aspectos:

Justificacion teodrica: Permitio desarrollar todos los conceptos sobre la
metodologia de las 5s, su aplicacion como herramienta de mejora en la
productividad, permitié identificar y eliminar todo tipo de actividades que no
mejoran los procesos de produccién. Lograr un modelo de organizacion, higiene,
limpieza y seguridad. HERRERA Y PORTAL (2018 pag. 31).

Justificacion econdmica: BuscoO el incremento de la productividad de la
Microempresa Electromecanica Carlo’s utilizando las 5s ya que contribuye a una
reduccion de los tiempos de procesos y eso generé mayor produccién y por ende
mayor rentabilidad. CABRERA (2017 pag. 36)



Justificacion practica: El propésito del proyecto de investigacion, fue que las
diferentes empresas también puedan aplicar e implementar la metodologia de las
5s en sus empresas, por lo que observaron los resultados obtenidos que son
favorables en las distintas areas de una organizacion no solo en algunos
procesos, ya que es una metodologia que debe ser implementada como base de
una empresa. HERRERA Y PORTAL (2018 pag. 31).

Justificacion relevancia social: En el ambito interno se beneficiaron los
trabajadores porque tuvieron un mejor ambiente de trabajo y en el @mbito externo
se beneficiaron los clientes porque obtuvieron un producto en un menor tiempo.
CABRERA (2017 pag. 36)

1.4 Hipotesis
Hipotesis general

H1: La aplicacion de la 5s mejora la productividad en el area de produccion de
la Microempresa Electromecénica Carlo’s.

HO : La aplicacion de la 5s no mejora la productividad en el &rea de produccién
de la Microempresa Electromecéanica Carlo’s.

Hipotesis Especificas

H1La aplicacion de las 5s mejora la eficiencia en el &rea de produccion de la
Microempresa Electromecanica Carlo’s.

HO: La aplicacion de las 5s no mejora la eficiencia en el area de produccién de
la Microempresa Electromecénica Carlo’s.

H1: La aplicacion de las 5s mejora la eficacia en el area de produccion de la
Microempresa Electromecanica Carlo’s.

HO: La aplicacién de las 5s mejora la eficacia en el area de produccion de la

Microempresa Electromecanica Carlo’s.
1.50bjetivos

Objetivo general



Determinar como la aplicacion de las 5s mejoro la productividad en el area de
produccién de la Microempresa Electromecanica Carlo’s.

Objetivos Especificos
Realizar el diagnéstico-area de la produccion
Implementar las 5s

Productividad: evaluar el mejoramiento al comprar el Ex ante con el Post
aplicacion de las 5s en el area de produccion de la microempresa

Electromecanica Carlos

Determinar como la aplicacion de las 5s mejor6 la eficiencia en el area de

produccién de la Microempresa Electromecanica Carlo’s.

Determinar como la aplicacion de las 5s mejoré la eficacia en el area de
produccién de la Microempresa Electromecanica Carlo’s.
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TRABAJOS PREVIOS

CABRERA (2017). Implementacién de las 5s para mejorar la productividad en el
area de produccion en el area de la produccion de la empresa print metal s.a
SMP. Con el objetivo. Determinar como la aplicacion de las 5s mejoré la
productividad en el area de produccion. Fue un estudio cuasi experimental y el
disefio fue longitudinal. Con enfoque cuantitativo y con nivel explicativo. La
muestra del presente trabajo fueron la produccion diaria de Hojalatas
Litogréaficas, el trabajo de 30 dias. Tipo de muestreo es No aleatorio-intencional.
El instrumento de medicion es el cronémetro. El resultado es una mejora a un
32% en la productividad. Se concluyé que al implementar las 5s se vio una
mejora en la productividad en el area de produccion.

HERRERA Y PORTAL (2018). En su investigacion con el titulo la implementacion
de la metodologia 5s para disminuir los costos de almacenamiento en los talleres
del area de mantenimiento del hospital regional. Su objetivo fue implementar la
metodologia de las 5s para disminuir los costos de almacenamientos. Fue un
estudio de tipo cuasiexperimental, con el enfoque cuantitativo, y con el nivel
explicativo. Su poblacién fueron los costos de almacenamiento del area de
mantenimiento. La muestra fueron los costos que se generaron en el
almacenamiento de los talleres del area mantenimiento en el periodo de
setiembre a noviembre del afio 2018. Los instrumentos empleados fueron, check
list, la recoleccién de dato, y el cuestionario. Obtuvieron como resultado un
puntaje maximo de 12 en el taller de carpinteria cuando siempre obtenia un
puntaje por debajo de esa cifra. Llegaron a la conclusion después de la
metodologia que hubo un impacto en los 4 talleres del area de mantenimiento

del hospital regional.

NAVARRO (2016). En su investigacion titula Aplicacion de la metodologia 5s para
mejorar la productividad en la fabricacion de leche evaporada de Nestlé Peru
S.A. plantearon el siguiente objetivo mejorar la productividad en la empresa
Nestle- Peru. Fue un estudio de tipo aplicada. Con un disefio cuasiexperimental,
enfoque cuantitativo descriptivo, con un alcance longitudinal. La muestra y la
poblacién, 16 procesos analizados semanalmente en el area de produccion en el
2015y 2016. Los instrumentos utilizados fueron la hoja de registro y los procesos
del SPSS. Obtuvo como resultado en la media de la productividad que
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al inicio tenia 0.66 luego 0.81 con la implementacion de las 5s. Concluyeron que
al aplicar la metodologia de las 5s mejora la productividad significativamente en

la fabricacion de la leche Nestlé.

BRAVO (2016). En su investigacion titulada, la aplicacion de las 5s para mejorar
la productividad en el taller de mecanica automotriz diésel en una institucion
tecnoldgica educativa Senati en independencia. Su objetivo fue determinar que
la aplicacion de las 5s mejora la productividad. El tipo de estudio es Pre-
experimental con un enfoque cuantitativo. Su poblacién son 40 procesos de las
bombas de inyeccion lineal. Los instrumentos utilizados fueron los registros de
fichas de las 5s. el resultado obtenido es que observo el aumento del analisis de
la eficiencia que inicio con 50.1% a 54.83%. Concluyendo que aplicando la

metodologia 5s mejoro la productividad.

CUADROS Y PIEDRA (2017). Implementacion de la metodologia de las 5 s para
mejorar el area de la empresa textii MAG&M SAC. Aplicando la metodologia de
las 5s. Tuvo como objetivo implementar una metodologia de mejora continua en
la empresa textil. Su poblacion fueron las zonas de trabajo. El estudio fue de tipo
aplicada con disefio experimental. Muestra zona 1. Los instrumentos son las
técnicas y herramientas de ingenieria. El resultado que obtuvieron fue positivo,
recuperando la inversion en el segundo afio del proyecto. Concluyendo que se

logré ahorros y menos egresos de las siguientes zonas al aplicar la metodologia.

CABALLERO (2017). Su investigacion titulada implementacion de las 5s para
mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa RIF NIKE en la
ciudad de Jauja. El objetivo en su trabajo fue determinar como la metodologia 5s
mejora la productividad en el area de produccion de la empresa Rif Nike. Tipo de
estudio pre experimental con un enfoque cuantitativo. Su poblacién fue 25
procesos. Los instrumentos utilizados el cronometro, encuestas. El resultado
obtenido es que observo el aumento del analisis de la productividad que inicio
con 38.52% a 54.83%. Llegaron a la conclusién que la implementacion de la
metodologia 5s mejoré la productividad en un 20% en el area de produccién de

la empresa Rif Nike de la ciudad de Jauja.

MURRIETA (2016). La investigacion titulada. Aplicacion de las 5s como

propuesta de mejora en el desempefio en el desempefio de un almacén de
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productos cosmeéticos Lima, Perd. Su objetivo fue mejorar el tiempo de entrega
en el almacén de productos cosméticos. Investigacion de tipo cuasi experimental,
poblacion fueron los 25 procesos en el area de produccion. Los resultados
obtenidos fueron que las 5S es rentable para el caso en estudio, ya que se obtuvo

un valor TIR (25%) mayor al COK (20%) y un valor VAN mayor a cero.

ABUHADBA (2017). Investigacion titulada Metodologia 5s y su influencia en la
produccion de la empresa Tachi S.A.C. Tiene como objetivo determinar de qué
manera la metodologia 5S influye en la produccién de la empresa TACHI S.A.C.
—2014. Fue una investigacion de tipo pre-experimental. Obteniendo un resultado
de 0.691 de incremento. Concluyendo que las 5s influyo positivamente en la
empresa Tachi.

HERRERA Y TAIPE (2017). En su investigacion, implementacion de la
metodologia 5s en el laboratorio no metalicos FIQ-UNCP 2017. Dicho objetivo
fue determinar la influencia de la implementacion de la metodologia 5S en el
proceso productivo en el Laboratorio de No Metalicos. Fue una investigacion de
tipo cuasi-experimental. La poblacion fue las piezas fabricadas. La muestra
fueron 100 objetos. Tuvo como resultado observar un avance de 16% logrando
un 40% luego de incorporar en las fases de las 5s. Concluyendo al final que
influye positivamente en el laboratorio no metélico la implementacion la

metodoligia.

FUENTES (2017). En su investigacion, Implementacién de la metodologia 5s
para reducir los tiempos en la ubicacion de documentos en el area de
Aseguramiento y Control de la Calidad de una entidad bancara. Fue una
investigacion cuasi-experimental. La poblacion son archivos. Los resultados
obtenidos fueron que se logré6 reducir los tiempos de buUsqueda de
documentacion hasta un 99%, en los casos mas criticos y un 85% en los casos
menos criticos. En conclusion, se consiguid reducir los tiempos de ubicacion en

la entidad bancaria.

PALLAWI, (2018) En su investigacion titulada Impact of 5s methodology on the
efficiency of the workplace: study of manufacturing. Tuvo como objetivo

determinar si la empresa implementa la metodologia en sus actividades de
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trabajo. Su poblacién fueron las unidades pequefias y medianas de fabricacion
en la regién de Nagpur. El tipo de estudio es Pre-experimental con un enfoque
cuantitativo. La muestra para este estudio fueron 10 unidades de fabricacion. El
instrumento utilizado fue encuestas. El resultado obtenido es que las 10 unidades
de fabricacion tuvieron una mejora de la eficiencia en el lugar de trabajo. La
conclusién fue que la clasificacion, el orden y manteniendo el lugar de trabajo

limpio contribuye a la mejora de productividad.

KURMANGULOV et al. (2019) En su investigacion titulada Introduction of the 5s
lean manufacturing methodology in the healthcare system of the russian
federation. Tuvo como obijetivo llevar a cabo un andlisis critico y problematico del
proceso de implementacion de la metodologia 5S de fabricacion ajustada en el
Sistema de Salud de la Federacion de Rusia. El tipo de estudio fue aplicado de
disefio cuasiexperimental y con un nivel explicativo. Su poblaciéon fueron los
procesos del ministerio de salud de la federacion de Rusia. La muestra fueron 5
pasos consecutivos del método de fabricacion. Los resultados obtenidos fueron
gue al introducir activamente las 5s en el sistema de salud se previenen varios
tipos de pérdidas. Se concluye que al realizar de manera préactica las 5s se ven
obstaculizadas por las especificaciones del trabajo del personal médico.

CHEE HOUA. et al. (2018). En su investigacion titulada Implementation of 5s in
manufacturing industry, a case of foreign workers in Melaka. Tuvo como objetivo
de investigacion determinar como la aplicacion de las 5s mejora el desempefio
de los trabajadores extranjeros de la industria manufacturera. Con su
investigacion de tipo descriptiva. Enfoque cuantitativo y la poblacién trabajadores
extranjeros de la industria manufacturera Los instrumentos empleados fueron,
cuestionario, encuestas y estudios transversales. Los resultados fueron que el
coeficiente para la efectividad del sistema 5S incremento a un 0.190. Llegaron a
la conclusion que aplicando la metodologia mejora el desempefio de los

trabajadores en la industria manufacturera.

SUBBURAMAN (2019). En su investigacion titulada A Case study of 5S
Implementation in Inspection Process. Su objetivo fue determinar cémo al
implementar la metodologia elimina las perdidas en la empresa. Fue un estudio
de tipo aplicativo, con el método descriptivo, con enfoque cuantitativo, con un
disefio cuasiexperimental. La poblacion fueron los trabajadores y la muestra fue
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el area de inspecciodn de la fabricacion. Los instrumentos a utilizar son encuestas
y el cronémetro. Los resultados principales fueron el ahorro de tiempo es del
39,60% y también cierto los desechos del proceso se reducen. Llevandolos a
una conclusién que debido a la implementaciéon de 5S, se resaltaron las
anormalidades, se observaron los problemas visualmente y, por lo tanto, se tomo

un plan de accion para resolverlo.

ALVARO Y PANCHANA (2019). Su investigacion titulada Application of the 5s
methodology in line numbres 1 of classification anda packaging of a shrimp
packing Company located in duran. Su objetivo implementar la metodologia en
la linea 1 de clasificacion y empaque para que ayude a controlar y mejorar
parametros dentro de la calidad alimentaria. Tipo de estudio aplicativo, método
descriptivo, enfoque cuantitativo y disefio experimental. La poblacion fueron los
procesos de la linea 1. Los instrumentos a utilizar recoleccion de informacion
mediante cuestionarios. El resultado obtenido fue una mejora en el area de la
magquina 1. Se concluye que hubo una mejora de un 81% en el cumplimiento de

la las 5s.

GUACHISACA Y SALAZAR (2009). En su investigacion implementacion de las
5s como mejora en la empresa de pinturas. Su objetivo fue determinar como al
aplicar la metodologia mejora los procesos de elaboracion de pinturas a base de
agua. Fue una investigacion Pre-experimental. De tipo aplicada. Su poblacién
fueron los procesos de elaboracién de pintura. Los resultados obtenidos fueron
gue se redujeron en un 84% los tiempos de elaboracion de la pintura.
Concluyendo que la empresa alcanzo un mejor ambiente laboral, aumentando

las eficiencia y eficacia, generando menos deperdicios.

BENAVIDES Y CASTRO(2010). En su investigacion titulada Disefio e
implementacion de un programa de 5s en la industria metalmecanica san judas
LTDA en la ciudad de Cartegena. De tipo aplicada con disefio experimental. La
poblacién fueron los procesos de la industria metalmecanica san Judas. Fue
cuasi-experimental. Los instrumentos utilizados son encuestas, lluvia de ideas.
El resultado obtenido fue el incremento de un 58%. Concluyendo que aplicando
el programa de las 5s se logra una mejora de acuerdo a todos los pasos de las
5s.
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FLORES, GUTIERRES, MARTINEZ, Y MAYCOT (2015). En su investigacion
titulada implementaciéon del método de las 5s en el area de corte de una empresa
productora de calzado. Su objetivo fue determinar con las 5s mejora la
produccién en el area de corte. De tipo aplicada, disefio cuasi experimental. Su
poblacién fue el area de corte. El resultado obtenido fue reducir un 95 % el tiempo
de busqueda de un molde. Concluyen que al aplicar la metodologia mejor6 la

produccion en el &rea de cortes.

JUAREZ (2009). Propuesta para implementar metodologia 5s en el departamento
de cobros de la sub delegacién Veracruz del norte IMSS. Tuvo como objetivo
mejorar el departamento de cobranzas de la Subdelegacion. El tipo de estudio
es aplicativo. EI método de investigacion fue descriptivo, con enfoque
cuantitativo, con disefio experimental. La poblacién de estudio los proceso.
Los instrumentos a utilizar son encuestas y el cronémetro. Los resultados
principales fueron el ahorro de tiempo es del 39,60%. Concluyendo que antes de
implementar 5S se observaba un 75% de cumplimiento y después de
implementar 5S con un resultado de 88 %.

GONZALEZ (2013). Su investigacion titulada, 5s una herramienta para mejorar
la calidad de la oficina tributaria de Quetzaltenango, en la superintendencia de
administracion tributaria en la region occidente. El objetivo fue determinar que
las 5s mejore las incidencias ocurridas en la oficina tributaria. Investigacién de
tipo aplicada, disefio experimental. Los instrumentos utilizados fueron, la
observacion y encuestas. Los resultados obtenidos fue un incremento de 58%.
Concluyeron que por medio de la implementacién de la herramienta de las 5 “S”,

se generd una disminucion en los tiempos para la entrega de informes.
BASES TEORICAS

Segun OLIVEIRA, SOUSA Y CELSO (2018), Explica sobre el Lean

Manufacturing de la siguiente manera:

El sistema de produccién de Toyota nacié en Japén en el afio 1950.
El propésito de este sistema tenia como finalidad aumentar la
produccion utilizando la menor cantidad de recursos posible,
disminucién del esfuerzo fisico, uso de equipo, tiempo, movimiento y

espacio. De esa manera agregaban valor al producto final (pag. 980)
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El Lean Manufacturing “se usa mas a menudo con los términos como beneficios,
reduccion de costos, reduccion del tiempo de entrega, etc. es un sistema
operativo que maximiza el valor agregado y reduce o elimina el desperdicio”
(DHIRAVIDANI, y otros, 2018 pag. 580).

Sobre la herramienta 5s podemos decir que es muy eficaz si se desea mantener
un lugar de actividades limpio ordenado y organizado, llegando a la finalidad de
incrementar la calidad. La metodologia 5S “Se refiere a una técnica de limpieza
gue se observa, gracias a 5 actividades para formar una estacion de trabajo que
sea adecuada” (COSTA , y otros, 2018).

Todo se hace posible al incluir las 5 etapas de la metodologia. El primero es
clasificar(Seiri), enfocada en eliminar elementos innecesarios del lugar de
trabajo. Clasificar equipos, muebles, herramienta en su lugar de trabajo en las
siguientes” (GRAVRILUTA, 2018 pag. 28). Se hace seleccionando lo no
necesario, de preferencia cada objeto innecesario debe estar etiquetado con una
tarjeta roja y almacenada en otro lugar. La segunda es ordenar (Seiton) “es
organizar el trabajo de tal manera que los pasos en falso puedan ser facilmente
identificado y corregidos, la cual es una de las razones por la que se recomienda
la implementacion de controles visuales durante este paso” (AGRAHARI, y otros,
2015). Es recomendable que las cosas sean guardadas segun su frecuencia. Si
aplicamos esta etapa ahorrariamos tiempo y movimiento porgue serian faciles de
localizar, ademés brinda una mejor apariencia. La tercera es Limpiar(seiso). Lo
imprescindible en esta etapa es limpiar las areas sucias, separando y eliminando

lo que no esta siendo utilizado, podemos utilizar un trapo o una escoba.

La tercera fase (brillo) supone que todas las cosas innecesarias se
eliminan del lugar de trabajo y que todas las herramientas necesarias
estan disponibles y organizadas para un uso eficiente. Esta fase
implica limpieza exhaustiva de los residuos, reparacion de fallas e
incluyendo una inspeccién y analisis exhaustivos del trabajo el lugar y
el proceso de produccion no solo para limpiar el lugar de trabajo sino
también elimin6 el problema raiz de esta condicion. IMAMMOVIE, y
otros, 2019)
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En el parrafo anterior los autores explican el modo en que se deje ejecutar la 3s
y para conseguir un mejor resultado y a una ayuda en donde lo apliqguemos. La
cuarta es Estandarizar (Seiketsu) esta es una etapa donde se espera que se siga
manteniendo el orden, se pueden establecer normas para mantener y conservar
la limpieza diariamente, ser constantes mantendra una mejora en nuestros
procesos. Si lo aplicamos estamos garantizando el bienestar y la salud del
personal, de esa manera el personal conoce a detalle el equipo de trabajo y se
evitan accidentes innecesarios, “Eliminar posibles situaciones en las que son
valores fuera de los limites establecidos, de modo que todo esta siempre en un
estado regular y en su puesto designado. Mediante la sefializaciéon también
buscamos simplificar todas las tareas béasicas” (JIMENEZ, y otros, 2019 pag.
12). El quinto es Disciplina (shitsuke) lo se busca en esta etapa es poder
acostumbrarnos a la herramienta implantada en las distintas actividades de una

organizacion

y de esa manera respetar los reglamentos que tiene la empresa, portar con
implementos de proteccion y por ultimo si aplicamos la limpieza, si cumplimos
con los puntos anteriores los beneficios que se obtiene son: un indice mayor de
la eficacia, trabajadores mas considerados por parte de sus jefes y comparieros,
mejora la imagen del personal y la empresa. “La ultima de las 5s busca la
adaptacion y el hébito en las diferentes actividades del personal. Donde los

directores deben inspeccionar”. (YUDHA, y otros, 2018 pag. 1192)
Sobre la productividad Algunos autores definen de la siguiente manera:

Comprende el hecho de desarrollar las actividades empresariales en
el tiempo y con la utilizacion de los recursos establecidos para ello, es
decir, la relacion que se muestra en el resultado final durante un
periodo especifico en la empresa y los medios que fueron utilizados
para conseguir la produccion (MONTES, y otros, 2019 pag. 6)

La busqueda de la productividad no es producir rapido sino nos lleva a producir

mejor (Productividad = Eficiencia x Eficacia).

La eficacia tiene como objetivo principal optimizar la productividad del proceso,
los equipos y los materiales. De esa forma poder instruir y capacitar a los

trabajadores en la busqueda de los objetivos planteados.
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La eficacia “Es un criterio muy relacionado a la calidad, adecuacion al uso,
satisfaccion del cliente, por ejemplo, cuando la gestion esta fallando en la
eficacia, las acciones correctivas estaran orientadas a mejorar la calidad del
producto, la satisfaccion del cliente y la empresa” (GARCIA , y otros, 2019).

La eficiencia es indispensable en la productividad ya que este mide los beneficios
y el despilfarro de energia. Por lo tanto, debe ser controlada porque de esa forma
de podra evaluar y supervisar la forma en que se consiguen los objetivos

trazados de un sistema productivo

El término eficiencia se emplea para relacionar los esfuerzos frente a
los resultados que se obtengan. A mayores resultados, mayor
eficiencia. Si se obtiene mejores resultados con el menor gasto de
recursos o menores esfuerzos, se habra incrementado la eficiencia.
Dos factores se utilizan para medir o evaluar la eficiencia en las

organizaciones: “Costo” y “Tiempo” (GARCIA , y otros, 2019).
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3.1 Tipo de investigacion
3.1.1 Por su finalidad

“‘Cuando la investigacion se orienta a obtener conocimientos que permita
soluciones practicas” (ALVAREZ, 2020 pag. 2). Podemos decir que el tipo de
investigacion es aplicada ya que se busca hacer cambios implementando las
metodologias de 5s para mejorar la productividad y ademas solucionar

problemas existentes.
3.1.2 Por enfoque de investigacion:

Es cuantitativo ya que por la recoleccién de datos se puede medir la diferencia
del nivel de indicadores, para que luego sean procesados a través del analisis
estadistico y se pueda ver la mejora. “Un enfoque de la investigacion es
cuantitativo cuando se recopilaran datos y se realizara una medicidbn numerica y
un analisis estadistico” (LOJAS , 2019 péag. 20)

3.1.3 Por el nivel de investigacién

Segun Diaz y obregén (2019) “La investigacion de nivel explicativo predomina el
porqué de la relacion causa y efecto. Los resultados y las conclusiones son el
nivel mas profundo del conocimiento (pag. 42). Lo que se pretendid con esta
investigacion es explicar la relacion que tienen las variables, y también explicar

los efectos de la implementacion con metodologia de las 5s.
3.1.4 Disefio de investigacion

Tipo de experimental con categoria Cuasi-experimental, ya que busco la
contratacion de las hipétesis a traves de respuestas de la relacion causal entre

las variables

G:

Medicion de antes y después (pre-post)

Dénde:
X: 58
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01: Medicién (Antes de las 5s en productividad)
02: Medicién (después de las 5s en productividad)

3.2 Variables y operacionalizacion
3.2.1 Variable independiente: 5s

Es clasificar (necesario de lo innecesario) descartar o que no sirve y no es Util

para el &rea, aplicando de la siguiente manera:

Hacer un seguimiento, mediante inventarios.
una vez realizado el inventario, generar una lista de que no genera valor

a la empresa, pueden ser materiales, herramientas o equipos etc.

Dimensién 1: Seiri

Porcentaje de materiales clasificados=

Dimensién 2: Seiton

Porcentaje de materiales ordenados=

Dimensidon 3: Seiso

Porcentaje de limpieza del area de
produccién= Lad
406066600

Dimensién 4: Seiketsu

Porcentaje de procesos estandarizados=

Dimensiéon 5: Shitsuke

Porcentaje de cumplimiento de las 5s=

2.2.2 Variable Dependiente (VD): Productividad
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Corresponde en el desarrollo de las actividades en los recursos y el tiempo
ya establecido para ello, es decir, la relacion que existe en los resultados
obtenidos durante un periodo especifico en la empresa y los recursos que
han sido planificados para lograr la produccion (MONTES, y otros, 2019

pag. 6).

Dimension 1: EFICIENCIA

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

Poblaciéon

“Es el estudio de un conjunto de casos limitado. Definido y accesible. Que vendra
a formar el referente a la recoleccion de muestra y que cumpla criterios
predeterminados” (ARIAS, y otros pag. 202). La poblacién de este estudio fue
de tipo finito, ya que se conoce el total de elementos del estudio. Es por ello que
la poblacion comprendié los procesos en el area produccion de Controles de
mando SPC-493 medido durante dos meses, periodo por el cual se evaluara a

la situacién actual y mejorada de la Microempresa Electromecanica Carlo’s.
Criterio de inclusién.

La poblacion correspondio solamente a las mediciones en horario laboral de
LUN-VIER.

Criterios de exclusioén
Fueron excluidos los controles de mando, SPC 490, MARK 2D Y MARK 3D

Muestra

HERNANDEZ et al. (2014) afirma que “La muestra es un subconjunto de una
poblacion” (p. 175). En la presente investigacion la muestra fue igual a la de la

poblacién, por ende, comprende los procesos del area de produccion de
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Controles de mando SPC-493 medido durante dos meses, periodo por el cual se
evaluara a la situacion actual y mejorada de la Microempresa Electromecanica

Carlo’s.

Muestreo:

Al ser la muestra igual que la poblacion no aplico muestreo.
3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
3.4.1 Técnicas de recoleccion de datos

La informacion que se recopilaron en la presente investigacion fueron
importantes para conocer la situacion actual de las dimensiones eficiencia y
eficacia. El estudio utiliz6 como técnica la observacion, el cual es un medio para
visualizar la informacion requerida para el estudio en cuestidon. Por otro lado,
también se utilizaron la técnica del andlisis documental el cual permite conocer

la situacién actual (Area de produccion)
3.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Valderrama (2013) nos dice que “él investigador es el que utiliza diversos
instrumentos con la finalidad de acumular informacién que seran Utiles en la

investigacion.” (p. 195). Los instrumentos por utilizar son:

Ficha de recoleccion de datos: se utilizaron las fichas para registrar los datos de

la produccion, las encuestas.

El reloj: este instrumento permitid conseguir informacion exacta del tiempo
empleado a la fabricacién de los controles de mando SPC-493. El reloj fue

calibrado.

De esta manera mediante estos instrumentos se consiguieron datos mas

confiables.
3.4.3 Validacion y confiabilidad del intrumento

Sobre esto Valderrama (2013) nos dice que “para una investigacion cientifica, los

instrumentos de medicion importantes, deben poseer dos caracteristicas
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fundamentales las cuales son la validez y la confiabilidad, y presentarse de
manera seguray precisa” (p.205). Fue medido el instrumento por medio de juicios

de expertos, de esa manera sera demostrado su validez.
3.4.4 Validez y Confiabilidad

Se us6 datos veridicos de la microempresa electromecénica Carlo’s, es por ellos

gue seran confiables. El estadistico utilizado asume el uso Wilcoxon.
3.5 método de anélisis de datos
Estadistica Descriptiva

Los datos de la productividad fueron analizados a través de tablas y graficos. Por
otro lado, se utilizaron las principales medidas de tendencia central como la
moda, la media, la mediana, la desviacién estandar con el Unico objetivo de ver

la variabilidad de los datos.
Estadistica inferencial

Se probaron la hipétesis y se obtuvo un resultado general a través de la muestra
hacia la poblacion. Podemos decir que, por la informacion recolectada de la
muestra, determino el comportamiento de la poblacion. Lo siguiente fue utilizar

la prueba Wilcoxon para contrastar las hipotesis de la investigacion.
3.6 Aspectos eticos

La presente investigacion se desarroll6 siguiendo los valores éticos
profesionales, de los autores utilizados en la investigacion y la veracidad en la

informacién de la Microempresa Electromecanica Carlo’s.
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IV RESULTADOS

24



4.1 Realizar el diagnostico del area de produccion:

Antes de la implementacién de la metodologia se hace una auditoria para
conocer cual es la situacion actual.

Grafico N° 1- Auditoria-antes de la implementacion de las 5s. (Pre test)

Microempresa: - -
Electromecénica A u d I to rlQ@ Auditor: Laura Canaza
Carlo’s :
Area: Produccién 53 Dia: 14-08-2020
Sistema de puntuacién s cg‘::' 9. 4 !':‘- p—
1 Muy maio (0% - 25%) 2*s | 16 5
2 Malo (26% - 50%) 3*'s 16 4
3 Bueno (51 =75%) 4*s | 18 4
4 Excelente (76- 100%) 5*s | 16 5
Un Lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
No es més limpio el que més limpia sino el que menos ensucia
1|2 3] 4
1 ¢Existen maoterioles que no son necesarios? X [
1a 2 ¢Se observan los materiales en lugares no osignados? x | |
S ¢Los herramientas en  mal estado estan Junto al de buen
Separary | 3  estado? X
eliminar ¢Es dificil encontrar el material o herramienta de
Innecesarios 4  inmedioto? X |
4
Total (25%)
Sm— 1 12| 3] ¢
¢ Estdn sefalados los lugares de cada material o
2. 1 herramienta? X
: S 2 (Lo necesario se encuentra almacenado correctamente? | X |
Situar e 3 Coda material es regresado al lugar que corresponde? x
Identificar ¢ Los trabojodores arreglan dlariamente el lugar de
necesanos | 4  trabajo? %
Total | (31.25%
12|34
1 ¢Eldreo de trabajo se encuentra limpio? !
| 2  ¢losherromientos de trobajo se encuentran limpios? | X |
3‘ S ¢Los equipos de limpiezo estan erganizados y de fdcil
supdm’ la 3 m”? X
sucledad ¢Los plones de limpieza se realizan en la ]echo
4  estoblecida? = X |
4
Total (25%)
 ————— [T 121314
42 S 1 cExisten instrucciones de orden n y limpieza? X
Sefalizar ¢El personal de produccidn estd capacitado y entiende
2 las5s? 2 1
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¢5e respeta ol lugar estandarizado pare cada material y ‘
3 herramiento? X
¢Se ejecutn las 33 anteriores, como cumplimiento de
E] mejora? X
4
Tolal (25%)
B 1 (2|34
1 ¢El jefe de orea evalda el desempefio del trabajador? X _| ‘
5. S 2 {Se cumplen con las etapas de las 557 X_| |
¢5¢ incumplen sancliones para los que no cumplen lo
Sostener y 3 estoblecido? x |
respetar 4 (S5 bcrmd hdbitos de orden y limpleza? X : |
5
Total (31.25%)
Evaluacion realizada por Evaluacion validada por:
Laute Timens Canmoza L el to C arlos  Hye Acora
~ g { | S :
= /
N Q ﬂ /'»
Firma i Wi N « Firma T [
. | (X

Fuente de elaboracion propia 2020

A primera instancia se elabord una auditoria para observar en qué condiciones

se encuentra la Microempresa Electromecanica Carlo’s como se puede ver en

la tabla N°1 antes de la implementacion de las 5s, donde se obtuvo un 30% en

las actividades que realizaban diariamente sin la metodologia, lo cual determina

gue esta en un porcentaje muy bajo y determina que va de acuerdo a sistema de

puntuacion MALO. Como vemos tabla N°1.

TablaN°1-Primera auditoria

PROMEDIO DE
PUNTAIE II\)/IL:'\l\)I(-II-ICIJg % ALCANZADO
ALCANZADO
4.9 16 31%
4.5 16 28%
5 16 31%
5.2 16 33%
4.7 16 29%
4.86 16 30%

Fuente de elaboracion propia 2021
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CUADRO DE TIEMPO DE PRODUCCION

En la tabla N°2 se puede observar el tiempo de produccion para elaborar un

control de mando.

Tabla N°2: Tiempos de produccién antes de la metodologia

ITEM ACTIVIDADES TIEMPO
1 Solicitud de un control de mando 10
2 Recepcion de la solicitud del control de mando 20
3 Planificacién del tiempo de entrega 300
4 Compra de piezas y demas insumos 480
5 Entrega de insumos 420
6 Identificar las piezas de bronce 40
7 Preparar la maquina Fresadora 60

Mecanizar las piezas de bronces en la fresadora, dando el acabado

deseado 620

Mecanizar las platinas de cobres en la fresadora 620
10 Cortar las fibras de baquelita en circulos 180
11 Cortar las fibras de Ferrosel 240
12 Dar forma a las fibras de baquelita en la maquina caladora 240
13 Mecanizar la fibra de Ferrosel con circulos en medio 300
14 Seleccionar los discos y transformarlos 240
15 Tropicalizar los fierros 360
16 Ubicar las cajas y llevarlas a la mesa de armado 60

Pintar en cromato por fuera y por dentro con barniz aislante y dejar
17 secar 360
18 ubicar el eje central y transformarlo 120
19 Encajar el eje principal en la caja 30
20 Ubicar el rodaje 60
21 Colocar el rodaje en la parte superior 60
22 Colocar el disco dentado 120
23 Buscar la pieza de bronce fundido y colocarlo 60
24 Colocar el distancial 30
25 Colocar la 5ta leva y el distancial (5 a 1) 600

Armar el spin drum que va junto al eje central que incluye piezas de
26 bronce fundidas mecanizadas, 8 segementos de cobre, 540
27 Armar el tablero spik pinger acendi 360
28 Alistar los resortes y pernos 30
29 Colocar los resortes 60
30 Unir los tableros con los pernos 60
31 Hacer hilos a los contactos méviles 180
32 Colocar el contacto de cobres moviles 180
33 Colocar los ganchos de cambio de velocidades 240
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34 Colocar los ganchos neutros 240

MINUTOS 7520

HORAS | 125.33333

DIAS | 10.444444

Fuente: Elaboracion propia 2020
Proceso de la implentacion de la metodologia

Antes de la aplicacion de la metodologia, iniciamos con el proceso de planeacion
con los trabajadores y el duefio de la empresa, para ello evidenciamos como se

encontro el area de produccioén. Ver gréfico N°2

Grafico N°2 Area de trabajo

Fuente: Elaboracién propia 2020

Se inicia con la capacitacion para los trabajadores, para dar a conocer la
metodologia de las 5s para que de esa forma se forme un trabajo mas sélido. Se
realizaron 2 reuniones la primera fue por la plataforma del zoom la cual tenia
como propdsito poder capacitarnos y tener los conceptos basicos de la
metodologia de las 5s, en la primera reunion todo el personal de la empresa

participo. La siguiente reunion fue en la misma empresa y solo con el comité que
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iba a ejecutar la implementacion de las 5s para ambos casos se tomaron

asistencia, la que mostraremos a continuacion.

Grafico N°3 Integrantes que participaron en la capacitacion por zoom

Formulario de lista de participantes de la capacitacion

Microempresa Electromecanica Carlo's
Area de Producciéon

Titulo de la charla : Implemenctacion de la metodologia 5 "s"
Fecha: [/ u/ Hora: /& o) pr Lugar:
Nombres Edad |Puesto Firma - Turno
F"Ul 1oy he (L Fiowloces ’fr_’JJ’( oy

f T : ) J«"{I 1aedg

5 [losuh { Lol Leveis) A A y o

[AT TN i . ¢ ivum F 45T .“;( f Y220
Sl Jospe w2, g TR AT, $6 T TA Y

oy Ve haps Llanl b ond'n . ] iy
Clagrel  Floomse, Jdlose ' b v jtche

Wi llhy Condwrt Bern 7 Loymisie (%5 T

2 T 7 b ey Ty

ARy [ e 3, Y A i ‘._41-""". e

Gude [lele ¥ - Lap e st lude

‘ L ) . i b1 > o

Fuente: Elaboracién propia 2020
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Se capacitd a los trabajadores de la microempresa Electromecanica Carlos

Gréfico N° 4 Reunidn de los integrantes - comité 5s

ACTA DEL COMITE DE LAS 5"S"

EN LA REUNION DEL DIA 14/08/2020 SE NOMBRO A LAS SIGUIENTES
PERSONAS A CARGO DE LA MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION
(IMPLEMENTACION DE LAS § “S"). ESPEREMOS SU APOYO

GRUPDO  AREA DE PRODUCCION

PARTICIPANTES CARGO DNI FIRMA
1 Carlos Huayhua Presidente del comité | (ngy S 195 Lo
2 Felix Huayhua Asistents Y RIS Hisoif
3 Angelo Carhuanina Faciitador NS 27 133 g
4 Laura Canaza supervisora M2 INAY O T
QOBSERVACION TEMAS A TRATAR

IMPORTANCIA DE LAS 5 "s"
LIDERAZGO COMPROMISO
TEMA PRINCIPAL LAS 5 "s" EN EL AREA DE PRODUCCION

Fuente: Elaboracion propia 2020
Primera fase: Clasificar

Con la ayuda de todo el personal de la empresa se determiné cuales son las
herramientas que no tienen utilidad frecuente en la etapa de produccion del
control de mando CM — SPC 493. En esta parte el jefe de produccién Félix
Huayhua y los 10 trabajadores que de alguna manera forman parte de la

produccion.

Grafico N°5 Piezas encontradas sin utilidad

Fuente: Elaboracion propia 2020
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Gréafico N°6 Piezas encontradas sin utilidad

Fuente: Elaboracion propia 2020

Se clasificaron las piezas de forma unificada, para visualizar un mayor orden en

el area de produccion.

Grafico N°7 Clasificacion de las piezas con utilidad

Fuente de elaboracién propia 2020
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Gréfico N°8 Clasificacion - piezas con utilidad

Para esta fase fue necesario identificar todas las piezas que no estaban siendo
utilizadas por los encargados de produccion, que solamente estaban
interrumpiendo la elaboracién de los controles de mando. De acuerdo a los
conceptos basicos de esta primera fase ubicamos lo necesario y Io no necesario,
todo fue desarrollado de la mejor manera, cada uno trabajo de acuerdo a lo
aprendido, se hizo un trabajo en conjunto, como vemos en los graficos anteriores
se detectaron las piezas que no eras utilizados por muchos afios y estaban
mezcladas con la que si estaban siendo utilizadas. Ademas, se identificaron las
piezas que si se usaba en la produccion las almacenaron todas en conjunto,
fueron codificados y almacenados en orden. A continuacion, se muestra las
tarjetas rojas de los productos que no estan siendo de utilizados.
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Gréfico N° 9 Tarjeta roja

Accesorior o harramisntas
Cubetian. rweiplontes
Equipa de oficina
Instrumentes de medicion
Lihrona, papelena

Egquipo de Transporie

Matecial y articutos do limplern

Bolsns de empague del producte
Productos

Equipes de Bogundad
Retoccionean

Mohilianag

Otro (especifique)

Defecivone
Descompuesto
Desperdicio

No s® necesiia

NO 5@ necesita pronto
(Frcodunte)

Uso desconocide

Otre (especifigue)

Respansable
Fochn denicion
Dentine finat
Focha

ACCosorion 9 herramiontas
Cubetas, recipientes

Equwipeo de oficing

Instrumentos de medicion
Libkrenia, papelenas

Equipe de Yranaspore

Material y articulos de Himpicss
Bolnnn de empagque deol producto
Producies

Eguipos de Seywridad
Retacciones

Mohiliane

Otre (especifigue)

Defectuase
Descompuento
Desperdicio

Na se necesita

Mo ae nocesita pronto
(Excodunte)

Uso desconocide

Otro (vapecifigue)

Responsabie
Feocha desicion
Destine final
Focha

Fuente: Elaboracion propia 2020

Grafico N°10 Tarjeta roja con las piezas seleccionadas

T L
Nampee & logu wes

Mt § WO G g

Gratnrie
Lo Ll
Due mign: Vyes

B

Fuente: Elaboracién propia 2020
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Por otro lado, se evidencia el inventario de la Microempresa electromecanica

Carlos
Tabla N°3 Inventario de Electromecanica Carlos
ITEM ACTIVIDADES TIEMPO

1 Solicitud de un control de mando 10
2 Recepcion de la solicitud del control de mando 20
3 Planificacién del tiempo de entrega 300
4 Compra de piezas y demas insumos 480
5 Entrega de insumos 420
6 Identificar las piezas de bronce 15
7 Preparar la maquina Fresadora 60

Mecanizar las piezas de bronces en la fresadora, dando el

acabado deseado 350

Mecanizar las platinas de cobres en la fresadora 350
10 Cortar las fibras de baquelita en circulos 120
11 Cortar las fibras de Ferrosel 240
12 Dar forma a las fibras de baquelita en la maquina caladora 920
13 Mecanizar la fibra de Ferrosel con circulos en medio 300
14 Seleccionar los discos y transformarlos 200
15 Tropicalizar los fierros 360
16 Ubicar las cajas y llevarlas a la mesa de armado 30

Pintar en cromato por fuera y por dentro con barniz
17 aislante y dejar secar 320
18 ubicar el eje central y transformarlo 95
19 Encajar el eje principal en la caja 30
20 Ubicar el rodaje 30
21 Colocar el rodaje en la parte superior 60
22 Colocar el disco dentado 120
23 Buscar la pieza de bronce fundido y colocarlo 30
24 Colocar el distancial 30
25 Colocar la 5ta leva y el distancial (5 a 1) 300

Armar el spin drum que va junto al eje central que incluye

piezas de bronce fundidas mecanizadas, 8 segementos de
26 cobre, 510
27 Armar el tablero spik pinger acendi 240
28 Alistar los resortes y pernos 10
29 Colocar los resortes 60
30 Unir los tableros con los pernos 60
31 Hacer hilos a los contactos méviles 180
32 Colocar el contacto de cobres moviles 180
33 Colocar los ganchos de cambio de velocidades 240
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34 Colocar los ganchos neutros 240
MINUTOS 6080

HORAS | 101.333333

DIAS | 8.44444444

Fuente: Elaboracion propia 2020

A partir de ello se clasifica los materiales innecesarios que mostramos en la

siguiente tabla

Tabla N° 4 TOTAL DE MATERIALES INNECESARIOS

ITEM DESCRIPCION PRESENTACION = CODIGO = STOCK  OBSERVACION
1 SPEED CAM 751767 12 DESUSADO
2 LATEN LEVER 751795 10 DESUSADO
3 | REVERSE DRUM 1 741122 8 | DESUSADO
4  MOUNTING PAD 1 751817 9 DESUSADO
5  INTERLOCK ARM SUPPORT 1 751813 7 | DESUSADO
6 HOLANTING 1 751017 8 DESUSADO
7 | END PLATE 1 741127 12 | DESUSADO
8 ADJUSTING SCREW 1 751805 8 DESUSADO
9 ROAD CLAMP STOP 1| 751008 7 | DESUSADO
10 FIBRA FERROSEL UND 4875 12 DESUSADO

TOTAL 93

Fuente de elaboracion propia 2020

El resultado de materiales ordenados entre el total de materiales clasificados

obteniendo un resultado de 5.55556% de mejora.

PORCENTAIJE DE MATERIALES CLASIFICADOS: 93  5.55556%
1674

Segunda fase: Ordenar

En esta fase se buscé la organizacion del area de produccion y la mesa de

armado del control de mando.
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Grafico N° 11 Orden de en area de produccion

DESPUES

Fuente de elaboracion propia 2020

Ademas, se buscé organizar la mesa de armado, para tener un mejor espacio
de trabajo de esa manera no se ve perjudicado la preparacién del control de

mando.

Tabla N°5 Materiales ordenados del area de produccion
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ITEM DESCRIPCION PRESENTACION CODIGO  STOCK
1 JUMPER UND 751765 50
2 SPEED CAM UND 751769 75
3 | INTERLOCK CAM UND 751770 50
4 | SPEED DRUM(COMP) UND 741123 25
5 | STAR WHEEL UND 751762 42
6 FRAME UND 730636 44
8 | FIBRA PLAQUETITA UND 542 46
9 RESORTES UND 5864 58

10 | KEY UND 751818 14
12 PINS UND 751809 42
13 | JUMPER UND 751765 50
14 DRIP CAP WASHER UND 751816 43
15 | STUD UND 751801 23

TOTAL 562

Fuente: Elaboracion propia 2020

El resultado obtenido de los materiales ordenados entre el total del inventario

de los materiales que se encuentran en el rea de produccion fue 33.57228%.

PORCENTAJE DE MATERIALES ORDENADOS: 562 33.57228%
1674
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Tercera fase: Limpiar

En esta etapa se realizo la limpieza del area de produccion y se hizo el
mantenimiento de las maquinas, se despojo de las herramientas que materiales

gue intervenian en el buen funcionamiento de las maquinas y los procesos de

produccion.

Gréfico N°12 Limpieza en el area produccion

Antes Después

O

‘ n "x: 1:".‘.§~'II {
T an
oo Tl
oy
Ty oy
: 1

i

aboracion propia 2021
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Grafico N°13 Maquina moldeadora

DESPUES

Fuente de elaboracion propia 2020

En la tabla N°6 se puede ver el total de area en funcién de la microempresa
Electromecanica Carlos y el area que ha sido objeto en la tesis de la

implementacion de la metodologia de las 5s.

Tabla N°6 Areas de la microempresa Electromecénica Carlos

AREA DE PRODUCCION 1 . .
' AREA DE ALMACEN 1 AREA DE PRODUCCION

DESPACHO 1 | TOTAL !
' AREA ADMINISTRATIVA 1

AREA DE RECEPCION 1
| TOTAL, AREAS 5

Fuente: Elaboracion propia 2021
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Se obtiene del area de produccion entre el total de areas en la Microempresa

electromecanica Carlos dando como resultado un 20%.

Porcentaje de limpieza
del area de produccion: 1 =20%

Cuarta fase: Estandarizar

En esta fase se cre6 un documento donde se observa la inspeccion de la
limpieza, se determind que la limpieza se debia realizar media hora antes de salir
del trabajo, para dejar todo conforme para las labores del dia siguiente. El registro

fue documentado en los archivos de la empresa

Grafico N° 14 Rol de limpieza de la Microempresa Electromecéanica Carlos

ELECTROMECANICA CARLO’'S
Evaluador: FELIX HUAYHUA
inspeccion de impéeza

N® Nombre y apellido Fecha Hora (Dehics Reoular B i
I > adn et ioujoc ja3 s o & |
; Dounct oo p | 2> = P - 1 n
3 CTA o B e 3l 2> : 4 a—— L | Foto oome o uO
~ Che B e { = | = Py e |
S5 Ta o rozs o ics/ss = = onm | o |
& Jomy Fer Yep: T et s Voo wrgi e AT S —
= = = P
B z ey o /o<i> Ay | 5
9 T de 1 |
i e Mg == > o ]
T e S =
;_: : —.v_:f-..”i szows ::_t ;
16 - 22 | P =
7 ES 2 R ] = e
18 Te Y = | =R | i
15 Com A 2 | i il - ]
20 7 Fercs Vo ] 2 e « |
21 ok, Mtance ey p== | ]
22 s e ol s o S - - | !
22 ] 1

Fuente: Elaboracion propia 2021
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Por otro lado, el area de produccion fue debidamente sefializado

Gréafico N° 15 Sefalizacidn en el &rea de produccién

AREA DE
IPROBUCCION

Fuente de elaboracién propia 2021

Ademas, se estipulo una obligacion como politica de la microempresa
Electromecanica Carlos usar proteccién para evitar dafios en elaboracion de

control de mando.
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Grafico N°16 Proteccion especial para la produccion

Fuente: Elaboracion propia 2021

A partir de la implementacion de la 4s de verifico todos los procesos que deberian
ser implementados en la microempresa Electromecéanica Carlos y que algunos
estdn documentados en los archivos de la empresa, pero no estan siendo
aplicados en la actualidad. Como podemos observar en la tabla N°7 y el proceso
implementado como se puede ver en la tabla N°8.
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Tabla N° 7 Procesos documentados microempresa Electromecéanica Carlos

PROCESO DE PRODUCCION

PROCESO DE LIMPIEZA

PROCESO DE ALMACENAIJE

PROCESO DE COMPRA

SENALIZACION Y DELIMITACION DE AREAS
DE TRABAJO

TOTAL PROCESOS 5

R R R Rk

Fuente: Elaboracion propia 2021

Tabla N° 8 Procesos Implementados

REGISTRO LIMPIEZA

PROCESO DE ALMACENAJE

SENALIZACION Y DELIMITACION DE AREAS DE TRABAJO
TOTAL, DE PROCESOS

1
1
1
3

Fuente: Elaboracion propia 2021

El resultado alcanzado del porcentaje de los procesos estandarizados es del
60%

Porcentaje de procesos
estandarizados: 3 =60%

Quinta fase: Disciplina

En esta etapa el duefio Carlos Huayhua, realizara capacitaciones constantes, en
donde se recalcan los valores de empresa y motiva a seguir comprometidos al

cumplimiento de las 5s.

Realizara evaluaciones trimestrales, y de acuerdo al desempefio el premiara el

esfuerzo.

43



Gréfico N° 17 Capacitaciones de las metodologias 5s

.

ELECTROMECANICA CARLO’S

Fabricacion, reparacion y repuestos de Controles de Mando para Locomotoras
IGEES

CLASFICALION

INTERRILACON B I CAPACITACION

DELA
METODOLOGIA
DE LAS 58

Evaluacion post-test después de la aplicacién de la metodologia de las 5s
Auditoria después de laimplementacién de las 5s. (Post test)

Gréfico N° 18 Auditoria post test
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Fuente de elaboracion propia 2021

Tabla N°9: Tiempos de produccién después de la metodologia

PROMEDIO DE PUNTAJE
P2 |P3 (P4 P5|P6|P7 P8 |P9|P10 PUNTAIE MAXIMO % ALCANZADO
ALCANZADO
1211|1212 11|12| 9|13 8 11.3 16 71%
10(11|13| 9|10|11|13| 9| 12 11.2 16 70%
8|12|12|11|13| 8|13|11| 11 11.1 16 69%
1211211011 12|11|12| 9 9 11.1 16 69%
11(10|10| 11| 9| 9|11|11| 12 10.7 16 67%
11.08 16 69%

Fuente: Elaboracién propia 2021

En la tabla N°9 después de la aplicaciéon de las 5s, donde se obtuvo un 69% en

las actividades que realizaban diariamente sin la metodologia, lo cual determina

gue esta en un porcentaje bueno y determina que va de acuerdo a sistema de

puntuacién bueno.

En la tabla N° 10 se observa la comparacion del resultado del pre y post test

donde hubo un incremente del 30. 38% a un 69.25% teniendo un incremento del

38.8
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TABLA N°10 Comparacién de la 5s

Puntaje Porcentaje

Fases 5's Antes Después Antes Después
Clasificar 4.9 11.3 30.63% 70.63%
Ordenar 4.5 11.2 28.13% 70.00%
Limpiar 5 11.1 31.25% 69.38%
Estandarizar| 5.2 11.1 32.50% 69.38%
Disciplina 4.7 10.7 29.38% 66.88%
Total 24.3 55.4 30.38% 69.25%

Fuente de elaboracion propia 2021

Observamos el siguiente grafico
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GRAFICO N° 19 Gréafico de Comparacion 5S
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Fuente: Elaboracion propia 2021
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CUADRO DE TIEMPO DE PRODUCCION

Tabla N°11: Tiempos de produccién después de la metodologia

1 Solicitud de un control de mando 10
2 Recepcion de la solicitud del control de mando 20
3 Planificacion del tiempo de entrega 300
4 Compra de piezas y demads insumos 480
5 Entrega de insumos 420
6 Identificar las piezas de bronce 15
7 Preparar la maquina Fresadora 60
8 Mecanizar las piezas de bronces en la fresadora, dando el 350
acabado deseado
9 Mecanizar las platinas de cobres en la fresadora 350
10 Cortar las fibras de baquelita en circulos 120
11 Cortar las fibras de Ferrosel 240
12 Dar forma a las fibras de baquelita en la maquina caladora 90
13 Mecanizar la fibra de Ferrosel con circulos en medio 300
14 Seleccionar los discos y transformarlos 200
15 Tropicalizar los fierros 360
16 Ubicar las cajas y llevarlas a la mesa de armado 30
17 Pintar en cromato por fuera y por dentro con barniz 320
aislante y dejar secar
18 ubicar el eje central y transformarlo 95
19 Encajar el eje principal en la caja 30
20 Ubicar el rodaje 30
21 Colocar el rodaje en la parte superior 60
22 Colocar el disco dentado 120
23 Buscar la pieza de bronce fundido y colocarlo 30
24 Colocar el distancial 30
25 Colocar la 5ta leva y el distancial (5 a 1) 300
26 Armar el spin drum que va junto al eje central que incluye 510
piezas de bronce fundidas mecanizadas, 8 segementos de
cobre,
27 Armar el tablero spik pinger acendi 240
28 Alistar los resortes y pernos 10
29 Colocar los resortes 60
30 Unir los tableros con los pernos 60
31 Hacer hilos a los contactos moviles 180
32 Colocar el contacto de cobres moviles 180
33 Colocar los ganchos de cambio de velocidades 240
34 Colocar los ganchos neutros 240
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MINUTOS 6080
HORAS | 101.333333
DIAS 11.2592593

Fuente de elaboracién propia 2021

Después de la metodologia el tiempo de produccion fue de 11,259 dias.
Variable Dependiente-Productividad

La tabla N12 muestra la productividad alcanzada de Setiembre-abril al aplicar la

metodologia 5s

TABLA N°12 Productividad alcanzada después de la metodologia de las 5s

SET 3 3 100%
OCT 3 3 100%
NOV 3 3 100%
DIC 3 3 100%
ENE 3 3 100%
FEB 3 3 100%
MAR 3 3 100%
ABR 3 3 100%

Fuente: Elaboracion propia 2021

A partir de los datos obtenidos se logré hacer la comparacién de la productividad
antes de la aplicacién de la metodologia de las 5s y después de la aplicacién de

las 5s.
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TABLA N° 13 comparacion de Productividad de los controles de mando

SET 3 2 3 66.67% 100%

ocCT 3 2 3 66.67% 100%

NOV | 3 2 3 66.67% 100%

DIC 3 1 3 66.67% 100%

ENE 3 1 3 33.33% 100%

FEB 3 1 3 33.33% 100%
TOTAL 55.56% 100%

Fuente de elaboracion propia 2021

Mediante los datos obtenidos se generd el grafico sobre la comparacion

alcanzada antes y después de la aplicacion de las 5s

GRAFICO N° 20 productividad antes y despues

PRODUCTIVIDAD PRE Y POST

B PRODUCTIVIDAD ALCANZADA 2019-2020
m PRODUCTIVIDAD ALCANZADA 2020-2021

I 66,67%
I 100%
I 66,67%
I  100%
© I 100%
™ I 100%
“ I 100%

m Bl 33,33%
- I 33,33%

z HEE 66,67%
< I 100%
o I 66,67%

SET OoCT

Fuente: Elaboracion propia 202
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TABLA N° 14 Productividad de los controles de mando

1 98 110 9% 3 3 100% 89%
2 94 110 85% 3 3 100% 85%
3 96 110 87% 3 3 100% 87%
4 95 110 86% 3 3 100% 86%
5 98 110 89% 3 3 100% 89%
6 94 110 85% 3 3 100% 85%

TOTAL 87% 100% 87%

Fuente: Elaboracion propia 2021
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ANALISI DESCRIPTIVO

En la tabla N°16 se observa mediante los resultados por el SPSS que la media
de la productividad antes la aplicacion de la metodologia es de 0.430(43.0%),
manifiesta una variacion después de la implementacién dando como resultado
favorable un 0.871(87.10%).

Tablal5: Analisis descriptivo de la productividad

N Media Minimo Maximo
PRODUCTIVODAD 6 0.430 0,42 0,79
ANTES
PRODUCTIDAD 6 0.871 0,30 1,00
DESPUES

Fuente: Elaboracion propia 2021

Observamos en grafico N°21 que la productividad tuvo un incremento de
102.46% luego de la aplicacion de la metodologia 5s en la Microempresa

electromecéanica Carlos.

GRAFICO N° 21 Productividad Antes-Despues

PRODUCTIVIDAD ANTES-DESPUES

- EFICACIA ANTES - EFICACIA DESPUES
1,200

1,000

1,000

0,800

0,600 0,556

0,400

0,200

0,000
B CFICACIA ANTES 0,556

B EFICACIA DESPUES 1,000

Fuente elaboracién propia 2021

Andlisis descriptivo de la eficacia
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En la tabla N°17 se observa mediante los resultados por el SPSS que la media

de la eficiencia antes la aplicacion de la metodologia es de 0.776 (77.6%),

manifiesta una variaciéon después de la implementacion dando como resultado
favorable un 0,986 (98.6%).

Tabla 17: Eficiencia- Analisis descriptivo

N Media
EFICIENCIA- 6 0.776
ANTES
EFICIENCIA- 6 0.986
DESPUES

Fuente: Elaboracion propia 2021

Minimo

0,65

0,60

Maximo

1,00

1,00

Observamos en la grafica N°22 la variacion del antes y después de la aplicacion

de las 5s en la microempresa Electromecanica Carlos.

GRAFICO N° 22 Eficiencia antes y después
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Fuente de elaboracién propia 2021
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Andlisis descriptivo- Eficacia

En la tabla N°17 se observa mediante los resultados por el SPSS que la media
de la eficacia antes la aplicacion de la metodologia es de 0.5556(55.56%)
manifiesta una variacion después de la implementacion dando como resultado
favorable un 1.00(100%)

Tabla 18. Analisis descriptivo- Eficacia

N Media Minimo Méaximo
EFICACIA- 6 0,556 0,54 0,85
ANTES
EFICACIA- 6 1.000 0,50 1,00
DESPUES

Fuente de elaboracién propia 2021

Observamos que en la grafica N°23 la variacion de la eficacia antes-despues de

las 5s en la microempresa Electromecanica Carlos.

Gréfico 23. Eficacia-comparacion antes y después
EFICACIA ANTESY DESPUES
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- EFICACIA ANTES - EFICACIA DESPUES

Fuente de elaboracién propia 2021
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Andlisis inferencial
Productividad- variable dependiente
Andlisis de la hipotesis general

Analiza el comportamiento de los datos. Si proviene de una distribucién normal.
La presente investigacion tiene una muestra menor de 30 datos <30, es por tal

motivo que se aplica el método estadistico Shapiro Wilk.
Si P valor > a (0.05) : los datos obtenidos provienen de una distribucién normal

Si P valor < a (0.05) : los datos obtenidos no provienen de una distribucién

normal
Prueba de normalidad de la hipétesis general

H1 : Tiene distribucion normal (los datos de la productividad antes y después de
la aplicacion de la 5s)

Ho=No tiene una distribucién normal (los datos de la productividad antes y
después de la aplicacién de la 5s)

Tabla °19 Productividad-Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES 0,939 6 0,113
PRODUQTIVIDAD 0,852 6 0,001
DESPUES

Fuente: Elaboracion propia 2021

Vemos en la tabla anterior que la significancia de la productividad antes es de
0.113 es decir paramétrica, y por otro lado la significancia de la productividad
después es de 0.001 es decir no paramétrica. Como el resultado fue menor de
0.05, el estadigrafo utilizado es Wilcoxon.
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Constratacion de la hipotesis general

HO : La aplicacion de la 5s no mejora la productividad en el &rea de produccién

de la Microempresa Electromecéanica Carlo’s.

H1: La aplicacion de la 5s mejora la productividad en el area de produccion de

la Microempresa Electromecanica Carlo’s.

Tabla N°20 productividad antes y después- Estadistico Descriptivo

Estadisticos descriptivos

Desv.
Media Desviacion Minimo Maximo
PRODUCTIVIDAD 0.430 0,10456 0,42 0,79
ANTES
PRODUCTIVIDAD 0.871 0,14090 0,30 1,00

DESPUES

Fuente: Elaboracion propia 2021

En la tabla N° 20 del estadistico descriptivo de la productividad antes, dio un valor

0.430 menor al valor de la productividad después 0.871, es por ello que no se

cumple la hipotesis Nula.

Se acepta la hipétesis H1 y se rechaza la hipo6tesis HO por tal se diria que la

aplicacién de las 5s mejora la productividad en el area de produccién en la

microempresa Electromecénica Carlos.

Para corroborar los resultados, se procede analizar las dos productividades.

Regla :

Si p valor < 0.05, (La Hipotesis nula de rechaza)

Si p valor > 0.05 (La hipétesis nula no se acepta)
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Tabla 21 prueba de hipétesis productividad con wilcoxon

Estadisticos de prueba?®

PRODUCTIVIDAD-DESPUES -
PRODUCTIVIDAD-ANTES

Z -4,281°

Sig. asintética(bilateral) 0,000

Fuente: Elaboracion propia 2021

Se puede ver el valor de la significancia con wilcoxon es de 0.0000 el cual es
menor de 0.05, es consecuencia se rechaza la hip6tesis nula. Y se acepta la
hipotesis alterna el nos refiere que La aplicacion de la 5s mejora la productividad

en el area de produccion de la Microempresa Electromecanica Carlo’s.
Dimension eficiencia de la variable dependiente

Primero buscamos determinar el comportamiento de los datos, si proviene de
una distribucién normal. La presente investigacion tiene una muestra menor de

30 datos <30, es por tal motivo que se aplica el método estadistico Shapiro Wilk.
Si P valor > a (0.05) : los datos obtenidos provienen de una distribucién normal

Si P valor < a (0.05) : los datos obtenidos no provienen de una distribuciéon

normal
Prueba de normalidad de la hipétesis especifica

HO: La aplicacién de las 5s no mejora la eficiencia en el &rea de produccion de

la Microempresa Electromecénica Carlo’s.

H1La aplicacion de las 5s mejora la eficiencia en el area de produccién de la

Microempresa Electromecanica Carlo’s.
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Tabla 22 Eficiencia-Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA ANTES 0,918 6 0,036
EFICIEI\!CIA 0,840 6 0,000
DESPUES

Fuente de elaboracion

Vemos en la tabla anterior que la significancia de la eficiencia antes es de 0.0.36
es decir paramétrica, y por otro lado la significancia de la eficiencia después es
de 0.000 es decir no paramétrica. Como el resultado fue menor de 0.05, el
estadigrafo utilizado es Wilcoxon.

Contrastacion de la hipotesis especifica

HO: La aplicacion de las 5s no mejora la eficiencia en el area de produccion de
la Microempresa Electromecénica Carlo’s.

H1 La aplicacion de las 5s mejora la eficiencia en el area de produccién de la
Microempresa Electromecéanica Carlo’s.

Tabla 23 eficiencia antes y después- Estadistico Descriptivo

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacion Minimo Méaximo
EFICIENCIA- 6 0,776 0,10225 0,65 1,00
ANTES
EFICIENCIA- 6 0,871 0,08578 0,60 1,00
DESPUES

Fuente: Elaboracion propia 2021
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En la tabla N° 23 del estadistico descriptivo de la eficiencia antes, dio un valor
0.776 menor al valor de la eficiencia después 0.871 es por ello que no se cumple

la hipotesis Nula.

Se rechaza la hipotesis HO y por tal se acepta la alterna H1. Podemos decir que
la aplicacién de las 5s mejora la eficiencia en el area de produccién de la

microempresa electromecéanica Carlos.

Para corroborar los resultados, se procede analizar las dos eficiencias.
Regla:

Si p valor < 0.05, (La hipétesis nula se rechaza)

Si p valor > 0.05 ( La hipétesis nula no se acepta)

Tabla 24 Prueba de hipétesis eficiencia

Estadisticos de prueba?

EFICIENCIA-DESPUES
EFICIENCIA-ANTES

Z -3,796°

Sig. asintotica(bilateral) 0,000

Fuente: Elaboracion propia 2021

Se puede ver en la tabla anterior el valor de significancia con wilconxon de
0.0000 es menor a 0.05, se rechaza la HO y se acepta la hipotesis alterna el cual
nos dice que la aplicaciéon de las 5 s mejora la eficiencia en el area de produccion

de la microempresa electromecénica Carlos.
Dimension eficacia de la variable dependiente

Primero buscamos ver el comportamiento de las datos si viene de una
distribucion normal. La presente investigacion tiene una muestra menor de 30

datos <30, es por tal motivo que se aplica el método estadistico Shapiro Wilk.

Si P valor > a (0.05) : los datos obtenidos provienen de una distribucién normal
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Si p valor < a (0.05) los datos obtenidos no provienen de una distribucién normal
(Hipétesis de la prueba de normalidad)

H1: La aplicacion de las 5s mejora la eficacia en el area de produccion de la
Microempresa Electromecanica Carlo’s.

Regla:
Si p valor < 0.05 los datos (comportamiento no paramétrico)
Si p valor > 0.05 los datos (comportamiento paramétrico)

Tabla 25 Eficacia-Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA-ANTES 0,905 0,018
EFICAC!A- 0,726 0,000
DESPUES

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia 2021

La significancia de la eficiencia antes es de 0.018 es decir paramétrica, y por otro
lado la significancia de la eficiencia después es de 0.000 es decir no paramétrica.

Como el resultado fue menor de 0.05, el estadigrafo utilizado es Wilcoxon.
Contrastacion de la hipotesis especifica

HO: La aplicacién de las 5s no mejora la eficacia en el area de produccién de la

Microempresa Electromecanica Carlo’s.

H1 La aplicacion de las 5s mejora la eficacia en el area de produccion de la

Microempresa Electromecanica Carlo’s.
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Tabla 26 eficacia antes y después- Estadistico Descriptivo

Estadisticos descriptivos

Desuv.
Media Desviacion Minimo Maximo
N
Antes- 6 0,5556 0,05780 0,45 0,85
eficiencia
Después- 6 1.0000 0,09303 0,50 1,00
eficiencia

Fuente: elaboracion propia 202

Tabla n° 26 del estadistico descriptivo de la eficiencia antes, dio un valor 0.5556
menor al valor de la eficiencia después 1.0000 por tal no se cumplié la HO.

Ya teniendo en conocimiento el valor se rechaza la hipo6tesis HO y por ende se
acepta las H 1. Entonces decimos que la aplicacion de las 5s mejora la eficiencia

en el ares de produccién de la Microempresa Electromecanica Carlos.
Para corroborar los resultados, se procede analizar las dos eficiencias.
Regla de decision:

Si p valor < 0.05, Se rechaza la Hipotesis nula.

Si p valor > 0.05 No se acepta la Hipétesis nula.

Tabla 27 Prueba de hipoétesis eficiencia

Estadisticos de prueba?®

EFICACIA-DESPUES -
EFICACIA-ANTES

Z -4,093P

Sig. asintotica(bilateral) 0,000

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

Fuente elaboracion propia 2021

Se puede ver la significancia con wilcoxon es de 0.000 menor a 0.05, entonces
se rechaza la hipétesis nula, se acepta la hipétesis alterna el cual refiere que al
aplicar la metodologia de 5s mejora la eficiencia en el area de produccion de la

microempresa electromecanica Carlos.
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V DISCUSION
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5.1 Discusién

De acuerdo a los objetivos: Mejoramiento de la productividad aplicando las 5s,
en el area de produccién de la Microempresa Electromecanica Carlos, 2021; se

obtuvo resultados favorables en la eficiencia y eficacia de la productividad.

El desarrollo de la presente tesis logré contrastar la hipétesis, que aplicando la
metodologia de las 5s mejora la productividad en la Microempresa
Electromecanica Carlos y eso fue gracias a las dimensiones de Eficiencia y
eficacia que fueron incrementadas por las cinco etapas de las 5s, en la eficiencia,
se observé un mejor cumplimiento en los tiempos de produccién y en la eficacia

llegar a la meta mensual de los controles de mando.

Podemos observar los resultados de los andlisis estadisticos, que se realizé a la
productividad en la tabla N°16 donde vemos el resultado obtenido antes de la
aplicaciéon de la metodologia, que fue 0.430 (43.00%), Por otro lado, al aplicar la
metodologia de las 5S, se llegd a 0.871(87.10%). De acuerdo ambos resultados
el incremento fue de 102.46% en la productividad. Logrando contrastar la
hipétesis y llegar al grado de significancia 0.000. Por consiguiente, se afirmar por
los resultados obtenidos que se logré6 una mejora en la productividad en la
microempresa Electromecanica Carlos. De esta manera coincide con la tesis de
Cabrera en su tesis “Aplicacion de las 5s para la mejora de la productividad en
el area de produccion de la empresa Print Metal S.A, 2017”. Teniendo como
resultado que hubo un 32% en la mejora de la productividad. De esa manera se

afirma que al aplicar las 5s mejora la productividad en el area de produccion.

Por otro lado, en el analisis estadistico que se realizd a la eficiencia se obtuvo
los siguientes resultados, antes de la aplicacion de las 5s, se alcanzé
0,775(77.5%). posteriormente al aplicar la metodologia se logra un 0.871
(87.10%) de modo que logramos contrastar la hipétesis consiguiendo en la
significancia un 0.000, de tal manera que con este resultado se consigue la mejora
en la eficiencia en el area de produccion de la Microempresa Electromecanica
Carlos. De esta manera coincide con la tesis de Bravo en su tesis “Aplicacion de
las 5s para mejorar la productividad, en el taller de mecanica automotriz Diesel de
una institucién tecnoldgica educativa-Senati, Independencia”. El resultado

obtenido del andlisis de la eficiencia fue de 54.83%.
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Asi pues, afirmamos que la aplicacion de la metodologia de las 5s, mejora la

eficiencia en el area de produccion.

El analisis estadistico realizado a la eficacia antes de la aplicacion de las 5s se
alcanz6 0,5556 (55.56%) posteriormente al aplicar la metodologia se logra un
1.000(100.00%) de modo que logramos contrastar la hipotesis consiguiendo en
la significancia un 0.000, de tal manera que con este resultado se consigue la
mejora en la eficiencia en el area de produccion de la Microempresa
Electromecanica Carlos. De esta manera coincide con la tesis de Bravo en su
tesis “ Implementacién de la metodologia 5s para mejorar la productividad en el
area de produccion de la empresa RIF NIKE de la ciudad e Jauja, 2017~
El resultado obtenido del andlisis de la eficacia fue de 45%. Asi pues, afirmamos

gue la aplicacion de las 5s, mejora la eficiencia en el area de produccion.
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VI CONCLUSIONES
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6.1 Conclusiones

Primero: concluimos que al aplicar la 5s se logr6 aumentar la productividad
obteniendo un 43.00%, antes y luego con las 5s se alcanzd un resultado de
87.10%. Por tal motivo podemos decir que la productividad dio como resultado

un incremento de un 102.46% en la Microempresa Electromecanica Carlos.

Segundo: concluimos que después de las 5s se logro la mejora de la eficiencia,
antes de implementar tenia un 77.57%. Luego se obtuvo un resultado positivo
con un 87.10%, por consiguiente, se logra un incremento de 12.305% en la

microempresa Electromecanica Carlos.

Tercero: Concluimos que después de aplicar las 5s, se logré mejorar la eficacia,
obteniendo un 55.55% antes de implementar la metodologia, luego con las 5s se
alcanz6 un resultado de 100.00%. Por tal motivo podemos decir que la
productividad incremento 80.00%, en la microempresa Electromecéanica Carlos.
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VIl RECOMENDACIONES
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7.1 Recomendaciones
Recomendaciones para la Microempresa Electromecénica Carlos.

Primero: Seguir con las capacitaciones a todos los trabajadores de la
microempresa, para poder generar una cultura de habitos que permitan mantener
los cambios realizados al implementar las metodologias, de esa manera
permitir que la productividad logre los resultados deseados en tiempo

establecido.

Segundo: Referente a la eficiencia es necesario que se cumpla la cuarta S,
proceso fundamental de las 5s, y sera fundamental que el gerente verifiqgue

diariamente el cumplimiento tal como estan en los procesos ya establecidos.

Tercero: Con respecto a la eficacia buscamos que cada mes se cumpla con las
metas programas, es fundamental que exista una supervision rigurosa en la
disciplina, parte fundamental de las 5s, cada colaborador debe tener el

compromiso con la empresa y mantener los mismos procesos.

68



Referencias

AGRAHARI, R., DANGLE, P. y CHANDRATRE, K. Implementation Of 5S
Methodology In The Small Scale Industry: A Case Study. Pune:
International journal of scientific & technology research, 2015.

Disponible en
https://www.ijera.com/papers/vol9no5/Series3/M0905037074.pdf

ISSN: 2277-8616
ALVAREZ, Aldo. Clasificacién de las investigaciones. Lima : s.n., 2020.

Disponible en
http://repositorio.ulima.edu.pe/handle/ulima/10818?show=full

ALVARDADO, Victor y PANCHANA, Arianna. Application of the 5S
methodology in line number # 1 of classification and packaging of a shrimp
packing company located in Duran. Guayaquil : s.n., 2019.

Disponible en
http://eds.a.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=26&sid=31290fbf-3c2f-
4fd3-al45-
08b471990e0a%40sessionmgr4008&bdata=IJmxhbmc9ZXMmc2I0ZT11Z
HMtbGI2ZQ%3d%3d#db=a9h&AN=137025892

ISSN: 1948-0091.

BRAVO, Lino. Aplicacion de las 5s para mejorar la productvidad en el taller
de mecanica Automotriz diésel una institucion técnologica Educativa-
Senati. tesis (Ingeniero Inddustrial). Independecia: universidad cesar
vallejo Lima, 2016.

Disponible en
http://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/23247/Bravo_MLJ.pdf
?sequence=4&isAllowed=y

CABRERA, Luis. Aplicacion de las 5s para la mejora de la productividad
en el area de produccion de la empresa print metal s.a., s.m.p., 2017. Tesis
(Ingeniero Industrial). Universidad Cesar vallejo Lima, 2017.

Disponible en http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/9885

COSTA , Claudio, y otros. . Implementation of 5s methodology in a
metalworking company. Oporto : DAAAM International Scientific Book,
2018.

Disponible en
https://www.daaam.info/Downloads/Pdfs/science_books pdfs/2018/Sc_B
ook 2018-001.pdf

ISSN: 1726-9687.

69


http://www.ijera.com/papers/vol9no5/Series3/M0905037074.pdf
http://repositorio.ulima.edu.pe/handle/ulima/10818
http://repositorio.ulima.edu.pe/handle/ulima/10818
http://eds.a.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.a.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/23247/Bravo_MLJ.pdf
http://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/23247/Bravo_MLJ.pdf
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/9885
http://www.daaam.info/Downloads/Pdfs/science_books_pdfs/2018/Sc_B

CUADROS, Guillermo y PIEDRA, Fernando. Estudio para la mejora en el
area de Produccion de la empresa textiles MAG&M S.A.C. Aplicando la
metodologia 5s. tesis (Ingeniero Indutrial) universida de Lima- Lima, 2017.

Disponible en
http://repositorio.ulima.edu.pe/bitstream/handle/ulima/8070/Cuadros_Yuc
ra_Guillermo.pdf?sequence=3&isAllowed=y

DHIRAVIDANI, P., y otros. Implementation of lean manufacturing and lean
audit system in an auto parts manufacturing industry an industrial case
study. Coimbatore : Tailor Y Francis, 2018.

Disponible en http://sro.sussex.ac.uk/id/eprint/69704/1/Manuscript-
anonymous_Lean%20Implementation.pdf

ISSN: 0951-192X.

DIAZ , Maria y OBREGON, Katia. La evasion tributaria y su efecto en la
recaudacion fiscal de los comerciantes de abarrotes del mega mercado
huamantanga del distrito de puente piedra del afio 2017.Tesis (Contadora
Pulblica). Universidad Privada del Norte Lima : s.n., 2019.

Disponible en https://repositorio.upn.edu.pe/handle/11537/2175

GARCIA , Jesus, y otros. Indicadores de Eficacia y Eficiencia en la gestion
de procura de materiales en empresas del sector construccién del
Departamento del Atlantico, Colombia. Barranquilla. Revistas espacios [en
linea]. Vol. 40(N°22), 16. [fecha de consulta: 12 Mayo del 2019].

Disponible en
http://lwww.revistaespacios.com/al9v40n22/al19v40n22p16.pdf

ISSN: 0798-1015.

GRAVRILUTA, Ana. Design of a learning platform for 5s method for using
to improve a manufacturing system. Petrosani. Academic Journal. Vol.
20, p27-32. 6p 2018. [fecha de consulta: 12 Mayo del 2019].

Disponible en

http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail ?vid=2&sid=528fba2e-a335-
4218-b0e7-7866b323021c%40pdc-v-
sessmgr05&bdata=IJmxhbmc9ZXMmc2l0ZT LIZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=134876022&db=a%h

ISSN: 1454-9166.

GROWTH, slow y CHALLENGES, policy. Global Economic Prospects.
whasington : Word Bank Group, 2020.

Disponible en https://doi.org/10.1596/978-1-4648-1469-3
ISBN: 978-1-4648-1469-3.

70


http://repositorio.ulima.edu.pe/bitstream/handle/ulima/8070/Cuadros_Yuc
http://repositorio.ulima.edu.pe/bitstream/handle/ulima/8070/Cuadros_Yuc
http://sro.sussex.ac.uk/id/eprint/69704/1/Manuscript-
http://www.revistaespacios.com/a19v40n22/a19v40n22p16.pdf
http://www.revistaespacios.com/a19v40n22/a19v40n22p16.pdf
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail

HERRERA, Palmir y PORTAL , Alan. Implementacion de la metodologia
5s para disminuir los costos de almacenamiento en los talleres de
mantenimiento del hospital Regional 2018. Tesis(Ingeniero Industrial).
Chimbote: Universidad Cesar Vallej, 2018.

Disponible en
http://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/35599/Herrera_PPY-
Portal_LAR.pdf?sequence=1&isAllowed=y

IMAMMOVIE, Mustafa y JASAREVIE, Sabahidin. 5s as a factor of
improvement quality. zenica. Proceedings on Quality; Jun2019, p41-46,
6p. [fecha de consulta: 12 Mayo del 2019].

Disponible en
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=2&sid=9d4332a4-5842-
4572-be93-202508c8799d%40pdc-v-
sessmgr04&bdata=IJmxhbmc9ZXMmc2I0ZT 1LIZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=137250783&db=edb

ISSN:1512-9268.

SANGOLLE, Pallawi. Impact of 5s methodology on the efficiency of the
workplace: study of manufacturing firm. Nagpur: Advirsory Board,
Diciembre de 2018, Vol. N°9. [fecha de consulta: 12 Mayo del 2019].

Disponible en
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=4&sid=9d4332a4-5842-
4572-be93-202508c8799d%40pdc-v-
sessmgrO04&bdata=IJmxhbmc9ZXMmc2I0ZT 1LIZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=134341786&db=bth

ISSN: 2249-4561

CHE HOUA, San , y otros. Implementation of 5S in Manufacturing
Industry: A Case of foreign worker in Melaka. MATEC Web of
Conferences, Vol 150, p 05034 (2018). [fecha de consulta: 12 Mayo del
2019].

Disponible en
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=6&sid=9d4332a4-5842-
4572-be93-202508c8799d%40pdc-v-
sessmgrO04&bdata=IJmxhbmc9ZXMmc2I0ZT 1LIZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=edsbas.5C487411&db=edsbas

ISSN: 2261-236X.

KURMANGULOV, Albert, y otros. Introduction of the 5s Ilean
manufacturing methodology in the healthcare system of the russian
federation. Boletin Médico Cientifico Kuban, Vol 26, Iss 2, Pp 140-149
(2019). [fecha de consulta: 12 Mayo del 2019].

71


http://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/35599/Herrera_PPY-
http://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/35599/Herrera_PPY-
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail

Disponible en
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=8&sid=9d4332a4-5842-
4572-be93-202508c8799d%40pdc-v-
sessmgr04&bdata=Imxhbmc9ZXMmc2I0ZT 1IZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=edsbas.70BOEO07C&db=edsbas

ISSN: 1608-6228.

JIMENEZ, Mariano, y otros. Extension of the lean 5s methodology to 6s
with an additional layer to ensure occupational safety and health levels.
Madrid. Sustainability, Vol 11, Iss 14, p 3827 (2019). [fecha de consulta:
12 Mayo del 2019].

Disponible en

http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail ?vid=10&sid=9d4332a4-
5842-4572-be93-202508¢8799d%40pdc-v-
sessmgr04&bdata=IJmxhbmc9ZXMmc2l0ZT 1LIZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=edsbas.12904179&db=edsbas

ISSN: 2071-1050.

OLIVEIRA, Rosenira, SOUSA, Sammya y CELSO, Fernando. Lean
manufacturing implementation: bibliometric analysis 2007—2018. Londres.
International Journal of Advanced Manufacturing Technology, Mar2019,
Vol. 101 Issue 1-4, p979-988. 10p. [fecha de consulta: 12 Mayo del 2019].

Disponible en

http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail ?vid=12&sid=9d4332a4-
5842-4572-be93-202508¢8799d%40pdc-v-
sessmgrO04&bdata=IJmxhbmc9ZXMmc2I0ZT 1IZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=135265818&db=a%h

ISSN: 0268-3768.

LOJAS , Bruno. Influencia de la gestion deportiva en el desempefio del
futbolista del club de primera divisién de junin 2018. Tesis (Bachiller en
Administracion). Lima: Universidad Privada del Norte, 2019.

Disponible en https://repositorio.upn.edu.pe/handle/11537/15295

LOPEZ, Renzo y GEORGE, Rafael. La gestién del costo para la mejora
de la satisfaccion de los directivos, el personal técnico y la rentabilidad,
bajo el enfoque de la guia pmbok, en el proyecto de la planta de
detonadores no eléctricos chemtrade, distrito végueta, region lima
2017.Tesis (Ingeniero civil) Lima: Universidad Privada del Norte. 2018.

Disponible en https://repositorio.upn.edu.pe/handle/11537/14298

MONTES, Jimena y PULLA, Cristhian. 2019. La gestion administrativa y
su incidencia en la productividad de las microempresas ecuatorianas.
Caso de estudio taller Dipromax de la ciudad de Santo Domingo. Santo

72


http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail

Domingo. Revista Dilemas contenporaneas [en Linea]. Julio- 2019. [fecha
de consulta: 12 Mayo del 2019].

Disponible en
http://eds.a.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=62&sid=c4bb85e4-
le6e-424c-86d1-
4fale221f024%40sessionmgr4007&bdata=Jmxhbmc9ZXMmc2l0ZT1IZH
MtbGI2Z2Q%3d%3d#AN=141222887&db=eue

ISSN: 2007-7890.

NAVARRO, Edwin. Aplicacion de la metodologia de las 5s para mejorar
la prductividad en la fabricacion de leche evaporada de nestle peru S.A.
Cercado de Lima, 2016. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad
Cesar Vallejo, 2016.

Disponible en http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/18606?show=full

SUBBURAMAN, Karthik. A Case study of 5S Implementation in Inspection
Process. Bangkok. Proceedings of the International Conference on
Industrial Engineering & Operations Management; p1514-1519, 6p 2019.
[fecha de consulta: 12 Mayo del 2019].

Disponible en
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=14&sid=9d4332a4-
5842-4572-be93-202508¢8799d%40pdc-v-
sessmgrO04&bdata=IJmxhbmc9ZXMmc2I0ZT 1IZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=137667294&db=edb

ISSN: 2169-8767.

YUDHA, Atma, y otros. 2018. A case study: how 5s implementation
improves productivity of heavy equipment in mining industry. Sao Paulo.
Independent Journal of Management & Production; Vol 9, No 4 (2018).
[fecha de consulta: 12 Mayo del 2019].

Disponible en
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=16&sid=9d4332a4-
5842-4572-be93-202508c8799d%40pdc-v-
sessmgrO4&bdata=Imxhbmc9ZXMmc2l0ZT LIZHMtbGI2ZQ%3d%3d#AN
=edsbas.C5BC406B&db=edsbas

ISSN: 2236-269x.

73


http://eds.a.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.a.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/18606
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail

ANEXO

Figura N°1 : crecimiento de la productividad; Global

A. Productivity growth
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Fuente: Global Economic Prospects: Slow Growth, Policy Challenges

figura N°2 : Crecimiento de la productividad, por pais.

E. Productivity growth, by country
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Figura N°3 Control SPC-493
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Formulario del problema

FORMULARIO PARADETERMINAR EL PROBLEMAEN LAMICROEMPRESA
ELECTROMENCACARLO'S

Elsiguiente cuestionariotiene como objetivoidentficar el principal problema que
ocurre en la microempresa ELECTROMECANICACARLO'S, paraello es necesario
responder 3 las siguientes preguntas:

Sexo LS L ana e Edad L e v ¢ CArQO:

Rango de puntuacion

Donde:
§=Siempre
4=CasiSiempre
3=Algunas Vecas
2=Pocas Veces

1=Nunca

PROBLEMAS PUNTUACION

#» Especificadones técnics poms entendibles

# Ineficiente compra de materiales

#» Requerimientos inadecuadms

# Desordeneneldreadetrabajo

# Bajaproductividad

Encuesta para dentificarel probkmaenk Micmemplesacarb'sl

Tabla 1: Escala de Likert: Problemas
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NUMERO DE PERSONAS

PROBLEMA PL P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 Total
A 3 3 3 4 4 3 4 3 4 3 34
B 4 4 3 4 3 3 3 4 3 3 34
C 3 4 3 3 4 3 4 3 4 4 35
D 2 4 4 3 3 4 3 3 4 4 34
E 4 5 5 5 4 5 5 4 4 5 46

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 2: Produccion de C. M del 2019

TIPOS SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CM- SPC490 1 1 1 1
CM -SPC 493 3 3 1
CM - MARK 2D 1 1 1 1
CM MARK 3D 1 1 1 1
TOTAL 6 6 5 4

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 3: Productividad de controles de mando SPC-493

N° CONTROL
MES META DEL DE MANDO
MES PRODUCIDOAL PRODUCTIVIDAD
MES ALCANZADA

SET 4 3 75%
OCT 4 3 75%
NOV 4 2 50%
DIC 4 1 25%
ENE 4 1 25%
FEB 4 1 2504
MAR 4 1 2504
ABR 4 1 2504

Fuente: Elaboracion propia.

Figura N° 4: Diagrama de causa y efecto

77



MEDIO AMBIENTE

MANO DE OBRA MATERIA PRIMA

Mo hay capacitacian)
Desorden en €l

Compra en
st proporciones
area de irabajo
: Mala grm___’des
disinbucionr

Aussncia de
personz
T

presupLesio

No dividen
responsabilicades

Mo se encuentran los
productos con facilidad

Fallas en
productos

Procesos no
estandanzados
¥ antenimientos
—_—
preventives

Hermramientz en
mal estado

Falta de control

MAQUINARIA

MEDICION

METODO

78



Anexo 2

Formulario para las causas del problema

FORMULARIO PARADETERMINAR LA CAUSAPRINCIPALEN LA
MICROEMPRESAELECTROMENCACARLO'S

Elsiguiente cuestionariotiene como objetivo identificar el principal problema que
ocurre en 1a microempresa ELECTROMECANICACARLO'S, paraello es necesario
responder a las siguientes preguntas:

b=] -3 (s HTRRENRERTRERTRRRRRIIN iins) —(: | [+ (SRR RERCRRRRRP ) SIS - | (1] 1 F R AR NP s

Rango de puntuacion

Donde:
5= Muy importante

4= Imporante

3= Regular

2= Poco impatante
1= Nadalmportante

No se encuentranfacil merte los produdtos

almacenados _ ——
Compras en proporciones grandes

' No hay manteni mientos preventivosalas maquinasgue |

utilizan TP oo
Mantienen herramientas en ma estado

' No reparten responssbilidades
Desorden en el 3areadetrabajp

' Procesosno estandarizados

' Fallas en productos terminados

' Falta de presupuesto

- El 3rea se encuentra sucio

' Ausencia de czpacitacion cortinua

* Falta de control

- Mala distribucién

- Ausencia de persoral

' Cantidad de erroresen produccion

' Tiempo de entrega
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Tabla N°4: Rango de puntuacion (Escala de Likert)

0
=
R
N
)
w
)
5
")
wn
v
=)}
R
~N
)
0o
")
(=}

P10 Total

40
35
28
32
27
25
30
28
28
27

WINIINW|BA I[P U

WINIWINININWW | |>
NININIWINIW|ID(W|A |
PIWID[PIWIN[WIN|W[W
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s 2

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N°5 : Cuadro de las causas mas importantes

Desorden en el area detrabajo a0 13% a0 13.3% 80%
El area se encuentra sucio 35 12% 75 25.0% 80%
Mala distribucion 32 11% 107 35.7% 80%
Compras en proporciones grandes 30 10% 137 45.7% 80%
Procesos no estandarizados 28 99 165 55.0% 80%
Tiempo de entrega 28 9% 193 64.3% 50%
Ausencia de personal 28 9% 221 73.7% 80%
No hay mantenimientos preventivos 27 9%, 248 82.7% 50%
Fallas en productos terminados 27 99, 275 91.7% 50%
Ausencia de capacitacion continua 25 8% 300 100.0% 80%
300 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Figura N° 5: Diagrama de Pareto
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Resefa de la empresa

Electromecanica Carlo’s es una metalmecéanica dedicada a prestar servicios a
empresas proveedoras de Comparfias Mineras, dedicada a la fabricacion,
reparacion y repuestos de controles de mando para Locomotoras Mineras.

Fue creada en abril del 2004, con el fin de brindar servicios con productos de
calidad, usando materiales en platinas de bronce y cobre, bronce fundido, fibras
ferrosel y baquelita, aceros, fierros y aluminio fundido, etc; para obtener un
producto que pueda tener un rendimiento de acuerdo a las exigencias del
mercado nacional en el rubro de la explotacion minera. Nuestros controles son
fabricados en su totalidad en nuestro taller el cual es nuestra ventaja competitiva

con respecto a la competencia.

El fundador es el sefor Felix Huayhua junto a su hijo Carlos Huyahua, quien con
mucho esmero consigui6 levantar la empresa y buscar una cartera de clientes,

a los cuales le distribuye lo que produce.

DATOS DE LA EMPRESA

RASON SOCIAL Electromecéanica CARLO’S
RUC 10106455959
REPRESENTANTE

LEGAL Carlos Huayhua

) Mz R4 Lote 15 Sector 12 de
DIRECCION noviembre, Pamplona alta. San
juan de Miraflores
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Misién

Nuestra misién es brindar un buen producto a las empresas mineras con
excelente rendimiento, buen acabado y buena presentacion. Al final cumpla con
el trabajo para el cual es fabricado.

Vision
Ser una empresa lider en la produccion de controles de mando a nivel nacional.

Valores
Integridad
Respeto
Innovacion

Integridad

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

GERENTE GENERAL

FELIX HUAYHUA

ANGFI O CARHIIANINA RICHARD MOLLEAPAZA

JAUXIEIAR DE LOGISTICA

LAURA CANAZA
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MANUAL DE LAS 5S

MANUAL DE LAS
DS

AREA DE PRODUCCION DE LA
MICROEMPRESA ELECTROMECANICA
CARLOS, SAN JUAN DE MIRAFLORES

2021

Seleccion Q

Seiton Orden Q
Seiso Limpieza &
Seiketsu Estandarizacion Q
Disciplina 0
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OBJETIVOS DE LAS 5S

Mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion de despilfarros producidos por
el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion, etc.
Reducir pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta.

Aumentar la vida util de los equipos, gracias a la inspeccién permanente
por parte de la persona quien opera la maquinaria.

Lograr la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los
estdndares con el personal que participa en la elaboracion de
procedimientos de limpieza y lubricacién.

Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas para mantener
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el

proceso productivo.

QUE SON LAS 5S

Sobre la herramienta 5s podemos decir que es muy eficaz si se desea mantener
el lugar de trabajo ordenado, limpio y muy organizado, con la finalidad de poder
aumentar e incrementar la calidad. La metodologia 5S “constituye la base para
la implementacion de cualquier actividad de mejora. Consiste en una técnica de
limpieza visual que presupone un cumplimiento de cinco actividades para crear

una estacion de trabajo que sea adecuada” (COSTA , y otros, 2018).
Son 5 los paso:

Clasificar. (seiri)
Ordenar. (seiton)
Limpiar. (seiso)
Estandarizar. (seiketsu)

Disciplina. (shitsuke)
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Primera S: SEIRI-CLASIFICAR

La primera es clasificar (seiri), “Se enfoca en eliminar elementos innecesarios del
lugar de trabajo. Clasificar equipos, muebles, herramienta en su lugar de trabajo
en las siguientes” (GRAVRILUTA, 2018 pag. 28). Se hace seleccionando lo no
necesario, de preferencia cada objeto innecesario debe estar etiquetado con una

tarjeta roja y almacenada en otro lugar.

Lo que se utiliza en esta etapa son las tarjetas rojas, necesarias para identificar

lo innecesario y colocar el proceder con dicho material e insumo.

Aplicacién de la primera S
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Se utiliza las tarjetas rojas para que ayuden a identificar todo lo que esta de mas
en el area de produccion de la microempresa Electromecéanica Carlos.

ITEM DESCRIPCION PRESENTACION |CODIGO| STOCK |OBSERVACION
1|SPEED CAM 751767 12 | DESUSADO
2 | LATEN LEVER 751795 10 | DESUSADO
3 | REVERSE DRUM 1| 741122 8| DESUSADO
4 | MOUNTING PAD 1| 751817 9 | DESUSADO
5| INTERLOCK ARM SUPPORT 1| 751813 7 | DESUSADO
6 | HOLANTING 1| 751017 8| DESUSADO
7 | END PLATE 1| 741127 12 | DESUSADO
8 | ADJUSTING SCREW 1| 751805 8| DESUSADO
9 | ROAD CLAMP STOP 1| 751008 7 | DESUSADO

10 | FIBRA FERROSEL UND 4875 12 | DESUSADO
TOTAL 93

SEGUNDA S: ORDENAR-SEITON

La segunda es ordenar (Seiton) “es organizar el trabajo de tal manera que los
pasos en falso puedan ser facilmente identificado y corregidos, la cual es una de
las razones por la que se recomienda la implementacioén de controles visuales
durante este paso” (AGRAHARI, y otros, 2015). Es recomendable que las cosas
sean guardadas segun su frecuencia. Si aplicamos esta etapa ahorrariamos
tiempo y movimiento porque serian faciles de localizar, ademas brinda una mejor

apariencia.
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Se busca colocar las cosas que son utiles en orden segun métodos de
seguridad para que no se caigan y normas de calidad para que no se
deterioren o golpeen.

Se ejecuta de la siguiente manera:

Se define el nombre, codigo y/o color para cada articulo.

Se guarda las cosas segun su frecuencia de uso.
Colocar etiquetas visibles para posibilitar la ubicacién de los objetos de

manera rapida y sencilla.
Beneficios del Seiton

Facilita localizar documentos de trabajo, ahorrando tiempo y movimiento.
Ayuda a identificar alguna ausencia
Brinda una mejor apariencia.

APLICACION DE LAS SEGUNDA S

Se identifican las piezas y materiales que estan por ordenar

MATERIALES ORDENADOS DEL AREA DE PRODUCCION DE
ELECTROMECANICA CARLO'S

ITEM DESCRIPCION PRESENTACION | CODIGO | STOCK
1[{JUMPER UND 751765 50
2 | SPEED CAM UND 751769 75
3 | INTERLOCK CAM UND 751770 50
4 | SPEED DRUM(COMP) UND 741123 25
5| STAR WHEEL UND 751762 42
6 | FRAME UND 730636 44
8 | FIBRA PLAQUETITA UND 542 46
9 | RESORTES UND 5864 58
10 | KEY UND 751818 14
12 | PINS UND 751809 42
13 | JUMPER UND 751765 50
14 | DRIP CAP WASHER UND 751816 43
15|STUD UND 751801 23

TOTAL 562

TERCERA: LIMPIAR SEISO
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La tercera fase (brillo) supone que todas las cosas innecesarias se eliminan del
lugar de trabajo y que todas las herramientas necesarias estan disponibles y
organizadas para un uso eficiente. Esta fase implica limpieza exhaustiva de los
residuos, reparacion de fallas e incluyendo una inspeccion y andlisis exhaustivos
del trabajo el lugar y el proceso de produccion no solo para limpiar el lugar de

trabajo sino también elimind el problema raiz de esta condicion.

Se busca limpiar las partes y areas sucias de la siguiente manera:

Separando y eliminando lo que esta estorbando.
Aseando con un trapo o escoba.

Limpiando con un insumo adaptado y homologado.
Aspirando.

Eliminando todos los focos de suciedad.

Se ejecuta de la siguiente manera: Se puede realizar una camparfa de
limpieza para ayudar a obtener una serie de estandares de la forma como
deben estar los equipos y herramientas permanentemente.

Beneficios del Seiso



Aumento de la vida util del equipo y materiales.
Menor posibilidad de contraer enfermedades.
Menor indice de accidentes.

Mejor aspecto visual.

APLICACION DE LAS TERCERA S

Se identifica el area que requiere limpieza

AREA DE PRODUCCION

AREA DE ALMACEN 1

DESPACHO 1

AREA ADMINISTRATIVA 1

AREA DE RECEPCION 1 AREA DE PRODUCCION
TOTAL AREAS 5 TOTAL

CUARTA: ESTANDARIZAR-SEIKETSU

Esta es una etapa donde se espera que se siga manteniendo el orden, se pueden
establecer normas para mantener y conservar la limpieza diariamente, ser
constantes mantendra una mejora en nuestros procesos. Si lo aplicamos
estamos garantizando el bienestar y la salud del personal, de esa manera el
personal conoce a detalle el equipo de trabajo y se evitan accidentes
innecesarios, “Eliminar posibles situaciones en las que son valores fuera de los
limites establecidos, de modo que todo esta siempre en un estado regular y en
su puesto designado. Mediante la sefializacidon también buscamos simplificar

todas las tareas basicas” (JIMENEZ, y otros, 2019 pag. 12).

SHITSUKE



Se espera mantener continuamente el orden y limpieza en el area de trabajo de
la siguiente manera:

Limpiando regularmente.
Conservando todo en su lugar y en orden.

Estableciendo normas para conservar orden y limpieza continuamente.

Se ejecuta de la siguiente manera:

Para la aplicacion de las 3 primeras “s”, se crean normas y habitos para la

conservacion del lugar de trabajo en muy buenas condiciones.

Beneficios del Seiketsu

Se logra el bienestar y la salud del personal con el hecho de conservar
impecable el area de trabajo.

Los miembros aprenden conocen a detalle el equipo y los elementos de
trabajo.

Se evitan accidentes innecesarios.

APLICACION DE LAS CUARTA S
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Se busca establecer documentacion donde se pueda corroborar la aplicacion de

la metodologia de las 3s anteriores.

Se implementa el rol de limpieza y se verifica diariamente que cada personal

cumpla con la documentacion.
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QUINTA: DISCIPLINA-SHITSUKE

El quinto es Disciplina (shitsuke) lo se busca en esta etapa es poder
acostumbrarnos a implementar las 5s en el area de trabajo y se lograra si
respetamos los reglamentos que tiene la empresa, portar con implementos de
proteccién y por ultimo si aplicamos la limpieza, si cumplimos con los puntos
anteriores los beneficios que se obtiene son: un indice mayor de la eficacia,

trabajadores mas considerados por parte de sus jefes y comparieros, mejora la
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imagen del personal y la empresa. “El ultimo paso del programa 5S cubre la
mejora de los métodos dirigidos a la adaptacién de 5S como habito por todo el
personal. La tarea aqui es realizada por los directores” (YUDHA, y otros, 2018

pag. 1192)
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Se busca acostumbrarse a implementar las 5 “S” en el area de trabajo y cumplir

las normas de la siguiente manera:

Respetando los reglamentos del area de trabajo.

Teniendo los implementos de proteccion.

Aplicando la limpieza.
Incentivo a la disciplina: La disciplina es invisible, no puede ser medido a
diferencia de las otras “S”. Existe en la percepcion de las personasy la
conducta comprueba si se esta implementando o no, no obstante, se puede

crear y aplicar normas para la estimulacion de la practica de la disciplina.

Crear disciplina implica

Ayuda visual
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Inspecciones a las areas correspondientes.
Publicacion de imagenes del antes y después.
Rutinas de implementacion como "5 minutos de 5s"
Tareas semanales y mensuales.

Evaluaciones con criterios pre establecidos.
Beneficios del Shitsuke

Mayor indice de eficacia.

Personal mas considerado por los comparieros y jefes.
APLICACION DE LAS QUINTA S

Se hace el seguimiento después de la implementacion de las 5s, con
capacitaciones constante, premiacion a los trabajadores que realicen un buen

trabajo.

L

ELECTROMECANICA CARLO’S

Fabricacion, reparacién y repuestos de Controles de Mando para Locomotoras
Mineras

CLASFICALION

INTERRILACON o s '» I CAPACITACION

METODOLOGIA

& 5 DE LA
| DE LAS 55

AUDITORIA

Se realizan una evaluacion de las post tes
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Microempresa:

Electromecéanica i A u d | to rl a EAuditor: Laura Canaza

Carlo’s
Area: Produccion : 58

Sistema de puntuacion

Dia:01 -10-2020

Objetivo Real

12 16 | 13
1 Muy malo (0% - 25%) 28s 16 14
2 Malo (26% - 50%) 3s 16 12
3 Bueno (51 — 75%) 42 s 16 13
4 Excelente (76- 100%) 5%s 16 13

L Un-| ugar para cada cosay cada cosa en su lugar
No es.mas limpio el que mag limpig sing el gue menos ensilicia

1 2 3 4
1 ¢Existen materiales que no son necesarios? X
1a S |2 ¢Se observan los materiales en lugares no asignados? X
éLas herramientas en mal estado estdn junto al de buen
Separary | 3 estado? X
. ellmlnar ¢Es dificil encontrar el material o herramienta de
Inhecesarios | 4 inmediato? X
I3
Total (81.259%6)
T 2 S %
¢Estamsefiafudos fos fugares decadomuteriato
2a 1 herramienta?
: S — 2 ¢lo necesario se encuentra almacenado correctamente?
] Sltu_a_r e L 3 ¢Cada material es regresado al lugar que corresponde? X
|dent|flc_ar “élos trabajadores arreglan diariamente el lugar de
necesarios | 4 4opgjo? : v
14
Total (87.5%)
] 2 4
1 éEl drea de trabajo se encuentra limpio?
2 élas herramientas de trabajo se encuentran limpios?
33' S éLos equipos de limpieza estdn organizados y de fdcil
Suprimir la  —3___acceso? X
suciedad éLos planes de limpieza se realizan en la fecha
4 establecida? X.
o S 12
Total 75%) |
1 2 3 4
4a S 1 ¢Existen instrucciones de orden y limpieza? X
Sefalizar |— ¢El personal de produccidn estd capacitado y entiende
2 las 5s? X




éSe respeta el lugar estandarizado para cada material y
herramienta?

éSe ejecuta las 3s anteriores, como cumplimiento de

mejora?

X
13
al [ 81.25%)
2 3 4
¢El jefe de drea evalua el desempefio del trabajador? X
5a S _éSe cumplen con las etapas de las 5s? X
éSe incumplen sanciones para los que no cumplen lo
Sostenery _establecido?
respetar _¢Se generd hdbitos de orden y limpieza? X
1B
Jol.25%)

Evaluacion realizada por:

Evaluacion validada por:

Firma

Firma
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UN LUGAR PARA CADA COSA
Y CADA COSA EN SU LUGAR,

LOGRA EL MEJOR AMBIENTE
LABORAL
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