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Resumen

La presente tesis titulada Aplicacion de las 5S para incrementar la Productividad
en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao, 2021, se
realiza debido a que la empresa presenta una baja productividad en su area de
produccion. Por ello el objetivo general de la investigacion es demostrar como la
aplicaciéon de las 5S incrementa la productividad en el area de produccién de la
empresa Oxy Industrial S.A.C. Callao, 2021. Con una investigacion de tipo
aplicada, a nivel explicativo, un disefio preexperimental y con un enfoque
cuantitativo. La poblacion y muestra estara constituida por la produccién diaria en
la empresa de Oxy Industrial S.A.C, Callao por un periodo de 60 dias, empleando
técnicas de recoleccion de datos de observacion experimental, asi como también
se utiliza como instrumento las fichas de registro o de observacion. Luego de la
implementacion de las 5S se lleg6é a obtener una mejora de la productividad de
65.02 a 81.40% y una eficacia de 77.54% a 84.02 y una eficiencia de 84.31% a
96.91%. Por lo tanto, se concluye que con la aplicacion de las 5S se logré
incrementar la productividad del area de produccién de la empresa Oxy Industrial
S.A.C 25.19%.

Palabras clave: 5S, productividad, eficiencia, eficacia, limpieza, orden.



Abstract

The present thesis entitled Application of the 5S to increase Productivity in the
production area of the company Oxy Industrial S.A.C, Callao, 2021, is carried out
because the company has low productivity in its production area. Therefore, the
general objective of the research is to demonstrate how the application of the 5S
increases productivity in the production area of the company Oxy Industrial S.A.C.
Callao, 2021. With applied research, at an explanatory level, a pre-experimental
design and with a quantitative approach. The population and sample will be
constituted by the daily production in the company of Oxy Industrial SAC, Callao
for a period of 60 days, using experimental observation data collection techniques,
as well as the registration or observation sheets as an instrument. After the
implementation of the 5S, an improvement in productivity was obtained from 65.02
to 81.40% and an efficiency of 77.54% to 84.02 and an efficiency of 84.31% to
96.91%. Therefore, it is concluded that with the application of the 5S it was possible
to increase the productivity of the production area of the company Oxy Industrial
S.A.C 25.19%.

Keywords: 5S, productivity, efficiency, effectiveness, cleanliness, order.
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.  INTRODUCCION

Hoy en dia, la productividad, es uno de los aspectos mas importantes que aseguran
la permanencia y competitividad de las empresas en el mercado; donde ésta se
relaciona con el uso eficiente de los recursos tal como lo son la mano de obra,
materia prima, tiempo, entre otros para realizar un servicio producir cualquier
producto. Asimismo, es un factor valorado para las grandes organizaciones quienes
gracias a su productividad logran aportar a la economia de un Estado o region; sin
embargo, el panorama para las medianas y micro empresas no es favorable ya que
registran una evaluacion lenta por sectores. A nivel mundial la investigadora
Pinches Jennifer, en el 2017, a través de la pagina web Expert Market present6 un
informe referente a los paises con mayor produccién a nivel internacional, donde
compardé a 35 economias diferentes y sélo 19 de ellos fueron eficientes y eficaces.
En la figura N°1 se puede ver que Luxemburgo es el pais nimero uno siendo este
un pais pequefio es mas productivo que los demas. (Ver Anexo 1, figura 5). En el
2020, el Fondo Monetario Internacional (FMI), publicé que la produccién en el sector
industrial, que incluye al sector metalmecanica, habia crecido en un 15 % en
Latinoamérica y para el afio 2021 se preveia un crecimiento positivo. Como es de
conocimiento que la metalmecéanica hace uso de recursos muy importantes, como
son los metales con que se fabrican herramientas, estructuras metalicas y
magquinarias que dan funcionamiento a otras industrias como mineria, petroleras,
pesqueras y otras industrias importantes. Por otro lado, en enero y agosto del afio
2010, Maximixe, que es una importante consultora, realiz6 un estudio, donde indico
gue son estados que mas se favorecen con las exportaciones de las industrias
mencionadas, entre los cuales nombran a paises como: Ecuador con un 19.3%,
Estados Unidos con el 13.1%,Chile con el 13%, Venezuela con un 12.6% vy
finalmente Colombia con el 11.4%, es por ello, que actualmente hay empresas que
buscan importantes en su trabajo; ya que desean una mejora constante en sus
actividades dentro de la organizacién con el propdsito de obtener resultados
positivos en sus productos o servicios.

A nivel nacional, la Sociedad Nacional de Industrias (SIN) indica que, en el Perd, el
sector metalmecanico pasa por un proceso de progreso imprescindible ya que, 9

impulsa al crecimiento de la economia en el Perl, ya que como se sabe estas



industrias pretenden seguir con las exportaciones de sus productos. En el mismo
contexto, el Instituto Nacional de Estadistica e Informéatica, expresé que, durante el
mes de enero del afio 2019, el Perd obtuvo un aumento del,58%, llegando
posteriormente a registrar un continuo crecimiento durante 114 meses, resultados
muy favorables que se vio reflelado en sectores como el comercio,
telecomunicaciones, transporte, agropecuario, alojamiento y restaurantes, sin
embargo, los sectores que no participaron de este crecimiento fue el de
manufactura, mineria y pesca. El Banco Central de Reserva en el mismo afio
menciond que la industria metalmecanica habia registrado un crecimiento del 2,5%,
lo que significa que empresas dedicadas a este sector venian teniendo una
productividad positiva, aunque a un nivel bajo; tal como sucede en la empresa de
estudio Oxy Industrial S.A.C., que se dedica a la realizacion de obras civiles y
metalmecanicas, siendo las obras metalmecanicas quien prima en sus labores
comerciales; donde su productividad es baja a comparacion de otras empresas que
estan dentro del top 5 (Ver Anexo 2, tabla 7). Para analizar detalladamente el estado
actual de la empresa que se estudia, se elabord en primera instancia el Diagrama
de Ishikawa, en el cual se observa con total claridad el origen que agrava la
productividad, agrupando las posibles causas bajo el método 6M, entre ellas
encontramos en Mano de obra: tiempos improductivos y no hay de capacitacion a
los soldadores; en Maquinaria: Ausencia de montacargas y cisternas en mal estado;
en Medicion: Inadecuada gestion de inventarios y ausencia de indicadores; en
Métodos: Falta de estandarizacion y mala distribuciéon de materiales en el area , en
Medio Ambiente: sefializacion inadecuada y presencia de desorden y suciedad
dentro del area de produccion, y por ultimo en Materiales: almacenamiento de
materiales desorganizados y falta de herramientas(Ver Anexo 3, figura 6). Luego
de haber identificado y agrupado las principales causas en el diagrama del 80-20
(Ishikawa), se elabora la Matriz de correlacion de causas (Ver Anexo 4, tabla 8)
cuya finalidad es determinar la relacion que existe entre dichas causas y
confrontarlas entre si, para ello, se utilizaron dos valores donde 10 (0= no tiene
relacion y 1= si tiene relacién). Otra herramienta de calidad utilizada es el Diagrama
de Pareto. Para Bonilla, Diaz y Kleeberg (2010, p.67) “el Diagrama de Pareto se
utiliza para hallar las causas mas notables que afectan o dan origen al problema de

deficiencia productiva. En otras palabras, hace que sea posible la ordenar por clase



o tipo los elementos en funcidn a su impacto en la empresa, las cuales representan
la mayor parte de la problematica. En la empresa de estudio, los problemas con
mayor relevancia son la falta de limpieza y orden, falta de estandarizacion e
inadecuada gestion de inventarios (Ver Anexo 6, figura 7). Posteriormente, se
muestra la Matriz de Estratificacion, la cual agrupa a la lista de las posibles causas
en tres areas, siendo estas: Gestion, Operaciones y Administracién, mostrandonos
que el estrato de Gestion presenta mayores problemas, respecto a ello, es
sumamente importante plantear alternativas de solucion para contrarrestar la parte
negativa que produce en la empresa (Ver Anexo 7, tabla 10) Por ultimo, se emple6
la Matriz de Priorizacion. Segun Talavera (2012) es una herramienta que nos
permite elegir opciones, basandose en la ponderacion y la aplicacion de criterios.
Asimismo, determina las alternativas considerando los criterios para la adopcion de
una decisién, en conclusion, establece prioridades de un conjunto para tener la
facilidad de tomar decisiones. En la presente tesis se hizo uso de diversos criterios
de evaluacion para encontrar la solucién Optima, los cuales fueron: 5S, Lean
Manufacturing y Ciclo Deming, por consiguiente, para poder elegir la mejor
alternativa que mitigara el inconveniente con productividad baja del area de
produccion, se establecieron las ponderaciones siguientes (2=nada recomendable,
4= poco recomendable, 6= neutro, 8= recomendable y 10= muy recomendable).
Por ultimo, se encontr6 que la alternativa de las 5S se presenta como la opcion
ideal para contrarrestar el problema de la empresa Oxy Industrial S.A.C (Ver Anexo
9, tabla 11). El problema general consistira en determinar ¢De qué manera la
aplicacion de las 5S incrementara la productividad en el area de produccion de la
empresa Oxy Industrial S.A.C. Callao, 2021? Los problemas especificos que se
abordan ¢De qué manera la aplicacién de las 5S incrementara la eficiencia en el
area de produccion de la empresa Oxy 11 Industrial S.A.C. Callao, 2021? y ¢ De
gué manera la aplicacion de las 5S incrementara la eficacia en el area de
produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C. Callao, 2021? La presente
investigacion expone las siguientes justificaciones mencionadas en 3 alcances:
Justificacion econdmica. Para Fernandez (2020, p.8) “[...] el propésito principal de
toda organizacion es la obtencion maxima de utilidades [...], asimismo, estudios
relacionados al caracter practico la implementacion o propuesta de mejora genera

un aumento en las ganancias de las organizaciones. A través de la aplicacion de



las 5S el objetivo es que todos los procesos que intervienen produccién adquieran
una eficiente y condicién segura de trabajo, lo cual trae consigo la reduccion de
costos, como: costos por pedidos disconformes o costos por requerimientos de mas
personal para cumplir a tiempo con las unidades programadas. Justificacién
practica. Al respecto Fernandez (2020, p.8) se considera cuando propones
estrategias o alternativas de solucién que al llevarse a cabo contribuiran a la
resolucion del problema. De esta manera, se podra establecer un modelo de
aplicacion de la metodologia 5S que permita mejorar los métodos, procedimientos
y area de trabajo en el que se incluya todo el personal, desde operarios hasta los
gerentes. De igual manera, servira como guia informativa para realizar
capacitaciones a nuevos colaboradores y proporcionar su adaptacion, climatizacion
y trabajo en equipo para el bien comun. Por otro lado, la presente tesis en mencion
puede utilizarse como material instructivo para investigaciones que se realicen en
el futuro, en donde se estudie la aplicacion de esta herramienta y variable
productividad. Justificacion metodoldgica, Fernandez (2020) menciona que se da
cuando la investigacion a realizar plantea estrategias 0 métodos para originar un
conocimiento confiable y valido (p.6). Para lograr los objetivos de la presente tesis,
se utiliza el empleo de técnicas y herramientas de la metodologia 5S, mediante la
cual la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina alcanzara a
incrementar la productividad en el area produccion de la 12 empresa de estudio.
Los problemas de investigacion propuestos nos permiten establecer el objetivo
general, el cual es: Demostrar como la aplicacion de la metodologia de las 5S
incrementa la productividad en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial
S.A.C. Callao,2021. Por ende, los objetivos especificos son: Demostrar como la
aplicacion de las 5S incrementa la eficiencia en el area de produccién de la empresa
Oxy Industrial S.A.C. Callao, 2021 y demostrar como la aplicacion de las 5S
incrementa la eficacia en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C.
Callao, 2021. Por consiguiente, la hipotesis general es: La aplicacion de las 5S
incrementa la productividad en el area de producciéon de la empresa Oxy Industrial
S.A.C. Callao, 2021 y las hipédtesis especificas seran: La aplicacion de las 5S
incrementa la eficiencia en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial
S.A.C. Callao,2021y la aplicacion de las 5S incrementa la eficacia en el area de

produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C. Callao, 2021.
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ll.  MARCO TEORICO

A nivel internacional, se cuenta con la publicacién de tesis y articulos que utilizan

también variables como las 5S y productividad y se muestran a continuacion:

HERNANDEZ, Eileen, CAMARGO, Zulieth y MARTINEZ, Paloma (2015). En su
articulo Impact of 5s on productivity, quality, organizational climate and industrial
safety in Caucho Metal Ltda. Revista Chilena de Ingenieria. Arica, Chile.
Universidad de Tarapaca. El objetivo fue describir el impacto de las 5s sobre
factores de estudio como: productividad, clima organizacional, seguridad industrial
y calidad, en el area de fabricacion de una pequefia empresa ubicada en la cuidad
de Colombia - Bogoté4, con el propésito de comprobar si la herramienta 5s podria
ser una alternativa eficaz para las organizaciones del sector manufacturero. Los
instrumentos que fueron utilizados para la recopilacion de informacion son las
encuestas, para realizar un diagndéstico en relacion a los accidentes y medidas de
rendimiento se utilizaron formatos de panoramas de riesgo. Los resultados
alcanzados evidentemente demostraron que hay una relacidon positiva entre la
aplicaciéon de la metodologia 5s y los factores de estudio mencionados, porque se
evidencid un incremento de productividad de un 32,41%en promedio, concluyendo
que, efectivamente la implementacion de las 5s genera un impacto positivo e
incrementa el valor de los factores de estudio en la empresa metalmecéanica Caucho
metal Ltda. Para culminar, el aporte que dejo esta investigacion es que losoperarios
gue desempefian sus actividades en el area de produccién comprendieron la
importancia de mantener el area donde trabajan limpio y orfenadoy que si cumplen
correctamente con el plan de las 5S lograran reducir las actividades que originan
reprocesos y retrabajos, asi como también disminuir los riesgos identificados en el
taller y mejora del clima organizacional. Por otro lado, gracias a los cronogramas
de capacitaciones establecidas, se conoci6 la importancia de usar los equipos de
proteccion personal, ya que el sector metalmecanico es uno de los que registra

mayores accidentes.

PINCAY Intriago, Javier (2019). En su tesis Propuesta para la implementacion de
las 5S en el area de clasificacion de la linea tecnofer de la empresa Intercia S.A

para aumentar la productividad de la Universidad de Guayaquil para titularse como
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Ingeniero Industrial. La presente investigacion tuvo como objetivo aumentar
productividad del area de clasificacion de la linea tecnofer de la empresa Intercia
S.A. Se realiz6 a través de una investigacion cuantitativa, aplicada, descriptiva,
utilizando una muestra de 59 trabajadores. Obtuvo como resultados que antes de
la aplicacion de las 5S se producian 16.128 tulas y con las 5s aumentarian en unas
1.152 tulas resultando 17.280, en términos de dolares eran $8.640.000, y luego
$8.640.000 habiendo una diferencia de $576.000. El aporte que brinda este estudio
radica en que promueve un mejor conocimiento sobre las herramientas que se
utilizan al aplicar las 5S como: el uso de las tarjetas rojas o de color, la correcta
clasificacion de los materiales segun la frecuencia de uso y las listas de verificacion

gue se deben realizar para evaluar el cumplimiento de la metodologia 5S.

Chero y Panchanna (2019). En su articulo Application of the 5S methodology in line
number # 1 of classification and packaging of a shrimp packing company located in
Duran, Ecuador, para obtener el grado de Ingeniera Agroindustrial y Analista de
Calidad. El objetivo del presente estudio fue comprobar como la ejecucién de las
5S permite aumentar la productividad, calidad y seguridad alimentaria en la linea
N° 1 de clasificacion y envasado. La investigacién fue del tipo aplicada con un
disefio pre experimental y enfoque cuantitativo. Los resultados demuestran que tras
haber ejecutado la metodologia 5S, la productividad de la empresa registré6 un
aumento, pasando de 58.67% a 90.00% y en cuanto a las 5s, mostro el siguiente
nivel de cumplimiento: Clasificacion (84.00%), Organizaciéon (93.00%), Limpieza
(90.00%), Estandarizacion (92.00%) y Disciplina (91.00%). Por los que los autores

concluyen gue la variable dependiente registré un porcentaje de mejora del 53.46%.

ZUBIA, Sagrario, BRITO, Janette y FERREIRO, Velia (2018). En su articulo
“Continuous improvement and the implementation of 5s in a microenterprise”; de
tipo cuantitativo, aplicado, de disefio pre-experimental, cuyo objetivo fue aplicar la
metodologia de las 5S en el area de produccion. Encontré como resultados que con
la implementacion de la metodologia de las 5S se contribuyé a la mejora en
produccion de la micro empresa, que se evidencio a través del ahorro de costos en
las operaciones, en la eficacia de la gestion de los materiales, reduccion de

accidentes, entre otros, recalcando que la disminucién de los costos operacion, se
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debid a la disminucion de “tiempos muertos” en la busqueda de articulos, materias
primas, herramientas, entre otros y la disminucién de la reparacién de mercancias,

por consiguiente,

mejord en la calidad y el tiempo de produccién. El presente estudio aporté al

mejoramiento de los procesos en la linea de produccion en la microempresa.

PINERO, Edgar, VIVAS, Esperanza y FLORES DE VALGA, Kaviria (2018) En su
articulo. Programa 5S para la constante mejora de la productividad y calidad en las
areas de trabajo, de la Universidad de Carabobo en Venezuela. La investigacion
tuvo como objetivo elaborar una investigacion de la metodologia 5S para la
constante mejora de la productividad y calidad en las areas de trabajo. El tipo de
investigacion realizada fue documental, en donde, se concluye que la herramienta
de las 5S se orienta en un conjunto de lugares y puestos de trabajos eficientes y
metodologias de trabajo estandarizadas, asimismo, contribuye a la visualizacién de
irregularidades y favorece a la erradicacion de procesos que no aportan (MUDA),
aumentando la productividad, seguridad laboral y calidad. Para finalizar, este
estudio brindd un significativo aporte en relacion al andlisis sobre las dimensiones
para evaluar la metodologia 5S.

DURAN Mosquera, Soledad (2017). En su Implementacion de la metodologia 5S
en la Planta de Procesamiento de Industrias Lacteas de la UCSG - Ecuador, de tipo
cuantitativo, aplicado, pre experimental, cuyo objetivo general fue implementar la
metodologia de las 5S dentro de la Planta de Procesamiento de Industrias Lacteas
de la Facultad de Educacion Técnica con el fin de desarrollar la Universidad
Catdlica de Santiago de Guayaquil (FETD-UCSG).Los resultados encontrados
registran que, al aplicarse la primera auditoria, solo se cumplio con el 15 % y al
realizarse la segunda auditoria se llegd a cumplir con un 73 %, logrando a la vez
aumentar un 58.00 % en la productividad y disponibilidad de insumos basicos
necesarios paralas actividades. Como aportes primordiales que brind6é dicho
estudio fue la mejora de la imagen corporativa, ambientes y puestos de trabajo,

creando una cultura de orden y disciplina en todos los miembros de la empresa.

HERNANDEZ Castafieda, Jesica (2016). En su tesis Propuesta de Implementacion

de la herramienta de Mejora Continua 5S en los almacenes de los talleres
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aeronauticos de reparacion en Bogota D.C — Colombia”; desarrollada bajo un
estudio de tipo cuantitativo, aplicado, con disefio pre experimental, cuyo objetivo
general fue tener verificacion y adecuado almacenamiento de las herramientas y
materiales ubicados en los almacenes de los talleres. Los resultados muestran que
después de la aplicacion del método 5S se obtuvo 63.00% respecto al 41.00% que
se alcanzo en la valorizacion inicial, logrando una disminucion en la obtencion de
materiales que partio de 900 segundos iniciales a 180 segundos, alcanzando que
se aumente con ello el desempefio y la eficiencia dentro del almacén. El aporte que
brind6 este estudio, es que, gracias a la ejecucion de las 5s, sobre todo de la
implementacion de la etapa Seiri y Seiton se logré tener un adecuado control y
almacenaje correcto de todos los insumos y herramientas que se encuentran en los
distintos talleres reparadores, lo cual garantizé un servicio seguro a todos los

clientes del transporte aéreo.

Para los antecedentes nacionales, se presentan los siguientes estudios:

CAMPOS Julca, Sonia (2018). En su tesis Aplicacion de las 5S para mejorar la
productividad en el area de mantenimiento y reparacion de equipos de la empresa
Tecser, Los Olivos 2018, realizada bajo una investigacion cuantitativa, aplicada y
descriptiva. Tuvo como objetivo precisar como la implementacion de la metodologia
de las 5S mejora la productividad del area de mantenimiento de la organizacion en
estudio. Los resultados mostraron que con la implementacién de la metodologia de
las 5S se alcanz6 aumentar la productividad en 23.00%, ya que se pudo evidenciar
gue antes de la implementacion se obtuvo un puntaje del 56.00% y después fue
79.00%EI| aporte que dejo la presente tesis fue que mediante la 5s se redujo
significativamente el tiempo de mantenimiento y reparacion de equipos, las
herramientas y maquinas se clasificaron correctamente, lo cual generé un ambiente
de trabajo mas ordenado y limpio que con la responsabilidad y disciplina de todos

los trabajadores se convertiran en acciones rutinarias y mejora continua.
SALAZAR Villavicencio, Javier (2017). El estudio cientifico titulado “Aplicacion de

la metodologia de las 5 S’ para mejorar la productividad del area de mantenimiento

en una empresa de alquiler de maquinaria pesada, Callao, 2017. Su objetivo
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general fue precisar como la implementacion de la metodologia 5 S’ aumenta la
productividad del area de mantenimiento en una organizacion de alquiler de
maquinaria pesada. Dentro de la metodologia de la investigacion, el presente
estudio pertenece al tipo aplicada, la tesis es explicativa y con un disefio Cuasi
experimental. La poblacion de estudio es la infraestructura, personal técnico y
magquinaria, siendo cuantificados durante 66 dias en los periodos del 2016 y 2017.
Para procesar los datos de andlisis descriptivo e inferencial, se utilizé el software
SPSS version 24, antes de la implementacion de la mejora la productividad es de
0.5491% y luego de aplicar la mejora de procesos es 0.8850%. La validez fue por
el juicio de expertos. Concluyendo que, la implementaciéon de las 5s’ aumenta la
productividad del area de mantenimiento en una empresa de alquileres de
magquinaria pesada, Callao 2017. Por ultimo, este articulo nos aporta una serie de
conceptos, diagramas y etapas fundamentales para la correcta y eficaz ejecucion
de las 5S.

SOCOLA, Art, MEDINA, Agustin y OLAYA, Lidia (2020). En su articulo Las 5S,
herramienta innovadora para mejorar la productividad. Universidad César Vallejo,
Piura. Tuvo como objetivo asegurar si la ejecucion de la herramienta 5s puede
aumentar la productividad del area de almacenamiento de una organizacion
bananera de la regién de Piura, de disefio experimental y cuantitativo. En la
recoleccion de datos, utilizd la técnica de la observacion, encuesta y analisis
documental y como instrumentos contaron con guias de analisis documental, fichas
de observacién y cuestionarios. Su poblacién estuvo conformada por 206
trabajadores elegidos al azar. Como resultado general, después de la
implementacion de la metodologia, se consiguié grandes cambios en relacion a la
sumatoria aplicada de los cinco pilares, ya que en el pre test se obtuvo 1.96,
mientras que el post test fue 4.19. Por lo tanto, los autores concluyen que, gracias
a la ejecucion y cumplimiento de las 5s, la empresa incremento su porcentaje de
productividad, pasando de un 21.00% a un 84.00%, y en relacion asus indicadores,
la eficacia pas6 de 56.00% a 94.00% vy la eficiencia de un 37.00%a un 89.00%
respectivamente. Los aportes que dejo esta investigacion fueron muy esenciales
para la empresa ya que lograron eliminar en su totalidad materiales y herramientas

de trabajo que se encontraban en mal estado (oxidados) y renovar aquellos que
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presentan aun una vida util. Asimismo, la segunda etapa que corresponde a Seiton
(ordenar) se pudo aplicar porque se realizé la compra de estantes y aparadores
para organizar y codificar los documentos y herramientas para su facil y rapido
acceso. Por ultimo, la elaboracion de un Mapa 5S para organizar los cronogramas

de limpieza y las actividades a ejecutar para cada operario.

TINOCO, Oscar, TINOCO, Angeles y MOSCOSO, Elvis (2016). En su articulo
Aplicacion de las 5S para mejorar la percepcion de la cultura de la calidad en una
microempresa de confecciones textiles en el Cono Norte de Lima, donde tuvo como
objetivo dar a conocer en qué medida la aplicacion de la metodologia de las 5S
permite mejorar la percepcion de una cultura de calidad en sus trabajadores en una
microempresa del sector textil ubicada en el Cono Norte de Lima Metropolitana. Su
investigacion fue del tipo aplicada con un disefio pre experimental, tomando como
poblacion a doce (12) colaboradores que desempefan sus actividades de lunes a
sabado en el taller de confecciones fabricando trajes de bafio. Emplearon la
observacion directa como técnica de estudio y fichas de recoleccion de datos como
instrumento para documentar principalmente el proceso productivo y tomar
fotografias del estado en el que se encontraban los ambientes de trabajo. De los
resultados obtenidos, se puede mencionar que efectivamente la aplicacion de las
5s logré mejorar la cultura de calidad en la microempresa textil ya que, la puntuacion
total del instrumento aplicado arrojé un incremento de 115.17 a 151.17 puntos y el
valor de significancia fue de 0.000 lo cual indica que hubo una variacion estadistica
positiva y que se acepta la hipotesis alterna. Por lo que se concluye que la
implementacion de las 5s permiti6 un significativo incremento en la cultura de
calidad en el equipo productivo de una empresa de confecciones textiles, sobre en
investigacion es que, gracias a las diversas reuniones de sensibilizacion y entrega
de guia de implementacion de las 5s, los trabajadores comprendieron la
importancia de mantener sus puestos de trabajo en condiciones 6ptimas, ordenar
y clasificar sus herramientas en relacién a las 3F. Por otro lado, mejoré los aspectos

relacionados al factor humano como el trabajo en equipo y comunicacion.

Con respecto a las teorias relacionadas, se mencionan conceptos generales,

objetivos e importancia de la variable independiente y dependiente.
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Segun Pifiero, Vivas y Flores de Valga (2018) (como se cité en Manzano y Gisbert
(2016), acotan que las 5S es una herramienta o técnica de la Manufactura Esbelta
o Sistema de Gestion de la Produccion que busca establecer y estandarizar rutinas
de orden y limpieza en el lugar de trabajo, por lo tanto, es usada para mantener la

calidad del ambiente laboral en una empresa (p.12).

Al respecto, Salazar et al (2020, p.115-116) (como se citd en Carvalho de Souza,
2018) mencionan que la ejecuciéon y mantenimiento del programa 5s, no es una
sencilla tarea, ya que éste se relaciona directamente con la cultura y
comportamiento de las personas, razén por la cual, muchas organizaciones no

obtienen los resultados esperados al intentar implementar dicha metodologia.

De acuerdo con Salazar et al (2020) cuando se mencionan las 5s, éstas hacen
referencia a iniciales de cinco palabras provenientes de Japon que se convierten
en esenciales pasos de camino al éxito. En la década de los 50 dio éxito a la
empresa de autos Toyota, convirtiéndola en una exitosa organizacion de orden
mundial. Por esta razon, hoy en dia muchas empresas que buscan obtener niveles
altos de competitividad deben utilizar herramientas y métodos que les ayuden a
incrementar los niveles de produccion con el menor costo y calidad en sus procesos

para superar las expectativas de sus clientes (p.117).

En relacion al objetivo de esta metodologia, por su parte Aldavert, Vidal, Lorente y
Aldavert (2016) sefialan que realizan cambios rapidos y agiles con vision a plazo
largo, en la que activamente se involucran todos los colaboradores de una

organizacion para crear e implementar sus mejoras (p.12).

Citando a Rojas (2017, p.41) sefala que principalmente esta herramienta busca la
eliminacion del desorden en una entidad o institucion, porque un area de trabajo
limpia y ordenada asegura el bienestar fisico de los trabajadores. Por ende, se exige
un total compromiso por parte de la linea jerarquica para ocasionar un cambioen el

comportamiento y actitud del personal involucrado en todas las fases.
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DISCIPLINA
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Figura 1. Los cinco pilares japoneses

Pérez, Quintero y Lewis (2017) definen y explican a detalle los cinco principios que

conforman la metodologia 5S.

Seiri se traduce al espafiol como clasificar y, es aquella que consiste en el desarrollo
de diferentes actividades, tales como: seleccionar y clasificar lo que resulta 0 no
necesario quedandose con lo que es necesario y despejando lo que no; separar los
elementos que se utilizan en consideracion de su frecuencia de uso para acelerar
las tareas de trabajo y excluir informacion que resulte innecesaria ya que, puede
generar errores de interpretacion. En otras palabras, esta primera “S” se ocupa de
seleccionar los elementos no necesarios en el puesto de trabajo. En este sentido,
en la fase de Seiri se necesitara de un trabajo a fondo del area, para poder
seleccionar y dejar lo que realmente sirve. Asimismo, se puede hacer uso de un
formato de clasificacion en el que se puede anotar los objetos que sirven y en otro

formato los que no. De esta manera, los beneficios que se obtendran con esta
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metodologia seran, por ejemplo: la liberacién de

inventario y eliminacion de lo innecesario (p.8).

espacio, mayor control en el
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Figura 2. Procedimiento de clasificacién de elementos

Seiton es un indicador del orden, por lo que se constituye como la organizacion de

cada uno de los elementos para que puedan facilitar su uso, siendo este mas

rapido, ya que la clasificacibn contribuye a la ubicacion de documentos,

informaciones de manera rapida, siendo factible su devolucion manteniendo el

mismo orden. Es necesario, la asignacién e identificaciéon de un lugar para cada

uno de los articulos, definir las cantidades exactas que posee cada clasificacion,

verificar la disponibilidad y utilidad de cada articulo y es también necesario la

creacion de los medios para garantizar que los articulos puedan volver a su lugar

de origen (p.8).
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Figura 3. Criterios de implementacion
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Para aplicar correctamente esta metodologia se debe aplicar las siguientes
acciones: fijar las arras de trabajo, almacenamiento de herramientas y materiales,
identificar el flujo de objetos en el area de trabajo y colocarlos en lugares correctos
segun la continuidad de uso.

Seiso busca mantener el area de trabajo con limpieza y apariencia agradable. En
esta fase lo que se pretende es evitar la presencia de algun desperfecto en los
materiales o equipos de trabajo que son utilizados a diario en las actividades por
los recursos humanos. De igual manera, se busca identificar y eliminar aquellas
fuentes de suciedad, a fin de prevenir accidentes que podrian frustrar la calidad de
los bienes o servicios de la empresa, y que el lugar donde se labora sea seguro y
confortable. Esta es una metodologia que al ser ejecutada puede ayudar a

identificar problemas ocultos (p.9).

(- Limpiar a fondo pisos,
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)

los equipos de trabajo,
cualquier derrame, goteo o
descompostura debe
atenderse de inmediato.

Figura 4. Etapas en la implementacion de la tercera "S"

Seiketsu es una etapa mediante la cual se busca estandarizar la calidad. Su

propaosito esté dirigido a evitar el deterioro de aquellas actividades que previamente
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se han logrado con la aplicacion de las anteriores eses, como es la clasificacion, el
orden y la limpieza. La verificacion de ello se realiza a través de auditorias
periddicas, asi como de inspecciones sobre los equipos, materiales y ambiente de
trabajo (p.10).

Shitsuke se traduce al espafiol como autodisciplina. Esta fase consiste en volver
una rutina el uso y aplicacion de los métodos establecidos en beneficio del orden y
la limpieza en area de trabajo. Ademas, el desarrollo del Shitsuke garantiza que la

productividad mejore progresivamente y los productos sean de excelente calidad
(p.11).

35 o
; . Cumplir y vigilar que se cumpla
impuntualidad con los estandares de trabajo
s establecidos
3
Desorden Responsabilizarse con las
obligaciones correspondientes
+ @
Incumplimiento de las normas Crear conciencia de la importancia
de seguridad e higiene del orden y la limpieza
k3 3
Elementos del trabajo fuera de Hacer participe al personal de
su lugar la busqueda de soluciones
" 8
Causas de peleas 0 malos Apropiarse de cada area de
entendidos trabajo con el fin de garantizar
la calidad total

Figura 5. Factores que influyen la disciplina e indisciplina

Asimismo, es una fase que demanda un trabajo con disciplina, pues el logro de la
calidad se puede alcanzar con un trabajo subordinado a normas dirigidas a lograr
la eficiencia. Es por ello que, se le conoce como una etapa de control riguroso de
la aplicacién de las primeras cuatro S, asi como el apoyo y trabajo en equipo de los

recursos humanos.

En el mismo contexto, Reyes et al (2017, p.7) (como se cité en Alefari, Salonitis y

Xu, 2017) mencionan los beneficios que trae consigo cuando la organizacion decide
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implementar correctamente la metodologia 5S y estos son: aminora herramientas
innecesarias, ayuda en el acceso y retorno rapido de herramientas de trabajo,
conserva en condiciones Optimas para el cuidado de las herramientas, equipos,
muebles, instalaciones y otros materiales, facilita un entorno agradable a la vista y

mejora el control visual de elementos de trabajo.

En relacion a la variable dependiente, para (Gutiérrez, 2014, p. 20) la productividad
tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o0 un sistema por lo
gue incrementar la productividad es lograr mejor resultados considerando los
recursos empleados para generarlos. Por su parte, Prokopenko (1998, p.3) sefala
gue la productividad es la relacion entre la produccién obtenida por un sistema de
produccion o servicio y los recursos empleados para obtenerla. Asi pues, la

productividad se define como el uso eficiente de recursos.

Por su parte, Salazar (2010) menciona que la productividad es la produccién
general de bienes y servicios, dividida entre los insumos necesarios para generar
dicha produccion y se puede medir a través de dos dimensiones siendo estas la

eficiencia y eficacia.

Segun Gutiérrez (2014, p.41) define a la eficiencia como la relacion entre los
recursos utilizados y el resultado alcanzado. Tiene como principal objetivo optimizar
y pretender que no exista desperdicios de los recursos, mientras que la eficacia, es
el grado en que se ejecuta el planeamiento de las actividades y se alcanzan los
resultados planeados.

Carro y Gonzéles (2014, p.5-7) mencionan que existen ocho alternativas para
expresar la productividad, sin embargo, sOlo se definen las mas comunes:
Productividad total, donde se involucran todos los elementos empleados por el
sistema, es decir, el cociente entre la salida (bienes y servicios producidos) y el
agregado conjunto de entradas (mano de obra, materia prima, capital, entre otros).
Por el contrario, la productividad parcial, relaciona todo lo producido por un sistema
con uno de los recursos utilizados (entrada o insumo). En tercer lugar, la
productividad bruta, cuya ventaja es la medicion de su indice y es el cociente entre
el valor bruto de salida y la entrada, donde especificamente incluye el valor de todos
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los insumos, en cambio, la productividad neta, llamada también, indice de valor
agregado a la salida porque, los valores de ciertos insumos han salido excluidos

del numerador y denominador del indice.

Por ultimo, conocemos que la productividad esta asociada a la relacion entre los
resultados que se obtienen de una actividad especifica y los recursos que se utilizan
para su realizacion, lo que significa, que so6lo nuestro nivel de productividad sera
mayor, si somos eficaces en la gestion de dichos recursos, sin embargo, Bergoeing
y otros (2017) sefalan que existen dos clases de factores que se asocian al
concepto de productividad. En primer lugar, los factores externos, que agrupa
aquellos elementos que se originan en el interior de la organizacién y que afecta
directamente el nivel de productividad de los trabajadores, entre los cuales tenemos
a: calidad de los recursos, nivel de capital, empleo de tecnologias y equipos,
motivacion y adaptabilidad de la empresa en el sector (p.3-4). En segundo lugar,
los factores externos, cuyos elementos no se pueden controlar ya que, dependen
del campo exterior, siendo estos: los cambios en la industria, el entorno

macroecondmico y la calidad de las materias primas (p.5).

. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Enfoque de investigacion

Este estudio es de enfoque cuantitativo, debido a que se medira la productividad
en produccion en una organizaciéon metalmecanica, a partir de datos cuantitativos
y que seran tratados estadisticamente. Este estudio medira los fenémenos de la

investigacion, gracias a la estadistica (Hernandez, et al, 2014, p.25).
Tipo de investigacion

Esta investigacion, buscara incrementar la productividad del area productiva de una

empresa metalmecanica, Callao, 2021, aplicando las 5s, por ello se puede decir
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gue sera de tipo aplicada. Este tipo de estudios permite resolver problemas

practicos, a partir de las teorias y conocimientos generados (Arias, 2016, p.2).
Alcance o nivel de investigacion

Los estudios que se realizan bajo el alcance explicativo buscan exponer y detallar
la causa - efecto que se produce entre los fendmenos de la investigacion (Arias,
2016, p.4), es por ello, que la presente tesis se desarrollara bajo este alcance
porque se medira y explicard los efectos que se produce sobre la productividad en

produccion de una empresa metalmecanica, Callao,2021.
Disefio de la investigacion

Debido a cuan manipulada fue la variable, la presente tesis es pre - experimental,
ya que, solo se analizara un grupo de estudio, teniendo en cuenta la observacion y
analisis de un antes y posterior a la implementacion de las 5S con el propésito de

medir el impacto que origina el fenébmeno.

3.2. Variables y operacionalizacion

5S (Variable Independiente)

Definicién conceptual:

Se define como una herramienta que permite a las empresas alcanzar resultados
eficientes y eficaces en la productividad a través de la disciplina para conservar el

area laboral ordenado, organizado y limpio (Campos, 2020).

Definicién operacional:

La metodologia 5S seran medidas a través de sus dimensiones: limpiar, ordenar,
clasificar, estandarizar y la disciplina, cuyos indicadores de cada dimension son los
resultados obtenidos en las auditorias internas con la formula previamente

establecida.

Dimensiones:

Citando a Veres y otros (2017, p.3-8)
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Seiri — Clasificacion

Es la S que se debe implementar primero e indica como su significado lo dice,
erradicar ciertos objetos sin relevancia y no contribuyan al resultado, que pueden
ser herramientas, maquinarias, equipos en mal estado, entre otros. Para esta
actividad se deben ordenar los materiales en el ambiente de trabajo de acuerdo a
la identificacion, utilizacién y separando aquellos que no son necesarios. De esta

manera, se regulariza el flujo de materiales en el Ipuesto de trabajo, aumentando

Su espacio.
Indicador:
PO
Al= BT x100%
Donde:

Al =Auditoria Interna
PO =Puntaje obtenido
PT =Puntaje total

Escala de mediciéon: Razén

Seiton- Organizar

Es referente al orden. Consiste en un proceso que busca clasificar los objetos
requeridos para llevar a cabo las actividades. Asi, se determinan las localizaciones
y se determinan los reconocimientos requeridos de cada material. Mediante los
reconocimientos se optimiza la busqueda y retorno del material en el area laboral,

asi cada material dispone de un lugar y se cuenta con un lugar para cada material.

Indicador:

PO
Al= — 0
BT x100%

Donde:

Al =Auditoria Interna
PO =Puntaje obtenido
PT =Puntaje total
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Escala de mediciéon: Raz6én

Seiso-Limpieza

La tercera “S” sefiala que después de eliminar lo que no se necesita y ordenar los
elementos por clase o tipo, es importante hacer una limpieza en el lugar donde se
aplica la metodologia de las 5S. De esta forma se procura distinguir el fuguai o falla
y eliminar. Igualmente, Seiso implica la integracion de la limpieza como tareas
diarias de los trabajadores ante probables defectos y da valor mas al motivo que

genera el desorden y la suciedad que los efectos que se podrian dar.

Indicador:

I
Al= — 0,
PT x100%

Donde:

Al =Auditoria Interna
PO =Puntaje obtenido
PT =Puntaje total

Escala de medicion: Razén

Seiketsu- Estandarizar

A traves de la “S” se determinan los habitos que se necesitan para implementacion
correcta de las 5s en la empresa. Esta es comprendida como el proceso de
estandarizacion, pues lo que se busca es mantener una costumbre de limpieza y
organizacion, que involucra la aplicacion del seiso, seiton y seiri, de esta forma se
garantiza las anteriores ordenemos se cumplen de la mejor manera.

Indicador:

PO

Al= — 0
PT x100%

Donde:
Al =Auditoria Interna
PO =Puntaje obtenido
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PT =Puntaje total

Escala de medicién: Razén

Shitsuke-Autodisciplina

La ultima de las “S” hace referencia a la disciplina, y con ella se pretende crear una
rutina todas las tareas establecidas en el anterior punto. Con este término esta
ligada la expresion autocontrol y auto disciplina en la nueva cultura adquirida, todo
esto se hace para que la metodologia permanezca con el tiempo. Este resulta ser
a la vez uno de los pasos mas sencillos y complicados al ejecutar la metodologia.
Es asequible porque solo se trata de cumplir con tareas ya establecidas y seguir
con las normas, sin embargo, de dificil porque se trata de continuar con el interés

de los trabajadores durante su aplicacion.

Indicador:

PO

Al= — 0
BT x100%

Donde:

Al =Auditoria Interna
PO =Puntaje obtenido
PT =Puntaje total

Escala de mediciéon: Razén

Productividad (Variable Dependiente)
Definicién conceptual:

Es la capacidad de alcanzar objetivos y respuestas de calidad con el menor

esfuerzo fisico y financiero, a favor de la organizacién (Garcia, 2010).

Definicion operacional:

La productividad serd medida teniendo en cuenta las dimensiones de eficiencia y

eficacia, cuyos indicadores son los resultados obtenidos con sus respectivas
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formulas.
Dimensiones:
La eficiencia se basa en obtener la mayor cantidad de produccion, con la menor

cantidad de insumos, se conoce como hacer las cosas correctamente (Salazar,

2010).
Indicador:
Eficiencia= ﬁme%
Donde:
TU =Tiempo util

TT =Tiempo total

Escala de medicién: Razén

La eficacia, es concluir las actividades de tal manera que se logren los objetivos

organizacionales, se conoce como ‘hacer las cosas correctas (Salazar, 2010).

Indicador:

¢ UPR
Eficacia= —— 0
UPL x100%

UPR =Unidades producidas
UPL =Unidades planificadas

Escala de medicion: Razén

3.3. Poblacion (criterios de seleccién), muestra, muestreo, unidad de analisis
Poblacion

Segun Ventura (2017, parr.3) esta conformada por aquellos elementos o datos que
tienen relacion con el objeto de estudio y cumplen las caracteristicas para formar
parte de esta. En la presente investigacion, la poblacion estara constituida por la
produccion diaria en la empresa de Oxy Industrial S.A.C, Callao. Posterior a definir

y delimitar la poblacion de estudio, se presentan los criterios de elegibilidad o
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seleccidn, los cuales especifican las caracteristicas que debe tener la misma y se

mencionan dos tipos de criterios:

Criterios de inclusion: En la poblacion, se consideran todas las operaciones
llevadas a cabo en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C y los
dias en que opera la empresa, los cuales son 5 dias a la semana de lunes a viernes

con 8 horas laborables.

Criterios de exclusion: En este caso, no se consideran los domingos y feriados
declarados, porque son dias no laborales y la empresa no realiza ningun tipo de
actividad.

Muestra

GARCIA, José, BERNAL, Arturo y LOPEZ, Juan (2013, parr.1) la muestra de
estudio debe ser representativa de la poblacion de interés. El principal propésito de
seleccionarla es hacer inferencias estadisticas acerca de la poblacién de la que

proviene.

En el presente trabajo de investigacion, la muestra de estudio sera la misma que la
poblacion, puesto que se considera un nimero manejable de datos, la cual esta
representada por la cantidad de unidades fabricadas en el area de produccién en
un periodo de 60 dias laborales (30 dias para el pre- test y 30 dias para el pos-
test).

Muestreo

El presente trabajo de investigacion pertenece a la técnica de muestreo no
probabilistico, del tipo por conveniencia, ya que al tener una poblacion pequefia no
es necesario aplicar un muestreo, por lo que es mas util estudiar a toda la poblacion
identificada, y esto puede hacerse bajo un censo, como sefialan, Otzen y Manterola
(2017, p.230) esta técnica permite seleccionar los casos accesibles que acepten
ser incluidos. Esto fundamentado en la conveniente proximidad y accesibilidad de

los sujetos para el investigador.
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Unidad de Analisis

Segun Sanchez, Reyes y Mejia (2018, p.123) conocido como el objeto de interés
en un estudio o entidad mayor y representativa de lo que va hacer objeto especifico
de investigacion en una medicion.

En el siguiente trabajo de investigacion, se utilizard como unidad de andlisis al

producto metalmecanico fabricado en el area de produccion (puerta metélica).

3.4. Técnicas e instrumento de recoleccion de datos
Técnicas

En la presente investigacion, la técnica que se aplicara seré la observacion directa,
ya que es uno de los primeros métodos cientificos empleados para la obtencién de
informacion primaria y comprobacion empirica de los objetivos investigados o
hipotesis. De igual manera, su valor radica en que permite obtener la informacion
del comportamiento del objeto de estudio tal y como se esta dando en realidad, en

otras palabras, una inmediata y directa informacién sobre el fenbmeno a investigar.

Para Piza, Amaiguena y Beltran (2019) la observacién sdlo es directa cuando el
investigador forma parte activa del grupo estudiado y acepta sus comportamientos
(parr.17). Es importante mencionar que al utilizar este tipo técnica incurrimos menos
en errores y la informacién se registra con mayor exactitud porque obtenemos un

registro del comportamiento en el momento en que sucede.
Instrumentos

Se utilizara las fichas de registro o de observacion que, segun Hernandez et al
(2016) sirve para registrar datos a través de observacién de hechos o documentos.
En este caso se elabor6 una ficha de registro de cumplimiento de la metodologia
de las 5S, que servira para recolectar datos a través de una auditoria sobre la
variable independiente y una ficha de registro de la produccion que servira para
recolectar datos sobre la variable dependiente.

También, se empleard un cronometro para la toma de tiempos de los procesos

ejecutados en el area de produccion.
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Validez

Rojas (2015, p.281) sefala que la validacion es un procedimiento que mediante dos
tacticas: la consulta y prueba con investigadores expertos, un instrumento se
somete a prueba, es decir, es calificado para brindar posibles modificaciones al
disefio, si éste no cumple con los requisitos establecidos. Al terminar el
procedimiento de validacién ya se cuenta con un instrumento técnico que posibilita

lograr los resultados previstos por los investigadores.

En el presente trabajo de investigacion, se utilizara el tipo de validez por contenido,
para ello, se realizara un juicio de expertos, un documento para validar los
instrumentos de medicion que presenta la definicion conceptual de las variables y
dimensiones, la matriz de operacionalizacion y los instrumentos de recoleccion de
datos, donde tres profesionales expertos en la carrera de Ingenieria Industrial
precisaran si existe pertinencia, relevancia y claridad, como se muestra en la tabla
1.

Tabla 1. Juicio de Expertos

Expertos Especialidad Observacion
Ing. Aparicio Montenegro, Ingenieria Industrial Aplicable
Pablo Roberto
Mg. Zefia Ramos José la Ingenieria Industrial Aplicable
Rosa
Ing. Montoya Cardenas, Ingenieria Industrial Aplicable

Gustavo Adolfo
Fuente: elaboracion propia

Confiablidad

VILLASIS Keever, Miguel et al (2018, p.3) sefialan que los datos de una
investigacion pueden considerarse confiables cuando poseen un grado alto de
validez, en otras palabras, cuando no existen sesgos. La confiabilidad de esta
investigacion es del 100%, debido a que la informacion proviene de los registros

obtenidos por la empresa.

3.5. Procedimiento
Situacién Actual de la empresa

Oxy Industrial S.A.C, es una empresa creada por el sefior Jorge Anticona en el afio
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2015, como una empresa gue ofrece servicios orientada principalmente al rubro de
montaje e instalaciones electromecanicas y gases industriales y medicinales. La
empresa ofrece servicios basicos para la industria como lo son los servicios
metalmecanicos. Sus labores comerciales tienen como direccion principal en la
Urbanizacion las Orquideas Il Mz C lote 37, Av. Acapulco s/n. El montaje e
instalaciones electromecéanicas y gases industriales y medicinales es su
especialidad, es una empresa 100% peruana, sus montajes estan, en industrias
médicas en hospitales, postas y clinicas. También brindamos el disefio de las rutas
de las tuberias para asegurar el flujo correcto del gas medicinal, asi como la
verificacion del funcionamiento correcto de los equipos. Oxy Industrial Cuenta como

aliados estratégicos a importantes empresas como:

- Comercial del acero

- Calidad gas natural del Peru
- Constructora Rio Bravo

- Nestlé

- Solgas

- Farmagro

- Roaya S.A.C.

- Wenco Peru

- Casa Construccion y Administracion S.A.
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La empresa Oxy Industrial se encuentra ubicada en la Av. Acapulco Mza. C Lote.
37 las Orquideas, Callao. En la figura 2. Podemos observar el frontis actual de la

empresa.

Figura 6. Frontis de la empresa Oxy Industrial

-

OXY INDUSTRIAL

Figura 7. Logotipo de la empresa Oxy Industrial

Oxy Industrial es una empresa que busca el crecimiento es por ello que en su plan
estratégico incluye la implementacion de un sistema de gestién, Tomando como
base el ISO 9000:2005 y el ISO 9001:2000.
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Mision
Satisfacer a nuestros clientes en cada uno de sus proyectos con la calidad y

prontitud de nuestros servicios de Construccion e Ingenieria.

Vision

Llegar a ser una empresa Constructora y Mantenimiento Industrial altamente
competitivo en el mercado que innove su nivel Tecnologico e incremente la
capacidad intelectual y practica de sus colaboradores para atender a nuestros
clientes con la calidad y rapidez que nos caracteriza sobrepasando sus

expectativas.

Politicas

Oxy Industrial S.A.C, es una organizacion privada que se dedica a elaborar,
desarrollar y ejecutar proyectos para la industria que dentro de sus politicas asume
la responsabilidad y aplica estrategias para cumplir correctamente con la calidad
en sus productos y servicios que ofrece, cumplir con las normas vigentes para la
proteccion del medio ambiente y la seguridad en el trabajo a favor de sus

trabajadores y clientes.

OXY HiD LJETF? IAL I DIRECTORIO DE SOCIOS ‘

Secretaria Ejecutiva '—
STAFF CONTABLE

I l

| GERENTE ADMINISTRATIVO l | SISTEMA DE GESTION l | GERENTE DE OPERACIONES l
[ ventas | [Ezanzas | [ rogistica | [ bpro. INGENIEROS | [ ppro. 1ECNICO |

Marketing | Pagosy Cobranas | PeC— }

Administracion de Area de Electricidad e
Operaciones instrumentacion

"—1 Area de Metalmecanica

Compras .

Area de Supervision y
control

Tesoreria
Area de Emergencias
Industriales Mtto. de Tanques
Planeamiento y Disefio y desarrollo
Control ‘

presspasstel Area de Mantenimiento
Archivo y criogénico
-
documentacion
Area de Emergencias
Medicinales Mtto. de Tubing

Figura 8. Estructura Organizacional de la empresa Oxy Industrial

En la figura N° 8 se puede observar el organigrama de la empresa Oxy Industrial,
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la cual esta representada por tres departamentos: Administrativo, Gestion y

Operaciones.

Tabla 2. Espacio disponible del area de produccién

ESPACIO ESPACIO
TOTAL ESPACIO UTILIZADO (m2) DISPONIBLE
(m2) (m2)
Maquinas y E’Ar?rtnesglae Producto Espacio
1173 Equipos INSUMOS Terminado Perdido 158
720 45 180 70

Fuente: elaboracion propia

Se puede observar que el 13.46% de todo el espacio que pertenece al area de

produccion esta libre para ser usado, haciendo referencia a los pasillos, pero este

espacio podria ser mayo cuando se eliminen las cosas, herramientas, materia prima

gue no sean necesarios 0 que no estén ubicados correctamente.

Descripcién del proceso actual.
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Para poder entender el proceso productivo de la empresa se realizé un diagrama

de flujo de las operaciones para realizar una puerta en la empresa, que se muestra

a continuacion

AYUDANTE DE

élas
estructuras
estan acorde
alos planos?,

Si

Soldar
estructuras

a

Esmerilar 5

Montaje de
estructuras y
planchas de
acero 6

Control de
calidad
7

¢El montaje
estd acorde
a los planos?

Soldar
bisagras y

cerradura

de acero

esta acorde

SOLDADOR OPERARIO DE TORNO PINTOR
METALMECANICA
INICIO
Cortar Armar Control de Fabricar
piezas estructuras lidad plezas
1 3 5

Pintado y

acabado
11

Control
de calidad °

12

¢El pintado estd
acorde alas
especificaciones

Figura 9. Diagrama de flujo actual del proceso productivo
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Registro de la Variable Independiente (5S)

Para obtener datos de las 5 S antes de la aplicacion se utilizé la siguiente formula:

Puntaje Obtenido

. 100%
Puntaje Total X 100%

En la siguiente tabla de los datos obtenidos con la auditoria realizada con la ficha
de las 5S se pudo evidenciar que dentro de la empresa del 100% del puntaje que
se esperod alcanzar el puntaje maximo alcanzado fue de 45%, lo que quiere decir
gue dentro de la empresa existe la necesidad de aplicar de la implementacion de la
5S.

Tabla 3. Pre- Test de la Variable Independiente

ANTES
5S PUNTAJE PUNTAJE  ttVEEPE
OBTENIDO TOTAL

Clasificacion Seiri 4 15 27%
Ordenar Seiton 5 15 33%
Limpieza Seiso 4 15 27%
Estandarizacion Seiketsu 5 20 25%
Disciplina Shitsuke 6 15 40%

Fuente: elaboracion propia

Evaluacion inicial de las 5S

:ém HHHHH HH

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE

OPUNTAJE OBTENIDO  OPUNTAJE PROYECTADO

Figura 10. Gréficos de barras de la evaluacion inicial 5S
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Tabla 4. Ficha de registro de la Dimension Eficiencia

PRE- TEST - VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD
DIMENSION N° 1 : EFICIENCIA
- Tiempo Utll
Eficiencia= Tiempo Total X 100%

ITEM FECHA T'5¥IEO TT'E)'\T"APE) EFICIENCIA
1 03/05/2021 420 480 87.50%
2 04/05/2021 430 480 89.58%
3 05/05/2021 410 480 85.42%
4 06/05/2021 440 480 91.67%
5 07/05/2021 420 480 87.50%
6 10/05/2021 420 480 87.50%
7 11/05/2021 400 480 83.33%
8 12/05/2021 339 480 70.63%
9 13/05/2021 420 480 87.50%
10 |14/05/2021 420 480 87.50%
11 17/05/2021 338 480 70.42%
12 |18/05/2021 420 480 87.50%
13 |19/05/2021 400 480 83.33%
14 |20/05/2021 420 480 87.50%
15 |21/05/2021 420 480 87.50%
16 |24/05/2021 430 480 89.58%
17 25/05/2021 410 480 85.42%
18 |26/05/2021 391 480 81.46%
19 |27/05/2021 420 480 87.50%
20 |28/05/2021 420 480 87.50%
21 |31/05/2021 400 480 83.33%
22 |01/06/2021 339 480 70.63%
23 |02/06/2021 395 480 82.29%
24 |03/06/2021 420 480 87.50%
25 |04/06/2021 338 480 70.42%
26 |07/06/2021 410 480 85.42%
27 |08/06/2021 420 480 87.50%
28 |09/06/2021 420 480 87.50%
29 |[10/06/2021 420 480 87.50%
30 [11/06/2021 390 480 81.25%

12140 14400 84.31%

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 5. Ficha de registro de la Dimension Eficacia

PRE- TEST - VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD
DIMENSION N° 2 : EFICACIA
Eficacia= unidades producidas % 100%
unidades planificadas
UNIDADES UNIDADES

FECHA PRODUCIDAS | PLANIFICADAS EFICACIA
03/05/2021 2 3 66.67%
04/05/2021 4 5 80.00%
05/05/2021 3 6 50.00%
06/05/2021 2 4 50.00%
07/05/2021 3 3 100.00%
10/05/2021 3 4 75.00%
11/05/2021 4 5 80.00%
12/05/2021 6 7 85.71%
13/05/2021 3 4 75.00%
14/05/2021 2 3 66.67%
17/05/2021 4 4 100.00%
18/05/2021 3 5 60.00%
19/05/2021 2 4 50.00%
20/05/2021 3 4 75.00%
21/05/2021 3 4 75.00%
24/05/2021 3 4 75.00%
25/05/2021 4 4 100.00%
26/05/2021 4 7 57.14%
27/05/2021 3 3 100.00%
28/05/2021 2 3 66.67%
31/05/2021 2 2 100.00%
01/06/2021 4 5 80.00%
02/06/2021 5 6 83.33%
03/06/2021 3 4 75.00%
04/06/2021 2 2 100.00%
07/06/2021 2 3 66.67%
08/06/2021 3 3 100.00%
09/06/2021 2 3 66.67%
10/06/2021 2 3 66.67%
11/06/2021 3 3 100.00%
91 120 77.54%

Fuente: elaboracion propia



Tabla 6. Resumen del Pre- Test de las dimensiones de la Productividad

PRE- TEST - VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD
ITEM FECHA EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

1 |03/05/2021| 66.67% 87.50% 58.33%
2 |04/05/2021| 80.00% 89.58% 71.67%
3 |05/05/2021| 50.00% 85.42% 42.71%
4 |06/05/2021| 50.00% 91.67% 45.83%
5 ]07/05/2021| 100.00% 87.50% 87.50%
6 |10/05/2021| 75.00% 87.50% 65.63%
7 |11/05/2021| 80.00% 83.33% 66.67%
8 |12/05/2021| 85.71% 70.63% 60.54%
9 |[13/05/2021| 75.00% 87.50% 65.63%
10 |14/05/2021| 66.67% 87.50% 58.33%
11 |17/05/2021| 100.00% 70.42% 70.42%
12 |18/05/2021| 60.00% 87.50% 52.50%
13 |19/05/2021| 50.00% 83.33% 41.67%
14 |20/05/2021| 75.00% 87.50% 65.63%
15 |21/05/2021| 75.00% 87.50% 65.63%
16 |24/05/2021| 75.00% 89.58% 67.19%
17 |25/05/2021| 100.00% 85.42% 85.42%
18 |26/05/2021| 57.14% 81.46% 46.55%
19 |27/05/2021| 100.00% 87.50% 87.50%
20 |28/05/2021| 66.67% 87.50% 58.33%
21 |31/05/2021| 100.00% 83.33% 83.33%
22 101/06/2021| 80.00% 70.63% 56.50%
23 |02/06/2021| 83.33% 82.29% 68.58%
24 103/06/2021| 75.00% 87.50% 65.63%
25 |04/06/2021| 100.00% 70.42% 70.42%
26 |07/06/2021| 66.67% 85.42% 56.94%
27 |08/06/2021| 100.00% 87.50% 87.50%
28 [09/06/2021| 66.67% 87.50% 58.33%
29 [10/06/2021| 66.67% 87.50% 58.33%
30 |[11/06/2021| 100.00% 81.25% 81.25%

77.54% 84.31% 65.02%

Fuente: elaboracién propia
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Figura 11. Gréfico de barras de la variable productividad

Eficacia 77.54%
Eficiencia 84.31%
Productividad 65.02%
PRODUCTIVIDAD ANTES
Eficiencia ,
Eficacia , 84.31%
77.54%
Eficacia Eficiencia

Productividad,
65.02%

Productividad

En la figura 10, se puede evidenciar que la empresa de estudio obtiene un 84.31%

en eficiencia 'y un 77.54% en eficacia, alcanzado una productividad del 65.02%.
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Propuesta de Mejora para la implementacion de las 5S

A continuacion, se presenta una lista de actividades basadas en tres fases que se
desarrollaran para realizar la aplicacion correcta de la metodologia 5S en el area

de produccion.

Fase I: Actividades preliminares

Etapa 1: Compromiso de la Alta Direccion

El desempefio, participacion e involucramiento de la gerencia de la organizacion,
es imprescindible porque tiene la facultad y el poder de brindar el apoyo y aprobar
las etapas necesarias para la ejecucion de esta metodologia, es por ello que, en
esta etapa, se busca que la Gerencia General ayude a disponer los recursos
necesarios, ademas de proponer cambios y tomar decisiones, motive y fomente la
participacion y trabajo en equipo de todos sus trabajadores para lograr los

beneficios y objetivos de las 5s, por lo cual se firmé un acta correspondiente.

Etapa 2: Organizacion del Comité de las 5S

Se conformara un comité encarga de ejecutar el programa 5s, segun la estructura

organizacional de la empresa de estudio.

Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5s y capacitaciéon al personal involucrado

En este punto, se dara a conocer a los colaborares la herramienta de mejora a
implementar, para ello, se emplearan materiales informativos como afiches,
tripticos y lemas con la finalidad de explicarles en que consiste las 5 S, porque
reciben ese nombre, cuales son sus objetivos, que beneficios y resultados obtiene

la empresa a través de su ejecucion.

Fase II: Ejecucion de cada “S”

En primer lugar, se realizara un control visual, a través de un registro fotografico,

donde ser visualicen las condiciones anormales en las que se encuentra la

42



empresa, ya que, el propdsito es mostrar un “antes y después” de la situacion y

transmitir las mejoras alcanzadas.

Etapa 1: Implantacién del Seiri (Clasificar)

El objetivo de la primera S es identificar todos los elementos innecesarios del area

de trabajo, para ello se realizaran las siguientes acciones:

e Colocacion de tarjetas de color

El disefio de cada tarjeta principalmente sirve para sefialar que, en el lugar de
trabajo, existen elementos que no son usados y que se debe llevar a cabo una
accion correctiva. Por ejemplo, en muchas organizaciones utilizan tarjetas de color
verde para indicar que existe un problema de contaminacion, las de color azul, si
esta relacionado con materiales pertenecientes al area de produccion, las rojas, si
se encuentran elementos que no pertenecen al area de trabajo, como: documentos
0 papeles, envases de comida, desechos de equipo de proteccién personal, etc.

En el siguiente trabajo de investigacion se utilizaran en su mayoria, las tarjetas rojas
para lograr la completa eliminacion de materiales, equipos y otros elementos
innecesarios en el area de produccion. Ademas, se tomaran en cuenta tres tipos de
preguntas: ¢ este elemento es necesario? y si el elemento es necesario se realizan
dos preguntas adicionales: ¢tiene que estar localizado aqui?, ¢es Util tener esta

cantidad?

e Elaboracion de la lista de elementos innecesarios

En esta lista se podra registrar los elementos identificados como no necesarios, su
donde se encuentra, cantidad existe, posible causa y sugerencias para eliminarlo
de la mejor manera y después hacer un seguimiento sobre aquellos elementos,

como se observa en la tabla

e Plan de accion para retirar los elementos innecesarios

Durante la campa Seiri se lograran eliminar una gran cantidad de materiales, sin

embargo, desecharlos completamente resulta ser una tarea dificil, por tal motivo, si
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existen equipos, materiales, herramientas u otros elementos que no se lograron
mover por problemas técnicos o por no tener las ideas claras sobre que se hara
con ellos, se deberan tomar las siguientes decisiones, las cuales son: mover el
elemento a un nuevo puesto, o conservarlos en el mismo espacio o eliminarlos

completamente.

Etapa 2: Implantacion del Seiton (Ordenar)

Por consiguiente, los elementos que son necesarios se ordenaran, de tal forma que
cada elemento sea visible y rapido en su blsqueda, uso y si es necesario su
devolucion como en el caso de las herramientas, para ello, se utilizaran los
siguientes métodos:

e Colocacion de letreros y elaboracion del Mapa 5S

ACCION TARJETA ROJA

Nombre
del Estado
elemento

Agrupar en

Ubicacion :
espacio
separado

(Unidades

Etapa 3: Implantacién del Seiso (Limpiar)

La primera y segunda etapa de la implementacion nos ayudara a identificar cuales
son y donde provienen los focos principales de suciedad. En esta tercera etapa, se

realizaran las siguientes actividades:

e Jornada o Campafia de limpieza

Esta jornada tendra como objetivo crear un ambiente de sensibilizacion y
motivacion en todos los trabajadores, porgue se inicia el trabajo de mantenimiento

y limpieza y seguir avanzando a etapas superiores. En esta jornada se limpiaran
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los equipos y maquinaria, pasillos, almacenes y armarios.

e Planificar el mantenimiento de limpieza

Se asignaran tareas y responsabilidades por zona a cada trabajador. Estas
asignaciones se registraran en un cronograma de limpieza y de esta manera llevar

el cumplimiento de cada actividad.

Etapa 4: Implantacion del Seiketsu

Luego de haber ejecutado las primeras tres S, lo que sigue es conseguir
estandarizar lo que ya se ha hecho, es decir, realizar acciones para mantener el
orden logrado, clasificacion de los elementos y la limpieza del ambiente,
identificando y eliminando los principales focos de suciedad, para que estasmejoras
se hagan rutinas de los trabajadores.

Esta etapa sigue los siguientes pasos:

e Establecer asignaciones y responsabilidades

Sera fundamental que todos los colaboradores de la organizacion conozcan
exactamente cudles son sus responsabilidades, es decir, saber cémo, donde y
cuando ejecutar cada etapa del programa de 5S, porque de lo contrario, las mejoras

implementadas en las tres primeras eses operativas no tendran ningun significado.

Desarrollar de manera continua las 3 primeras S

— 1S: Procurar en todo momento eliminar cualquier elemento no necesario
para las operaciones laborales, asi no se encuentren identificados con
tarjetas rojas.

— 2S: destinar un espacio para cada elemento, codificacion e identificacion de
para facilitar su identificacion y ubicacion.

— 3S: Limpiar constantemente las fuentes de contaminacion y suciedad del

area, con la finalidad de reducir los tiempos de limpieza.
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e Verificar y mejorar continuamente las 3 primeras S

Se realizaran periédicamente, a través de la siguiente lista de chequeo.

Tabla 7. Lista de Chequeo - 4S

Departamento Fecha
Evaluador
Aplicacion de 3S Punto de observacion Puntuacion
SEIRI Se eliminar los objetos innecesarios
SEITON Se observan orden y rotulacion en el drea
SEISO Se mantiene limpio el &rea de trabajo, méquinas y otros
Puntaje total
Puntaje total Nivel Resultado
Dela2 Insatisfactorio
De3a$ Regular
Deba7 Bueno
De8a9 Excelente

Fuente: elaboracién propia

Etapa 5: Implantacion del Shitsuke

La quinta S, tiene como proposito crear un hébito en el cumplimiento de
procedimientos y reglas establecidas por la organizacion, contar con el compromiso
y firme conviccion para llevar a cabo la realizacion de las acciones de mejora. Por

otro lado. Se llevan a cabo, las siguientes acciones:

e Definir y desarrollar actividades que fomenten la participacién del personal
Se ejecutaran reuniones con los jefes de area y operarios, para explicar el
desarrollo de las actividades dentro del horario de trabajo. Asimismo, se hablara
sobre los roles que cada uno debe desempefar, las capacitaciones y
retroalimentacion de las 5S, existiendo siempre constante comunicacion con el
Comité 5S, establecido anteriormente.

e Reforzar conocimientos en temas de autodisciplina y buenas costumbres
Se elaborard un periédico mural acerca de la importancia de la comunicacién
asertiva y se estableceran normas para mantener el orden y limpieza en el area de

produccion.
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Tabla 8. Cronograma de Actividades

ACTIVIDADES A REALIZAR

JULIO - AGOSTO 2021

semanas

Jue

Vie

Lun

Mar

Mie

Jue

Vie

Lun

Mar

Mie

Jue

Vie

Lun

Mar

Mie

Jue

Vie

Lun

Mar

Mie

Jue

Vie

FASE|: ACTIVIDADES PRELIMINARES

Compromiso de la Alta Direccién

Organizacion del Comité de las 5S

Lanzamiento oficial de las 5S y capacitacion del personal involucrado

FASE II: EJECUCION DECADA "S"

Implantacion del Seiri

Colocacion de tarjetas de color

Elaboracion de la lista de elementos innecesarios

Implantacion del Seiton

Implantacién del Seiso

Jornada o Campafia de limpieza

Planificar el mantenimiento de limpieza

Implantacion del Seiketsu

Desarrollar de manera continua las 3 primeras S

Verificar y mejorar continuamente las 3 primeras S

Implantacién del Shitsuke

Definir y desarrollar actividades que fomenten la participacion del
personal

Fuente: elaboracion propia
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Desarrollo de la propuesta
Fase I: Actividades preliminares
Etapa 1: Compromiso de la Alta Direccion

Como primer paso se presentd al gerente general de la empresa Oxy industrial
S.A.C el presente proyecto el cual fue aprobado, comprometiéndose en nombre de
toda la empresa a dar su apoyo en el desarrollo de la implementacion. Firmando

una carta de compromiso.

o

OXY INDUSTRIAL

CARTA DE COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION

LUGAR ¥ FECHA: Callao, 01 de julio de 2021
ALTA DIRECCION: Gerente de la empresa Oxy Industrial 5.4.C.
ASUNTO: Acta de compromiso de la Alta direccion para la

implementacion de la metodologia de las 55 en la empresa

Oney Industrial 5.A.C.

En calidad de gerente de la empresa Owy Industrial 5.4.C_, hacemos conocedores de la importacian
de la metodologia de las 55 en las empresas, reiteramos nuestro compromiso de implementar y
mantener las mejorar realizadas en el area de produccion de nuestra empresa. Para este proposito,
Owy Industrial 5.A.C. ha conformado un comité de control interno para promover, orientar y
coordinar el seguimiento de las acciones para la implementacidn de la metodologia. Asimismo,
convocamos a los integrantes de la empresa a continuar y contribuir con las acciones y
procedimientos correspondientes en el proceso de implementacion de las 55, coadyuvando al

cumplimiento de la misidn y objetivos de la empresa Oxy Industrial 5.A.C.

Firmamos en sefial de conformidad,

e

A enlof o
w -ﬁ h u‘“ 3 ™

. i

Dr. Paul Anibal Anticona Valdivia

Oy Industrial 5.4.C.

Figura 12. Carta de compromiso de la Gerencia
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Etapa 2: Organizacion el Comité de las 5S

A continuacion, se muestra el organigrama del Comité 5S y las responsabilidades

a ejecutar.

Asistente de

Jefe de
Produccion

Auditor

Poduccion

Coordinador

Auxiliar de .
Produccion Operarios
Facilitador Lider

Figura 13. Comité 5S

Tabla 9. Lista de responsabilidades del Comité 5S

Comité 5S

Responsabilidades

Auditor

AN

Realiza y disefa las auditorias.
Coordina e incentiva el accionar del

grupo.

Coordinador

Convoca y preside las reuniones.
Coordina el accionar del comité.
Archiva la documentacion.

Facilitador

Coordina capacitaciones.

Lider

AN N NN

<

Desarrolla actividades en el area de
responsabilidad designada.
Coordina e incentiva el accionar del
grupo.

Es el nexo entre el grupo y el
facilitador del area.

Fuente: elaboracion propia
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Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5s y capacitacién al personal involucrado
En esta etapa se hizo un mural con afiches relacionados con las 5S que se coloco
en el area de produccion de la empresa, con el fin que todos los colaboradores

tengan informacioén.

Figura 14. Mural de las 5S

Fase II: Ejecucion de cada “S”
Etapa 1: Implantacion del Seiri (Clasificar)

[1 Colocacién de tarjetas rojas

Figura 15.Tarjetas rojas colocadas en el area de produccién
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[0 Elaboracion de la lista de elementos ....

Tabla 10. Planilla de seguimiento de las tarjetas rojas colocadas
ACCION TARJETA ROJA

Agrupar
en
espacio
separad
0

Nombre
(o[]]
element
0

Ubicacio
n

Estado

Cant
(Unidades)

Eliminar
Reubicar

Y Reciclar

1 | Plancha |Desordena| 3 Taller
SA36 do
2 | Escobilla | Malograda| 5 Taller X
S
metalica S
S
3 | Pernos |Desordena| 220 | Almacé X
y do n
tuercas
4 | Discos Desordena| 10 Taller X
de do
corte
5 |Generador Por 2 Taller X
€s reparar
6 |Equipo Por 5 Taller X
para reparar
soldar
7 | Roladora Por 1 Taller X
reparar
8 | Tubos1l [Desordena| 8 Almacé X
V7% do n
2’y 4"
9 [Herramient|Desordena| 50 Almacé X
as do n

Fuente: elaboracion propia

En primer lugar, se coordind con el lider 5S la elecciéon de un area temporal, es
decir la disposicion de una zona libre de acceso comun, para depositar los
materiales y herramientas identificados con tarjetas rojas, a esa zona se le

denomino ZAMI (Zona de Almacenamiento de Material Innecesario).

Etapa 2: Implantacion del Seiton (Ordenar)
Después de desarrollar la primera S, se empez0 a desarrollar la segunda S. en esta
etapa se procedid a ordenar los elementos importantes y que se usan

continuamente en lugares especificos que sea facil de ubicar y accesible.
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Etapa 3: Implantaciéon del Seiso (Limpiar)

e Jornada o campafia de limpieza

En el desarrollo de la tercera S se procedié a realizar una campafa de limpieza,

donde se contd con la cooperacion de todos los colaboradores del area de

produccién.

¢ Planificar el mantenimiento de limpieza

Se procedi6 a realizar una pequefia reunion con los trabajadores para coordinar las

actividades y horarios de limpieza segun su disponibilidad en las siguientes

semanas. Como primero punto, se definié que la limpieza debe ejecutarse 15 o 20

minutos antes de culminar la jornada laboral, con el objetivo de incentivar y

mantener acciones rutinarias en la ejecucion de las 5s. En la tabla 12 se presenta

la lista de actividades a realizar en el area de produccion.

Tabla 11. Cronograma de actividades de limpieza en el &rea de Produccién

ACTIVIDAD

AREA /SUPERFICIE / EQUIPO FRECUENCIA
LIMP | DES
PISOS DEL AREA DE
PRODUCCION o0 Dieria
EQUIPOS . . Saivatal
BANOS
(Dispensadores de Jabon , X
Lavamanos, Orinales, Paredes, . . Dierla
Pisos, Sanitarios, Techos)
OFICINAS DE TRABAJO () Diaria
SIFONES . . Tres Veces a la semana
SHUT DE BASURAS
(Pisos, Paredes, Canecas, . Una Vez a la semana
Puerta; Techos)
ARAS Semanal, después de terminar
TECHOS Y LAMP . . baches de produccion

LUN | MAR | MIE | JUE | VIE | SAB | DOM RESPONSABLE

OBSERVACIONES

Encargado (a) de
limpieza de cada area

Encargado (a) de
limpieza de cada area

Personal encargado por
semanas

Encargado (a) de
limpleza de cada 4rea

Encargado (a) de
limpieza de cada area

Encargado (a) de
limpieza de cada érea

Personal del area

ACTIV PROGRAMADAS

RUTINAS ESPECIALES DE

LIMPIEZA

LIMPIEZA

DESINFECCION

(@2

Fuente: elaboracion propia
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Etapa 4: Implantacion del Seiketsu (Estandarizar)

En esta etapa se realizd6 una capacitacion, con intervencion de todos los
colaboradores de produccion, donde el punto a tratar fue el avance de la
implementacion de la metodologia, ademas se hizo un resumen de las acciones

gue se lograron.

Etapa 5: Implantacion del Shitsuke (Disciplina)
El desarrollo de esta etapa se conseguira con la actitud de cada trabajador, para
ello se establecieron valores importantes que permitirdn el desarrollo de la empresa

como:

Compromiso

Puntualidad

- Buena actitud

Constancia

De cumplirse con estos valores se lograra que la implementacion de esta

metodologia perdure en el tiempo.
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Registro de la Variable Dependiente — Pos Test

Tabla 12. Registro de la Dimensién Eficiencia después de la mejora

Fuente: elaboracion propia

POSTEST - VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD
DIMENSION N° 1 : EFICIENCIA
o Tiempo Util
Eficiencia= Tiempo Total X 100%

ITEM FECHA T'E%EO TIEMPO TOTAL | EFICIENCIA
1 |16/08/2021| 460 480 95.83%
2 17/08/2021 465 480 96.88%
3 [18/08/2021| 463 480 96.46%
4 19/08/2021 480 480 100.00%
5 120/08/2021 470 480 97.92%
6 |21/08/2021| 469 480 97.71%
7 [23/08/2021 463 480 96.46%
8 [24/08/2021| 471 480 98.13%
9 |[25/08/2021| 459 480 95.63%
10 (26/08/2021 463 480 96.46%
11 [27/08/2021| 472 480 98.33%
12 (28/08/2021 468 480 97.50%
13 (31/08/2021 474 480 98.75%
14 |01/09/2021| 460 480 95.83%
15 ([02/09/2021 455 480 94.79%
16 |03/09/2021| 458 480 95.42%
17 |04/09/2021| 465 480 96.88%
18 (06/09/2021 471 480 98.13%
19 |07/09/2021| 459 480 95.63%
20 |08/09/2021 469 480 97.71%
21 |09/09/2021 472 480 98.33%
22 110/09/2021 470 480 97.92%
23 |11/09/2021 460 480 95.83%
24 |13/09/2021 445 480 92.71%
25 [14/09/2021 473 480 98.54%
26 |15/09/2021 462 480 96.25%
27 116/09/2021 470 480 97.92%
28 |17/09/2021 469 480 97.71%
29 |18/09/2021 457 480 95.21%
30 |20/09/2021| 463 480 96.46%

480 96.91%
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Tabla 13. Registro de la Dimensién Eficacia después de la mejora

POSTEST - VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD

DIMENSION N° 2 : EFICACIA

unidades producidas X 100%

Fuente: elaboracion propia

Fficacia= unidades planificadas
UNIDADES UNIDADES

H3(Cala PRODUCIDAS PLANIFICADAS EFICACIA
16/08/2021 3 3 100.00%
17/08/2021 3 4 75.00%
18/08/2021 6 6 100.00%
19/08/2021 4 4 100.00%
20/08/2021 4 5 80.00%
21/08/2021 3 4 75.00%
23/08/2021 3 3 100.00%
24/08/2021 5 7 71.43%
25/08/2021 5 6 83.33%
26/08/2021 3 5 60.00%
27/08/2021 3 3 100.00%
28/08/2021 3 4 75.00%
31/08/2021 4 5 80.00%
01/09/2021 3 4 75.00%
02/09/2021 3 3 100.00%
03/09/2021 4 4 100.00%
04/09/2021 3 5 60.00%
06/09/2021 3 4 75.00%
07/09/2021 4 4 100.00%
08/09/2021 6 7 85.71%
09/09/2021 3 3 100.00%
10/09/2021 2 3 66.67%
11/09/2021 4 6 66.67%
13/09/2021 5 6 83.33%
14/09/2021 3 4 75.00%
15/09/2021 2 2 100.00%
16/09/2021 2 3 66.67%
17/09/2021 3 3 100.00%
18/09/2021 2 3 66.67%
20/09/2021 3 3 100.00%
78 97 84.02%
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Tabla 14. Resumen Pos- Test de las dimensiones de la productividad

PRE- TEST - VARIABLE DEPENDIENTE : PRODUCTIVIDAD
ITEM FECHA EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

1 16/08/2021 100.00% 95.83% 95.83%
2 17/08/2021 75.00% 96.88% 72.66%
3 18/08/2021 100.00% 96.46% 96.46%
4 19/08/2021 100.00% 100.00% 100.00%
5 20/08/2021 80.00% 97.92% 78.33%
6 21/08/2021 75.00% 97.71% 73.28%
7 23/08/2021 100.00% 96.46% 96.46%
8 24/08/2021 71.43% 98.13% 70.09%
9 25/08/2021 83.33% 95.63% 79.69%
10 26/08/2021 60.00% 96.46% 57.88%
11 27/08/2021 100.00% 98.33% 98.33%
12 28/08/2021 75.00% 97.50% 73.13%
13 31/08/2021 80.00% 98.75% 79.00%
14 01/09/2021 75.00% 95.83% 71.88%
15 02/09/2021 100.00% 94.79% 94.79%
16 03/09/2021 100.00% 95.42% 95.42%
17 04/09/2021 60.00% 96.88% 58.13%
18 06/09/2021 75.00% 98.13% 73.59%
19 07/09/2021 100.00% 95.63% 95.63%
20 08/09/2021 85.71% 97.71% 83.75%
21 09/09/2021 100.00% 98.33% 98.33%
22 10/09/2021 66.67% 97.92% 65.28%
23 11/09/2021 66.67% 95.83% 63.89%
24 13/09/2021 83.33% 92.71% 77.26%
25 14/09/2021 75.00% 98.54% 73.91%
26 15/09/2021 100.00% 96.25% 96.25%
27 16/09/2021 66.67% 97.92% 65.28%
28 17/09/2021 100.00% 97.71% 97.71%
29 18/09/2021 66.67% 95.21% 63.47%
30 20/09/2021 100.00% 96.46% 96.46%

84.02% 96.91% 81.40%

Fuente: elaboracién propia
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Eficacia 84.02%
Eficiencia 96.91%
Productividad | 81.40%

PRODUCTIVIDAD DESPUES

100.00% Eficiencia ,
96.91%

95.00%

90.00%

85.00% Eficacia s 84.02%

Productividad,
81.40%

80.00%

75.00%

70.00%
Eficacia Eficiencia Productividad

Figura 16. Gréfico de las variables de la productividad.

Como se puede visualizar en la figura 14, luego del calculo respectivo, se pudo
determinar que con la implementacién de las 5S la empresa presenta un 84.02%
de eficiencia y un 96.91% de eficacia, es decir, el area de produccion de la empresa
metalmecanica presenta un 81.40% de productividad, siendo una situacién
favorable para la organizacién, ya que, no solo se estd cumpliendo con los
despachos en sus totalidades, sino también se esta ejecuta en el tiempo
establecido.
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Comparacion Pre - Test y Pos -Test

A continuacion, mediante un gréfico de barras se muestra la comparacion de los
resultados obtenidos en el Pre- test y Pos- test de la productividad, eficiencia y
eficacia.

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0,
0.00% Eficacia Eficiencia Productividad

m ANTES 77.54% 84.31% 65.02%
DESPUES 84.02% 96.91% 81.40%

Figura 17. Gréfico del antes y después de la implementacién

Eficiencia:
% de Mo 96.91-84.31
e Mejora= ——— *100%-= 0
0 J 8431 100%=14.94%
Eficacia:
% de Mei 84.02-77.54
eMejora=———— *100%= 0
0 J 7752 100%=8.36%
Productividad:
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81.40-65.02

% de Mejora= W*iOO%ZZS.lQ%

Mediante la aplicacion de la formula mostrada anteriormente, se consiguio calcular
los porcentajes de mejora de la eficiencia, eficacia y productividad después de la
implementacion de la metodologia 5S, en la que se puede evidenciar que la

productividad del &rea de produccién mejoré en un 25.19%.

Analisis econémico y financiero

Presupuesto de la implementacion de la propuesta de mejora

A continuacion, se muestra el presupuesto de la implementacion de las 5s en la

empresa Oxy Industrial S.A.C, el cual se llevé a cabo en un periodo de 3 meses.

Tabla 15. Detalle de los costos de Mano de Obra

COSTO DE MANO DE OBRA

o . . . L Ndmero de |Numero de | Costo por Costo por
N Actividades a realizar Quienes participan personas| horas hora Costo Total actividad
INVERSION INICIAL S/1,737.22
Fase I: Actividades Preliminares S/ 146.07
1 [Compromiso de la Alta Direccién Jefe de Produccién 1 0.50 S/16.83 S/8.41
Jefe de Produccién 1 0.67 S/16.83 S/11.27
2 |Organizacion del Comité de las 5S Operarios 3 0.67 S/7.40 S/14.88
Auxiliar de Produccién 2 0.67 S/6.26 S/8.39
Jefe de Produccién 1 2.00 S/16.83 S/ 33.65
Lanzamiento oficial de las 5S y
3 |capacitacion del personal Operarios 3 2.00 S/7.40 S/ 44.42
involucrado
Auxiliar de Produccién 2 2.00 S/6.26 S/25.04
Fase II: Ejecucion de cada"S" S/ 45.95
Implantacion del Seiri
1 |Colocacion de tarjetas de color Auxiliar de Produccion 2 1.00 S/6.26 S/12.52
o |Elaboracion de lalista de elementos |, iiar de produccion | 2 200 | s/626 | S/2504
innecesarios
3 [Plan de accion para refirar fos Auxiliar de Produccion 2 067 | S/6.26 S/8.39
elementos innecesarios
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y Operarios

Fuente: elaboracion propia

Implantacién del Seiton S/230.43
1 |Elaboracion del Mapa 5S Operarios 3 0.30 S/7.40 S/ 6.66
9 Organlzgcmn de materiales y Auxiliar de Prot_]ucmon 5 230 S/ 13.66 S/157.13
herramientas y Operarios
3 |Marcacién de la ubicacion Operarios 3 3.00 S/ 7.40 S/ 66.63
Implantacion del Seiso S/ 247.50
1 |Jornada de Limpieza Auxiliar de Produccion 5 050 | S/1366 | S/34.16
y Operarios
2 F.’Iam-flacmn del mantenimiento de Auxiliar de Progiuccmn 5 3.00 S/ 13.66 S/ 204.95
limpieza y Operarios
3 |Preparacion del Manual de Limpieza | Auxiliar de Produccion 2 0.67 S/6.26 S/8.39
Implantacion del Seiketsu S/ 731.77
Establecer asignaciones y
1 L
responsabilidades
? Desarrollar de manera continua las
S primeras S Comité 55 6 400 | S/3049 | SI73L.77
3 Verificar y mejorar continuamente
las 3 primeras S
Implantacion del Shitsuke S/ 281.66
1 |Definir y desarrollar actividades | AUXiiar de Produccion 5 400 | si1366 | s/27327
y Operarios
2 |Autodisciplina y buenas costumbres | Auxiliar de Produccién 2 0.67 S/6.26 S/8.39
Fase lll:Seguimiento y Mejora S/ 53.85 |
1 |Realizacion de Auditorias »
— Jefe de Produccion 1 4.00 S/ 13.46 S/ 53.85
2 |Difusion de resultados
SOSTENIMIENTO MENSUAL S/ 731.88 |
1 |Auditorias de programa 5S Jefe de Produccion 1 2.00 S/ 13.46 S/ 26.92
2 Corrggcmn de observaciones Auxiliar de Progucmw 5 200 S/ 13.66 S/ 136.63
(Clasificamos y Ordenamos) y Operarios
3 Apllc_:amon del programa de limpieza | Auxiliar de Proc_lucmon 5 1.00 S/ 13.66 S/ 68.32
(Seiso) y Operarios
4 |Incentivo por cumplimiento Audliar de Produccion 5 0.00 S/0.00 S/ 500.00
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Tabla 16. Detalle de los costos de Materiales

INVERSION INICIAL S/1,064.10
Clasglé:;c(i)c;r de Descripcién General Descripcién Detallada Ur&iz?d:e Cantidad Uci](:i.tsatﬂo Costo Total
Papel Blanco A4 75GR Paquete 2 S/12.50 S/ 25.00
Papel Color A4 75GR Paquete 1 S/12.50 S/12.50
Folders Unidad 3 S/10.00 S/ 30.00
Papeleria en general, Plumones gruesos Estuche 3 S/15.00 S/ 45.00
2.3.15.1.2 Gtiles y materiales de - - -
oficina Cintas de embalaje Unidad 2 S/ 4.50 S/9.00
Plumones indelebles Unidad 4 S/5.90 S/ 23.60
Cartulinas Pliego 5 S/2.50 S/12.50
Lapiceros Estuche 1 S/ 4.40 S/4.40
S/ 162.00
Escobas Unidad 2 S/20.00 S/ 40.00
Recojedores Unidad 2 S/6.90 S/13.80
Articulos de limpieza (Kit) Unidad 3 S/ 30.00 S/90.00
231531 Asectc:::r;]giciza y Guantes para limpieza Paquete 5 S/7.90 S/39.50
Mascarillas para limpieza Unidad 10 S/2.50 S/25.00
Pintura para sefalizar Gl 1 S/ 40.00 S/ 40.00
Bo'iﬁo‘:gs”ggigfm Paquete 2 S/ 14.40 S/28.80
S/ 277.10
Impresiones Unidad 10 S/1.00 S/10.00
2.3.2.1.299 Otros gastos — -
Movilidad local (pasajes ) Boletos 60 S/2.50 S/150.00
S/ 160.00
2316199 Otros accesorios y Cronémetro Unidad 1 S/50.00 S/50.00
repuestos Wincha Unidad 1 S/ 35.00 S/ 35.00
Zapatos de seguridad Par 2 S/ 150.00 S/300.00
Chalecos Unidad 2 S/ 25.00 S/50.00
Sefiales de seguridad Unidad 3 S/10.00 S/ 30.00
S/ 465.00
SOSTENIMIENTO MENSUAL S/ 217.50
Papeleria en general,
2.3.15.1.2 Utiles y materiales de Papel Bond A4 75GR Paquete 2 S/12.50 S/ 25.00
oficina
231531 Aseo, limpieza y Articulos de limpieza (Kit) Unidad 4 S/30.00 S/120.00
tocador
2.3.15.32 Aseo, limpiezary Wipes (Toallas Paquete 5 S/14.50 S/ 72.50
tocador desinfectantes)

Fuente: elaboracion propia

La implementacion de las 5s en el area produccion de la empresa Oxy Industrial

S.A.C, esta valorizada en la suma de dos mil ochocientos uno con 32/100 soles.
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Tabla 17. Flujo de caja del informe de investigacion

MES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

INVERSION INICIAL S/. 2,801.32

Costos de Mano de Obra SI.1,737.22

Costos de Materiales S/.1,064.10

Sostenimiento S/.2,801.32 S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38 | S/.949.38
Costos de Mano de Obra S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88 | S/.731.88
Costo de Materiales S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50 | S/.217.50
INGRESOS (Ahorros Generados) S/.1,660.34 | S/.1,660.34 | S/. 1,660.34 | S/. 1,660.34 | S/. 1,660.34 | S/.1,660.34 | S/.1,660.34 | S/.1,660.34 | S/.1,660.34 | S/.1,660.34 | S/. 1,660.34 | S/. 1,660.34
Mano de Obra S/.1,460.34 | S/.1,460.34 | S/.1,460.34 | S/.1,460.34 | S/.1,460.34 | S/.1,460.34 | S/. 1,460.34 | S/. 1,460.34 | S/. 1,460.34 | S/. 1,460.34 | S/.1,460.34 | S/. 1,460.34
Materiales S$/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00 | S/.200.00
FLUJO NETO S/.-2,801.32 S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96 | S/.710.96

Fuente: elaboracién propia

Tabla 18. Evaluacion del Beneficio - Costo

VAN 1,075.077
TIR 23.33%
B/C 1.13

Fuente: elaboracién propia

En la tabla N°18, se puede observar que la evaluacion del costo beneficio en un periodo de 12 meses dio un resultado de 1.13,
dicho resultado es aceptable, ya que el valor del costo beneficio es mayor a uno, es decir la implementacién de este estudio va a
generar ingresos. Por lo tanto, se puede asegurar que con cada unidad monetaria que se invierta (S/.1.00) se obtendra una

ganancia de S/. 0.13 centavos de sol.
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3.6. Método de analisis de datos

El analisis de datos se basa en la ejecucion de distintas operaciones a los que los
datos seran sometidos para ser analizados e interpretados, con la finalidad de

alcanzar los objetivos de estudio (Rendon, 2016, p.3).

Por su parte MUKASA Ssebbaale, Eldard, et al (como se cité en Kowalczyk 2018)
mencionan que basicamente existen dos tipos de estadisticas, lo cual incluye a la

descriptiva e inferencial.
Analisis Descriptivo de Datos

Segln SILVA Ferreira, Alida (2020, p.1) estadistica basada en la precisién, que
permite al investigador describir las variables que son objeto de estudio, asi como
también resumir y organizar los datos de manera eficaz. Ademas, para tratar los
datos recogidos se requiere el uso de gréficos, cuadros, tablas, medias, medianas,

modas y puntuaciones estandar.

En la presente investigacion, se cuenta con una base de datos de la variable
dependiente de estudio, los mismos que seran tabulados, graficados y analizados
en la hoja de calculo Microsoft Excel 2016, para mostrar a detalle el porcentaje de
mejora de la productividad y sus indicadores al aplicar el programa 5S. Asimismo,
se utilizara el software SPSS Version 24 para obtener las medias correspondientes

del antes y después.

Analisis Inferencial de Datos

Veiga, Otero y Torres (2020, parr.1) mencionan que la estadistica inferencial brinda
herramientas que permiten la evaluacion eficiente y sistematica de una muestra de

la poblacion que se quiere investigar.

Por su parte Ramirez y Polack (2019, parr.8-10) sefialan que este tipo de
estadistica utiliza datos de caracter probabilistico y que se debe asumir cierto error.
De igual manera, analiza informacion a partir de la muestra extraida para asi inferir

lo que sucede en la poblacion de estudio, no sélo se limita en describir a partir de
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pruebas realizadas a una muestra, sino que infiere conclusiones generales,
permitiendo tomar previsiones y predecir el comportamiento de ciertos fendmenos.
Se apoya en la estadistica descriptiva y en la probabilidad, siendo su principal
objetivo la contrastacion de las hipotesis.

En la presente tesis se hara uso del programa IBM SPSS, ya que mediante dicha
herramienta se podra determinar si se acepta o se rechaza la hipétesis propuesta
por el investigador.

3.7. Aspectos éticos

La presente investigacion fue desarrollada bajo los requisitos establecidos en la
Resolucion de Vicerrectorado de Investigacion N° 0275-2020-VI- UCV — Cdodigo de
Etica en Investigacion, donde tiene como propdsito velar porque las investigaciones
desarrolladas cumplan los estdndares maximos de responsabilidad, rigor cientifico
y honestidad en la obtencién, manejo, procesamiento, interpretacion y publicacion
de los hallazgos (Ver Anexo N°15)

Para constatar la originalidad de la recoleccion de datos en las instalaciones de la
empresa de estudio, se obtuvo por parte del Jefe de Area la autorizacion y permiso
correspondiente para realizar el levantamiento de la informacién con fines

académicos (Ver Anexo N°16)

Con relacion a todas las fuentes empleadas en el informe de investigacién se
respeta el origen y derecho de autor basado en la normativa Iso 690 y 690-2
propuesta por la Universidad César Vallejo, donde explica detalladamente el uso
de citas de resumen y parafraseo, redaccion de las referencias bibliogréficas y
colocacion de titulos a las tablas y figuras (Ver Anexo N°17)

En la Guia del Estudiante de la Universidad César Vallejo, hace mencion al punto
5.1.1 Comprobacion de Originalidad, donde los investigadores deben hacer uso de
un software sencillo llamado Turnitin para mostrar la originalidad de contenido y el
porcentaje general de coincidencia con el propésito de prevenir el plagio. La

presente tesis cuenta con el reporte de Turnitin (Ver Anexo N°18)
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IV. RESULTADOS
Andlisis descriptivo
Analisis descriptivo de la productividad

En la presente investigacion se realizé un analisis descriptivo a los resultados

obtenidos antes y después de la implementacion de la propuesta de mejora.

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

81.40%

65.02%

Antes Después

Figura 18. Productividad antes y después

En la figura 16, se puede observar que luego de la aplicacién de la metodologia 5S
en el area de producciéon de la empresa Oxy Industrial S.A.C, se logré mejorar el
promedio de la productividad de 65.02% a 81.40%. Por lo tanto, hubo un incremento
del 25.19%.

Tabla 19. Resumen del procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
ProductividadAntes 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
ProductividadDespués 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%

Fuente: IBM SPSS 25
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En la tabla 20, se observa que todos los datos fueron procesados en su totalidad,

es decir, son validos al 100.00%. Adicionalmente, se muestra en la siguiente tabla

el andlisis descriptivo de la variable dependiente.

Tabla 20. Resultados descriptivos de la variable dependiente

Estadistico Error tip.
Productividad Pre- Media 65.0163 2.38439
Test 95% de intervalo de Limite inferior 60.1397
confianza para la Limite 69.8930
media superior
Media recortada al 5% 65.0450
Mediana 65.6300
Varianza 170.559
Desv. Desviacion 13.05984
Minimo 41.67
Maximo 87.50
Rango 45.83
Rango intercuartil 12.75
Asimetria .196 A27
Curtosis -470 .833
Productividad Pos- Media 81.4057 2.56016
Test 95% de intervalo de Limite inferior 76.1696
confianza para la Limite B6.6418
media superior
Media recortada al 5% 81.7059
Mediana 78.6650
Varianza 196.632
Desv. Desviacion 14.02256
Minimo 57.88
Maximo 100.00
Rango 4212
Rango intercuartil 24 .87
Asimetria -.070 427
Curtosis -1.482 .833

Fuente: IBM SPSS 25

La tabla 21, muestra que se produjo un incremento en la media de la productividad

antes y después de 65.02% a 81.40%, lo cual significa que hubo una evidente
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variacion positiva respecto a dichas medias. Por lo tanto, se logré incrementar la
productividad en 25.19%. En cuanto al intervalo de confianza tanto para el pre-test

como para el pos- test fueron de 60.14 a 77.17 respectivamente.

Analisis descriptivo de la eficiencia

100.00% 96.91%

90.00% 84.31%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Antes Después

Figura 19. Eficiencia antes y después

En la figura 17, se puede observar que luego de la aplicacion de la metodologia 5S
en el area de produccién de la empresa Oxy Industrial S.A.C, se logré6 mejorar el
promedio de la eficiencia de 84.31% a 96.91%. Por lo tanto, hubo un incremento
del 14.94%.

Tabla 21. Resumen del procesamiento de casos de la dimension eficiencia

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficiencia Pre-Test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Eficiencia Pos-Test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%

Fuente: IBM SPSS 25
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En la tabla 22, se observa que todos los datos fueron procesados en su totalidad,
es decir, son validos al 100.00%. Adicionalmente, se muestra en la siguiente tabla

el andlisis descriptivo de la primera dimension de la variable productividad.

Tabla 22. Resultados estadisticos de la dimension eficiencia

Estadistico Error tip.

Eficiencia Pre-Test Media 84.3060 1.09359

95% de intervalo de Limite inferior 82.0694

confianza para la media Limite superior 86.5426

Media recortada al 5% 84.7070

Mediana 87.5000

Varianza 35.878

Desv. Desviacion 5.98986

Minimo 70.42

Maximo 91.67

Rango 21.25

Rango intercuartil 4.43

Asimetria -1.613 A27

Curtosis 1.620 833
Eficiencia Pos-Test | Media 95.6263 1.12128

95% de intervalo de Limite inferior 93.3331

confianza para la media Limite superior 97.9196

Media recortada al 5% 96.7067

Mediana 096.8800

Varianza 37.718

Desv. Desviacion 6.14152

Minimo 66.67

Maximo 100.00

Rango 33.33

Rango intercuartil 2.19

Asimetria -4.123 427

Curtosis 18.333 B33

Fuente: IBM SPSS 25

La tabla 23, muestra que se produjo un incremento en la media de la eficiencia
antes y después de 84.31% a 95.63%, lo cual significa que hubo una evidente
variacion positiva respecto a dichas medidas. En cuanto al intervalo de confianza

tanto para el pre- test y pos- test fueron de 82.07 y 93.33 respectivamente.
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Analisis descriptivo de la eficacia
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Figura 20. Eficacia antes y después

En la figura 18, se puede observar que luego de la aplicacién de la metodologia 5S
en el area de produccién de la empresa Oxy Industrial S.A.C, se logré6 mejorar el
promedio de la eficacia de 77.54% a 84.02%. Por lo tanto, hubo un incremento del
8.36%.

Tabla 23. Resumen del procesamiento de casos de la dimensién eficacia

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficacia Pre- Test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%
Eficacia Pos- Test 30 100.0% 0 0.0% 30 100.0%

Fuente: IBM SPSS 25
En la tabla 24, se observa que todos los datos fueron procesados en su totalidad,

es decir, son validos al 100.00%. Adicionalmente, se muestra en la siguiente tabla
el andlisis descriptivo de la segunda dimension de la variable productividad.
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Tabla 24. Resultados estadisticos de la dimension eficacia

Estadistico Error tip.
Eficacia Pre- Test Media 77.5400 3.01354
95% de intervalo de Limite inferior 71.3766
confianza para la media Limite superior 83.7034
Media recortada al 5% 77.8222
Mediana 75.0000
Varianza 272.443
Desv. Desviacion 16.50586
Minimo 50.00
Maximo 100.00
Rango 50.00
Rango intercuartil 33.33
Asimetria .058 A27
Curtosis -.983 833
Eficacia Pos- Test | Media 84.0160 264904
95% de intervalo de Limite inferior 78.5981
confianza para la media Limite superior 89.4339
Media recortada al 5% 84 4622
Mediana 81.6650
Varianza 210.522
Desv. Desviacion 14.50937
Minimo 60.00
Maximo 100.00
Rango 40.00
Rango intercuartil 25.89
Asimetria -.074 A7
Curtosis -1.542 .833

Fuente: IBM SPSS 25

La tabla 25, muestra que se produjo un incremento en la media de la eficiencia

antes y después de 77.54% a 84.02%, lo cual significa que hubo una evidente

variacion positiva respecto a dichas medidas. En cuanto al intervalo de confianza

tanto para el pre- test y pos- test fueron de 71.38 y 78.60 respectivamente.

Asimismo, la desviacion tipica antes fue de 16.51 y posteriormente fue de 14.51.
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Andlisis inferencial
En esta etapa se procedié a contrastar las hipoétesis, para tal fin, fue necesario

evaluar el andlisis de normalidad.
Prueba de normalidad

El objetivo de la prueba de normalidad fue determinar si la muestra presenta o no

una distribucion normal, para lo cual se tuvo en cuenta el siguiente criterio:

Tabla 25. Test para pruebas de normalidad

n > 30 | Kolmogorov — Smirnov
n < 30 | Shapiro Wilk

Fuente: elaboracion propia

Analisis de la hipotesis general

Ha: La aplicacion de las 5s incrementa la productividad en el area de produccion
de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao 2021.

La contrastacion de la hipotesis general, se realizé a fin de determinar si datos de
la productividad antes y después de la implementacion de la propuesta de mejora
presentan un comportamiento paramétrico o no paramétrico, para ello, se hizo uso
de un total de 30 datos, por lo que el analisis de normalidad se efectué mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk, por ende, la regla de decision a seguir fue la siguiente:

Tabla 26. Regla de decision

pv =005 | Se rechaza la hipotesis nula

pv > 0.05| Se acepta la hipdtesis nula

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 27. Prueba de Normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Antes 0.943 30 0.111
Productividad Después 0.883 30 0.003

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccién de significacién de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS 25

En la tabla 28, se puede apreciar que el nivel de significancia presenta valores

diferentes. En el Pre-test tiene un valor mayor al 0.05, y segun la regla de decisién

los datos provienen de una distribucion normal y en el Pos-test presenta un valor

inferior al 0.05, por lo que sus datos no provienen de una distribucién normal. Por

consiguiente, al presentar datos paramétricos y no paramétricos, se utilizara el

estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La aplicacion de las 5S no incrementa la productividad en el area de produccién

de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao 2021.

Ha: La aplicacion de las 5S incrementa la productividad en el area de produccién

de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao 2021.

Regla de decision:

Ho: uPa 2

Ha: pPa <

Tabla 28. Comparacion de medias de la productividad

uPd

uPd

N Minimo | Maximo | Media | Desv. Tip.
Productividad_Antes 30 41.67 87.50 |65.0163| 13.05984
Productividad_Después 30 57.88 100.00 |81.4057| 14.02256
N valido (por lista) 30

Fuente: IBM SPSS 25
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En la tabla 29, se pude observar que la media de la productividad pre-test 65.02 es
menor que la media de la productividad pos-test 81.40, por lo tanto, al no cumplirse
HO: uyPa=uPd, se rechazo la hipdtesis nula y se aceptd la hipétesis alterna de la
investigacion, es decir, se pudo afirmar que la aplicacion de las 5S incrementa la
productividad en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao
2021.

Con el fin de confirmar que los resultados son correctos, se procedio a realizar el
analisis mediante el p valor o significancia de resultados de la aplicacion del

estadigrafo Wilcoxon a la productividad pre-test y pos-test.

Tabla 29. Regla de decision para el p valor

pv <0.05 | Se rechaza la hipétesis nula

pv>0.05| Se acepta la hipotesis nula

Fuente: elaboracion propia

Tabla 30. Estadisticos de contraste con Wilcoxon

Estadisticos de constraste®
Productividad_Después
Productividad_Antes

4 -3.713°
Sig.
asintotica(bila 0.000

teral)
a. Prueba de rangos con signo de

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS 25

La tabla 31, muestra el valor de la significancia de la prueba realizada con el
estadigrafo Wilcoxon, el cual es p=0.000 < 0.05, por lo tanto, de acuerdo a la regla
de decision se procedio a rechazar la hipétesis nula y se acepto que la aplicacion
de las 5S incrementa la productividad en el area de produccion de la empresa Oxy
Industrial S.A.C, Callao 2021.
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Contrastacion de la hipotesis especifica 1: Eficiencia

HO: La aplicacion de las 5S no incrementa la eficiencia en el &rea de produccion de
la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao 2021.

Ha: La aplicacion de las 5S incrementa la eficiencia en el &rea de produccion de la
empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao 2021.

Regla de decision:
Ho: uEa = puEd

Ha: uEa < puEd

Tabla 31. Comparacion de medias de la eficiencia

N Minimo | Maximo | Media Desv. tip.
Eficiencia_Antes 30 70.42 91.67 |84.3060| 5.98986
Eficiencia_Después 30 66.67 100.00 |95.6263| 6.14152
N valido (por lista) 30

Fuente: IBM SPSS 25

En la tabla 32, se pude evidenciar que la media de la eficiencia en el pre-test 84.31
fue menor que la media de la eficacia en el pos-test 95.63, por lo tanto, al no
cumplirse HO: uEa=pEd, se rechazo la hipotesis nula y se acept6 la hipétesis alterna
de la investigacion, es decir, se pudo afirmar que la aplicacion de las 5S incrementa
la eficiencia en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao
2021. Para confirmar que los resultados obtenidos son correctos, se procedio a
realizar el analisis mediante el p valor o significancia de resultados de la aplicacién

del estadigrafo Wilcoxon a la eficiencia pre-test y pos-test.

Tabla 32. Regla de decision para el p valor

pv < 0.05 | Se rechaza la hipétesis nula

pv>0.05| Se acepta la hipétesis nula

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 33. Estadisticos de contraste con Wilcoxon

Estadisticos de constraste®

Eficiencia_Después
Eficiencia_Antes

Z -4.248°
Sig.
asintética(bila 0.000
teral)

a. Prueba de

rangos con signo de

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS 25

La tabla 34, muestra el valor de la significancia de la prueba realizada con el

estadigrafo Wilcoxon, el cual es p=0.000 < 0.05, por lo tanto, de acuerdo a la regla

de decisidon se procedio a rechazar la hipotesis nula y se aceptd que la aplicacion

de las 5S incrementa la eficiencia en el area de produccion de la empresa Oxy

Industrial S.A.C, Callao 2021.

Contrastacion de la hipotesis especifica 2: Eficacia

HO: La aplicacion de las 5S no incrementa la eficacia en el area de produccion de

la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao 2021.

Ha: La aplicacion de las 5S incrementa la eficacia en el area de produccion de la

empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao 2021.

Regla de decision:
Ho:

Ha:

uEa = uEd

HUEa < puEd

Tabla 34. Comparacion de medias de la eficacia

N Minimo | Maximo | Media Desv. tip.
Eficacia_Antes 30 50.00 100.00 | 77.5400| 16.50586
Eficacia_Después 30 60 100 84.016 | 14.5093724
N valido (por lista) 30

Fuente: IBM SPSS 25
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En la tabla 35, se pude evidenciar que la media de la eficacia en el pre-test 77.54
fue menor que la media de la eficacia en el pos-test 84.02, por lo tanto, al no
cumplirse HO: yEa=pEd, se rechazo la hipétesis nula y se acepto la hipotesis alterna
de la investigacion, es decir, se pudo afirmar que la aplicacion de las 5S incrementa
la eficacia en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao
2021. Para confirmar que los resultados obtenidos son correctos, se procedié a
realizar el analisis mediante el p valor o significancia de resultados de la aplicacion

del estadigrafo Wilcoxon a la eficiencia pre-test y pos-test.

Tabla 35. Estadisticos de contraste con Wilcoxon

Estadisticos de constraste®
Eficacia_Después
Eficacia_Antes

Z -1.553°
Sig.
asintética(bila 0.000
teral)

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

Fuente: IBM SPSS 25

La tabla 36, muestra el valor de la significancia de la prueba realizada con el
estadigrafo Wilcoxon, el cual es p=0.000 < 0.05, por ello, acorde a la regla de
decision se rechazé la hipotesis nula y se aceptd que la aplicacion de las 5S
incrementa la eficacia en el area de produccién de la empresa Oxy Industrial S.A.C,
Callao 2021.
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V. DISCUSION

La presente tesis que lleva por titulo Aplicacion de las 5s para incrementar la
Productividad en el area de produccién de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao,
2021, obtuvo favorables resultados al igual que los antecedentes previos realizados
por autores nacionales e internacionales, los mismos que se exponen en el capitulo
Il. A continuacion, se muestra la confrontacion de las investigaciones en relacion a

la variable dependiente y sus indicadores de estudio.

Segun los resultados del analisis de la productividad, la figura 16 muestra que la
productividad antes de la implementacion registré un porcentaje del 65.02% vy
después de la misma obtuvo un porcentaje de 81.40%, es decir, una mejora del
25.19%. En este sentido, se puede evidenciar que la media de productividad del
pre test es menor que la media de productividad del post test, por lo tanto, al no
cumplirse Ho: yPa = pPd, se rechazo la hipotesis nula y se acepto la hipotesis
alterna del trabajo de investigacién, esto quiere decir que se puedo afirmar que las
5S incrementa la productividad en el area de produccion de la empresa Oxy
Industrial S.A.C, Callao, 2021. Este resultado es contrastable con el articulo de
Socola y otros (2020). Las 5S, herramienta innovadora para mejorar la
productividad. Universidad César Vallejo, Piura. Una vez analizada dicha
informacion el investigador obtuvo como resultado que luego de aplicar las 5S, la
eficiencia en el area de almacén de la empresa bananera mejoré de 37.00% a un
89.00%, la eficacia de 56.00% a 94% y la productividad crecié de un 21.00% a un
84.00%. En relacién a su andlisis inferencial, pudo comprobar que la metodologia
5S siincrementan la productividad, ya que obtuvo un valor de significancia de 0.000,
lo cual es menor a 0.05, por lo que rechazo la hipotesis nula y acepté la hipotesis
alterna. Por otro lado, el estudio realizado por Olivas (2017). Aplicacién de las 5S
para incrementar la productividad del area de produccién de tubos de cartén de la
empresa Intucart S.A.C, Lima, 2017, los resultados demuestran que, tras haber
ejecutado la metodologia 5S, la variable dependiente de estudio aumento, pasando
de 56.00% a 81.08%, obteniendo un porcentaje de mejora del 44.79%, la eficiencia
de 78.65% a 91.43% y la eficacia pasé de 71.211.00% a un 88.68%, claramente

se puede evidenciar que la implementacion de dicha
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metodologia, ayuda a clasificar, ordenar, limpiar el area de trabajo, eliminando lo
materiales innecesarios y los principales focos de suciedad, permitiendo
estandarizar los procesos y cumplir con las normas establecidas mejorando el
aspecto de la organizacion y por ende el factor de la productividad. En relacién al
analisis inferencial, pudo comprobar que la metodologia 5S si incrementan la
productividad en el area de produccion de tubos de cartén, ya que en la prueba con
el estadigrafo de Wilcoxon obtuvo un valor de significancia de 0.000, lo cual es
menor a 0.05, por lo que rechazé la hipétesis nula y acepto la hipétesis alterna.

En relacion a la primera dimension, en la figura 17, se observa que la eficiencia
obtuvo una mejora del 14.95%, ya que antes de la implementacion registré un
porcentaje del 84.31% y después de la misma obtuvo un porcentaje de 96.91%,
demostrando que la herramienta 5s es una metodologia ideal para ser implantada
en las empresas. De igual manera, también se evidencio que los datos mostrados
en el andlisis inferencial al realizar la prueba de contrastacion de hipoétesis,
demuestran que la aplicacion de las 5s mejora la eficiencia en el area de produccion
de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao, 2021 ya que, obtuvo una significancia
(p valor) menor a 0.05, porque lo que se rechazé la hipétesis nula y acepto la
hipétesis propuesta por el investigador. De este modo, concuerda con la tesis de
Urquia (2017). Implementacion de la metodologia 5S para incrementar la
productividad en el area de produccién en la empresa Artimoda S.A. en SJL, 2017,
los resultados demostraron que la eficiencia obtuvo una mejora del 12.91%, ya que
antes de la implementacion registr6 un porcentaje del 79.38% y después de la
misma obtuvo un porcentaje de 89.63%. En cuanto al analisis inferencial, mediante
el estadigrafo T-Student (prueba de muestras emparejadas), se rechaza la
hipotesis nula y se acepta la alterna, ya que obtuvo un p valor de 0.000 menor que
0.05, confirmando que la aplicacion de la 5s incrementa la eficiencia en el area de

produccion en la empresa textil.

Dicho resultado favorable coincide con la tesis de Yantalema (2020).
Implementacion de la metodologia 5S en el taller mecanico de una industria de
alimentos ubicada en Guayaquil, de la Universidad Politécnica Salesiana, Ecuador,
donde el disefio es pre experimental con un enfoque cuantitativo y una poblacion

de 30 dias laborales. Los resultados obtenidos permitieron evidenciar que en un
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inicio la eficiencia alcanzé un porcentaje del 64.20%, y tras la implementacion de la
metodologia 5S, alcanz6 un porcentaje de 88.45%, lo que significa que obtuvo una
mejora del 37.78%. Asimismo, también se presenta la tesis de Pincay (2019).
Propuesta para la implementacion de las 5S en el area de clasificacion de la linea
tecnofer de la empresa Intercia S.A, los resultados obtenidos arrojaron que antes y
después de la ejecucion de las 5S, la eficiencia alcanzé un porcentaje del 57.00%

y 79.00%, respectivamente.

Respecto a la segunda dimension, la figura 18, nos muestra que la eficacia antes y
después fue de 77.54% y 84.02% respectivamente, lo cual significa que incremento
un 8.36%, como consecuencia de la aplicacion de la herramienta de mejora 5s. Por
su parte, Prokopenko (1989) menciona que la eficacia es la medicion del
cumplimiento de los objetivos propuestos y este progreso relevante se evaluo en el
analisis inferencial, donde se puede observar que los datos de la prueba de
contrastacion de hipotesis nos arrojan un nivel de significancia menor a 0.05, por lo
gue se rechazo la hipétesis nula y se aceptd que la aplicacion de las 5s mejora la
eficacia en el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao, 2021.
Dichos resultados son semejantes a la investigacion realizada por Campos (2018).
Aplicacion de las 5s para mejorar la productividad en el area de mantenimiento y
reparacion de equipos de la empresa Tecser, Los Olivos, 2018, de la Universidad
César Vallejo, utilizando el método de tipo aplicativo, con un disefio cuasi-
experimental y enfoque cuantitativo, alcanz6 como eficacia un porcentaje del
84.81% pero que a lo largo de los 26 dias de haber implementado la herramienta
5s, la eficacia logro un 91.23%, es decir, logro un incremento del 7.57%. En relacion
a su andlisis inferencial, pudo comprobar que la aplicacion de las 5s si mejora la
eficacia en el area de mantenimiento y reparacion de equipos de la empresa Tecser
porgue obtuvo un valor de significancia de 0.006 menor a 0.05, rechazando la

hipétesis nula.
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VI. CONCLUSIONES

Las conclusiones que se exponen a continuacion van en relacion a los objetivos

gue se han planteado.

1. Con la aplicacion de las 5S, se logré incrementar la productividad en el area
de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao, 2021, ya que
previo al desarrollo de la propuesta de mejora presentaba un indice de
productividad de 65.02%, para luego convertirse en 81.40%, mediante los
resultados expuestos se concluye que, con la aplicacion de las 5S se
consiguié mejorar la productividad de la empresa en un 25.19%.

2. Con la aplicacion de la metodologia 5S, se logré incrementar la eficiencia en
el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao, 2021, ya
que previo a la implementacion de la propuesta de mejora presentaba un
indice de eficiencia de 84.31%, para luego convertirse en 96.91%, mediante
los resultados expuestos se concluye que, con la aplicacion de la
metodologia 5S se consiguié mejorar la eficiencia de la empresa en un
14.94%.

3. Con la aplicacién de la metodologia 5S, se logré incrementar la eficacia en
el area de produccion de la empresa Oxy Industrial S.A.C, Callao, 2021, ya
que previo a la implementacion de la propuesta de mejora presentaba un
indice de eficacia de 77.54%, para luego convertirse en 84.02%, mediante
los resultados expuestos se concluye que, con la aplicacion de la
metodologia 5S se consiguié mejorar la eficiencia de la empresa en un
8.36%.
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VII.

RECOMENDACIONES

Con relacion a la variable dependiente, se siguiere continuar ejecutando la
metodologia 5s, ya que gracias a ésta la productividad de la empresa
alcanzé un porcentaje de mejora favorable. Sera imprescindible utilizar otros
indicadores que le permiten la medicion y cumplimiento de sus objetivos. De
igual manera, se debe disefiar un instructivo donde se especifiquen con total
claridad las actividades que debe realizar cada puesto de trabajo, es decir,
desde jefe de area hasta operarios. Por ultimo, hacer uso de los instrumentos
de registro de datos, ya que se lograra tener un adecuado uso del recurso
tiempo, evitando los tiempos innecesarios para cumplir con la entrega de

productos fabricados.

Respecto a la eficiencia, se recomienda que la empresa utilice los diferentes
diagramas que detallan los procesos productivos para la fabricacion de
puertas metdlicas, como: DOP, flujogramas, DAP porgue estas herramientas

permiten controlar y medir las operaciones y procesos a ejecutar.

En relacion al indicador eficacia, se le aconseja a la empresa seguir
frecuentemente desarrollando programas o sesiones de capacitacién a los
colaboradores, ademas de supervisar y controlar el cumplimiento de la
metodologia 5s a través de los formatos de Check List (Auditorias). Por otro
lado, para mantener un ambiente de trabajo en equipo, mejora constante y
responsabilidad se deberan programar reuniones en donde toda el area de
produccion tenga la posibilidad de aportar nuevos métodos de trabajo con el
objetivo de cumplir con la entrega de sus pedidos y generan un vinculo de

confianza con sus clientes principales.
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ANEXOS

Anexo N° 1

Productividad en el mundo-2017
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Figura 21. Productividad en el mundo

Anexo N° 2
e WKTPTOD RAZONSOCIAL
| W NOUARESOURCES CAMMARQULLASA
2 % CORPORACION ACEROS AREQUIPA S A
; B EMPRESA SIDERURGICA DEL PERUSAA
4 b PROCESADORA SUDAMERICANA SAL
; 0 KIMBERLY-CLARK PERU SRL

Tabla 36. Top 5 de empresas del Sector Metalmecanico en el Peru



PROBLEMAS

Anexo N° 3 Matriz de Coherencia

OBJETIVOS

HIPOTESIS

PROBLEMA GENERAL

¢De qué manera la aplicacion de las
5S incrementard la productividad en
el &rea de produccion de la empresa
Oxy Industrial S.A.C. Callao, 2021?

PROBLEMAS ESPECIFICOS

¢,De qué manera la aplicacion de las
5S incrementara la eficiencia en el
area de produccion de la empresa
Oxy Industrial S.A.C. Callao, 20217?

¢,De qué manera la aplicacién de las
5S incrementard la eficacia en el
area de produccion de la empresa
Oxy Industrial S.A.C. Callao, 2021?

Fuente: elaboracion propia

OBJETIVO GENERAL

Demostrar como la aplicacion de la
metodologia de las 5S incrementa la
productividad en el é&rea de
produccion de la empresa Oxy
Industrial S.A.C. Callao,2021.
OBJETIVOS ESPECIFICOS

Demostrar como la aplicacion de la
metodologia de las 5S incrementa la
eficiencia en el area de produccion
de la empresa Oxy Industrial S.A.C.
Callao,2021.

Demostrar como la aplicacion de la
metodologia de las 5S incrementa la
eficacia en el area de produccion de
la empresa Oxy Industrial S.A.C.
Callao,2021.

HIPOTESIS GENERAL

La aplicacibon de las 5S
incrementa la productividad en el
area de produccion de la empresa
Oxy Industrial S.A.C. Callao,
2021.

HIPOTESIS ESPECIFICAS

La aplicacibon de las 5S
incrementa la eficiencia en el area
de produccién de la empresa Oxy
Industrial S.A.C. Callao, 2021.

La aplicacion de las 5S
incrementa la eficacia en el area
de produccién de la empresa Oxy
Industrial S.A.C. Callao, 2021.



Anexo N°4

| MANO DE OBRA | ‘ MATERIALES ’ ‘ METODOS
Tiempos
improductivos \ .
Trabajadores
desmotivados Falta de
Almacenamiento estandarizacion
de materiales
Falta de capacitacion a los desorganizados
soldadores

Falta de herramientas

Sefalizacion

Ausencia de Inadecuada gestion de / inadecuada

montacargas inventarios

Mala distribucion de
materiales en el area

Ineficiente layout

BAJA PRODUCTIVIDAD

Equipos en mal
estado

isternas en mal < Ausencia de

Falta de orden y

indicadores /

limpieza

MAQUINARIA MEDICION MEDIO AMBIENTE

Figura 22. Diagrama de Ishikawa




Anexo N° 5

Tabla 37. Matriz de Correlacion de Causas

N° |[C1|C2|C3|C4|C5 C6|C7|C8|C9|C10/C11/C12 C13|C14|C15|INFLUENCIA
C1 0 1 1 0|0 0| 0|0|0]O0 0] 0|0 1 3
c2 | 1 o|j1j]0]0,0]1]0]1,0]0]0]|0 4
C3 |0 1 0 1 0 0 1 0 1 1 0] 0 1 0 6 Escala de relacion
c4| 0 1 1 0 1 0] 0 1 1 0 0jo0j|0|O 5 Existe relacion 0
C5 | 1 00| 1 1 1 0|01 1 1 0|1 0 8 No existe relacion | 1
Cc6 | 1 0 0] 0|0 0] 0|0|O0]|O0 0] 0 1 0 2
cr|1 1] 1] 1]0]1 111110 1[1]0 11
Cc8 | 1 1 0 1 1 1 0 0 1 0 1 0 1 0 8
c9 |1 0 1 0 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 9
cCio| 1 |1 |1 | 1|11 ]1]1]1 11111 1]1 14
C11| 1 0 0 1 0|0 0 1 0|0 0] 0|00 3
ci2|1/0]0,0]0]0]0|0]1]1]0 0|111]0 4
CI3| 1 |1 |1 1|11 ] 1] 1]1]1]1]1 111 14
C14| 0 1 0 1 0|0 0] 0|0 1 1 0] 0 0 4
ci5|0 |1 11|11 |1 1]0]0|1T]1]0]1 10
PUNTAJE TOTAL 95
Fuente: elaboracion propia
Anexo N° 6
Tabla 38. Tabla para los valores de Pareto
N° CAUSAS Frecuencia |Frec.Norm.|Frec.Acum.| 80-20
P13 |Falta de orden y limpieza 14 15% 15% 80%
P7 |Falta de estandarizacion 11 12% 26% 80%
P15 |Inadecuada gestion de inventarios 10 11% 37% 80%
P9 ([Tiempos improductivos del personal 9 9% 46% 80%
P5 |Equipos en mal estado 8 8% 55% 80%
P8 [Mala distribucion de materiales en el area 8 8% 63% 80%
P3 |Falta de capacitacion de soldadores 6 6% 69% 80%
P4 |Ausencia de montacargas 5 5% 75% 80%
P2 |lIneficiente layout 4 4% 79% 80%
P10 [Almacenamiento de materiales desorganizados 4 4% 83% 20%
P12 |Ausencia de indicadores 4 4% 87% 20%
P14 |Falta de herramientas 4 4% 92% 20%
P1 [Sefializacién inadecuada 3 3% 95% 20%
P11 |Trabajadores desmotivados 3 3% 98% 20%
P6 [Cisternas en mal estado 2 2% 100% 20%
95 100%

Fuente: elaboracion propi



Anexo N° 7

Causas que originan la baja productividad en el area de produccion

16 100%
14 90%
12 80%
70%
10 60%
8 50%
6 40%
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Figura 23. Diagrama de Pareto



Anexo N°8

Tabla 39. Estratificacion por areas

AREAS

CAUSAS

FRECUENCIA

%

GESTION

Inadecuada gestién de inventarios

Tiempos improductivos del personal

Mala distribucion de materiales en el area

Falta de capacitacién de soldadores

Ineficiente layout

Almacenamiento de materiales desorganizado

Trabajadores desmotivados

47%

OPERACIONES

Falta de orden y limpieza

Falta de estandarizacion

Equipos en mal estado

Ausencia de indicadores

Sefializacion inadecuada

Cisternas en mal estado

40%

ADMINISTRACION

Ausencia de montacargas

Falta de herramientas

13%

Fuente: elaboracion propia

15

100%




Frecuencia
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GESTION

Anexo N° 9

Estratificacion por Areas

OPERACIONES
Areas

2

ADMINISTRACION

Figura 24. Graficos de barras de la estratificacién por areas

Anexo N°10

Tabla 40. Matriz de Priorizacion

AREA DE GESTION

COSTO UllEkAIPE) DIE . COMPLEJIDAD )
HERRAMIENTAS IMPLEMENTACION PONDERACION
Peso | Puntuacion| Peso | Puntuacion | Peso | Puntuacion
58 33% 8 38% 6 45% 10 9.46
Lean
0,
Manufacturing 42% 10 38% 6 36% 8 9.33
Ciclo de Deming | 25% 6 25% 4 18% 4 3.23
24 16 22
CRITERIO I?E
PUNTUACION
2 | Nada recomendable
4 | Poco recomendable
6 | Neutro
8 | Recomendable
10 | Muy recomendable




Fuente: elaboracién propia



Anexo N°11

Tabla 41. Matriz de Operacionalizacion de Variables

DEFINICION - ESCALA DE
VARIABLE CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL | DIMENSIONES INDICADORES MEDICION
Clasificar
Es una herramienta que La _metodologla ] 55 seran PO
ormite a las emoresas medidas a través de sus Ordenar Al= — x100%
P P dimensiones clasificar, ordenar, PT
alcanzar resultados | . - )
- limpiar, estandarizar y la
eficientes, y eficaces en la disciplina, cuyos indicadores de
55 productividad a través de la plina, cuyos Limpiar Razon
o cada dimension son  los . Lo
disciplina para mantener el . Al - Auditoria Interna
- - .~ |resultados obtenidos en las
area de frabajo limpio, auditorias internas con la : i i
organizado y ordenado : Estandarizar |P©: Puntaje Obtenido
C 2020 formula previamente
(Campos, 2020). establecida. PT :Puntaje Total
Disciplina
TU
Eficiencia= ﬁ’“ 00%
Eficiencia
Es la capacidad de lograr|La productividad sera medida TU: Tiempo Uil
objetivos ¥ generar |[teniendo  en  cuenta las TT-Ti Total
i i i ienci - Tiempo Tota
PRODUCTIVIDAD respuestasdecalldag_con el dlmen_smnes d_e _eﬂmen(:la y p Razon
menor esfuerzo fisico vy |eficacia, cuyos indicadores son
financiero, a favor de la|los resultados obtenidos con
organizacion (Garcia, 2010). | sus respectivas formulas. Eficacia= 2T x100%
UPL
Eficacia
UPR: Unidades Producidas
UPL: Unidades Planificadas

Fuente: elaboracion propia




Anexo N°12

Hoja Check List de las 5S

AREA

FECHA

5S

ITEMS A EVALUAR

2/3/4|5| TOTAL

Primera “S”
Seleccidn,
Clasificacion
(SEIRI)

Se encuentran en el lugar todas las
herramientas y equipos que se usan
con frecuencia.

Las herramientas y equipos que se
usan con menor frecuencia se
encuentran en un lugar estratégico .

El area se encuentra libre de
herramientas y equipos innecesarios
0 que ya no funcionan.

Promedio

Segunda “S”
Organizar,
Ordenar
(SEITON)

Se ha determinado un lugar
especifico para cada herramienta o
equipo.

Se colocan en su lugar las
herramientas y equipos después de
usar.

Las herramientas y equipos estan
organizadas por su frecuencia de
uso.

Promedio

Tercera “S”
Limpiar (SEISO)

El trabajador limpia la herramienta o
el equipo después de usarlo.

El &rea de trabajo se limpia después
de terminar la actividad laboral.

Area de trabajo esta libre de
desperdicios en el suelo.

Promedio

Cuarta “S”
Estandarizar
(SEIKETSU)

El personal constantemente
seleccionay ubica las herramientas o
equipos en un lugar en especifico.

El personal constantemente cuando
una herramienta o equipo se malogra
lo elimina del area de trabajo en un
lugar en especifico.

El personal se encuentra
comprometido con la aplicacion de
las 5 S.

Promedio

Los trabajadores se auto-controlan
los habitos de limpieza de sus areas.




Quinta “S”
Disciplina
(SHITSUKE)

Todo el personal esta involucrado
con las reglas establecidas.

Los trabajadores auto-controlan los

habitos de orden en sus areas.

Promedio

Promedio Total




Anexo N°14

Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

M DIMENSIONES [ items Coberencia | Relevanda Claridad Sugerenciss
VARIABLE INDEFENDIENTE: 35 5i No 5i No 5i No
1 | Dimensidn 1: Seiri clasificar = |- |
i i X
? | Dimension 2: Seiton ordenar = Izpl'l::::::%}xiﬂﬂ
3 Dimension 3: Seiso Limpiar = (%\} x100
4 Dimenzion 4: Seikstzu  Estandarizar = [%\} x100
i b X
§ | Dimensién 5: Shitsuke Disciplina = [’—“J”I‘I:’I:: S0 ) x100
i i X
VARIABLE DEFENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 5i No 5i No 5i No
§ | Dimension 1; EficienciaEficisncia = ﬂi—nh:::
T | Dimensién : EficaciaEficacio = %
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ HAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ]
Aplicable después de corregir [| No aplicable []
Apellidos v nombres del juez validador. APARICTIO MONTENEGRO PAELO ROBERTO
DNI: 25694430
Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL — MAFSTRIA EN ING. DE SISTEMAS
13 de junio del 2021

1 GRNSIRRGIA- EI item iena relacion Iogica con |3 dimensicn © indicador qua esta midiendo
Ralewvancia: EI i2m 25 esencial o imparante, para representar &l componente o dimension

aspecifica dal canstructo

*Claridad: Se entiende sin difcuitad alguna 2l enunciado del ikem, &5 conciso, eXacio ¥

drecto

Mota: Suficiencia, 52 dice suficiencia cuanda los sams planteades son suficiensas pars medr

Ia dimension

[

¥ -

,_f/ '

Firma del Experto Informante.




oy DMENEDINES | ficm Cokerensal |Relerancy’ | Clasidad | Superensz
VARIAELE IN\DEFENDIENTE: 35 54 Fom S| M| EH| M
L | Demermisn 1- 35 Clas |..|-:I':"" "I :|.I.I|I|I
X x x
2 | Dimemisn T Scton Drdisar = | L0 ) g
PRECEAS [evdi &
X X X
3 Dimemion 1 Soes Linijpsir = :”—"'l w100
X x x
4 | Dememitnd: Soletys EifdAdlaiiinr =
(e Bl { Pl
\ Sowragerarar 4 ) X x x
* | Cimemicn & Thitrales [Misciplizs = :;'HI 100
[inrafedoral
% % %
YVARLAELE DEFENDIESTE: FRODUCTIVIDWAD 54 Fom S| M| EH| M
§ | Dimemisn 1- Efizimsia £ iciomsin = — o 10
Flvapa rotil
X X X
7 | Dirmemisn T Eficacin Fficacia = —."".‘-:II-.-I "I‘
X x x

Obzervaciones (precizar @i hay soficiencia): _ HAY SUFICIENCIA

Opiniém de aplcabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable despuds de correpir [| Mo aplicable [

Apellidoz v mombres del juer validador. Jou# la Foza Zeila Ramez

Expecialidad del validadeor:

* Caherenaiar B rien Bene: neecion idgios con e dimessdn oisdioadar oes = mkdiendo
Felrrancia D fnm o samnchl o imporiaT, pers repressyeEe s pomponznis o dmenmnn

Epecifios tel comtuda

Clardad: Be enfasds windouiad mioune = sngickady ol b, 22 conce, meciy

dinecia

P Sfichecis me o o fiens s cumngi bon e o el won mufisies i s e

1 Eimesaian

12 de junio del 2021

Firma del Experto Informants.



Nz DIMENSIONES [ items Coheren [Relevancia | Claridad Sugerencias
cial 2 a
VARIABLE INDEPENDIENTE: 55 Si No | Si No Si No
1 - - . - Funtaje obientde
Dimensicn 1: Seiri Clasificar = [:—]I x100
A puniafe cotal
X X X
? | Dimexsidn 2: Seiton ordenar = (M}xmﬂ
puntaje total
X X X
3 Dimension 3: Seiso Limpiar = (M) x+100
puntaje total
X X X
4 N . . . Puntaje abtenido
Dimensicn 4: Saiketsu Estandarizar = (—}I x100
runtaje toktal
X X X
* | Dimensidn 5- Shiteuke Disciplina = (“o— =22 ) y10p
punta je total
X X X
VARIAELE DEPENDIENTE: PEODUCTIVIDAD 5i No | Si No 5i No
@ Dimensicn 1: Eficiencia Eficiencia = empe utl
Tiempo total
X X X
T Dimﬂ:[m 1__ :E.ﬂca,c]a_ Ef]ﬂﬂcla = nigades prodqucigdasy
unidades planificadas
X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable después de corregir [x] No aplicable []

Apellidos y nombres del juez validador. Montoya Cardenas, Gustave Adolfo DNL 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

13 de junio del 2021
1 Coharancia: El fem fizne relacion kaica con la dimension o indicador que esta midierds Gﬂ'ﬁ\-ﬁm‘l
*Relevancia: El item e esencial o imporante, para representar 3l components o dimersion mfﬁ,ﬁ::‘“‘i‘
aspecifica del constructo R, B b oL
ilaridad: S= enfiende sin dificultad alguna el enurciado del item, es conciso, exacto v
directa

Firma del Experto Informante.

Mota: Suficiencia, s& dice suficiencia cuande los ifems planteados son suficientes para madir
la dimemsicr

Figura 25. Validacion de Instrumentos a través del Juicio de Expertos



Anexo N° 15: Resolucion de Consejo Universitario

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

RESOLUCION DE CONSEJO UNIVERSITARIO N° 0262-2020/UCV

Trujillo, 28 de agosto de 2020

VISTOS: el Oficio N°0275-2020-VI-LICV, remilide por &l Dr. Jorge Salas Ruiz, Vicermector de Investigacidn
de la UCV, y el acta de fa sesidn ordinana del Conssjo Universitario del 28 de sgosto del preseniz afio, en
&l cual se aprusba a aclualizacion del CODIGO DE ETICA EN INVESTIGACION DE LA UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO: y

CONSIDERANDO:

Gue, confvme lo establecido en el articwlo 457 de fa Ley Universitana N° 30220, [a invesfigaciin
&5 una funcidn esancial v obligafona de la universidad, que medianie i produccidn de conoaimiento y
desamolio lecnoidgico responde a las necesidades de la sociedad y del pais;

Que, para realizar invesfigacion cientifica exisfen una sene de normas gue egulan [5s buenas
pracficas y aseguran la promocion de los principios élicos para garantizar el bienestar y [a aulonomia de
loz participantes de bs estudios, as/ como i3 responsahilidad y honestidsd da bs invesfigadores en la
oblencidn, manejp de la informacidn, @ procesamiento, inferpredacidn, elsboracidn del informe de
investigacion y la publicacidn de halazgos;

Que, madianis resoluciin de Consejo Universitanio N 083-2016-UCV, de facha 29 de noviembre
de 2016, se aprabd el Codigo de Efica en investigacion de fa Universidad César Vallajo, documento que
fire modificade mediants Resolucikn de Consejo Universifano N™0126-2017-UCY, de fecha 25 de mayo
de 27, incluyéndose las sanciones @ infracciones, ademas de indicar la gradualidad de [a falts, faciores
agravanies o atenuandes, particularidades para los casos de personas infracforas, nuevas o eincdentes,
(o al Codigo da Elica an [nvestigaciin de la Univarsidad César Valei,;

Que, el Dr. Jorge Salas Ruiz, Vicermector de Investigacion, medisnie Oficio N™0275-2020-VI-
UCY, ha informado que iuego de revisar el Cadigo de éiica, ha delectado que los cidigos de conducia
nacionales e infemacionales han o cambiando en & fiempo y con k& fnalidad de salvaguardar e
bienestar de los parficipanies y elevar los estindares de compefencia profesional y de imvestigacidn, ha
solicifado la actualizacion del CODIGO DE ETICA EN INVESTIGACION DE LA UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO, con el propdsifo de fomenfar ka infegridad clenfifica de las imvesligaciones desamolladas en af
Ambifo de la Universidad César Vallejo, en &l cumplmiento de los maximos esfédndares de rigor centificn,
responsabilidad y honestidsd, para asegurar [3 precisidn del conocimiendo centifico, profeger los
derechos y bienestar de los participantes de los eshudios, invesigadores v [a propiedad infelaciual;

Que, efevado & expedients al Consejio Universitario, en s sesidn ardinaria del 28 die agosto del
afin en curso, este drgano de gobiemo ha evaluado el proyecto presenisdo v, encontrdndol conforme
con los requerimienios féonicos basicos procedid & su aprobacin; por lo cual es necesario Ia emisidn de
resolucidn de consejo universitano;

Esfando & b expuesio y de conformidad con [3s normas y reglamenios wigenfes;

Somos la universidad de los fivI@ o
gue guieren salir adelante. .
— Resolsren de Cormejo Universitania N262-2000-LICV - Pigira 1 de 2 .J:'_



Anexo N°16 Carta de Aceptacion de la empresa de estudio

.

QXY INDUSTRIAL

AUTORIZACION PARA EL LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Por medio de la presente autorizamos el uso de toda informacion necesaria en el desarrollo
del informe de investigacion realizado por la Srta. Cespedes Castillo Dearlyn Yomira
identificada con DNI 70205046 y Minaya Flores Freddy Alberto Junior identificado con DNI
70013233, quienes solicitaron el permiso correspondiente para realizar su tesis en la
empresa OXY INDUSTRIAL S.A.C. con RUC 20492031799 en el drea de produccion durante

el siguiente periodo:
FECHA DE INICIO: 01/04/2021
FECHA DE TERMINO: 31/10/2021

Callao, 04 de abril del 2021

o

Dr. Paul Anibal Anticona Valdivia

Oxy Industrial S.A.C.




Anexo N°17: Normativa Iso 690 y 690-2

FONDO EDITORIAL

Universidad César Vallejo

Referencias

estilo ISO 690
y 690-2

Adaptacion de la norma
de la International
Organization for
Standardization (ISO)

‘l\l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
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