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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion “Aplicaciéon de la metodologia 5s para
incrementar la productividad en el &rea de produccién en la empresa panificadora
Mary E.I.R.L., Independencia, 2021”, cuyo objetivo general es determinar como la
aplicacion de la metodologia 5S incrementa la productividad en el area de
produccién. En esta investigacion se tomé como variable dependiente la

productividad y como variable independiente la metodologia 5S.

Esta investigacion es tipo aplicada y disefio no experimental de nivel propositivo,
La poblacion estuvo conformada por los tipos panes que se producen en la
panificadora Mary, la muestra esta dada por la produccion de pan francés estos
datos seran recolectados durante 30 dias calendario, donde se usa la técnica de
observacion y fichaje para el recojo de la informacion; siendo que estos

instrumentos fueron sometidos a validez y confiabilidad.

Entre las principales conclusiones se tiene que: La aplicacion de la metodologia 5S
incrementa la productividad en el area de produccion de la empresa panificadora
Mary E.I.R.L, Independencia, 2021; implicando que mejora el indice de la eficiencia
y eficacia, lo que se evidencia en el escenario actual considerando la mejora refleja

un incremento del 22.26% en su productividad.

Palabras Claves: metodologia 5S, productividad, produccion, eficiencia, eficacia



ABSTRACT

The present research work "Application of the 5s methodology to increase
productivity in the production area in the bakery company Mary EIRL,
Independencia, 2021", whose general objective is to determine how the application
of the 5S methodology increases productivity in the area of production. In this
research, productivity was taken as the dependent variable and the 5S methodology
as the independent variable.

This research is an applied type and non-experimental design of a propositional
level, The population was made up of the types of bread that are produced in the
Mary bakery, the sample is given by the production of French bread, these data will
be collected during 30 calendar days, where use the observation and recording
technique to collect the information; being that these instruments were subjected to
validity and reliability.

Among the main conclusions are: The application of the 5S methodology increases
productivity in the production area of the bakery company Mary E.L.R.L,
Independencia, 2021; implying that the efficiency and effectiveness index improves,
which is evidenced in the current scenario considering the improvement reflects an

increase of 22.26% in its productivity.

Keywords: 5S methodology, productivity, production, efficiency, effectiveness
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I. INTRODUCCION



En la actualidad el pan es un alimento de consumo bésico a nivel mundial. En el
afio 2019 la UIBC (International Union of Bakers and Confectioners), realizo un
congreso donde se conté con la presencia de diferentes paises como Rusia, China,
México, Chile, etc. Segun la informacion recolectada el pais con mayor consumo
per capita del mundo es Rusia con 116 kg. Chile esta ubicado como segundo mayor
consumidor con 90 kg per capita. En Asia el consumo de pan no es muy habitual,
ya que por lo general este se ve sustituido por otros alimentos como pueden son a

base de arroz y en el continente africano la produccion de pan resulta muy costosa.

En latabla 1 que se encuentra en anexos, se observa el ranking de paises que mas
consumen pan, siendo el primero lugar Rusia seguido por Chile.

Actualmente las organizaciones deben de mejorar sus procesos de produccion,
debido a esto suelen usar comunmente la ingenieria de procesos, siendo este un
instrumento de mejorar para la productividad. Tenemos como ejemplos las grandes
compaiiias en este rubro como los son: Alicorp, Gloria, Molitalia, Laive, Bimbo,
Nestle Peru entre otras que estan constantemente en la busqueda de poder aplicar
la ingenieria, para obtener efectos favorables que ayuden al incremento de la
productividad. La productividad es un indicador fundamental para la organizacion,

por esto es por lo que debe realizarse un uso 6ptimo de los recursos.

En los anexos se observa las empresas panificadoras mas destacadas en el mundo
ordenadas en un ranking, Bimbo en el afio 2015 se ubico en el primer lugar, debido

a su amplia experiencia y una alta calidad en sus productos.

En el mundo para que puedan competir las empresas en el mercado tienen que
elevar sus indices de productividad, por esta raz6n es muy importante adaptarse a

las variaciones que se da en el mercado, para poder satisfacer a sus clientes

En el mercado existe una gran competitividad en los distintos sectores industriales,
de modo que, las organizaciones estan en la lucha por su permanencia en el
mercado; es por eso por lo que el uso apropiado de los recursos y el cumplimiento

de sus objetivos les permitird ser mas competitivos.

Por otro lado, en el Perl la industria panificadora estd cumpliendo un rol
fundamental en la economia de la misma forma que resalta en uno de sus articulos

el diario La Republica (2018), la industria panadera sigue un crecimiento sostenido,



menciona que en la primera mitad del afio 2018 la industria crecié un 4.1%, a
diferencia del ultimo afio que fue de 3,5%, asi lo reveld el IEES (“Instituto de
Estudios Econdmicos y Sociales”). De la misma forma que informa este medio
periodistico, el aumento econdémico que se esta dando en dicha industria , se
observa que es de manera lenta y en pequefios saltos, este se debe a problemas
muchos problemas uno de los principales es su baja produccién, donde no llega a
los niveles de produccion establecidos en el proyecto de produccién anual.

En el ambito local la empresa panificadora Mary EIRL, se dedica a la produccion
de productos panificados, produciendo panes como también postres. Es decisivo
gue la productividad sea elevada, en cambio, el proceso de produccion presenta
diversos problemas que provocan una baja productividad. Para poder reconocer los
problemas causan la baja productividad se llevd a cabo el método de la
observacion, con este método se usa una hoja de registro donde se anota las
posibles causas de la problematica, estas se presentan en la parte de anexos,

representado en un diagrama de ishikawa.

Figural. Diagrama de Ishikawa
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En la figura 1, se observa el origen del problema a atreves de las causas, donde

hace referencia sobre la productividad que demuestra un déficit, en la empresa



panificadora Mary E.l.R.L., la baja productividad es debido al incumplimiento de lo

planificado.

Con el fin de determinar las causas que originan y afectan la baja productividad, se
realizé una matriz de correlacion, utilizamos la puntuacion de 0 a 1; donde 1 existe
una relacion y 0 no existe ninguna relacion entre las, al finalizar se desarroll6 la

adicion de los valores para hallar el puntaje respectivo (frecuencia) de cada causa.

Como podemos observar en la tabla N°5, se definio la repeticion de cada causa,

por consiguiente con las frecuencias obtenidas se realiza el diagrama de curva

cerrada.

N° Causas Frecuencia |Acumulado| % Acumulal80-20

Cb Falta de procedimiento estandarizado 10 10 9% 80%
C11 Falta de formatos de estandarizacion 10 20 18% 80%
C14 Falta de orden y limpieza en & area de produccion 10 30 27% 80%
C3 Desperdicio de Materia Prima en el proceso productivo ) 39 35% 80%
C8 Falta de mantenimiento 9 43 43% 80%
C10 Falta de control en el proceso productivo 9 57 51% 80%
C13 Supervision ineficiente 9 66 59% 80%
C12 Falta de medicion de tiempos 7 73 65% 80%
C1 Falta de capacitacion en manejo de las maguinarias 6 79 71% 80%
ChH Suministro de materiales, herramientas, equipo y magquinaria a destiempo 6 35 76% 80%
C9 Enseres enmal estado 6 91 81% 80%
C15 Espacios reducidos para los equipos 4 96 86% 80%
C16 Excesivo calor cerca al horno 5 101 90% 80%
C4 Falta de planificacion para compra de Materia Prima 4 109 94% 80%
C7 Mal funcionamiento de quemador de horno 4 109 97% 80%
C2 Falta de motivacion v liderazgo 3 112 100% 80%

Tablal. Valores del diagrama de Pareto
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Figura2. Diagrama de Paretto

Podemos observar, en la figura 2 el diagrama de curva cerrada que nos determina
las causas que originan el problema principal de baja productividad en el area de
fabricacion , debido a (C11) falta de formatos de estandarizacion , (C6) falta de
procedimiento estandarizado, (C14) “falta de orden y limpieza en el area de
produccion”,(C3) desperdicio de materia prima en el proceso productivo y (C8) falta

de mantenimiento, son las causas que originan la baja productividad.

Por consiguiente, con estos datos se procedio a desarrollar una clasificacion de las
areas correspondientes a las causas mencionadas anteriormente, para determinar

gué area representa mas causas esta clasificacion se encuentra en anexos

Como se puede observar en los anexos, se uso la estratificacion para determinar
gue el area de gestion tiene un déficit en la productividad en la empresa
panificadora Mary, por lo tanto, se considera encontrar una soluciona en cuanto a

este macroproceso, por lo que se propone las siguientes alternativas.

Finalmente, de acuerdo con las alternativas de solucién que se encuentran en
anexos, se utilizara las 5S para mejorar la productividad en el area de produccién

de la empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021.



Se tiene como problema general; ¢Como la aplicacion de la metodologia 5S
incrementa la productividad en el &rea de produccion de la empresa panificadora
Mary E.I.R.L, Independencia, 20217?. Los problemas especificos que se tienen son;
¢,Como la aplicacién de la metodologia 5S incrementa la eficiencia en el area de
produccién de la empresa panificadora Mary E.l.R.L, Independencia, 2021? Y
¢,Como la aplicacion de la metodologia 5S incrementa la eficacia en el area de
produccién de la empresa panificadora Mary EI.R. L, Independencia, 20217.

El trabajo de investigacion se justifica teéricamente, ya que proporciona una
contribucion al conocimiento actual, en este caso las 5S se aplicara en el area de
produccion de la panificadora Mary E.I.R.L en su situacion actual, es considerada
pequefia empresa por su nivel de ingresos, como justificacion practica se tiene que
en caso de la produccion de pan francés los indicadores de productividad que
comprende la eficiencia y eficacia no han mejorado en los ultimos meses y esto
viene perjudicando una serie de aspectos como es la atencion de la demanda, la
correcta programacion de los pedidos especiales; es por ello que es necesario la
aplicacion de herramientas de mejora continua como lo es las 5S, que no solo
permitiran mejorar los indices expuestos, sino también contribuir a una mejora
constante de la calidad. Para la justificacion econdmica; la realizacion de la
metodologia de las 5S reducira las actividades innecesarias, permitiendo a la
panificadora ahorrar recursos que no son necesarios para la produccion, también
la metodologia aporta un orden integrando cada elemento en su lugar, con esto se
reducira los tiempos para las operaciones, reduciendo el tiempo y las actividades
necesarias, el tiempo de elaboracion y los recursos necesario se minimizaran, para
maximizar las ganancias en la empresa. Como justificacion metodolégica se
propone un método de mejora continua que son las 5s que apoye a mejorar los
tiempos y cumplimiento de cantidades requeridas en la produccion diaria para
incrementar la productividad en el area de produccion de pan francés en la
panificadora Mary E.I.R.L. Por dltimo, la justificacién social, esta investigacion se
justifica socialmente, debido que, gracias a la aplicacion de esta metodologia en
una pequefia empresa, sirve como ejemplo para los demas negocios de la zona,
gue pueden generar mas ingresos aplicando la metodologia 5S, también se
pretende obtener un mejor control de la cultura organizacional. Para nuestro trabajo

de investigacion tenemos como objetivo general establecer Determinar como la



aplicacion de la metodologia 5S incrementa la productividad en el area de
produccién de la empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021

Asimismo, se planta como objetivos especificos Determinar como la aplicacién de
la metodologia 5S incrementa la eficiencia en el area de produccion de la empresa
panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021. Y, determinar como la aplicacion
de la metodologia 5S incrementa la eficacia en el area de produccion de la empresa
panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021.

La hipétesis general planteada es: La aplicacion de la metodologia 5S incrementa
la productividad en el area de produccién de la empresa panificadora Mary E.l.R.L,
Independencia, 2021. Por otra parte, las hipotesis especificas son: La aplicacion de
la metodologia 5S incrementa la eficiencia en el area de produccién de la empresa
panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021. Y la aplicacion de la metodologia
5S incrementa la eficacia en el area de produccion de la empresa panificadora Mary
E.I.R.L, Independencia, 2021.



Il. MARCO TEORICO



Como parte de la investigacion se presentan diversos estudios de investigacion
tanto internacionales y nacionales relacionados con variable dependiente e

independiente.
Como antecedentes nacionales tenemos

Segun BENITES (2019) en la tesis titulada “Aplicacion de las 5s para mejorar la
productividad en el area de picking de la Distribuidora Drogueria Las Américas
S.A.C., Trujillo, 2019”. Para la obtencion del titulo de Ingeniero Industrial.
Universidad César Vallejo. Trujillo. Este proyecto fue desarrollado aplicando
herramientas 5S, su objetivo general, es determinar la aplicacién de las 5s como
mejora la produccion en el area de picking de la empresa, el procedimiento fue
realizar un cronograma de suministro y entregando una de las funciones a los
colaboradores; utilizando el método deductivo, con una encuesta experimental, que
se aplicé a una poblacion de 26 dias. Entre los instrumentos se utilizaron los
siguientes: Ishikawa, principio de Pareto, check list, otros. El principal resultado es
el aumento del indicador de productividad, de un 45,6% a aproximadamente un
73%, es decir, una optimizacion de 27.4%. Esto permite determinar un incremento

de la productividad logrando sus verdaderos objetivos de investigacion.

Segun QUISPE (2019) en la tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5s
para mejorar la productividad de la planta en una empresa de fabricacion de
muebles de madera, Villa el Salvador, 2019”. Para la obtencidn del titulo profesional
de Ingeniero Industrial. Universidad César Vallejo. Lima. Tuvo como obijetivo definir
como el método 5°S aumentara la productividad de fabricacion. La investigacion
empleada fue de tipo aplicada, con enfoque cuantitativo y su disefio cuasi
experimental, luego de una evaluacion a la empresa, se pudo notar ciertas
deficiencias en la produccion de muebles hechos de madera, estas deficiencias se
mejoraron gracias a la aplicacion de las 5S. Como resultado del trabajo presentado,
la productividad aumenté de un 44% a un 83%, o mismo ocurrié con la eficiencia
pasando del 60% al 90% y finalmente la eficacia fue del 70% al 90%

respectivamente.

Segun SAAVEDRA (2017) en la tesis titulada “Aplicaciéon de las 5°S para mejorar

la productividad en el area de almacén de la Empresa FALUMSA SRL, Callao,
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2017”. Para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial. Universidad César
Vallejo. Lima. El objetivo de la tesis fue definir como la aplicacion de la metodologia
de influencia 5°S el incremento de en la linea de produccién, Este en respuesta al
problema: el uso de las 5S’ resolvera la baja productividad del almacén en la
empresa Falumsa S.R.L ubicada en el Callao. Esta encuesta fue disefiada con un
enfoque cuantitativo, su disefio se realiz6 de manera cuasi experimental, las
herramientas utilizadas fueron la tarjeta de observacién instrumentos digitales y
crondémetros, la conclusion fue que las 5S’ si incrementaron la productividad de un
66% antes de la implementacion a un 79%, la eficacia subi6 de un 79% a un 85%
y la eficiencia de un 85% a un 93%, determinando que las 5S’ es un método de
gran ayuda para las empresas siendo aplicable a organizaciones pequefias y aun

bajo costo.

Segun CARUAJULCA (2019) en la tesis titulada “Influencia de la metodologia 5S
en la productividad de La Empresa M.N. Rostro de Cristo S.R.L., Bambamarca,
2019”. Para obtener el licenciamiento de Administracion de Empresas. Universidad
privada Antonio Guillermo Urrelo. Cajamarca. La importancia de este estudio es
gue la empresa se diferencia en cuanto a la aplicacion de tecnologias y medidas
gue conducen a la rentabilidad y mejora del producto. Tuvo como objetivo definir el
impacto de la implementacion de las 5S en la rentabilidad corporativa y la
implementacion del sistema. La investigacion es aplicada cuantitativa con enfoque
descriptivo, la instrumentacion usada fue una ficha tipo chek list, tomando como
muestra a 10 trabajadores, la conclusién que llegaron fue que las 5S’ redujeron el
tiempo de elaboracion de un cerco perimetro de 80 MT2 que se elabora inicialmente
en 18 dias con un coste de S/ 8,100.00, luego de la implementacion se redujo a 11
dias con un coste de S/ 4,950.00. Determinando que las 5S’ llegaron a incrementar

la productividad y mejorar la rentabilidad de la empresa.

Segun SALAZAR (2018) en la tesis titulada “Aplicacion de las 5S para mejorar la
productividad en la linea de concentrados liquidos de la empresa Tecnologia
Quimica y Comercio S.A, Huaral, 2018”. Para obtener el titulo profesional de
Ingeniero Industrial. Universidad César Vallejo. Lima. Su objetivo general fue definir
como las 5S’ mejora la productividad en la linea de concentrado en TQC S.A. La

metodologia es cuasiexperimental, de tipo aplicado, busca usar y fundamentar la
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metodologia 5S. El nimero de encuestas fue la produccién de pesticidas de agosto
a septiembre de 2018, ademas de la linea de suministro de agua de junio de 2018
utilizada para las encuestas previas y posteriores de la implementacion de 5S. los
instrumentos que utilizaron fueron las fichas de registro y un formato para evaluar
la productividad y sus dimensiones la eficacia y la eficiencia ,tuvo como resultado
que se logré aumentar la productividad en un 13.84% dando como conclusion que
la implementacion de las 5S’ mejora la linea de concentrados liquidos de la entidad.

Continuando con los antecedentes, ahora presentaremos investigaciones

internacionales

Segun GALLEGOS (2020), en su tesis titulada “mejora en la productividad para la
fabricacion de tambores metalicos en una empresa metalmecanica en basa a la
implementacion de la metodologia 5S de la empresa Filaret S.A” en la ciudad de
Guayagquil. El objetivo general fue generar una mejora en la productividad en el area
de fabricacion de tambores metalicos, , mediante una investigacion una
metodologia descriptiva, utilizando la recoleccion de datos , como también
diferentes herramientas como hojas de verificacion, tarjeta roja, diagramas de flujo,
gue se enfocan a la reduccion de tiempos, uso adecuado de los recursos y una
mejor organizacion; se aplico la técnica de observacion, tipo cuantitativa, que
recopila la informacion de los tiempos del trabajo del operador, la conclusion que
obtuvo fue, debido a la aplicacion de la metodologia 5S, se pudo reducir los cuellos
de botellas, se implantaron metas de produccion, que representan un ahorro de
1013 dodlares mensuales, con respecto a los objetivos puestos anterior a la
implementacion, también determiné que la productividad se incrementé en un 12%,
dando por concluido que la aplicacién de esta metodologia fue de gran éxito para

la empresa.

Segun ZADRY, DARWIN (2020) en su articulo “the Success of 5S and PDCA
Implementation in Increasing the Productivity of an SME in West Sumatra”, esta
investigacion se llevé a cabo en base a la produccién de calzado en una empresa
PYME, su objetivo fue implementar la metodologia 5S y PDCA para determinar
cémo aumenta la productividad en una PYME, realiz6 una analisis del area de
produccion de calzado para determinar las causas de los calzados defectuosos que

eran un 12% de la produccion, teniendo como poblacion al empresario como a los
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trabajadores de la Pyme, donde se determinaron las causas que generaban los
defectos de produccion en los calzados, después de la implementacién tuvo como
resultado la reduccién del 12% a 0 % de defectos, como también un incremento en
los ingresos de la empresa, y se incrementd la productividad debido a que los
trabajadores ya trabajan de manera efectiva, comoda, saludable, seguray eficiente,
este trabajo fue de enfoque cuantitativo, con andlisis cualitativo, el aporte de la
implementacion de las 5S fue muy beneficiosa para la empresa.

Segun MARTINEZ, MONTOYA, MARUYUMA, SALAZAR (2015), en su articulo
“Impact of 5S on quality, productivity and organizational climate - Two Analysis
Cases”, este estudio se llevo a cabo en dos pymes en Usaquén, en la ciudad de
Bogota, donde el objetivo fue determinar si las 5S posiblemente sea una
herramienta eficaz para la mejora de procesos, dentro de su area de fabricacion en
las pymes. Tuvo como muestra el analisis de pretest de las dos pymes sobres las
areas que muestran un alto desorden y suciedad, el resultado del estudio indic6
gue las 5s obtuvo una mejora en la productividad 83% y 63% en cada pyme, como
también de su calidad 36% - 67% y la mejora en el clima organizacional del 18% -
33% respectivamente. La investigacion es de enfoque cuantitativo, con analisis
cualitativo, su aporte es que la implementacion tiene un impacto positivo en la

productividad, calidad y clima organizacional en cualquier organizacion.

Segun ASHRAF, RB., RASHID, M., HARUNUR, AR., (2017) en su articulo
“Implementation of 5S Methodology in a Food & Beverage Industry: A Case Study,”
el articulo tiene como objetivo experimentar la aplicacion del enfoque 5S para
determinar su mejora en la empresa R5 Food & Beverage Ltd. en su area de
produccion , la investigacion tuvo como muestra a 20 trabajadores, y sus
instrumentos fueron fichas de registro como también las tarjetas rojas, la
investigacion es de enfoque cuantitativo, de tipo aplicativo , su disefo
cuasiexperimental, se hizo un pretest por 6 meses para ver cual era la condicion de
la empresa , luego se realiz6 la implementacion en la diferentes areas, se tuvo
resultado un aumento de la productividad en un 38,65% y una disminucion del
rechazo de productos en un 6,1%, concluyendo que las 5S se puede utilizar
eficazmente en el sector alimenticio, dando buenos resultados y beneficiando a la

empresa y sus trabajadores.
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Segun AMEZQUITA (2018), en su tesis “Propuesta de implementacion de la
metodologia 5S en la gestion del restaurante tertuliano, ubicado en la ciudad de
Quetzaltenango” para la obtencién del titulo de Ingeniero Industrial, tuvo como
objetivo aplicar un mejora continua en el entorno laboral, se utilizé la exploracion
visual, donde registr6 comportamiento y situacion observadas. El tipo de
investigacion es elemental, que sitia a hacia las 5S, como resultado se pudo
responder a las necesidades de bienestar en el entorno de trabajo, seguridad, salud
por medio de estandares y disciplina, obteniendo asi una respuesta positiva mejorar
la calidad operacional, tiempos, gestion de recursos y disminucién de costos. Se
aplica la observacion como técnica, tipo cuantitativa-cualitativa. Como conclusion
la implementacion de las 5S tiene la capacidad para estandarizar y mejorar el area
de trabajo. Como al trabajador, mejorando el ambiente laboral, incrementando la
productividad y elevando los indicadores de rentabilidad, el tipo de investigacion fue
cualitativo- cuantitativo, Analitico y deductivo.

Dentro de las teorias relacionadas podemos mencionar:

Para CRUZADO (2019) Lean Manufacturing es una herramienta importante
enfocada en investigar la eficiencia de un sistema de produccion, localizando los
elementos que no aportan valor al proceso, deshaciendo dichos elementos, como

pueden ser los: retrasos, sobre produccion, etc.

Segun ESCOBAR, (2017). Entre los instrumentos de Lean Manufacturing mas
relevantes tenemos: Just in time, kaizen, jidoka, poka yoke, heijunka, takt time, 5S.
Las 5S permiten mantener un espacio laboral ordenado favoreciendo a las

condiciones de trabajo, esto gracias a su estrategia metodoldgica.

Las 5 esta compuesto por una filosofia japonesa, cada una de estas fases en el
idioma espafiol comienzan con la letra S, junto con actividades sencillas y disciplina,

permiten la ejecucion de acciones laborales eficientes.

Para optimizar la gestion de un lugar laboral es fundamental: limpieza, clasificacion
y ordenamiento, las tareas con supervision continua se realizan en mejores

condiciones y nos da como resultado un crecimiento en la productividad.

Segun PRAWIRA, AY., RAHAYU, Y., HAMSAL, M., PURBA, H.H. (2018); Las 5S

permiten mejorar la eficiencia y la productividad. La técnica 5S es una estructura
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programa para lograr sistematicamente la limpieza y estandarizacion total de la
organizacion en el lugar de trabajo. El beneficio de la metodologia 5S es la mejora
de la productividad, la calidad, la salud y la seguridad.

Segun DORBESSAN (2010) “La metodologia de las 5S se puede aplicar en varios
ambitos no solo en el trabajo sino en tu vida diaria, lo que te da es una filosofia

motivacional que te eleva la moral, tu actitud y compromiso en lo que hagas”.

Las 5S es una de las herramientas mas utilizadas a nivel global, por ello es ideal
implementarla en el area de produccion de la panificadora Mary E.l.R.L, gracias a
gue su implementacion es sencilla, no requiere de mucha inversion, transforma el
lugar de trabajo y el clima laboral mejora beneficiando a los trabajadores y a la

organizacion.

Seiri (Clasificar), segun ALDAVERT & AL., (2016), Para iniciar con la implantacion
de las 5S Seiri seria el primer paso. El objetivo de la primera es identificar los
elementos que generan valor para asi mantenerlos y seguir con el proceso de

descarte, de aquellos elementos que representan un gasto a la organizacion.

Para DEMIR, ONOCAN, DURMAZ & YUZEL., (2017) Seiri trata de separar entre
los materiales que son necesarios e innecesarios en el lugar de trabajo y desecha

cosas que no aportan valor.

Segun DORBESSAN (2000) para iniciar con laimplementacion de la 1S se plantean

las siguientes preguntas:
¢, Qué separd?, ¢ Donde lo separd? y ¢ Como lo separo?
¢, Qué separ6?

Como lo describe DOBERSSAN (2000) Es de vital importancia fijar un criterio que
se enfoque que vaya a toda la organizacion puesto que SEPARAR podria
entenderse como LIMPIEZA MAYOR, este a su vez elimina los objetos innecesarios

gue pueden ubicarse en:
- En estantes o repisas
- En una via peatonal, escaleras, corredores, esquinas.

- Encima de las maquinas o detras.
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¢, Donde separar?

Para DOBERSSAN (2000) para la implementacién de cada “S” esta debe separarse
en grupos donde se definird un area de responsabilidad, dicha area estara enlazada
en el lugar que fue asignado para realizar las tareas correspondientes.

¢ COomo separar?

Segun DOBERSSAN (2000) el grupo de trabajos realiza un levantamiento de los
problemas que pueden observar en el area, después de esto recrean un cuadro de
situacién de como esta el area actualmente, esto les permite discutir posibles

soluciones.

La Tarjeta roja segiin GALINDO y VILLASENOR (2016) en la 1S usualmente
utilizamos la tarjeta para destacar el problema sefialado, gracias a esto se clasifican
los elementos que no aportan al sistema, de los que si aportan, usando una

secuencia como se muestra a continuacion:
- Instituir los criterios que priorizan los imprescindible con lo no imprescindible.

- Separar lo no imprescindible con una tarjeta roja depositarlos en un depdsito
provisional para luego determinar si dichos elementos seran usados mas adelante

o dentro de lo posible venderlos, arrendarlos, o botarlos.

Seiton (Orden), segiin HERNANDEZ JC y VIZAN A. (2013), el objetivo de Seiton
es organizar las cosas que usamos para el trabajo diario, se prioriza la necesidad
e importancia de los elementos para maximizar la facilidad de ubicacién, de esta
manera se garantiza ubicacion designadas para todos los elementos en el lugar de
trabajo, permitiendo a los empleados tener un control eficiente sobre las

operaciones y a tener un control meticuloso de los materiales.

Para NOGUEIRA, HM., SILVA, VC., BARROS, MC., MARTINS, LC., TEODORO,
BC. (2020). define a Seiton como la ubicacién de cada cosa, mediante la
comunicacion visual, teniendo un disefio practico y funcional, que facilita el acceso

a los materiales y herramientas en el puesto de trabajo.
Segun DORBESSAN (2000), el ordenamiento se realiza bajo este esquema:

- Determinar y acondicionar los ambientes donde se almacenara.
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- Disponer un lugar para cada objeto.

- Reconocer las herramientas, equipo, etc. con la misma informacion del lugar

donde se va a dejar el objeto.
- Crear un documento donde se registre la ubicacién de cada elemento.
- Mantener en orden todos los lugares donde se almacenaran los objetos.

Seiso (Limpieza), segun refiere BHARAMBE, V. Y PATEL,S. (2020), Seiso tiene
como objetivo realizar una limpieza sistematica, esta limpieza ayuda a que el
ambiente sea saludable y tenga mejor visibilidad anticipando alguna falla que se
encuentre y corregirla para prevenir defectos dando como resultado un trabajo de
mayor calidad.

Su utilizacion alcanza lo siguiente:

- La limpieza es de hecho una tarea obligatoria

- limpiar debe ser un habito en el area de trabajo.
- Mantener impecables los elementos.

Para LIMA, GALAN, CASTILHO, OLIVEIRA, (2018) mencionan que la 3S elimina
la suciedad y objetos extrafos, por lo que reconoce los elementos ajenos al lugar
de trabajo, resolviendo el problema de raiz, esto da como resultado un ambiente

limpio.
Segun DORBESSAN (2000) las 5s sus beneficios son los siguientes:
- Ambiente laboral mas confortable

- Los accidentes e incidentes disminuyen significativamente, por la higiene y

la sefializacion de lugar.
- Aumento de la calidad

La limpieza en una panificadora es de vital importancia, porque al operar con los
insumos, alimentos, utensilios, otros, mantiene la higiene del personal y la
inocuidad del producto, obteniendo un producto de alta calidad y beneficiando la

salud de los operarios y mejorando la higiene en la panificadora
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Seiketsu (Estandarizacion), segin VILLASENOR Y GALINDO (2016) las
actividades deben estar colocadas visualmente para ratificar que los resultados
obtenidos no se pierdan. Seiketsu nos permite mantener los resultados obtenidos
con las tres primeras. El control visual es muy practico para facilitar la informacion
de algun tema que se quiera expresar como por ejemplo: el sitio donde se ubican
los elementos, la visualizacion de la materia en proceso, productos terminados y

los productos defectuosos.

Shitsuke (Disciplina), para RANDHAWA, J.S., AHUJA, |.S. (2017) la quinta S
significa sostener las anteriores S, los japoneses creian que la autodisciplina es
mas importante porque va mas alla que la disciplina, es fundamental porque
requiere cambios proactivos en el comportamiento de los empleados en general
esto abarca a todos los niveles de la organizacién. Permite que los empleados
tengan buenos habitos y teniendo una cultura organizacional que nos permite
obtener beneficios como aumento de la productividad, los productos salgan con alta

calidad y con menos accidentes de trabajo.

RAJADELL y SANCHEZ (2010), mencionan que Shitsuke se conoce como
disciplina o normalizacion, la finalidad es que el manejo de los métodos
estandarizados sea un habito en los trabajadores. La cultura del autocontrol esta
muy arraigada a Shitsuke, el poder hacer que los trabajadores logren aplicar
autodisciplina como una cultura hace que las 5S sea perdurable, pero este hecho

hace que esta fase sea la mas dificil de todas.

La productividad segun FONTALVO, T., DE LA HOZ, E., MORELOS, J., (2018). Es
la competencia que se tiene para lograr objetivos utilizando el menor esfuerzo
fisico, financiero beneficiando a todos, esto permite que las personas alcancen su

potencial 6ptimo y mejoren su calidad de vida.

Para FERNANDEZ, (2010). la productividad no quiere decir que realices mas
trabajo de lo planeado, o dicho de otra forma aumentes la intensidad de trabajo, por
ejemplo un obrero si bien refleja resultados positivos en la una linea de produccién,
incrementar su intensidad de trabajo solo seria realizar un exceso de esfuerzo, la

productividad no es el trabajo intenso si no el inteligente.
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La eficiencia para HERNANDEZ y RODRIGUEZ (2013). La eficiencia busca el uso
adecuado de los recursos, generando calidad y cantidad, para lograr los objetivos

planteados.

La eficacia segun GARCIA, (2019). La eficacia tiene como objeto cumplir con las
necesidades del cliente esto conlleva a efectuar con las metas planteadas, que se

reflejan en cantidad, calidad o ambos.

Para HERNANDEZ y RODRIGUEZ (2013), la eficacia es el logro de tus objetivos

gue alcanzaron los resultados que esperabas.
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3.1. Tipoy disefio de investigacion

3.1.1 Tipo

Para Rios (2012), el tipo investigacion béasica esta orientada a obtener
conocimientos de manera sistematica, con la finalidad de aumentar el
entendimiento de una realidad concreta, nuestra investigacion es de tipo basia o

formal.

Por su parte RIOS (2017),nos indica que el modelo de investigacion basica o formal

es abstracto y originar conocimientos contemplativos, principios y leyes.
3.3.1 Diseiio

Para nuestra investigacion al no manipular ninguna variable se opto por utilizar un
diseiio no experimental. Para RODRIGUEZ y FERNANDEZ (2015) el disefio no
experimental en un estudio tiene como finalidad no operar intencionalmente las

variables.

Siendo el nivel propositivo para MILLER (2011), la investigacion es fundamentada
por la necesidad que emerge dentro de la empresa que luego de ser analizada, se

debe expresar nuevas teorias para la solucion del problema.

En ese mismo contexto para DIAZ. (2021 p.156) “ al respecto de los estudios
propositivos proponen una mejora en el mismo escenario donde se presenta la

problematica”.

3.2. Variable y operacionalizacion
Variable Independiente: Metodologia 5S
Definicion conceptual

Segun ZAHRAEE, S.M. (2016) las 5S es una herramienta disefiada para mejorar la
eficiencia, fortalecer el desempefio y proporcionar una mejora continua en todas las
areas de la organizacién, para HOUA, S.C. HASLINDA, M. MULIATI, S. MIRI, A.M.
Y RAHIM, A.F (2018) las 5S es un sistema para reducir los desechos no deseados
y optimizar la productividad mediante el mantenimiento continuo del sistema en el

lugar de trabajo para lograr resultados operativos consistentes.

Definicion operacional
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Las 5S se enfoca en Clasificar y Ordenar, Limpieza, Estandarizacion y Disciplina,

estas son medidas en funcion a los indicadores
Seiri (clasificar) y Seiton (orden)

Seiri (clasificar) que es la clasificacion de los elementos necesarios y separar de lo
no necesarios, Seiton (orden) seria ordenar el lugar de trabajo teniendo todo en su
lugar y las herramientas a la mano cuando se deba utilizar, estas dos dimensiones

se ven reflejadas en la siguiente formula:

NPSC
PPCC = X 100%
NTP

PPCC= Porcentaje de productos colocados correctamente
NPSC= Numero de productos situados correctamente
NTP= Numero total de productos

Seiso (limpieza)

En nuestro indicador de qué es Seiso (limpieza) para CICHOCKA, M. (2018) se
debe limpiar el lugar de trabajo manteniendo su apariencia y utilizar medidas

preventivas para mantenerlo asi, el indicador seria el siguiente
PLE
PPLR =——x 100%
PLP

PPLR=Porcentaje de programas de limpieza realizados
PLE=Programas de Limpieza Ejecutados
PLP=Programa de Limpieza Programados

Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (disciplina)

Segun GUPTA ,S. Y CHANDNA, P, (2020). Seiketsu (estandarizacion) se disefian
las mejores practicas para que cada miembro del equipo realice estas practicas de
la mejor manera, para MARTINS, D. FONSECA, L. AVILA, P. Y BASTOS, J. (2021).
Shitsuke ( Disciplina) cada trabajador de la organizacion incluidos la alta direccion,
tiene que seguir los procedimientos con el mayor sentido de disciplina y sinceridad.

POA
PA=——Xx100%
PTA

22



PA=Porcentaje de la auditoria
POA=Puntaje Obtenido en la Auditoria
PTA=Puntaje Total de Auditoria

Variable Dependiente: Productividad

Definicién conceptual

La productividad segin LOERA, ESPINOZA, ENRIQUEZ Y RODRIGUEZ (2013),
interpretan que tanto la eficiencia como la eficacia, estan involucradas entre si
porgue no se puede producir una cantidad de bienes sin tener estandares de
calidad, para MORLES Y MASIS (2014), la capacidad de produccion tiene una
relacion muy directa con los recursos suministrados y el sistema productivo, esto

se indica como productividad, que se relacion como la eficiencia y la eficacia
Definicion operacional

Como definicion operacion tenemos que la productividad es usar los recursos de
manera oOptima cumpliendo los objetivos a tiempo, esto seria la eficacia y la

eficiencia, que son medidas en funcion a los indicadores propuestos.
Eficiencia

La eficiencia esta basada en utilizar en menor parte lo recursos para tener la misma
cantidad de produccién en este caso, el indicador se realizar para medir el tiempo

atil del pan francés, es el siguiente:
PUD = ) 100%
= TUX 0

PUD=Porcentaje de utilidad Diaria
TU=Tiempo Utilizado

TT=Tiempo Total

Nota: Medicion diario

Eficacia

La eficacia es un indicador para medir la productividad, debido a que es lo que se
produce al final de todas las actividades de transformacion que utiliza la

organizacion, teniendo como indicador lo siguiente:
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PTP
PPD = ——x100%
PTE

PPD=Porcentaje de produccion diaria
PTP=Productos Totales Producidos
PTE=Productos totales Estimados
Nota: Medicién diario

3.3 Poblaciéon, muestray muestreo
3.3.1 Poblacién

Segun TAMAYO (2012), es el todo donde debe se realizar un analisis para el
calculo del estudio donde prima una caracteristica determinada, y tiene por nombre

poblacion.

Para la investigacion la poblacion esta determinada por los diferentes tipos de pan
gue se producen en la panificadora Mary, tales como Ciabatta, francés, Caracol,
Yema, Integral, y Colisa con ello se realizara el analisis para determinar el aumento
de la productividad relacionado a la aplicacion de las 5S en el area de produccion

de la panificadora Mary.
Unidad de analisis

En el caso de la presente investigacion la unidad de analisis fue un coche de pan

franceés.

3.3.2 Muestra

Segun TAMAYO (2012), es el estudio de un conjunto de operaciones que analizan
la distribucion de una caracteristica de una poblacion y esta seria una fraccion de
ella para ser estudiada a profundidad.

El tamafio de la muestra seria la produccion de un producto en este caso es el pan
francés estos datos seran recolectados durante 30 dias calendario.

3.3.3 Muestreo

El muestreo en nuestra investigacion es de tipo no probabilistico intencional.
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34 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.4.1. Técnica

Segun HURTADO (2012), Nos faculta a conocer la respuesta al cuestionamiento
realizado en la investigacién y por ende obtener los resultados del objetivo general
y los objetivos especificos, para CRESPO (2017) la recoleccion de los datos es
fundamental para la investigacion debido a que estas son la que le otorgan un
sentido, las técnicas utilizadas otorgan una verificacion del problema propuesto.
La presente investigacion utiliza las técnicas de observacién y fichaje.

Instrumento

Segun RIOS (2017), los instrumentos de recoleccién de datos son herramientas
gue nos permiten registrar los datos obtenidos de las unidades de analisis, dado
gue la empresa nos otorgo el permiso para el recojo de informacion como se pude

ver en el anexo 3, en la investigacion se utilizo los siguientes instrumentos:

= La hoja de registro mostrada en anexo 3 para recolectar datos sobre la
productividad, que nos servira para verificar los indicadores y determinar los

datos.
= El cronometro de un Huawei P30 lite, para medir el tiempo de produccion.

3.4.2. Validez del instrumento

HERNANDEZ (2017) la validez de expertos es donde se mide la validez de un
instrumento, con profesionales expertos en el tema, para HERNANDEZ,
FERNANDEZ Y BAPTISTA (2014) nos indican que la autenticidad de las variables
se caracteriza por el grado que realmente medird nuestra herramienta, es por ello
gue se realizé un formato llamado juicio de expertos, que contiene la variable
independiente 5S y la variable dependiente Productividad, cada una de estas tiene
sus indicadores, la responsabilidad de evaluar y verificar si nuestros instrumentos
guardan relacion con el proyecto de investigacion son los Ing. Industriales expertos
en el tema, pueden verse en los Anexos, en este caso es por la validacion de 3

expertos

Tabla 2.  Juicio de expertos
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Validador Grado Especialidad Resultado

Jorge Rafael Diaz Dumont Doctor Ingeniero Industrial | Aplicable

Jorge Lazaro Franco Medina Doctor | Ingeniero Industrial | Aplicable

Gustavo Adolfo Montoya Cardenas | Magister| Ingeniero Industrial | Aplicable

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 2, se observan a cada uno de los expertos que examinaron y ratificaron
nuestro instrumento de medicién. Dicho lo anteriormente sus validaciones se

pueden observar en los anexos.
3.4.3. Confiabilidad de instrumentos

En la presente investigacion, la confiabilidad que proviene de formulas matematicas
es del 100%.

3.4 Procedimiento

Tabla3. Datos de la empresa

Nombre de la empresa | Panaderia Mary

Fecha de apertura 18/02/11

Rubro Panificacion

R.U.C 10425566691

Estado Activo

Direccién Jr. Huamachuco 186 Urb. Popular Tahuantinsuyo
Representante Legal Julca Nery Abel Gabriel
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Figura 3.  Ubicacion panaderia Mary
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Fuente: Google maps

La panaderia Mary es una empresa panificadora dedicada a la fabricacion de
productos panificados y también a la venta de productos que son
complementarios a este, como los embutidos, lacteos, cereales, etc, los
fundadores de esta pequefia empresa son Andagua Milla, Maria Alicia y Julca

Nery, Abel Gabriel la fecha que inicio operaciones fue el 18 de febrero del 2011..

En el 2012 los sefiores deciden invertir mas capital en el negocio adquiriendo
maquinas industriales buscando nuevos clientes por la zona de Tahuantinsuyo
distrito de independencia.

Mision

Producir y ofrecer una gran variedad de productos panificado con la mas alta
calidad, buen sabor y sobre todo a precios accesibles, usando materias primas
de la mejor calidad.

27



Vision
Ser reconocidos a nivel local como una de las panaderias mas destacadas en

calidad y sabor de sus productos y también aperturar mas sucursales en los

proximos 6 afos.
Valores

Respeto: tratar a nuestros clientes como queremos ser tratados brindando un
servicio de primera, escuchando sus comentarios y aprendiendo de los

comentarios que pueda haber.

Compromiso: Realizar con ahinco todo lo planificado, porque vivimos y sofilamos

en salir adelante porque empefiamos nuestra palabra en ello.

Orientacion al cliente: la satisfaccion de nuestros clientes es nuestro mayor

logro.
Etica: Actuamos con integridad con respecto a nuestros valores.

Tabla 4. Nuestros Proveedores

Empresa productos
Corporacion Marle's Harina, colorante, manteca, etc.
Backels Peru Levadura, mejorador, etc.
Fleischmann Peru Levadura, mejorador, etc.
Gloria Lacteos
Laive Embutidos lacteos
Backus Bebidas
San Fernando Embutidos

Productos

En la actualidad la panificadora produce diferentes tipos de panes como; Colisa,
Yema, Pan francés, Integral, tostadas, empanadas dulces y saladas,

caramandunga.
Clientes

Se determiné la segmentacion del mercado:
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e Publico que viven alrededor de la panaderia

¢ Negocio de igual magnitud, como restaurantes, comercializadoras.

Diagrama de recorrido

Dicho diagrama nos ayudara a poder observar de mejor forma como es la

produccién en el area de fabricacién de productos panificados.

Figura4. Diagrama de recorrido del area de produccion
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En la figura 4 se observa la entrada de materia prima al area de fabricacion

hasta su salida como un producto terminado como Ciabatta o pan francés.
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Figura5. DOP del pan frances

En la figura 5 podemos observar el dop del pan francés, se puede apreciar las
diferentes actividades que van agregando valor al proceso, llegando a la creacion

de pan francés.
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ACTIVIDAD TOTAL
OPERACION @ 10
TRANSPORTE L3 7
INSPECCION ] 1
AREA DE TRABAJO |Produccién ESPERA D 0
ACTIVIDAD Elaboracidn de pan Francés ALMACEN A 1
Falconi Motta Ricardo Arturo
e TOTAL 19
ELABORADO POR |Estrella Gallardo Yajaira Miluska
METODO Situacién actual TIEMPO 47.7
SIMBOLO TIEMPO
ACTIVIDAD DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 6 - - A (min)
1 MATERIA PRIMA EN ALMACEN
2 TRASLADO AL AREA DE PRODUCCION P 2.00
3 PESADO DE HARINA Y INGREDIENTES o1 2
4 TRASLADADO A MAQUINA MEZCLADORA —» 0.50
5 MEZCLADO DE DE HARINA Y INGREDIENTES o] 0.50
6 AMAZADO DE MASA EN MAQUINA MEZCLADORA o 4
7 TRASLADADO A MESA DE TRABAJO 0.30
8 PESADO DE MASA (2.5 kg) 2.00
9 TRASLADADO DE MASA A DIVISORA [~ 0.30
10 CORTADO DE MASA EN DIVISORA o 1.50
11 TRASLADO DE MASA A MESA DE TRABAJO B 0.30
12 BOLEADO DE BOLLOS 4
13 MOLDEADO DE BOLLOS (FORMA) ¢ 5
14 COLOCADO DE PANES EN LATA [ ] 4.30
15 COLOCADO DE LATAS CON PAN EN COCHE [ 3
16 TRASLADO DE COCHE AL AREA DE REPOSO 1.00
17 TRASLADO A HORNO ROTATIVO _» 1
18 HORNEADO 15
19 INSPECCION — 1.00
TOTAL 10 7 1 1 47.7
Figura6. DAP del area de produccion

En la figura 6, podemos observar el DAP del area de fabricacion donde se realizo
la medicion de los tiempos por cada actividad que se realiza para la produccion de

pan francés, en el tiempo de 47.7 minutos siendo este el tiempo estandar, en dicho

tiempo se produce 432 panes por coche.
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Organigrama de la Empresa

Figura 7.  Organigrama de la empresa Panificadora Mary E.I.R.L.

GEREMNTE GENERAL
AREA
ADMINISTRATIVA ¥ AREA DE AREA DE AREA DE
FINANZAS PRODUCCION MARKETING VENTAS

La empresa esta constituida por Gerente general, las areas de administracion y

finanza, como las de produccion, marketing y ventas.

Organigrama de area de produccién.
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GERENTE GENERAL

AREA
ADMINISTRATIVA Y AREA DE AREA DE AREA DE
FINANZAS PRODUCCION MARKETING VENTAS

PANADERO AYUDANTE

Figura8. Organigrama de area de produccion de Panificadora Mary E.I.R.L.

El area de produccion de la panificadora Mary E.I.R.L, esta constituido por un

maestro panadero y su ayudante de produccion.

Para la recoleccion de datos se procedio en primer lugar a solicitar el respectivo
permiso al encargado de la panificadora, esto se puede ver en el anexo , por el
cual una vez aceptado, nos proporcioné la accesibilidad de poder ver todo el
proceso productivo, como también los datos de preparacion y ver la
programacion de productos que se tiene por dia, con nuestro instrumento de
medicion se pudo recopilar la eficiencia y eficacia por 30 dias calendario, una
vez obtenido estos datos se llevaron a un Excel para determinar la variable

productividad.

Situacién de la productividad en el escenario actual

Tabla 5. Datos de la Eficiencia diaria en el escenario actual
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PANIFICADORA MARY E.LR.L

Fuente: Elaboracion propia

Como se ve en la tabla 5, se registro los datos obtenidos a través del cronémetro
utilizado para medir el tiempo util que es el tiempo que demoran los trabajadores
para llegar al cumplimiento diario en este caso a la produccion de 3 coches de pan
francés, el tiempo total es un tiempo promedio estimado por el duefio de la
panificadora, luego de esto ingresamos la informacion al programa Excel, con esto
datos del indicador de porcentaje de utilidad diaria se pasara realizar el analisis en

el software estadistico SPSS, dicho programa nos arrojara el andlisis descriptivo,
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Dia Tiempo total | Tiempo util Eficiencia
1 120.00 149.00 80.54%
2 120.00 148.00 81.08%
3 120.00 150.00 80.00%
4 120.00 143.00 83.92%
5 120.00 149.00 80.54%
6 120.00 145.00 82.76%
7 120.00 152.00 78.95%
8 120.00 143.00 83.92%
9 120.00 150.00 80.00%
10 120.00 150.00 80.00%
11 120.00 144.00 83.33%
12 120.00 148.00 81.08%
13 120.00 147.00 81.63%
14 120.00 144.00 83.33%
15 120.00 150.00 80.00%
16 120.00 149.00 80.54%
17 120.00 155.00 77.42%
18 120.00 146.00 82.19%
19 120.00 147.00 81.63%
20 120.00 150.00 80.00%
21 120.00 149.00 80.54%
22 120.00 145.00 82.76%
23 120.00 146.00 82.19%
24 120.00 151.00 79.47%
25 120.00 147.00 81.63%
26 120.00 145.00 82.76%
27 120.00 144.00 83.33%
28 120.00 149.00 80.54%
29 120.00 150.00 80.00%
30 120.00 146.00 82.19%




gue nos permitird obtener los cuadros estadisticos para su interpretacion de sus

valores.
Andlisis descriptivo

Tabla 6. Eficiencia en el escenario actual

Media 81,27
Mediana 81,08
Desviacion estandar 1,58

Minimo 77,42
Maximo 83,92
Rango 6,50

Asimetria -,141
Curtosis -,286

De acuerdo con la tabla 6, podemos notar que la media de la eficiencia diaria en el
escenario actual es de 81,27%, de la misma manera su maximo valor es del 83,92%
y su valor infimo es de 77,42%, teniendo un rango entre ellos de 6,50, en relacion
con la asimetria negativa hay una predominancia de valores de eficiencia por
encima de la media. Por ultimo, en cuanto a la curtosis (c<3) esto indica, una

distribucion platicurtica, lo que supone una disgregacion mas alejada de la media.

24,007 ——

82,00

80,00

78,007

T
EFICIEMCLA

Figura 9. Diagramas de cajas y bigotes de las eficiencias

35



En la figura 7 se contempla que el cuartil 50 corresponde a la mediana del 81.0%,

asimismo la dimension de la caja indica una difusion con respecto a la media.

Eficiencia Situacidn actual
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Figura 10. Diagrama lineal de la tendencia de eficiencias en el escenario

actual

En la figura 8 se observa la tendencia que tiene la eficiencia, lo que implica dicha
tendencia es que la variable tiende a bajar, producto de problemas de orden y

organizacion en el area de fabricacion.
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Tabla 7. Datos de la eficacia en el escenario actual

Panificadora Mary E.l.R.L

Productos Productos
Dia Totales Totales Eficacia
estimado producidos
1 1296 1082| 83.49%
2 1296 1056 81.48%
3 1296 1046 80.71%
4 1296 1091 84.18%
5 1296 1050] 81.02%
6 1296 1090| 84.10%
7 1296 1096| 84.57%
8 1296 1086| 83.80%
9 1296 1076| 83.02%
10 1296 1066| 82.25%
11 1296 1043] 80.48%
12 1296 1045| 80.63%
13 1296 1046| 80.71%
14 1296 1050| 81.02%
15 1296 1056| 81.48%
16 1296 1079| 83.26%
17 1296 1088| 83.95%
18 1296 1048]| 80.86%
19 1296 1089| 84.03%
20 1296 1045| 80.63%
21 1296 1056| 81.48%
22 1296 1066| 82.25%
23 1296 1062 81.94%
24 1296 1046 80.71%
25 1296 1052 81.17%
26 1296 1046 80.71%
27 1296 1056| 81.48%
28 1296 1063| 82.02%
29 1296 1066| 82.25%
30 1296 1096| 84.57%

Fuente: Elaboracion propia

Como se ve en la tabla 7, se registré los datos obtenidos por la empresa, donde los
productos estimados se determina por la cantidad de panes que entran en un coche
gue son 432 panes, esto se estima con la demanda actual de la panificadora que
es la produccién de 3 coches de pan francés por dia. Estos datos se ingresan en
nuestra hoja de célculo de Excel, con la obtencién de los valores del porcentaje de

produccion diaria se llevara a analizarlos mediante el programa SPSS para su
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respectivo analisis descriptivo, con los cuadros estadisticos obtenidos se realizara

la interpretacion de sus valores

Anélisis descriptivo

Tabla 8. Eficacia en el escenario actual

Media 82,14
Mediana 81,71
Desviacion estandar 1,38
Minimo 80,48
Maximo 84,57
Rango 4,09
Asimetria ,501
Curtosis -1,262

De acuerdo con la tabla 8, se puede observar que la media de la eficacia diaria en
el escenario actual es de 82,14%, de la misma manera su maximo valor es del
84,57% y su valor mas bajo es de 80,48%, teniendo un rango entre ellos de 4,09,
en relacidon con la asimetria positiva hay una predominancia de valores de eficacia
por debajo de la media. Por ultimo, en cuanto a la curtosis (c<3) esto indica que es
una distribucion platicurtica, lo que supone una disgregacion mas alejada de la

media.

38



85,00 85,00

84,00 4,00

63,00 63,00
62,00 62,00
81,007 Ha1,00
0,00 80,00

T
Eficacia

Figura1l. Diagrama de cajas y bigotes de las eficacias en escenario actual

En la figura 11 se observa que el cuartil 50 corresponde a la mediana del 81,71%,

igualmente la dimensién de la caja sefiala una difusién con respecto a la media.
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Figural. Diagrama lineal de la tendencia de las eficacias

39



En la figura 12 se observa la tendencia que tiene la eficacia, lo que implica dicha
tendencia es que la variable no es constante y tiende a variar, o que causa que no

se lleguen a los cumplimientos de produccion requeridos.

Tabla 9. La productividad en el escenario actual

PANIFICADORA MARY E.LR.L
Eficiencia Eficacia
Dia situacion situacion | Productividad
actual actual
1 80.54% 83.49% 67.24%
2 81.08% 81.48% 66.07%
3 80.00% 80.71% 64.57%
4 83.92% 84.18% 70.64%
5 80.54% 81.02% 65.25%
6 82.76% 84.10% 69.60%
7 78.95% 84.57% 66.76%
8 83.92% 83.80% 70.32%
9 80.00% 83.02% 66.42%
10 80.00% 82.25% 65.80%
11 83.33% 80.48% 67.07%
12 81.08% 80.63% 65.38%
13 81.63% 80.71% 65.89%
14 83.33% 81.02% 67.52%
15 80.00% 81.48% 65.19%
16 80.54% 83.26% 67.05%
17 77.42% 83.95% 64.99%
18 82.19% 80.86% 66.46%
19 81.63% 84.03% 68.59%
20 80.00% 80.63% 64.51%
21 80.54% 81.48% 65.62%
22 82.76% 82.25% 68.07%
23 82.19% 81.94% 67.35%
24 79.47% 80.71% 64.14%
25 81.63% 81.17% 66.26%
26 82.76% 80.71% 66.79%
27 83.33% 81.48% 67.90%
28 80.54% 82.02% 66.06%
29 80.00% 82.25% 65.80%
30 82.19% 84.57% 69.51%

Fuente: Elaboracion propia
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Como se ve en la tabla 9, se registro la informacion extraida de la empresa en el
programa Excel, para poder extraer los valores de la productividad y después
estudiarlos en software estadistico SPSS, dicho programa nos realizara un analisis
descriptivo, con los cuadros estadisticos obtenidos se realiz6 la interpretacion de
sus valores.

Tabla 10. La productividad en el escenario actual

Media 66,76
Mediana 66,44
Desviacion estandar 1,69
Minimo 64,14
Maximo 70,64
Rango 6,5
Asimetria , 746
Curtosis ,041

De acuerdo con la tabla 10, se observa que la media de la productividad en el
escenario actual es de 66,76%; de la igual manera su valor maximo es de 70,64%
y el valor mas bajo es de 64,14%, teniendo un intervalo entre ellos de 6,5. referente
a la asimetria, debido a que es positivo da a entender que hay una supremacia de
valores de productividad por abajo de la media. Por ultimo, por otro lado la curtosis
(c<3) observamos que su valor es de 0,746, lo que representa una reparticion mas
aplanada (platicurtica); al ser positivo los valores no se dispersan ligeramente de la
media.

70,00

58,00

56,00

54,00

PRODUCTIVIDAD
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Figura 12. Diagrama de cajas y bigotes productividad en el escenario actual

En la figura 13, se contempla que el cuartil 50 respecto a la mediana es de 66,44%
aparte, la dimensiéon de la caja indica una disgregacion moderada de las
puntuaciones de la productividad por encima de la media.
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Figura 13. Diagrama lineal de la tendencia de la productividad escenario

actual

En la figura 14, se observa una tendencia a la baja debido a los problemas que
tiene la situacion actual del area de fabricacion de panes , el desorden y la mala

organizacion de los elementos de trabajo conllevan a dicha tendencia.
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Propuesta de mejora

A continuacion se presenta el cronograma realizado para la ejecucion de la
metodologia 5S, consta de 9 actividades, empezando por el anuncio y definicion de
la metodologia y finaliza con una auditoria para determinar la eficacia de la

implementacion.

Cronograma de plan de mejora Panificador Mary ELR.L
Septiembre

Actividades Semana 1 |Semana 2 |Semana 3 |Semana 4
Anuncio de la creacion de
1 |las 55y definicion de la

ND

promocion de las 55

Sensibilizacion y

2 |capacitacion a

todo el personal de la
implementacion de las 55

Estructuracion del comita

3 de implementacion de las
55

A Aplicacion y ejecucion de
Seiri y Seiton

6 Aplicacion y ejecucion de
Seizo

- Aplicacion y ejecucion de
Seiketsu

8 Aplicacion y ejecucion
Shitsuke

9 |Auditoria General

Tabla 11. Cronograma de ejecucién
PROPUESTA SEIRI (SELECCIONAR) y SEITON (ORDENAR)

El primer paso para la implementacion de la metodologia 5S en la empresa Mary
es la clasificacion y orden, aqui se realiza la evaluacion del area de fabricacién, se
identifica como es la situacion actual de la organizacion, se clasifico y se elimino
los equipos y materiales inoperativos, mediante la tarjeta roja véase en la figura 15

por consecuencia tenemos la programacion de esta manera:
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. Crear una lista donde los elementos necesario e innecesario estén ella
. Verificar si dichos elementos sirven para el proceso productivo

. Por altimo, se elimina los elementos innecesarios del sistema

Figura 14. Tarjeta roja

Con esas medidas se realiza la separacion de equipo y material no necesario, como
amasadora, raspador de masa, moldes , cortadora, brocha, maga pastelera, esto
buscando los puntos criticos dentro del area, cuando ya esta todo clasificado en el
area , se procede a reorganizar el ambiente de trabajo, los elementos en la zona
de trabajo se ordenan por el frecuencia de uso y en ubicaciones estratégicas para
la comodidad y eficiencia del trabajador, se procede a sefialar las ubicacién donde
deben estar cada elemento del proceso de produccion, demarcando limites de
seguridad en el piso, poniendo carteles o simbolos en las paredes, gracias a esto
obtiene una mejor organizacién. para terminar este paso se pasa a realizar la

evaluacion con el maestro panadero para determinar los resultados.
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PROPUESTA SEISO (LIMPIEZA)

Para el segundo paso tenemos la limpieza, una vez clasificado y ordenado todo, se
paso6 a promover una actitud de limpieza, para eso se crean programas de limpieza,
el cual se establecen los dias y turnos, de tal modo que la limpieza se volvera una
labor cotidiana para el trabajador, esto se evaluara en comparfia del maestro

panadero para analizar los resultados obtenidos.

Tabla 12. Programa de limpieza y herramientas para el uso de la limpieza

Programa de limpieza
Realizado Por: Estrella Gallardo, Yajaira
Falconi Motta, Ricardo

Panificadora Mary E ILR.L

Area Elementos de Limpieza Frecuencia Responsables

Produccién

PROPUESTA SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Como tercer paso tenemos la estandarizacion, esto una vez aplicadas los pasos
anteriores pasa a reforzar lo anterior, de esto el gerente de la tienda pasa a realizar
una constante capacitacion a los involucrado en el area, para que estos
procedimientos se den de manera efectiva, con el objetivo de que estos pasos

guedan demarcados en todo momento mediante las auditorias.
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PROPUESTA SHITSUKE (DISCIPLINAR)

Como cuarto y ultimo paso tenemos la disciplina , para terminar con la implantacion
de las 5S, esta Ultima S va de la mano con los habitos que tiene el trabajador, por
lo que es dificil cambiarlos, por lo que se deben comprometer con la organizacion ,
realizando los pasos anteriores y que sientan el beneficio de la filosofia 5S, esto se
logra con constantes capacitaciones, también con la involucracién de la gerencia,
para ensefar a los trabajadores que realizar el trabajo mas eficiente no tienen por
gué extender su horario de trabajo, como también mantener el ambiente limpio no
solo beneficia al area sino a él mismo porque reduce el tiempo de limpieza al final
de la jornada, es por eso que se considera la realizacion de ciertas normas y
auditorias periddicas, como por ejemplo

. Normas para el area de produccion

. Tu area de trabajo debe estar limpio y ordenado

. Cada herramienta o material debe colocarse en su lugar

. Fomentar el orden y organizacion en el area

. Auditorias

. Verificar el cumplimiento de los procedimientos

. Realizar una verificacion del area de trabajo al iniciar y finalizar la jornada
laboral

. Propuesta de mejora en los procesos de trabajo.

De esta manera con los pasos realizados anteriormente, se realiza la auditoria que
estd adjunta en anexos, donde se verifica que el ambiente de trabajo se vuelve méas
ergonoémico, seguro y organizado para el trabajador, favoreciendo para aumentar

la productividad a través de la metodologia 5S.
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ACTIVIDAD ‘ TOTAL
Panificadora MARY E.I.R.L e e o
INSPECCION O 1
AREA DE TRABAJO |Producdén ESPERA . 0
ACTIVIDAD Elaboracidn de pan Francés ALMACEN A 1
Falconi MottaRicardo Arturo
— TOTAL 19
ELABORADO POR |Estrella Gallardo Yajaira Miluska
METQDO Situacion actual considerando la mejora TIEMPO 40.9
) SIMBOLO TIEMPO
ACTIVIDAD DESCRIPCION DE ACTIVIDADES . |:> |:| . A {(min)
1 MATERIA PRIMA EN ALMACEN
2 TRASLADO AL AREA DE PRODUCCION e 1.00
3 PESADO DE HARINAY INGREDIENTES ‘(f 1
4 TRASLADADO A MAQUINA MEZCLADORA >. 0.40
5 MEZCLADO DE DE HARINA Y INGREDIENTES 0.50
6 AMAZADO DE MASA EN MAQUINA MEZCLADORA ‘\ 4
7 TRASLADADO A MESA DE TRABAJO 0.30
8 PESADO DE MASA (2.5kg) [ 135
9 TRASLADADO DE MASA A DIVISORA 0.30
10 CORTADO DE MASA EN DIVISORA .<’ 1.50
11 TRASLADO DE MASA A MESA DE TRABAIO 0.30
12 BOLEADO DE BOLLOS ’/ 4
13 MOLDEADO DE BOLLOS (FORMA) ’ 5
14 COLOCADO DE PANES EN LATA # 3.00
15 COLOCADO DE LATAS CON PAN EN COCHE b\ 2.5
16 TRASLADO DE COCHE AL AREA DE REPOSO 0.30
17 TRASLADO AHORNO ROTATIVO _/-‘ 0.3
18 HORNEADO L 15
19 INSPECCION I 0.10
TOTAL 10 7 1 0 1 409

Figura15. DAP mejorado del area de produccién

Como se puede observar en la figura 16, después de la implementacion de las 5S’,
se estima la mejora del tiempo en 40.9, para la realizacion del modelo mateméatico

se explicara la mejora del tiempo estandar.

Modelo Matematico
Situacién de la variable eficiencia considerando la mejora

Para realizar el calculo de la eficiencia y definir su incremento en base a un modelo
matematico, se realizé con los datos registrados en la tabla 3, corresponde al

tiempo que se utiliza para la produccién de 1296 panes francés, donde el tiempo
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estandar por coche es de 47,7 minutos, con la ayuda de las propuestas planteadas,
mediante la implementacion de la metodologia 5S, se permitira reducir el tiempo
para realizar las actividades descritas en la figura 5, debido al orden del area,
organizacion de los elementos necesarios para la produccion de pan y limpieza del
area, se podra reducir los tiempo de 47.7 minutos a 40,9 minutos, con los datos

obtenidos procedemos a estimar la mejora con la siguiente férmula

E=(__ (T ) x 100%

TU — TS — TM)

E: Eficiencia

TT: Tiempo Total

TU: Tiempo utilizado
TS: Tiempo estandar
TM: Tiempo mejorado
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Eficiencia despues
Dia | TiemMpo | Tiempo | ;g ™ TS-TM de la %
total util propuesta de
mejora

1 120 149 47.7 408 6.80 142.20 84.39%
2 120 148 47.7 402  6.80 141.20 84.99%
3 120 150 47.7 408  6.80 143.20 83.80%
4 120 143 47.7 402  6.80 136.20 88.11%
5 120 149 47.7 408  6.80 142.20 84.39%
6 120 145 47.7 408 6.80 138.20 86.83%
7 120 152 47.7 409 6380 145.20 82.64%
8 120 143 47.7 402  6.80 136.20 88.11%
9 120 150 47.7 402  6.80 143.20 83.80%
10 120 150 47.7 408  6.80 143.20 83.80%
11 120 144 47.7 408  6.80 137.20 87.46%
12 120 148 47.7 4008  6.80 141.20 84.99%
13 120 147 47.7 402 6.80 140.20 85.59%
14 120 144 47.7 408 6.80 137.20 87.46%
15 120 150 47.7 408 6.80 143.20 83.80%
16 120 149 47.7 400 680 142.20 84.39%
17 120 155 47.7 408  6.80 148.20 80.97%
18 120 146 47.7 400  6.80 139.20 86.21%
19 120 147 47.7 408 6.80 140.20 85.59%
20 120 150 47.7 408 6.80 143.20 83.80%
21 120 149 47.7 408  6.80 142.20 84.39%
22 120 145 47.7 402  6.80 138.20 86.83%
23 120 146 47.7 402  6.80 139.20 86.21%
24 120 151 47.7 408  6.80 144.20 83.22%
25 120 147 47.7 408 6.80 140.20 85.59%
26 120 145 47.7 408  6.80 138.20 86.83%
27 120 144 47.7 402 6.80 137.20 87.46%
28 120 149 47.7 408  6.80 142.20 84.39%
29 120 150 47.7 408  6.80 143.20 83.80%
30 120 146 47.7 4009/ 680 139.20 86.21%
Tabla 13.  Eficiencia después de la mejora

Reemplazamos la formula con los siguientes datos

Donde:

Tiempo Total = 120 minutos

E

120

149 — 47.7 — 40.9)

Tiempo utilizado = 149 minutos

Tiempo estandar = 47.7 minutos
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Tiempo mejorado = 40.9 minutos

Con respecto a lo obtenido en las eficiencias luego de la mejora se obtiene un
tiempo de 142.20 minutos en comparacién de la situacién actual que era de 149
minutos, con el calculo descrito anteriormente se realizdé a todos los datos de la
tabla 13.

Tabla 14. Eficiencia después de la mejora

Media 85,20
Mediana 84,99
Desviacion estandar 1,73

Minimo 80,97
Maximo 88,11
Rango 7,14

Asimetria -,139
Curtosis -.291

De acuerdo con latabla 14, se puede contemplar que la media de la eficiencia diaria
en el escenario actual es de 85,20%, de la misma manera el maximo valor de la
eficiencia es del 88,11% y su valor mas bajo es de 80,11%, teniendo un intervalo
entre ellos de 7,14 en relacion con la asimetria negativa existe una predominancia
de valores de eficiencia por encima de la media. Por ultimo, en relacion con la
curtosis (c<3) es de -.291 esto indica que la reparticion de los datos es aplanada

(platicurtica), lo que implica una disociacion mas alejada de la media.
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Figura 16. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia después de la mejora

En la figura 17 se contempla que el cuartil 50 corresponde a la mediana del 85.20%,
de igual manera la dimension de la caja indica una disgregacion con respecto a la
media.

Eficiencia después de la mejora
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Figura2. Diagrama lineal de la tendencia de la eficiencia después de

la mejora
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En la figura 18, se determina por medio de el gréafico de linea, los porcentajes
anotados donde se ve una constante de la eficiencia en el tiempo de produccion

con una media del 85%.

Tabla 15.  Situacién de la Eficacia considerando la mejora

Productos | Productos e
Dia Totales Totales TS Tm | despuesdela}
. : propuesta de
estimado | producidos .
mejor
1 1296 1082 477 409 1261.89 97.37%
2 1296 1066 47.7 40.9 1231.57 95.03%
3 1296 1046 477 409 1219.91 94.13%
4 1296 1091 477 409 1272.39 98.18%
5 1296 1060 477 409 1224.57 94.49%
6 1296 1090 47.7 40.9 1271.22 98.09%
7 1296 1096 477 409 1278.22 98.63%
8 1296 1086 477 409 1266.56 97.73%
9 1296 1076 477 409 1264.89 96.83%
10 1296 1066 47.7 40.9 1243.23 95.93%
11 1296 1043 477 409 1216.41 93.86%
12 1296 1045 477 409 1218.74 94.04%
13 1296 1046 477 409 1219.91 94.13%
14 1296 1060 477 409 1224.57 94.49%
15 1296 1056 477 409 1231.57 95.03%
16 1296 1079 477 409 1258.39 97.10%
17 1296 1088 477 409 1268.89 97.91%
18 1296 1048 477 409 1222.24 94.31%
19 1296 1089 477 409 1270.06 98.00%
20 1296 1045 477 409 1218.74 94.04%
21 1296 1056 477 409 1231.57 95.03%
22 1296 1066 477 409 1243.23 95.93%
23 1296 1062 477 409 1238.57 95.57%
24 1296 1046 477 409 1219.91 94.13%
25 1296 1052 477 409 1226.90 94.67%
26 1296 1046 477 409 1219.91 94.13%
27 1296 1056 477 409 1231.57 95.03%
28 1296 1063 477 409 1239.73 95.66%
29 1296 1066 477 409 1243.23 95.93%
30 1296 1096 477 409 1278.22 98.63%
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Eficacia después de la mejora

Para el calculo de las eficacias, determinaremos en base a un modelo matematico
el incremento de esta, donde en la tabla 15 se encuentra la informacién recabada
qgue corresponden a los panes producidos con el aumento de su tiempo estandar.
Con apoyo de del método 5S permitird una mejoria en la realizacion de las metas
de produccion, donde la formula para determinar la mejor en la eficacia es la

siguiente:
PTP X TS)
Eficacia = (L) X 100%
PTE
Donde

PTP = Productos totales producidos
PTE = Productos totales estimados
TS = Tiempo Estandar

TM = Tiempo de mejora

Reemplazamos la formula con los siguientes datos

1082 x 47.7

(—259 )
Eficacia = ( f20996 ) X 100%

Eficacia = 97.37%
Donde:

PTP = 1082
PTE = 1296
TS =47.7
T™M =40.9

De esta forma se aplica a todos los datos de la tabla 13 donde se usé el programa
Excel para realizar los calculos, viendo una mejora de la eficacia de 1082 panes
francés producidos a 1262 panes estando mas cerca del requerimiento del llenado

de los 3 coches.
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Andlisis descriptivo

Tabla 16.  Eficacia después de la mejora

Media 95,80
Mediana 95,30
Desviacion estandar 1,61
Minimo 93,86
Maximo 98,63
Rango 4,77
Asimetria ,500
Curtosis -1,263

De acuerdo con la tabla 16, se puede contemplar que la media de la eficacia diaria
en el escenario actual después de la mejora es de 95,80%, de la misma manera su
maximo valor es de 98,63% y su valor mas bajo es de 93,86%, teniendo un rango
entre ellos de 4,77 en relacion con la asimetria positiva hay una predominancia de
valores de eficiencia por abajo de la media. Por ultimo, referente a la curtosis (c<3)
es de -1,263 esto indica que la reparticion de los datos es aplanada (platicurtica),

lo que implica un apartamiento de los datos mas alejada de la media.
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Figura 17. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia después de la mejora

En lafigura 19 se contempla que el cuartil 50 corresponde a la mediana del 95.80%,
igualmente la dimension de la caja indica un apartamiento alto respecto a la media.

Eficacia después de la mejora
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Figura 18. Diagrama lineal de la tendencia de la eficacia después de la

mejora
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En la figura 20, se determina por medio de el grafico de linea, los porcentajes
anotados donde se ve una constante de la eficacia en la produccion de pan francés
con una media del 95,80%.
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Tabla 17.  Situacion de la productividad después de la mejora

Eficiencia Eficacia Productividad

Dia despuesdela |despuesdela| despuesdela

propuesta de | propuestade | propuesta de

mejora mejora mejora

1 84.39% 97.37% 82.17%
2 84.99% 95.03% 80.76%
3 83.80% 94.13% 78.88%
4 88.11% 98.18% 86.50%
5 84.39% 94.49% 79.74%
6 86.83% 98.09% 85.17%
7 82.64% 98.63% 81.51%
8 88.11% 97.73% 86.10%
9 83.80% 96.83% 81.14%
10 83.80% 95.93% 80.39%
11 87.46% 93.86% 82.09%
12 84.99% 94.04% 79.92%
13 85.59% 94.13% 80.57%
14 87.46% 94.49% 82.64%
15 83.80% 95.03% 79.63%
16 84.39% 97.10% 81.94%
17 80.97% 97.91% 79.28%
18 86.21% 94.31% 81.30%
19 85.59% 98.00% 83.88%
20 83.80% 94.04% 78.80%
21 84.39% 95.03% 80.19%
22 86.83% 95.93% 83.30%
23 86.21% 95.57% 82.39%
24 83.22% 94.13% 78.33%
25 85.59% 94.67% 81.03%
26 86.83% 94.13% 81.73%
27 87.46% 95.03% 83.12%
28 84.39% 95.66% 80.72%
29 83.80% 95.93% 80.39%
30 86.21% 98.63% 85.02%
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Tabla 18.  Productividad en la situacion actual aplicando la mejora

Media 81,62
Mediana 81,22
Desviacion estandar 2,12
Minimo 78,33
Maximo 86,50
Rango 8,17
Asimetria 734
Curtosis 0,21

De acuerdo con la tabla 18, se puede contemplar que la media de la productividad
diaria en el escenario actual después de la mejora es de 81,62%, de la misma
manera su maximo valor es de 86,50% siendo su valor mas bajo de 78,33%,
teniendo un rango entre ellos de 8,17 en relacion con la asimetria positiva hay una
predominancia de valores de eficiencia por abajo de la media. Por ultimo, en
consideracion a la curtosis (c<3) es de 0,21 esto indica que la reparticion de los
datos es aplanada (platicurtica), lo que comprende una separacion mas alejada de

la media.
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Figura 19. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad después de la

mejora

En la figura 21 se contempla que el cuartil 50 corresponde a la mediana del 81,62%,
asimismo la dimension de la caja sefiala un alejamiento de los datos alto respecto

a la media.
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Figura3. Productividad después de la mejora

En la figura 22, se determina por medio de el grafico de linea, los porcentajes
anotados donde se ve una constante de la eficacia en la fabricacién de pan francés

con una media del 81,62%.

Analisis Econdmico Financiero

Se determinara la propuesta de mejora del presente proyecto de manera
econdmica, cada costo invertido que seran indispensables para poder ejecutar la

implementacion de las 5s en el area de produccién de la panificadora Mary E.I.R.L.
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serd mostrado detalladamente de manera que se establezca si la presente

investigacion es aceptable o es rechazada.

Recursos del Proyecto
Recursos Humanos

Para el desarrollo de este proyecto de investigacion se involucré a personas que

aportaron ideas e informacion, estas son:

e 1 asesor de Proyecto de Investigacion
e 2 investigadores

e Gerente de la Panificadora Mary

Costo de personal

Costo de personal

Unidad | Precio unitario Precio Total
Operario de produccion 1| S/ 650.00 | S/ 650.00
Ayudante 1| S/ 450.00 | S/ 450.00
Total S/ 1,100.00

Tabla 19. Costo de personal

Costo de Materiales

Como se muestra en la tabla 19, se ha considerado los diferentes materiales
utilizados para la ejecucion de la presente investigacion, la misma que detalla un
total de S/ 200.00.

Costo de Materiales

Unidad |Precio unitario Precio Total
Lapiceros 2| S/ 1.00 | S/ 2.00
Hojas bond 1, S/ 25.00 | S/ 25.00
USB 1] S/ 15.00 | S/ 30.00

60



Pasajes 2| S/ 70.00 | S/ 140.00
Cinta de embalaje 1, S/ 3.00 | S/ 3.00
Total S/ 200.00
Tabla 20. Costo de materiales
Costo de Implementacion - Materiales
Tabla21. Costo de Implementacion
Costos de Implementacién - Materiales
Unidad | Precio unitario | Precio Total
Estante 2 S/ 50.00| S/ 100.00
clavos (unidad) 100 | S/ 0.20| S/ 20.00
Gtiles de limpieza grupo | S/ 90.00| s/ 90.00
pegamento 1 S/ 30.00| S/ 30.00
Personal para colocar estante 1 S/ 40.00| S/ 40.00
Capacitacion 1 S/ 100.00| S/ 100.00
Auditoria 1 S/ 150.00| S/ 150.00
Afiches - Sefializacion 5 S/ 4.00| S/ 20.00
Personal de limpieza 1 S/ 40.00| S/ 40.00
Total S/ 590.00
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Costo de Implementacion — Inversion

Como se detalla en la tabla 22, el gasto total de Inversion para la aplicacion de la
metodologia 5S en el area de producciéon mediante la suma del total de costos de
materiales y costos de implementacién, obteniendo como resultado de la inversiéon
total de S/ 790.00.

COSTOS DE IMPLEMENTACION - Inversion
Costos de Materiales S/ 200.00
Costos de implementacion materiales S/ 590.00
Total S/ 790.00

Tabla 22. Costo de Implementacion - Inversion
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Tabla 23.  Flujo de caja
Flujo de Caja PROYECTADO

Meses 0 1 ? 3 4 5 b 7 8 9 10 11 12
Costos Antes de la Mejora 5 3,026.00 | 8 3,025.00 | & 3,025.00 | 8 3,025.00 | & 3,025.00 | & 3,025.00 | & 3,025.00 | & 302500 | & 3,025.00 | S 3,025.00 | 8 3,025.00 | & 3,025.00
Costo Despues de la Mejora S 2768500 |5 278500 |5/ 276500 | S 278500 |8/ 278500 |8 278500 |5/ 278500 |5 276500 | S 2,785.00 | S 278500 | & 2,785.00 | & 2,765.00
Ahorro (Flujo de caja economico) S M000|8%  24000[S 240.00|% 240008 240008 240008 24000|5  24000|% 24000 S 24000 |8 24000|8  240.00
Egresos B 7a0.00

Ingresos - Egresos g 79000| S 24000|8  24000|S 24000|5 24000|% 24000|8  24000|8 24000|S 24000|%  24000|% 24000|8 24000|5 240.00
Tasa de Descuento 10%

YAN 5 845,79

TIR 29%

Beneficio g/ 1634.29

Costo 8 740.00

B/C 5 207
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Andlisis Costo - Beneficio

Se realizo el Costo — Beneficio, el cual sigue los siguientes criterios:
e B/C =1, Se determina que el proyecto es aceptable.

e B/C =1, Se determina que la financiacidén que requiere este proyecto

se recupera y por ende es viable la inversién.
e BJ/C =<1. Se determina que el proyecto no es rentable.

Tabla 24.  Aplicando la relacion Costo — Beneficio

Ingresos S/1,635.29
Egresos S/718.18
Costos/Inversion | S/1,508.18
B/C 2.07

Luego de aplicar la relacion B/C se obtiene un resultado de 2.07, es decir
en funcion a los criterios de la relacion aplicada, el proyecto es

completamente aceptable.

VAN/TIR

Luego de realizar el analisis de Beneficio / Costo, determinaremos el VAN teniendo
en cuenta una tasa de interés anual del 10%; de forma que se obtuvo un VAN de
S/ 845.29 y un TIR de un 29%, esto significa que tenemos una tasa mayor, en

conclusiéon la realizacion de dicho proyecto es aceptable, debido al nivel de

rentabilidad.
VAN TIR
S/845.29 29%
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3.6 Método de andlisis de datos

Segun PENA (2017) nos dice que es una parte fundamental para el proyecto de
investigacion debido a que suma los conocimientos, a través de la recopilacién de

técnicas y métodos para dar una solucion teérica o metodoldgica.

El método de analisis que se realizar4 para esta investigacion se divide en dos,
estadistica descriptiva e inferencial. Para el analisis descriptivo se utilizd el
programa SPSS para determinar la media, moda, mediana, maximo, desviacion

estandar y varianza.

3.7 Aspectos éticos

Diaz (2018), refiere que: “Los derechos de autor y propiedad industrial estan
comprendidos en la propiedad intelectual; esta ultima esta referido a los derechos
del autor, sin embargo no solo abarca este punto, puesto que también esta dentro
de ella el derecho de propiedad de la obra por el autor, la cual el estado peruano
tiene la obligacion de implementar mecanismos que protejan la propiedad del
autor.” (p. 18).

El trabajo de investigacion “aplicacion de la metodologia 5s para incrementar la
productividad en el area de producciéon en la empresa panificadora MARY E.L.R.L.,
independencia, 2021” la informacion fue brindada con el consentimiento de la
empresa el uso de dicha informacioén y la buena aptitud del personal contribuyendo
con la investigacion, en esta investigacion se resguadara la privacidad de la
empresa igualmente existe un acuerdo de confidencialidad sobre el uso de los
datos de la panificadora, los datos utilizados como como articulos , tesis , libros, los
cuales fueron citados todos, respetando la propiedad intelectual, con el respeto y

una gran contribucién al conocimiento que impulsa la Universidad Cesar Vallejo.
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IV. RESULTADOS
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Andlisis descriptivo

Analisis descriptivo de la eficiencia

Escenario _Con5|derando la
Grupo mejora propuesta en el
actual :
escenario actual
Eficiencia N 30 30
Media 81.27 85.20
Desv. tip. 1.57 1.73

Tabla 25. Evaluacion comparativa de la eficiencia de la situacion actual y la

de un escenario de mejora

50,00

B7 50

33,007

52,50
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Escenario actual Considerando la |nejn|'aci<1:ru?uesta en el escenario
actual

Figura 20. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacion de la eficiencia en la

situacion actual y situacion en un escenario de mejora
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Interpretacion

De acuerdo con la tabla 25, la media de la eficiencia tendria un incremento de un
4,83% con respecto a la media de la situacién actual, con respecto a la desviacién
estandar si bien se nota un incremento en ella, con esto una dispersion méas notoria,
esta puede deberse a diferentes factores uno de ellos la limitacion de la aplicacion
de forma préactica con una manipulacién verdadera de la variable, de igual forma en
la figura 23 se observa los datos agrupados de la eficiencia, observando un

incremento sustancial de estos en comparacion del escenario actual.

Anélisis descriptivo de la eficacia

Considerando la
Gruno Escenario mejora propuesta
P actual en el escenario
actual
Eficacia N 30 30
Media 82.14 95.80
1.39
Desv. tip. 1.62

Tabla 26. Evaluacion de la eficacia de la situacion actual y la de un escenario

de mejora
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Escenario actual Considerando la mejora propuesta en | escenario
actual

Figura2l. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacién de la eficacia en la

situacion actual y situacion en un escenario de mejora

Interpretacion
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De acuerdo con la tabla 26, la media de la eficacia tendria un incremento de un
16,63% con respecto a la media de la situacion actual, con respecto a la desviacién
estandar si bien se nota un incremento en ella, con esto una dispersion mas notoria,
esta puede deberse a diferentes factores uno de ellos la limitacion de la aplicacion
de forma préactica con una manipulacién verdadera de la variable, de igual forma en
la figura 24 se observa los datos agrupados de la eficacia, observando un

incremento de estos en comparacion del escenario actual.

Analisis Descriptivo de la productividad

Considerando la
Gruno Escenario | mejora propuesta
P actual en el escenario
actual
Productividad N 30 30
Media 66.76 81.62
Desuv. tip. 1.69 2.12

Tabla 27. Evaluacion de la productividad en la situacion actual y la de un

escenario de mejora
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Escenario actual Considerando la mejora pl'oﬁ:uesta en el escenario
actual

Figura22. Diagrama de cajas y bigotes de la evaluacion de la productividad

en la situacion actual y situacién actual en un escenario de mejora

Interpretacion
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De acuerdo con la tabla 27, la media de la productividad tendria un incremento de
un 22,26% con respecto a la media de la situacion actual, con respecto a la
desviacion estandar si bien se nota un incremento en ella, con esto una dispersion
mas notoria, esta puede deberse a diferentes factores uno de ellos la limitacion de
la aplicacion de forma practica con una manipulacion verdadera de la variable, de
igual forma en la figura 25 se observa los datos agrupados de la productividad,

observando un incremento de estos en comparacion del escenario actual.
Andlisis Inferencial
Andlisis de la hip6tesis especifica 1

Prueba de normalidad

Hipotesis de normalidad

Ho: La reparticion de la variable de estudio no distingue de la distribucion normal
Ha: La reparticion de la variable de estudio distingue de la distribucion normal.
Regla de decision;

Si P valor > 0.05, se acepta la Hipoétesis Nula (Ho)

Si P valor < 0.05, se rechaza la Hipotesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 28. Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Grupo
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Escenario actual , 146 30 ,102 ,958 30 ,278
Eficiencia Considerando la mejora ,147 30 ,098 ,958 30 ,279
propuesta en el escenario
actual

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

La prueba de normalidad de las variables presenta un valor de p=0.278> 0.05 y

p=0.279>0.05 (Shapiro-Wilk n=<30). Seguidamente, habiendo en todos los casos,
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el valor p >a cuando o= 0.05, se evidencia en ambos casos no difieren de una

distribucion a la distribuciéon normal.

En presencia de las evidencias expuestas no se rechaza la Ho , concluyendo que
los datos provienen de una distribucion normal, por lo tanto se fundamenta el uso

de estadisticos paramétricos.
Hipotesis especifica 1

Ha: La aplicacion de la metodologia 5S incrementa la eficiencia en el area de
produccién de la empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021

Ho: La aplicacion de la metodologia 5S no incrementa la eficiencia en el area de
produccion de la empresa panificadora Mary E.l.R.L, Independencia, 2021

Regla de decision;
Si P valor > 0.05, se acepta la Hipoétesis Nula (Ho)

Si P valor < 0.05, se rechaza la Hipotesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 29. Prueba t Student muestras emparejadas

Prueba t gl Sig.
(bilateral)
Eficiencia en el escenario actual - Eficiencia considerando la -137,515 29 ,000

mejora en el escenario actual

Interpretacion

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de t Student para muestras
emparejadas p_valor=0.000<0.05; existen motivos suficientes para denegar la Ho
aceptandose la Ha. Por lo tanto: La aplicacion de la metodologia 5S incrementa la
eficiencia en el area de produccion de la empresa panificadora Mary E.l.R.L,

Independencia, 2021

Analisis de la hip6tesis especifica 2

Prueba de normalidad
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Hipdétesis de normalidad
Ho: La reparticion de la variable de estudio no distingue de la distribucion normal

Ha: La reparticion de la variable de estudio distingue de la distribucion normal Regla

de decision;
Si P valor > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si P valor < 0.05, se rechaza la Hipétesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo o ] o ]
Estadistico| gl Sig. Estadistico gl Sig.
Escenario actual .183 30 .011 .881 30 .003
Eficacia Consid q | )
onsiaerando a meora 183| 30| .011| .882 30 .003
propuesta en el escenario actual

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Tabla 30. Pruebas de normalidad

La prueba de normalidad de las variables presenta un valor de p=0.003> 0.05 y
p=0.003>0.05 (Shapiro-Wilk n= <30). Luego, siendo en todos los casos, el valor p
>a cuando o= 0.05, se evidencia en ambos casos que las distribuciones difieren ala

distribucion normal.

En presencia de las evidencias expuestas se rechaza la Ho , concluyendo que los
datos provienen de una distribucién normal, por lo tanto se fundamenta el uso de

estadisticos paramétricos.
Hipotesis especifica 2

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

produccion de la empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021.

Ho: La aplicacion de la metodologia 5S no incrementa la eficacia en el area de

produccion de la empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021.
Regla de decision;

Si P valor > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)
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Si P valor < 0.05, se rechaza la Hipotesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla31. Prueba de rangos

Rangos
N Rango promedio Suma de
rangos

Rangos negativos 02 ,00 ,00
Eficacia considerando la mejora en el Rangos positivos 30° 15,50 465,00
escenario actual - Eficacia en el escenario o
actual Empates

Total 30

a. Eficacia considerando la mejora en el escenario actual < Eficacia en el escenario actual
b. Eficacia considerando la mejora en el escenario actual > Eficacia en el escenario actual

c. Eficacia considerando la mejora en el escenario actual = Eficacia en el escenario actual

Interpretacion

Como se observa en la tabla 28, respecto a las eficacias al pasar del escenario

actual al escenario actual considerando la mejora, 30 eficacias incrementaron su

valor no produciéndose empates.

Tabla 32. Prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba?

Eficacia considerando la mejora en el escenario
actual - Eficacia en el escenario actual

Z -4,786°

Sig. asintética. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Interpretacion

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba Wilcoxon
p_valor=0.000<0.05; encontrandose motivos suficientes para denegar la Ho
aceptandose la Ha. Por lo tanto: La aplicacion de la metodologia 5S incrementa la
eficacia en el area de producciéon de la empresa panificadora Mary E.lL.R.L,

Independencia, 2021.
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Andlisis de la hipotesis general

Prueba de normalidad

Hipétesis de normalidad

Ho: La reparticion de la variable de estudio no distingue de la distribucién normal
Ha: La reparticion de la variable de estudio distingue de la distribucion normal Regla
de decision;

Si P valor > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si P valor < 0.05, se rechaza la Hipétesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 33. Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupo o ] o ]
Estadistico| gl Sig. | Estadistico| gl Sig.
Escenario actual .104 30| ,200 .946 30 .130
Productividad Considerando la mejora propuesta
en el escenario actual 098 301,200 948 30 150

*, Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

La prueba de normalidad de las variables presenta un valor de p=0.130> 0.05 y
p=0.130>0.05 (Shapiro-Wilk n= <30). Luego, siendo en todos los casos, el valor p
>a cuando a= 0.05, se evidencia en ambos casos no difieren de una distribucion ala

distribucion normal.

En presencia de las evidencias expuestas no se rechaza la Ho , concluyendo que
los datos provienen de una distribucion normal, por lo tanto se fundamenta el uso

de estadisticos paramétricos.

Hipo6tesis general

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

produccion de la empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021.
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Ho: La aplicacion de la metodologia 5S no incrementa la productividad en el area
de produccién de la empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021.

Regla de decision;
Si P valor > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si P valor < 0.05, se rechaza la Hip6tesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Interpretacion

Tabla 34. Prueba t Student muestras emparejadas

Prueba t o] Sig.
(bilateral)
Productividad en el escenario actual - Productividad -186,047 29 ,000

considerando la mejora en el escenario actual

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de t Student para muestras
emparejadas p_valor=0.000<0.05; encontrdndose razones suficientes para
rechazar la Ho aceptandose la Ha. Por lo tanto: La aplicacion de la metodologia
5S incrementa la productividad en el area de produccién de la empresa panificadora
Mary E.I.R.L, Independencia, 2021.
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V. DISCUSION
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De los hallazgos obtenidos y del analisis de los resultados, podemos decir respecto
al objetivo especifico 1, siendo la significancia de la prueba T-Student
p_valor=0.00<0.05, se rechaza la Ho; evidenciandose que al aplicar la metodologia
5S se incrementa la eficiencia en el area de produccién de la empresa panificadora
Mary E.I.R.L, Independencia, 2021; lo que se ve demostrado en el incremento del
porcentaje de utilidad diaria respecto a su media en la situacion actual (81,27%) y
considerando la mejora propuesta en el escenario actual (85,20%). También se
puede contemplar que la desviacion estandar se incrementd siendo en el escenario
actual (1.57) y considerando la mejora propuesta en el escenario actual (1.73), lo
gue implica que pese a la mejora los datos tendieron a obtener una mayor
dispersion. De igual forma se contempla que la conglomeracion de los puntajes del
indicador de eficiencia se incrementa de la situacion actual respecto a la situacion
actual considerando la mejora propuesta. Ello o corrobora MARTINEZ, MONTOYA,
MARUYUMA, SALAZAR (2015), en su articulo se obtuvo un incremento en los
resultados de sus indicadores de eficiencia, siendo que en ambos estudios se

incrementa dicho indicador.

De la misma manera, de los hallazgos descubiertos del analisis de los resultados,
podemos decir en relacién al objetivo especifico 2, siendo la significancia de la
prueba Wilcoxon p_valor=0.00<0.05, se rechaza la Ho; evidenciandose que al
aplicar la metodologia 5S se incrementa la eficacia en el area de produccion de la
empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021; lo que se ve demostrado
en el incremento del porcentaje de produccion diaria en relacion a su media en la
situacion actual (82,14%) y considerando la mejora propuesta en el escenario
actual (95.80%). también se puede observar que la desviacion estandar se
incremento siendo en el escenario actual (1.39) y considerando la mejora propuesta
en el escenario actual (1.62) lo que implica que pese a la mejora los datos tendieron
a obtener una mayor dispersion, de igual forma se contempla que la conglomeraion
de puntaje del indicador de eficacia se incrementa de la situacion actual respecto a
la situacién actual considerando la mejora propuesta; ello lo corrobora lo planteado
por QUISPE (2019) En esta tesis se determind como la aplicacion de la metodologia
5S a través del orden y organizacion de los elementos, se logra incrementar la
eficacia al momento de fabricar los muebles de madera, siendo que en ambos

estudios se incrementa la eficacia en el area de produccion.
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Del mismo modo, los hallazgos descubiertos del andlisis de los resultados,
podemos decir en relacion al objetivo general, siendo la significancia de la prueba
T-Student p_valor=0.00<0.05, se rechaza la Ho; evidenciandose que al aplicar la
metodologia 5S se incrementa la productividad en el area de produccion de la
empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021; lo que se ve demostrado
en el incremento del porcentaje de produccion diaria respecto a su media en la
situacién actual (66.76%) y considerando la mejora propuesta en el escenario
actual (81.62%). también se puede observar que la desviacion estandar se
incrementd siendo en el escenario actual (1.69) y considerando la mejora propuesta
en el escenario actual (2.12) lo que implica que pese a la mejora los datos tendieron
a obtener una mayor dispersion, de la misma forma se contempla que la
conglomeracion de puntaje del indicador de productividad se incrementa de la
situacion actual respecto a la situacién actual considerando la mejora propuesta;
ello afirma lo planteado por SALAZAR (2018) en su investigacion la conclusion que
se obtuvo fue un margen de incremento en la productividad, gracias a la
metodologia se mejoro la linea de concentrados de liquidos, mejorando sus niveles

de produccién.
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VI. CONCLUSIONES
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Primero: El estudio nos muestra con relacion a la hipotesis especifica 1, que la
aplicacion de la metodologia 5S incrementa la eficiencia en el rea de produccion
de la empresa panificadora Mary E.l.R.L, Independencia, 2021: lo que evidencia
respecto a su media de la eficiencia considerando la mejora propuesta en el
escenario actual (85.20%) se incrementdé en comparacion al escenario actual

(81.27%), esto refleja un incremento de 4.83%.

Segundo: El estudio nos muestra con relacién a la hipétesis especifica 2, que la
aplicacion de la metodologia 5S incrementa la eficacia en el &rea de produccion de
la empresa panificadora Mary E.l.LR.L, Independencia, 2021: lo que evidencia
respecto a su media de la eficacia considerando la mejora propuesta en el
escenario actual (95.80%) se incrementd en comparacion al escenario actual

(81.27%), esto refleja un incremento de 16.63%.

Tercero: El estudio nos muestra con relacion a la hipétesis general, que la
aplicacion de la metodologia 5S incrementa la productividad en el area de
produccion de la empresa panificadora Mary E.I.R.L, Independencia, 2021: lo que
evidencia respecto a su media de la productividad considerando la mejora
propuesta en el escenario actual (81.62%) se incrementd en comparacion al

escenario actual (66.76%), esto refleja un incremento de 22.26%.
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VIl.  RECOMENDACIONES
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Primero: En relacién con la eficiencia, la panificadora le es necesario reforzar los
hébitos al personal de trabajo, como la organizacién y el orden su area de trabajo,
esto para que puedan mejorar sus tiempos de produccién, esto puede ser mediante
capacitacion e incentivos, logrando esto puede elevarse mas aun los niveles de

eficiencia en el &rea de trabajo.

Segundo: Con respecto a la eficacia, a la panificadora le es necesario, realizar una
programacién adecuada a sus niveles de produccién, produciendo la cantidad

programada en el tiempo éptimo.

Tercero: Respecto a la productividad en general se sugiere a la empresa realizar
auditorias constantes, esto para que puedan analizar como va el cumplimiento de
las 5S y ah si analizar los niveles de produccion y el tiempo que toma llevarlos a
cabo , esto para una mejora continua, creando un ambiente organizacional amable

y seguro que te dalas 5S.
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ANEXO 1

TITULO DE LA TESIS: Aplicacion de la metodologia 5s para incrementar la productividad en el area de produccion en la empresa panificadora

Mary

E.LR.L., independencia, 2021

AUTOR 1: ESTRELLA GALLARDO, YAJAIRA MILUSKA
AUTOR 2: FALCONI MOTTA RICARDO ARTURO

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA DE
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
INDEPENDIENTE: NPSC
PPCC = —— X 100% Razén
Mantenimiento ; Y P Florcentae ge PPCC= Porcentaje de o'gftos colocados
Eresseiii Crea y organiza con precision Clasificacion y Orden | productos colocados — je de pr
el centro de laboral, por lo cual correctamente correctamente =
el nivel de eficacia y NPSC= [\Iumero de productos situados correctamente
p,ogucﬁvidad se incrementa, NTP= Numero fotal de productos
:re‘zfzmde(;oemo rf:un:go & Las 55 se enfoca en PLE
tral])a;adorﬁ r:?lzn tal manera C,_lasiﬁcar y _Ord_e;nar, Porcentaje de PPLR = PLP X 100% Razon
que se denota un buen cima | DIVPISE®, ESAMATZactn ¥ | Limpieza programas de | PPLR=Porcentaje de programas de limpieza
gggglzacnonaslu{l_sghsfacah:n en funcion.a los indicadores B ;eféig?g;ramas de Limpieza Ejecutados
ORIHUELA, NC, GARDI, V.. PLP=Programa de Limpieza Programados
NOLAZCO, FA, VENTURO, pa POA 1008
=—X
OO CONUAIOHD, MY Estandarizacion vy | Porcentaje de la PTA % .
MORENO, RY. (2020). Disciplina st PA=Porcentaje de |a auditoria Razon
POA=Puntaje Obtenido en la Auditoria
PTA=Puntaje Total de Auditoria
TU
DEPENDIENTE: PUD = - x100%
Razon
Productividad La productividad es Ila Eficienci Porcentaje de | PUD=Porcentaje de utilidad Diaria
competencia que se tiene para Genci utilidad Diaria TU=Tiempo Util
lograr objetivos utilizando el =Tiempo Total
menor  esfuerzo  fisico, | La productividad sera la Nota: Medicion diario
financiero  beneficiando a | eficacia y la eficiencia, que
todos, esto permite que las | son medidas en funcion a los
e PTP
personas alcancen su | indicadores propuestes PPD = ——x100%
potencial optimo y mejoren su PTE ;.
calidad de vida. Porcentaje de ) L L
(FERN ANDEZ, (2010). Eficacia produccion diaria PPD=Porcentaje de produccion diaria

PTP=Productos Totales Producidos
PTE=Productos totales Estimados
Nota: Medicion diario




ANEXO 2

MATRIZ DE COHERENCIA

Aplicacion de la metodologia 5s para incrementar la productividad en el area de produccion en la empresa panificadora Mary E.LLR.L.,

independencia, 2021

PROBLEMA GENERAL

OB.JETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

;Como la aplicacion de la metodologia 55
incrementa la productividad en el area de produccion
de la empresa panificadora Mary EILR.L,

Independencia, 20217

Determinar como la aplicacion de la metedologia 55
incrementa la productividad en el area de produccion
de la empresa panificadora Mary EILRL,
Independencia, 2021

La aplicacion de la metodeologia 55 incrementa la
productividad en el area de produccion de la
empresa panificadora Mary E.lLR.L, Independencia,
2021.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

;Como la aplicacion de la metodologia 55
incrementa la eficiencia en el area de produccion de
la  empresa  panificadora Mary EILRLL,
Independencia, 20217

Determinar cémo la aplicacion de la metodologia 55
incrementa la eficiencia en el area de produccion de
la  empresa  panificadora Mary ELRL,
Independencia, 2021.

La aplicacion de la metodologia 55 incrementa la
eficiencia en el area de produccién de la empresa
panificadora Mary E.LLR.L, Independencia, 2021

;Como la aplicacion de la metodologia 55
incrementa la eficacia en el area de produccion de la
empresa panificadora Mary ELLR. L, Independencia,
20217

Determinar cémo la aplicacion de la metodologia 55
incrementa la eficacia en el area de produccion de la
empresa panificadora Mary E.LR.L, Independencia,
2021

La aplicacion de la metodologia 55 incrementa la
eficacia en el area de produccion de la empresa
panificadora Mary E.LLR.L, Independencia, 2021.




ANEXO 3

PAIS PAIS
ALEMANIA 56,5 RUMANIA 82
RUSIA 116 GRECIA 70
POLONIA 50 TAIWAN 39
SUECIA 62 UCRANIA 82
CHINA 18,7 CHILE 90
SUIZA 47 FRANCIA 58
HUNGRIA 47 BRASIL 33
ESLOVAQUIA 23 MEXICO 32
REP.CHECA 39 ESPANA 37,78

Consumo Per Capita de Pan a Nivel Mundial (kg) — (2019)




ANEXO 4

Lideres Mundiales En Productos De Panaderia En 2015

Bimbo

Es lider mundial en productos

horneados con el 3,4% de

participacion del mercado.

Yamazaki Baking

Es segunda en la cuota de mercado de
productos panificados en el mundo
con 1,4%.

Flowers Foods

Tercera posicion en el mercado con
0.7%.




ANEXO 5

Crecimiento de la industria panadera en el Peru



ANEXO 6

CAUSAS

Falta de capacitacién en manejo de las maquinarias

Falta de motivacion y liderazgo

Desperdicio de Materia Prima en el proceso productivo

Falta de planificacion para compra de Materia Prima

Suministro de materiales, herramientas, equipo y maquinaria a destiempo

Falta de procedimiento estandarizado

Mal funcionamiento de quemador de horno

Falta de mantenimiento

Enseres en mal estado

Falta de control en el proceso productivo

Falta de formatos de estandarizacién

Falta de medicién de tiempos

Supervision ineficiente




C1 | Faltade ordeny limpieza en el area de produccién
4

C1 | Espacios reducidos para los equipos

5

C1 | Excesivo calor cerca al horno

6

ANEXO 7: Matriz de correlacion

Matriz de correlacion

(1|l c3|ca|lcs|ce | c7 | 8] C9|cwo|cC11]|cCi2|ci3| cia| c1s| C16 TOTAL

C1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1] b
c2 1 0 0 0 ] o 0 0 o 0 0 1 o 1 ] 3
Cc3 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 0 0 9
ca 0 0 1 1 1 1] 0 0 0 1 0 0 ] 0 0 4
C5 0 0 1 1 ] o 0 0 o 1 1 1 1 0 o 6
C6 1 0 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 10
c7 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 4
c8 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1] 0 o 9
9 1 0 1 0 0 0 ] 0 1 0 1 1 1 0 ] 6
C10 1 0 1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 9
Cl1 1 0 1 1 1 1 '] 1 1 1 1 0 1 0 0 10
c12 1 0 0 0 0 1 o 1 1 1 1 1 1] 0 o 7
C13 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 9
C14 1 0 1 0 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 o 10
C15 1 0 1 0 1 1 ] 0 0 o 0 0 o 1 o 5
C16 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 0 0 0 0 5

0 Mo existe relacion entre las causas de baja productividad

1 Existe relacion entre las causas de baja productividad




ANEXO 8: Etapas de las 5S

\ \ A\
Etapa 1. \) Etapa 2. \‘\)
"~ Seini Y. Seiton //
/
Clasificar Ordenar Limpiar Estandarizar Disciplina
Es remover de Es ordenar los Es basicamente Eslograrquelos | |Es hacer un habitc
nuestra drea de articulos eliminar la procedimientosy | | delas actividades
trabajo todos los necesarios para suciedad actividades se de las 5's para
articulos que no nuestro trabajo ejecuten asegurar que se
50N Necesarios. estableciendo un constantemente | | mantengan las
lugar especifico areas de trabajo
para cada cosa,




ANEXO 9: AUDITORIA 5S

AREA DE PRODUCCION

Mary E.LLR.L

Linea: Pan frances

Fecha:

Evaluacion de las 55

Puntaje

SEIRI - SELECCIONAR

Las herramientas v quierpos de trabajo estan en buenas caondiciones para sear usadas

Las mesas de trabajo estan libre de aobjetos

Se cuenta con documentos actualizadas

Se tiene solo lo que se wa utilizar para realizar los trabajos

A F o5 [ =

El area esta libre de cajas, u objetos que dificulten el inicio de los trabajos

Total

SEITON - ORDENAR

|0 necesano esta identificado correctamente

las mesas estan en el lugar asignada para realizar las trabajos

las areas estan debidamente identificadas

Los depositos de basura estan en un lugar adecuado

LB |w e |-

Las indicaciones de las hemamientas esta delimitadas

Total

SEISG - LIMPIEZA

Las planes de limpieza se realizan en las fechas establecidas

Las materiales de limpieza estan organizadas v tienen facilidad de acceso

El area de trabajo se encuentra limpio

Los equipos de proteccian persanal se encuentran en buenas condiciones

RN IR =

Elacceso al area esta libre de polvo, basura u otros companentes

Total

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

o necesanio esta identificado carrectamente

las mesas estan en el lugar asignado para realizar los trabajos

las areas estan debidaments identificadas

Los depositos de basura estan en un lugar adecuado

b | jw e e

Las indicaciones de las hemamientas esta delimitadas

Total

SHITSUKE - DISCIPLINA

Hay un contral de arden v limpieza

Se cumplen con los programas de mantenimiento de |0s equipos

Hay un reconocimiento de las mejoras

Existe un pragrama de aplicacion de las 55

b B |w e |

Se identifica la causa pnncipal de la problematica de la empresa

Total




ANEXO 10:

Frecuencia de macroprocesos

Baja productividad Frecuencia Area

Falta de procedimiento estandarizado 10 GESTION
Falta de formatos de estandarizacion 10 GESTION
Falta de orden vy limpieza en el area de produccidn 10 GESTION
Desperdicio de Materia Prima en el proceso productivo 9 PROCESQOS
Falta de mantenimiento 9 MANTENIMIENTO
Falta de control en el proceso productivo 9 PROCESOS
Supervision ineficiente 2] GESTION
Falta de medicion de tiempos 7 PROCESOS
Falta de capacitacidon en manejo de las maquinarias 6 GESTION
Suministro de materiales, herramientas, equipo y maquinaria

a destiempo 6 PROCESOS
Enseres en mal estado 6 MANTENIMIENTO
Espacios reducidos para los equipos 5 GESTION
Excesivo calor cerca al horno 5 PROCESQOS




ANEXO 11:

Estratificacion de causas

GESTION 57
PROCESOS 36
MANTENIMIENTO 19

112

Diagrama de estratificacion

100

80

60

20

GESTION PROCESOS MANTTO

ANEXO 12:



Alternativas de solucién

COSTO DE BENEFICI TASA
METODOS IMPLEMEN | TEMPO DE ELIMINACION | O PARA LA PORCEN
TACION EJECUCION | DE CAUSAS EMPRESA | TOTAL | TUAL
MRP 3 3 3 5 14 18%
ESTUDIO DEL
TRABAJO 5 3 3 3 14 18%
AUTOMATIZACION 1 1 3 5 10 13%
METODOLOGIA 58 5 5 5 5 20 26%
LEAN
MANUFACTURING 3 3 3 3 12 15%
GESTION DE
ALMACEN 1 1 3 3 8 10%
78 100%
Puntaje DEFINICION
1 Significa que el factor A es menos importante para el factor B
3 Significa que A es moderadamente importante para B
5 Significa que A es altamente importante para B




Anexos13: VALIDEZ DE EXPERTOS

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CARTA DE PRESENTACION

Lima, 15 de octubre de 2021
Sefior:  Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Mos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante del taller de elaboracion de
tesis de la carrera profesional de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede Los Olivos,
reguerimos validar los instrumentos con los cuales recoger la informacidn necesaria para
poder desarrollar mi investigacion y con la cual oplar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo de nuestra de investigacion es: “Aplicacion de la melodologia 55 para
incrementar la productividad en el drea de produccion en la empresa panificadora Mary
E.lLR.L., Independencia, 20217, y considerando su connotada experiencia en temas de
Ingenieria Industrial yfo invesligacion tecnologica, le solicito validar los instrumentos de
recoleccion de datos.

El expedients de validacion, gue se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones concepluales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

= Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientas de respeto y consideracion me despido de usted, no sin
antes agradecearle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.
v
Q /
Estrella Gallardo Yajaira Miluska Falconi Motta Ricardo Arturo

D.N.I: 75939563 D.N.l: 70042198



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable independiente: Metodologia 55°

Segin SULLO, M., ORIHUELA, NC, GARDI, V., NOLAZCO, FA, VENTURD, CO, CARHUANCHO, IM Y
MOREND, RY. (2020). Crea y organiza con precisidn el centro de laboral, por lo cual e nivel de eficacia y
productividad se incrementa, teniendo como resultado un mejor desempefio de los trabajadores que tal
manera que s& denota un buen dima onganizacional y satisfaccion laboral.

Dimensiones de la variable: Metodologia 58
Dimension 1: Clasificacion y Orden

Segin ALDAVERT & AL., (2016), Para iniciar con la implantacion de las 55 Seir seria el pimer paso. El
objetivo de la primera ese es identificar los elementos que generan valor para asi mantenerlos y seguir con
el proceso de descarte, de aguelios elementos que representan un gasto a la organizacian.

Segin HERNANDEZ JC y VIZAN A_ (2013), Seiton consiste en organizar las cosas que utilizamos para el
trabajo diario, determinando un espacio especifico para cada factor requerido, de forma que sea mas simple
en el momento de emplearlo, su localizaciin, disposicidn, ubicacidn y regreso al mismo sitic luego de
utilizarla.

NPSC
PPCC =
NTP

= 100%
Donde

PPCC= Porcentaje de productos colocados comectamente

WPSC= Nurmero de prodectos situados comectamente

NTP= Nimero tofal de producios

Dimension 2: Limpieza

Segin refiere HERNANDEZ JC y VIZAN A_ (2013) Seiso tiene como finalidad limpiar, examinar el lugar de
trabajo para detectar no conformidades y corregirlos, previniendo deficiencias.

PPLR FLE 100%;
BT

Donde

PPLR=Porcentaje de programas de limpieza realizados
PLE=Programas de Limpieza Ejecutados
PLP=Programa de Limpieza Programados

Dimension 3: Estandarizacion y Disciplina
Segin VILLASENOR Y GALINDO (2016) cuanda el orden y la limpieza lleguen a los niveles requeridos, las

actividades deben verse de manera visual para ratificar que los logros obfenidos no se pierdan. Seiketsu
nos permite mantener los resultados obtenidos con |as tres primeras 5.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Para RANDHAWA, J.5., AHUJA, 1.5, (2017) la quinta 3 significa sostener las anteriores S, los japoneses
ereian que la autodisciplina es mas importante porgue va mas alla que la disciplina, es fundamental pongue
requiere cambios proactivos en el comportamiento de los empleados en general esto abarca & todos los

niveles de la organizacion.
A

P
F.i:ﬁ:n: 100%

Donde

PA=Porcentaje de la auditoria
POA=Puniaje Obtenido en la Audilona
PTA=Puntaje Total de Auditoria

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

Segin MORLES ¥ MASIS (2014), la capacidad de produccion tiene una relacidn muy directa con los
recursas suministrados y el sistema productive, esto se indica como productividad, que se relacion como la
eficiencia y la eficacia.

Dimensiones de la variable: Productividad

Dimension 1: Eficaca

Segun GARCIA, (2005). La eficacia conlleva cumplir con las metas planteadas, que se reflejen en cantidad,
calidad o ambos.

FTF
PPD = P—TEIIDD%

PPDO=Porcentaje de produccion diaria
FTP=Producios Totales Producidos
PTE=Froductos totales Estimados
Mota: Medicion diario

Dimensidn 2: Eficiencia

Segin HERNANDEZ y RODRIGUEZ, (2011). La eficiencia es el uso dptimo de los recursos, en ofras
palabras, se refiers a la relacin que hay entre los producios y los insumos.

PUD = — x 1M
TV

PUD=Porcentaje de utilidad Diaria
TU=Tiempa Utilizado

TT=Tiempo Total

Nota: Medicidn diario



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® |Relevancia® Charidad™ Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 58 Si No Si No Si No

Dimension 1: Clasificacién v Orden

prce =NE5C . 1009
= NP .

PPCC= Porcentaje de productos colocados correciaments x X x
NPSC= Numero de productos situados correctamente
NTP= Nimero fotal de productos

Dimension 2 Limpeeza

PPLR = PLE
T PP

x 100%

PPLR=Porcantaje de programas de kmpeaza reakzados x x x
PLE=Programas de Limpieza Ejecutados
PLP=Programa de Limpeza Programados
Dimension 3: Estandarizacon y Discipiina
POA
PA = = 100%,
PTA x x x

PA=FPorcentaje de la audtoria
POA=Puntaje Obtenido en la Auditoria
PTA=Puntaje Total de Auddcria

VARIABELE DEPENDIENTE: INCIDENTES LABORALES Si No Si No Si No

Dimension 1: Eficienca
T
PUD = -x100%
PUD=Porcentage da utilidad Diania X X X
TU=Tiempo Utilizado
TT=Twempo Total
Nota: Medicion diario

Dimension 2: Eficaca
PTP
PPD = 5= x100%
PPD=Porcentaje de produccion diaria
PTP=Productos Totales Producidos X X X
PTE=Productos fofales Estimados
Nota: Medicion diario

L Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: Gustavo Adolfo Montoya Cardenas DNI: 07500140
Especialidad del validador:  Ingeniero Industrial 15 de octubre de 2021
8 ers e spropeado =
coeatructz " omsenry
30mdad: So evternis s dFiculiad sigurs of srunciado el Mem e coacin, exacts y direcls =

Nota: Suficiencia, se dice suficiencla cuando los items

planteados son suficlentes para medir la dimensién Firma del o Inf te




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 15 de octubre de 2021
Seior:  Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante del taller de elaboracion de
tesis de la carrera profesional de Ingenieria Industnal de la UCVY, en |la sede Los Olivos,
requenmos validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para
poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industnal.

El titulo de nuestra de investigacion es: "Aplicacion de la metodologia 5s para
incrementar la productividad en el area de produccion en la empresa panificadora Mary
E.ILR.L, Independencia, 20217, y considerando su connotada experniencia en temas de
Ingenieria Industnal y/o investigacion tecnologica, le solicito validar los instrumentos de

recoleccion de datos.
El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las vanables y dimensiones.
- Matnz de operacionalizacion de las vanables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

QURCERY /
Estrella Gallardo Yajaira Miluska Falconi Motta Ricardo Arturo
D NI 75939563 DNI: 70042198




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable independiente: Metodologia 55°

Segin SULLO, M., ORIHUELA, NC, GARDI, V., NOLAZCO, FA, VENTURD, CO, CARHUANCHO, IM Y
MOREND, RY. (2020). Crea y organiza con precisidn el centro de laboral, por lo cual e nivel de eficacia y
productividad se incrementa, teniendo como resultado un mejor desempefio de los trabajadores que tal
manera que s& denota un buen dima onganizacional y satisfaccion laboral.

Dimensiones de la variable: Metodologia 58
Dimension 1: Clasificacion y Orden

Segin ALDAVERT & AL., (2016), Para iniciar con la implantacion de las 55 Seir seria el pimer paso. El
objetivo de la primera ese es identificar los elementos que generan valor para asi mantenerlos y seguir con
el proceso de descarte, de aguelios elementos que representan un gasto a la organizacian.

Segin HERNANDEZ JC y VIZAN A_ (2013), Seiton consiste en organizar las cosas que utilizamos para el
trabajo diario, determinando un espacio especifico para cada factor requerido, de forma que sea mas simple
en el momento de emplearlo, su localizaciin, disposicidn, ubicacidn y regreso al mismo sitic luego de
utilizarla.

NPSC
PPCC =
NTP

= 100%
Donde

PPCC= Porcentaje de productos colocados comectamente

WPSC= Nurmero de prodectos situados comectamente

NTP= Nimero tofal de producios

Dimension 2: Limpieza

Segin refiere HERNANDEZ JC y VIZAN A_ (2013) Seiso tiene como finalidad limpiar, examinar el lugar de
trabajo para detectar no conformidades y corregirlos, previniendo deficiencias.

PPLR FLE 100%;
BT

Donde

PPLR=Porcentaje de programas de limpieza realizados
PLE=Programas de Limpieza Ejecutados
PLP=Programa de Limpieza Programados

Dimension 3: Estandarizacion y Disciplina
Segin VILLASENOR Y GALINDO (2016) cuanda el orden y la limpieza lleguen a los niveles requeridos, las

actividades deben verse de manera visual para ratificar que los logros obfenidos no se pierdan. Seiketsu
nos permite mantener los resultados obtenidos con |as tres primeras 5.
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Para RANDHAWA, J.5., AHUJA, 1.5, (2017) la quinta 5 significa sostener las anteriores S, los japoneses
creian gue la autodiscipling es més importante porgue va mas alla que la discipling, es fundamental pargue
requiere cambios proactivos en &l comportamiento de los empleados en general esto abarca a todos los

niveles de la organizacian.

P4 Fo4 10a
=pra = 100%

Donde

PA=Porcentaje de la auditoria
POA=Puntaje Obtenido en la Auditoda
PTA=Puntaje Total de Auditoria

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

Segin MORLES Y MASIS (2014), la capacidad de produccion tiene una relacion muy directa con los
recursos suministrados y el sistema productivo, esto se indica como productividad, que se relacion como la
eficiencia y la eficacia.

Dimensiones de la variable: Producthidad

Dimension 1: Eficacia

Segun GARCIA, (2005). La eficacia conlleva cumplir con las metas planteadas, que se reflejen en cantidad,
calidad o ambos.

FTF
PFD = F—TE:IIDD%

PPD=Porcentaje de produccidn diaria
PTP=Productos Totales Producidos
FTE=Productos totzles Estimados
Maota: Medicion diario

Dimension 2: Eficiencia

Segin HERNANDEZ y RODRIGUEZ, (2011). La eficiencia es el uso dptimo de los recursos, en ofras
palabras, e refiere a la relacion que hay entre los productos y los insumos.

MDD = _]'T T
T
Donde

PUD=Porcentaje de utilidad Diaria
TU=Tiempo Utilizado

TT=Tiempo Total

Nota: Medicidn diario
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia* Claridad* Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 58 i No Si No Si No
Dimension 1: Clasificacion y Orden
PPCC = :;’.‘9:‘ x 100%
PPCC= Porcentaje de productos colocados correctamentes X X X
NPSC= Numero de productos situados correctamente
NTP= Numero total de productos
Dimension 2° Limpieza
PPIR = -gi‘_—f,— x 100%
PPLR=Porcentaje de programas de limpicza realizados X x X
PLE=Programas de Limpicza
PLP=Programa de Limpieza Programados
Dimension 3: Estandarizacion y Disciplina
pa=F92 j00%
) y — x b x
PA=Porcentaje de Iz auditoria
POA=Puntaje Obtenido en la Auditoria
PTA=Puntaje Total de Auditoria
VARIABLE DEPENDIENTE: INCIDENTES LABORALES Si No Si No [ Si No
Dimension 1- Eficiencia
T
PUD = ﬁnoo%
PUD=Porcentaie de utilidad Diaria X X X
TU=Tiempo Utilizado
TT=Tiempo Total
Nota: Medicion diario
Dimension 2: Eficacia
PPD = EXg 100%
=PTE”
PPD=Porcentaje de produccion diana
PTP=Productos Totales Producidos x X x
PTE=Productos totales Esmados
Nota: Medicion diario
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DNI: 08698815
Especialidad del validador:  Ingeniero Industrial 16 de octubre de 2021
1Permenaia: 5 28m 20Mesponde 3 0ONDEDto 1ano0 farmutade, ) ~
: 2 2 b L
> Btemes par t] _l_)___ _w rn
oonzTue T EABOR MG Y TECHELOTR

SCacad Se entende S dHoUaE NG & AUNSGOO del MEM, 65 00NOEE, X000 Y ST
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
plantsados son suficientes para medir Ia dimension

Firma del Experto Informante
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CARTA DE PRESENTACION

Lima, 15 de octubre de 2021
Senor.  Dr. Jorge Lazaro Franco Medina

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

MNos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante del taller de elaboracion de
tesis de la carrera profesional de Ingenieria Industnal de la UCV, en la sede Los Olivos,
requenmos validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesana para
poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industnal.

El titulo de nuestra de investigacion es: “"Aplicacion de la metodologia 5s para
incrementar la productividad en el area de produccién en la empresa panificadora Mary
EILR.L, Independencia, 20217, y considerando su connotada expenencia en temas de
Ingenieria Industnal y/o investigacion tecnologica, le solicito validar los instrumentos de
recoleccion de datos.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las vanables y dimensiones.
- Matnz de operacionalizacion de las vanables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

UG /
Estrella Gallardo Yajaira Miluska Falconi Motta Ricardo Arturo
D.N.I: 75939563 DN.I: 70042198
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable independiente: Metodalogia 55

Segun SULLO, M., ORIHUELA, NC, GARDI, V., NOLAZCO, FA, VENTURO, CO, CARHUANCHO, IM Y
MOREMQ, RY. (2020). Crea y organiza con precisian el cenfro de laboral, par lo cual &l nivel de eficacia y
productividad se incrementa, teniendo como resultado un mejor desempeda de los trabajadores que tal
manera que s& denota un buen dima organizacional y satisfaccion laboral.

Dimensiones de la variable: Metodologia 58
Dimensidn 1: Clasificacion y Orden

Segin ALDAVERT & AL., (2016), Para iniciar con la implantacion de las 55 Seir seria el prmer paso. El
objetivo de la primera ese es identificar los elementos que generan valor para asi manteneros y seguir con
el proceso de descarte, de aguellos elementos que representan un gasto a la organizacidn.

Segin HERNANDEZ JC y VIZAN A. (2013), Seiton consiste en organizar las cosas que utilizamos para el
trabajo diario, determinanda un espacio especifico para cada factor requendo, de forma que sea mas simple
en el momento de emplearlo, su localizacion, disposicion, ubicacion y regreso al mismo sitio luego de
utilizarla.

NPSC
PPCC =
NTP

= 100%;
Donde

PPCC= Porcentaje de productos colocados comectamente

NPSC= Numero de productos situados corectamente

MTP= Nimer total de productos

Dimension 2: Limpieza

Segun refiere HERNANDEZ JC y VIZAN A. (2013) Seiso tiene como finalidad limpiar, examinar el lugar de
trabajo para detectar no conformidades y cormegiros, previniendo deficiencias.

PPLR FLE 100
=prp < 100%

Donde

PPLR=Porcentaje de programas de limpieza realizados
PLE=Programas de Limpieza Ejecutados
PLP=Programa de Limpieza Programados

Dimension 3: Estandarizacion y Disdplina
Segin VILLASENOR Y GALINDO (2016) cuando el orden y la limpieza lleguen a los niveles requeridos, las

actividades deben verse de manera visual para ratificar gue los logros obtenidos no se pierdan. Seiketsu
nos permite mantener los resultados obtenidos con |as fres primeras 5.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Para RANDHAWA, J.5., AHUJA, 1.5, (2017) la quinta 5 significa sostener las anteriores 5, los japoneses
creian que la autodiscipling &s mas importante porque va mas alla que la discipling, es fundamental parque
requiere cambios proactivos en el comportamienta de los empleados en general esto abarca a todos los

niveles de la organizacian.
FA = ood 100
= pra < 1008

Donde

PA=Porcentaje de la auditoria
POA=Puntaje Obtenido en la Auditoria
PTA=Puntaje Total de Auditoria

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

Segin MORLES Y MASIS (2014), la capacidad de produccidn tiene una relacion muy directa con los
recursos suministrados y el sistema productivo, esto se indica como productividad, que se relacion como la
eficiencia y la eficacia.

Dimensiones de la variable: Productividad

Dimension 1: Eficacia

Seqgin GARCIA, (2005). La eficacia conlleva cumplir con las meftas planteadas, que se reflejen en cantidad,
calidad o ambos.

FTF
PFD —ﬁxIDD%

PPD=Porcentaje de produccion diaria
FTP=Producios Totales Producidos
PTE=Producios totales Estimados
Mota: Medicion diano

Dimension 2: Eficienca

Segin HERNANDEZ y RODRIGUEZ, (2011). La eficiencia es el uso dptimo de los recursos, en ofras
palabras, s& refiere a la relacion que hay entre los productos y los insumos.

= 2 1IN

PUD=Porcentaje de utilidad Diaria
TU=Tiempo Uilizado

TT=Tiempo Tofal

Nota: Medicidn diario
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia'! |Relevancia: Claridad* Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 53 Si No Si No Si No
Dimension 1: Clasificacion y Orden
PPCC = ILPTS: x 100%

PPCC= Porcentaje de productos colocados correctaments X X X
NPSC= Numero de productos situados correctamente
NTP= Numero fotal de productos

Dimension 2: Limpieza

PPLR =% X 100%

PPLR=Porcentaje de programas de limpieza realizados X X X
PLE=Programas de Limpieza Ejecutados
PLP=Programa de Limpieza Programados

Dimension 3: Estandarizacion y Disciplina

PA =—;?: X 100%
X X X

PA=Porcentaje de la auditoria
POA=Puntaje Cotenido en la Auditoria
PTA=Puntaje Total de Audioria

VARIABLE DEPENDIENTE: INCIDENTES LABORALES Si No Si No |Si No

Dimension 1: Eficiencia

PUD = r 100%
= TUx

PUD=Porcentaie de utilidad Diaria X X X
TU=Tiempo Utilizado
TT=Tiempo Total

Nota: Medicion diario

Dimension 2: Eficacia
PTP
PPD = ﬁnm%
PPD=Porcentaie de produccion diana s
PTP=Productos Totales Producidos X X X
PTE=Productos fotales Estmados
Nota: Medicion diario




Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Lazaro Franco Medina DNI: 06104551
Especialidad del validador:  Ingeniero Industrial 15 de octubre de 2021
Ea e
i B eemes = a Smercia oz del /l
oonztucto { H' 1%
wndac e endende Tn GHALSA JQUNS o SMUNiaD de T, &5 00NNGD, X300 Y dirolo *51"‘

Nota: Suficiencia, se dics suficiencia cuando los tema
planteados son suficientss para medir 1a dimenaion
2 = Firma del Experto Informante
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