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Resumen

En el presente trabajo de investigacion de enfoque cuantitativo se tuvo como
objetivo general desarrollar una propuesta de aplicacion de 5S en el proceso de
peletizado para elevar la productividad en Atlantica SRL, Chiclayo, por medio del
diagrama de Ishikawa se identifico las principales causas y mediante la matriz
de priorizacién de causas a resolver se propuso como alternativa la metodologia
5S de la AOTS PERU-JAPAN (The Association for Overseas Technical
Scholarship). Esta metodologia se ha venido desarrollando en Peru desde el afio
2014 y la fecha se encuentra en su octava edicion, la cual consiste en 7 pasos
sustanciales para implementar el sistema 5S. Esta investigacion se realizo en el
area de peletizado, ya que dicho proceso presenta problemas por la baja
productividad, los problemas méas visibles identificados son: la falta de orden y
clasificacion, materia prima contaminada, falta de limpieza, etc., cuya poblacion
y muestra estuvo conformada por los datos histéricos proporcionados por la
empresa donde se llevé a cabo dicha investigacion. Los datos historicos fueron
simulados por medio del software crystal ball considerado como uno de los
mejores para toma de decisiones a futuro. Entre los resultados, se demostro un
aumento en cuanto a la variable independiente 5S de un 7% a 87% luego de la
simulacién; en seguida nuestra variable dependiente productividad ostento un
aumento de los datos historicos de un 72% a 87% luego de la corrida en crystal
ball.

Finalmente se logré analizar el beneficio/costo de la implementacion el cual
resulté favorable, asimismo esta propuesta permitira mejorar y aumentar la

productividad, logrando la mejora continua.

Palabras clave: metodologia 5S, productividad, eficacia, eficiencia



Abstract
In the present research, with a quantitative approach, the main objective was to
develop a proposal for the application of 5S in the pelletizing process to increase
productivity in Atlantica SRL, Chiclayo. Through the Ishikawa’s diagram, the main
causes were identified and using the prioritizing causes to be resolved matrix, the
5S methodology of the AOTS PERU-JAPAN (The Association for Overseas
Technical Scholarship) was proposed as an alternative. This methodology has
been developed in Peru since 2014 and the date is in its eighth edition, which
consists of 7 substantial steps to implement the 5S system. This research was
carried out in the pelletizing area, since this process presents problems due to
low productivity; the most visible problems identified are: lack of order and
classification, contaminated raw material, lack of cleaning, etc. The population
and sample was historical data provided by the company where the investigation
was carried out; data was simulated using crystal ball software, which is
considered one of the best for future decision making. Among the results, an
increase in the independent variable 5S from 7% to 87% was demonstrated after
the simulation; then our dependent variable productivity showed an increase in

the historical data from 72% to 87% after the run in crystal ball

keywords: 5S methodology, productivity, effectiveness, efficiency



l. INTRODUCCION

Rojas y Gisbert (2017) el problema de muchas de las organizaciones que no
ostentan crecimiento es porgue no se someten a la implementacion de mejoras,
ya que, si estas mejoras se realizan dentro de un proceso de produccion, se
tendra en cuenta resultados tales como la disminucion de tiempos en todas las
areas en la empresa, esto permitird que se logre mejorar los costos e incrementar
la productividad. Al lograr este objetivo conlleva a que la organizacion sea mas
competitiva y sostenible en el mercado.

Hablando en referencia a Latinoamérica, en un estudio se realizé una
investigacion de la herramienta 5S para mejorar en los puestos de trabajo temas
como la calidad y productividad. La investigacion que se realizo, permitio estudiar
las opiniones y puntos de vista de algunos autores internacionales lo cual sirvié
para evidenciar la expansion y la importancia de la aplicacion de las 5S. En
América latina esto representa una cuestion prioritaria de promocionar y
recomendar las 5S para alcanzar los compromisos de la mejora continua de la
calidad y la productividad, sin dejar de mencionar también el incremento de ser
competitivo, al ofrecer productos y servicios de calidad. (Pifiero et al., 2018).

En un trabajo de investigacion realizado en el pais vecino de Chile se propuso
una mejora en las distintas areas de produccion en una empresa envasadora de
bebidas con la finalidad de disminuir los tiempos de proceso y la reduccion de
desperdicios utilizando herramientas lean manufacturing, en cuyo inicio del
estudio se plante6 un analisis FODA para conocer la situacion actual de la
empresa y la herramienta principal utilizada fue 5S a nivel general en el proceso
productivo. Esta implementacién dio como resultado el aumento de la
productividad en un 18% vy la reduccion de tiempos en cada proceso de la
produccion de jugos, (Truijillo, 2019).

En cuanto al ambito nacional en los Ultimos afios, se ha visto una cantidad
considerable de investigaciones relacionadas a la mejora de la productividad y
la competitividad de las industrias en general, con la aplicacion de las
herramientas o filosofia de manufactura esbelta; esto se debe a lo importante
gue es la eliminacion de desperdicios, actividades o procesos que no generan
valor en el area de produccion (Tafur, 2019).

En un proyecto de investigacion que tuvo por finalidad analizar la herramienta de

manufactura esbelta genera una reaccion positiva en la mejora continua y la
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optimizacién en la produccion, presentando logros como la elevacion de la
productividad en las empresas; para lo cual se utilizaron diferentes metodologias
y técnicas para investigar, como la revision de diferentes documentos de
literatura, la recoleccion de datos y a su vez el analisis de literatura de los 5
altimos (Aponte, 2019).

En su investigacion Agurto y Bernal sefialan que disefiar un plan de mejora
utilizando herramientas Lean Manufacturing, aumento la productividad en el area
de produccion en la empresa Atlantica S.R.L. Para esto se propuso un estudio
de los indicadores de produccion lo cual permitié realizar un diagnéstico actual
de la empresa, teniendo como indicador base la productividad. Esto permitio
detectar los problemas y mediante la aplicacion de la herramienta lean
manufacturan tales como: 5S, KANBAN y mantenimiento productivo total (TPM),
se logr6 los beneficios esperados. La investigacion demuestra que la
productividad logré mejorar un 8% y en costo se logra una disminucién del 25%
(Agurto & Bernal, 2019).

En cuanto al contexto local, la empresa Atlantica S.R.L — Chiclayo se dedica a la
fabricacion de sacos y telas de polipropileno, esta empresa presenta algunos
problemas dentro de su area de peletizado; esta area recibe las mermas y
sobrantes de todas las areas de produccion de la empresa; mismas que son
llamadas scrap, este scrap es utilizado como materia prima en el proceso de
peletizado. En cuanto los problemas que se detectaron estos son los que mas
sobresalen: el scrap en su gran mayoria llega al area en diferentes condiciones;
sucio, con desechos y objetos no aptos para el proceso como tal; o cual genera
trabajos y paradas innecesarios en la maquinaria utilizada para dichos procesos.
En varias ocasiones no se puede llevar el control del consumo de scrap ya que
no se cuenta con un formato estandar para ello; este es almacenado sin mucho
orden y clasificacion, lo cual conlleva a una gran aglomeracion, obstaculizando
el trabajo y el acceso a zonas seguras y de extintores. Por otro lado, el area no
cuenta con un lugar para guardar y clasificar las herramientas de trabajo, no tiene
las zonas sefalizadas, las maqguinas no cuentan con mantenimiento preventivo;
entre otros mas. Actualmente la productividad de la empresa se encuentra en un

72%, la meta es elevar en un 86% mediante la propuesta de aplicacién de 5S.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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Diagrama de Ishikawa para un mejor analisis se presenta la técnica de Pareto,

para ello se realiza una matriz de correlacion.

Tabla 1. Matriz de correlacién

Causas que ori_gi_nan la baja c c c c c c .
productividad C1|c2|c3|ca|c5|cC6|C7(C8|CO| 10| 17| 12| 13 | 14 | 15 | Correlacion

en el proceso de peletizado

1 | Materia prima contaminada C1 ojojojo|3|1]o0 5 5 1 1 16

2 | Falta de capacitacion C2 |0 ojlolojojo|oOfO|O]|O|O]|O 3

3 | Falta de motivacion C3 |01 ojofofofO0| O 0 0 0 0 0 1

4 Trabajo rutinario C4 | 0|01 ojofofofO0| O 0 0 0 0 0 1

5 Magquinaria antigua C5 | 0(0|0fO 1|11|J]0]0] O 0 0 0 0 0 2

6 | Falta de repuestos Cé |0O[O0O|0O]|O 11]0|0] 0 0 0 0 0 0 2

7 | Fallas mecanicas C7 |3|]0|0|]O0|1]|1 110] 0 0 0 0 0 0 6

8 | Falta de mantenimiento preventivo c8|0|0]JO0O]JO]J1]1]|5 ojo|lo|o0o|O0|O0]oO 7

9 z;lg:)de formulario para recepcion de colslololololololo 1 o 3 0 0 o o

10 | Falta de DOP cio|o|o|o|lo|oflo|lo|ofoO 50|00 o 5

11 | Método de trabajo deficiente Ci1|o|1|0|O0|OfO|O|1|1]1 ojof|o]oO 4

12 | Falta de orden ciz2(5(1(0f0OfOf|OfO|Of5]|O 1 3 1 1 17

13 | Falta de limpieza cis3(fs5(ofofofofofoOofOf3]|O0 1 1 1 14

14 | sefializacion inadecuada Ci4fo0|0f0|OfO0O|O|O]|O|O]|]O0O]|O 3

15 | |neficiente Layout cis(fofofofofOfOfO|Of|O 0 0

Z

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 01, se aprecia las causas con mayor correlacion donde las causas
mostradas tienen una relacion; fuerte = 5, media = 3 débil = 1, no hay relacion =
0.

13



Tabla 2. Ponderacion total

Causas que originan la baja productividad | Puntaje de . |Ponderacién
. ., |Frecuencia
en el proceso de peletizado Correlacion Total
Materia prima contaminada 16 5 80
Falta de capacitacion 3 3 9
Falta de motivacion 1 3 3
Trabajo rutinario 1 1 1
Maquinaria antigua 13 3 39
Falta de repuestos 4 3 12
Fallas mecdnicas 11 3 33
Falta de formulario para recepcién de scrap 10 3 30
Falta de DOP 5 3 15
Método de trabajo deficiente 3 3 9
Falta de mantenimiento preventivo 12 3 36
Ordeny limpieza 15 5 75
Alta temperatura 5 5
Ruido excesivo 3 3
Pisos mojados 3 3

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 02, se aprecia los resultados donde si la frecuencia es baja = 1, si

es media = 3 y si es alta = 5, multiplicados por el puntaje de correlacion, nos da

como resultado la ponderacién total.

Tabla 3. Tabulacion de datos

Causas que originan la baja productividad Escalade
Item . . % |Acumulado %
en el proceso de peletizado Ponderacion
A |Materia prima contaminada 80 22.47% 80 22.47%
B |Ordeny limpieza 75 21.07% 155 43.54%
C |Maquinaria antigua 39 10.96% 194 54.49%
D [Falta de formulario pararecepcién de scrap 30 8.43% 224 62.92%
E [Falta de mantenimiento preventivo 36 10.11% 260 73.03%
F |Fallas mecdnicas 33 9.27% 293 82.30%
G |Faltade DOP 15 4.21% 308 86.52%
H |Faltade repuestos 12 3.37% 320 89.89%
| |Falta de capacitacion 9 2.53% 329 92.42%
J |Método de trabajo deficiente 9 2.53% 338 94.94%
K |Altatemperatura 5 1.40% 343 96.35%
L |Falta de motivacién 3 0.84% 346 97.19%
M (Ruido excesivo 3 0.84% 349 98.03%
N |Pisos mojados 3 0.84% 352 98.88%
O |Presencia de humedad 3 0.84% 355 99.72%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 03, se aprecia los resultados de la escala de ponderacion, con su

porcentaje acumulado.
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Figura 2. Diagrama de Pareto
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En la figura N° 02, se observa el grafico de Pareto con los problemas que afectan

directamente la baja productividad en el proceso de peletizado.

Tabla 4. Estratificacién de las causas por areas

Causas que originan la baja productividad Escala de p ..
: . Area Puntuacion
en el proceso de peletizado Ponderacion
Materia prima contaminada 80
Ordeny limpieza 75
Falta de formulario para recepcién de scrap 30
Falta de DOP 15
Método de trabajo deficiente 9 Proceso 221
Alta temperatura 5
Presencia de humedad 3
Ruido excesivo 3
Trabajo rutinario 1
Falta de mantenimiento preventivo 36
FaIIas.me.cémca-s 33 Mantenimiento 120
Maquinaria antigua 39
Falta de repuestos 12
Falta de capacitacion 9
Pisos mojados 3 Gestion 15

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 04, se observa las causas que fueron asignadas por area, donde
se puede mostrar que el area de proceso lidera el resultado con total de 221

puntos.
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Tabla 5. Alternativas de solucién

. Solucidon al | Costo de |Facilidad de | Tiempo de
Alternativas L . .. . .. |Total
problema |aplicacion| ejecucion | ejecucion
Herramienta 55 2 2 1 1 6
TPM 1 1 1 1 4
Gestién de procesos 1 1 1 1 4
No bueno (0) - bueno (1) - muy bueno (2)

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 05, se presenta las alternativas de solucién al problema,
obteniendo como mejor alternativa la herramienta 5S con un puntaje de 6.
Tabla 6. Matriz de priorizacién de causas a resolver

& <
¥ & > g &/ & &
& @ $ oy O ¢ /. Q
& & o/ S S S S S S ES S S P o
& TGS S S &GS S b
N &/ 0/ 3/ /Y S >/ &/ K&K/ 9 &
O N} W/ Y/ &S/ &) /& $
© K S/ SR ¢ S
(S N Ny K
Proceso 24 1 (8 |30 |8 | 0 |Alto| 221 (62.08%| 5 | 21| 1 Herramienta 55
Mantenimiento 0 0 0 0 0 | 120 |Medio| 120 (33.71%| 3 | 120 | 2 PM
Gestion 0|12 0 0 3 0 | Bajo 15 [421%| 1 15 3 | Gestion de procesos
Total del problema | 24 | 13 | 80 | 30 | 89 | 120 356 | 1.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 06, observamos todas las causas por las distintas areas (proceso,

mantenimiento y gestion), obteniendo como puntaje mas alto a la herramienta

5S.
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Por tal motivo la presente investigacion respondera a la siguiente formulacion
¢,COmo una propuesta de aplicacion de 5S en el proceso de peletizado se
elevarda la productividad en Atlantica SRL, Chiclayo? con problemas especificos
¢,Como la propuesta de aplicacién de 5S elevard la eficiencia del proceso de
peletizado en Atlantica SRL, Chiclayo? y ¢Como la propuesta de aplicacion de
5S elevara la eficacia del proceso de peletizado en Atlantica SRL, Chiclayo?

En cuanto a la justificacion del problema, la productividad es un tema de
relevancia en todas las industrias, y tampoco es ajena para la industria de
plasticos ya que es un indice de la produccion y debe ser tomada en cuenta al
presentarse algun percance o problema para su mas pronta revision a través de
su disefo o redisefio de sus procesos de produccion.

Segun Naupas et al, (2014) menciona que la justificacion metodologia ejecuta o
crea instrumentos para la recoleccion de datos, asi como también para el andlisis
de los datos.

La justificacidon metodoldgica permitird lograr los objetivos planteados mediante
la propuesta de aplicacion de la metodologia 5S en el proceso de peletizado para
elevar la productividad en la empresa Atlantica S.R.L.

Segun Bedoya (2020) menciona que la justificacion practica desarrolla y brinda
resultados para lograr el propésito de una investigacién, cambiando asi la
realidad problematica, ademas también, se puede proponer estrategias para la
solucion.

La justificacidn practica se realiza para lograr mejorar los problemas identificados
proponiendo la herramienta 5S en el area de peletizado para elevar la
productividad y la vez las utilidades. Por ultimo, la justificacion econémica al
desarrollar una propuesta de la aplicacion de 5S buscara aumentar la
productividad del proceso de peletizado de un 72% a un 86% con un beneficio
econdémico de S/. 45 000.00 anual aproximadamente. Esto también permitird a
la empresa ser mas competitiva en el mercado; Atlantica en el buen actuar y
comprometida con el bienestar socio-ambiental opta por peletizar sus residuos y
mermas para reducir el impacto ambiental que traerian dichos desechos; es asi
gue se cuenta con el apoyo de la empresa para la realizacién de este trabajo.
Para brindar una solucién al problema planteado se establece como objetivo
general, desarrollar una propuesta de aplicacion de 5S en el proceso de
peletizado para elevar la productividad en Atlantica SRL, Chiclayo; como
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objetivos especificos; O1, determinar de qué manera la propuesta de aplicacion
de 5S elevara la eficiencia del proceso de peletizado en Atlantica SRL, Chiclayo;
02, determinar de qué manera la propuesta de aplicacion de 5S elevara la

eficacia del proceso de peletizado en Atlantica SRL, Chiclayo.
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1. MARCO TEORICO

Verma y Jha (2019), en su articulo cientifico titulado “Implementation of 5S
Framework and Barriers modelling through Interpretive Structure Modelling in a
Micro Small Medium Enterprise”. El articulo tiene como objetivo la
implementacion de 5S aplicado al sector MIPYME. Fue un estudio de tipo
aplicativo, nivel de investigacion descriptivo y enfoque cuantitativo; su poblacion
es el sector MIPYME, los instrumentos recoleccion de datos mediante la revision
literaria de revistas y libros. Los resultados muestran que la implementacion de
5S mejora el proceso y por ende incrementa la competitividad de la empresa, por
otro lado, la barrera que obstaculiza la aplicacién se presenta en la falta de
compromiso de la alta direccidén. Se concluye, que mediante la aplicacion de 5S
es importante la participacion activa de los colaboradores que estan vinculados
directamente. El aporte a la investigacion del estudio determina que la practica
de 5S se evidencia en colaboradores satisfechos y trabajo mas eficiente.
Sangani y Kottur (2019), en su articulo cientifico titulado “Enhancement in
Productivity by Integration of 5S Methodology and Time and Motion Study. El
articulo tiene como objetivo la mejora de la productividad mediante la
metodologia 5S. Fue un estudio de tipo aplicativo, nivel de investigacion
descriptivo. Como resultados la implementacion de las 5S elimina los procesos
no esenciales obteniendo resultados a largo plazo de la productividad y con ello
mejor ventaja con sus competidores. Se concluye que en una direccion correcta
adaptandose al cambio ayuda no solo a mejorar la productividad si no que con
ello mejora las condiciones de trabajo. El aporte de la investigacion es que
mediante las técnicas de la ingenieria industrial se encuentra la metodologia 5S,
donde los sectores manufactureros al apostar por la implementacion pueden
obtener buenos resultados como la alta productividad.

Costa et al, (2018), en su articulo cientifico titulado “Implementation of 5S
Methodology in a Metalworking Company”. El articulo tiene como objetivo
mejorar el area de trabajo mediante la implementacion de 5S. Fue un estudio de
tipo basico y de nivel explicativo. Como resultado la metodologia 5S demuestra
qgue soluciona los problemas con inversiones minimas y ademas mejoras
positivas para la empresa. Se concluye, que la técnica 5S ayudd a mejorar la
produccion percibiendo ademas la limpieza y organizacion en el proceso, lo que
conlleva a mejoras en el rendimiento de la productividad. El aporte del estudio
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destaca que la metodologia 5S es una buena técnica impulsadora del cambio en
las organizaciones.

Fontalvo et al, (2017), en su articulo cientifico titulado “Productivity and its
factors: Impact on organizational improvement”. El articulo tiene como objetivo la
reflexion acerca de la productividad en los procesos organizacionales, la
metodologia se realiz0 en investigaciones de aportes académicos vy
profesionales por los autores y como fuentes secundarias en articulos de revistas
indexadas. Fue un estudio de tipo basica, de nivel de investigacion documental.
Como resultados se concluye, que la productividad no esté influenciada por un
solo factor, sino que intervienen desde factores internos a factores externos. Se
concluye, que los indicadores de eficiencia y eficacia aportan a cumplir las metas
y optimizar los recursos en una organizacion. El aporte a la investigacion es que
el estudio determina que los indicadores de eficiencia y eficacia ayudan al
mejoramiento de la productividad.

Omogbai y Salonitis (2017), en su articulo cientifico titulado “The implementation
of 5S lean tool using system dynamics approach”, Este articulo tiene como
objetivo evaluar la simulacién de un sistema de fabricacion mediante la practica
de las 5S en pequeiios fabricantes. Fue un estudio de tipo aplicativo, nivel de
investigacion descriptivo, el instrumento fue la recoleccion de informacion
literaria. Los resultados muestran que la simulacién de datos en la propuesta de
implementacion de 5S resulta idéntico a como en la vida real. Se concluye, que
los sistemas de fabricacién pueden optar por realizar una simulacion donde se
analiza las grandes mejoras de la técnica 5S. El aporte al estudio indica que la
simulacion con la herramienta 5S alienta a los gerentes a tomar la decision de
implementar dicha herramienta en sus organizaciones.

Pérez y Quintero (2017), en su articulo cientifico titulado “Dynamic methodology
for the implementation of 5S in the production area in organizations”. En su
articulo tuvo como objetivo plantear de manera dinamica la implementacion de
las 5S donde diferentes organizaciones pueden optar por la técnica. El tipo de
investigacion fue aplicada. Como resultado se evidencia que es muy satisfactorio
ofreciendo que los procesos sean eficientes y eficaces, para lo cual se concluye
qgue la herramienta aporta el cambio en la organizacién mediante el disefio
practico de los cincos pasos. El aporte a la investigacion del estudio destaca que

esta herramienta moderna garantiza la mejora continua.
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Sarria y Fonseca (2017), en su articulo cientifico titulado “Modelo metodologico
de implementacion de lean manufacturing”, el objetivo principal es determinar las
relaciones entre los procesos y la construccion del diagrama de la empresa, con
el propdésito que sea mas entendible para las empresas. El tipo de investigacion
fue basica y el instrumento utilizado fue la metodologia ICOM, la revision de
meétodos de implementacion se identificando las 14 practicas comunes mediante
la matriz comparativa, con todo esto se disefi6 la metodologia de implementacion
para microempresas y empresarios con escasa experiencia. Como resultados
del modelo metodoldgico la gran importancia de realizar un diagndstico detallado
sobre las causas que se relacionan negativamente en el desarrollo de un sistema
productivo, adoptando la disciplina como un factor necesario que permitira
alternativas flexibles para el logro de la implementacion exitosa de lean
manufacturing. Se concluye, que 5S en las organizaciones permite obtener
beneficios a corto plazo. El aporte a la investigacion en el estudio determina la
metodologia en las etapas iniciar, preparar, implementar y ajustar.

Ascencio (2018), en su trabajo de investigacion que lleva como titulo “Aplicacion
de las 5S para la mejora de la productividad en la linea de inyeccién de plasticos
en TECMAHPLAST SAC, Huachipa, 2018”. Tuvo como objetivo general
determinar de qué manera la aplicacion 5S mejora la productividad. Fue un
estudio de tipo aplicativo, nivel de investigacion descriptivo correlacional y disefio
Cuasi Experimental el instrumento empleado fue una encuesta. Como resultado
de la aplicacion de 5S se muestra un aumento de la productividad en un 5%. Se
concluye en la investigacién que realizar un buen diagnéstico de la situacién
actual de la empresa mediante el diagrama Ishikawa o también conocido como
diagrama causa efecto es fundamental para listar las causas principales y con
ello se puede ver reflejado las mejoras en el antes y después de la aplicacion. El
aporte a la investigacién es que la aplicaciébn ataca a problemas realmente
importantes de la organizacion.

Rivera (2017), en su trabajo de investigacion que lleva como titulo
“Implementacién de las 5’s para mejorar la productividad en el area de procesos
de la empresa fhortagro industriales SAC en Puente Piedra-2017”. Tuvo como
objetivo general determinar de qué manera la implementacién 5S mejora la
productividad. Fue un estudio de tipo aplicativo y disefio Cuasi Experimental el
instrumento empleado la observacion directa y el check list. Como resultado de
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la aplicacion de 5S se muestra un aumento de la productividad en un 9.2% con
ello muestra efectos muy positivos en el area de trabajo. Se concluye, que la
herramienta 5S aumenta en un numero considerable la productividad, la
eficiencia y eficacia en la mejora del proceso. El aporte a la investigacién destaca
la aplicacion de 5S para la clasificacion en las diferentes areas de empresa y
mediante una ficha de evaluacion, capacitaciones y auditorias se evaluara el
cumplimiento de las 5S.

Urquia (2017), en su trabajo de investigacion que lleva como titulo
“Implementacién de la metodologia 5S para incrementar la productividad en el
area de produccion en la empresa Artimoda SA en SJL, 2017”. Tuvo como
objetivo general implementar la aplicacién 5S mejora la productividad. Fue un
estudio de tipo aplicativo, cuantitativa y disefio Cuasi Experimental el instrumento
empleado fue una encuesta. Como resultado de la implementacion de 5S se
muestra un aumento de la productividad en un 14.5%. Se concluye que la
ejecucion de cada S de la metodologia fue importante para obtener resultados
favorables en cada indicador. El aporte a la investigacion es que la
implementacion ataca o resuelve cada problema que realmente es importante en

el area de trabajo.
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La herramienta 5 S

Las 5°S segun Takashi Osada: En su libro The 5S's: five keys to a total quality
environment. Quality Resources, 1991 presento la aplicacion de 5s como una
herramienta estratégica para el cambio en las organizaciones, lo que él mismo
lo llama “efecto sinérgico”. La metodologia que plantea es de facil aplicacion y
esta constituida en cinco principios denominados seiri, seiton, seiso, seiketsu y
shitsuke que tienen por objetivo eliminar las dificultades que imposibiliten una
produccién eficiente, logrando la mejora de los niveles de eficiencia y
productividad; por ultimo, Osada considera que el orden y la limpieza debe ser
un proceso permanente.

Figura 3. Significado de las 5s segun Takashi Osada

\\.
* Seiri b « Seiton * Seiso « Seiketsy ‘
» Organizacion /' * Pulcritud + Limpieza « Estandarizacion .
*r/

Fuente: Elaboracion propia

Por otro lado, Hiroyuki Hirano define en su libro “5 Pillars of the Visual Workplace”
1995, como la técnica mas practica para impulsar la cultura basada en limpieza
visual, como una corriente de mejora de la productividad, calidad, y
competitividad de las industrias, mediante los 5 pasos nacidos en la cultura
japonesa; organizacion, orden, limpieza, control visual, disciplina y habito.

Figura 4. Significado de las 5s segun Hiroyuki Hirano

+ Seiketsu
+ Estandarizacion

- Seii N\ - Seiton - Sziso
+ Organizacion » Pulcritud » Limpieza

Fuente: Elaboracion propia

En referencia a las 5S en Perl la AOTS-JAPON Association for Overseas
Technical Scholarship, llego a Latinoamérica en 8 paises dentro ellos Peru desde
el 2014 hasta la actualidad donde se cred el denominado “Premio Nacional 5S”
a la fecha en su 8tava edicion el cual se incentiva a las organizaciones a
promover la excelencia de la mejora continua mediante la implementacién del
programa 5S y su sostenibilidad a lo largo del tiempo.

Los beneficios del Sistema de Gestion 5S genera una gran oportunidad para la
empresa, logra beneficios a todo nivel eliminando el MURI, MURA y MUDA.
Cuando la Alta Direccién tome la decisién de adoptar el Sistema 5S, se hace

necesario utilizar un modelo sistematico de implementacion para asegurar un
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resultado productivo que permanezca en el tiempo, finalmente la implementacién

y practica de esta herramienta conlleva al incremento de la productividad.

Figura 5. Los 7 pasos de implementacion 5S segun AOTS Japon — Pert 2021

Fuente: Elaboracion propia
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Productividad, segun Heizer y Render (2019) sefiala: La productividad guarda
coherencia entre la produccion y recursos. Es decir, es la relacion entre inputs y
outputs. Donde el principal motivo de estudio de la productividad en las industrias
es hallar los problemas que perjudican con la finalidad de establecer las bases
para aumentarla. Ademas, se conoce como el grado de mejorar continuamente
el beneficio con que se utilizan los recursos para alcanzar los objetivos

establecidos. La productividad se resume en la siguiente ecuacion:

Recursos logrados

Productividad =
Recursos empleados

Eficacia
Mora (2018), afirma que la eficiencia es la capacidad empleada para lograr las
metas o resultados planteados.

Unidades producidas

Eficacia= x 100

Unidades planificadas
Eficiencia
Mora (2018), afirma que la eficiencia es el porcentaje de la capacidad relativa

gue alcanza la real produccion de una planta industrial, optimizando tiempos.

Tiempo real

Eficiencia= 100

Tiempo disponible
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.  METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefo de investigacion

El vigente trabajo de investigacién es de tipo aplicada porque para la realizacion
del proyecto de investigacion esta basado en el conocimiento cientifico existente
para la solucion de los problemas detectados se depende de aportes tedricos
investigados con anterioridad como tesis, articulos cientificos, etc., relacionados
con la metodologia 5S y productividad.

Hernandez et al, (2018), expresa que el tipo de investigacion aplicada, se
caracteriza en buscar la aplicacion o utilizacion de los conocimientos cientificos
gue se adquieren en estudios de 5S y productividad.

El vigente trabajo de investigacion es de enfoque cuantitativo porque en su gran
mayoria utilizaremos los datos numéricos para diagnosticar el resultado de la
propuesta utilizando técnicas de estadistica.

Hernandez et al. (2018), expresa que se presenta segun sus caracteristicas,
proceso y bondades. Utilizando la recoleccion de datos, con base de la medicion
numeérica y el analisis estadistico.

El presente trabajo de investigacion es de nivel explicativo porque podemos
conceptualizar que el fin de la investigacion no solo es explicar el problema si no
gque también se pretende detectar las causas para demostrar el comportamiento
de una variable en funcion a la otra, en este caso vamos a explicar el proceder
de la variable independiente 5S y la variable dependiente productividad para asi
llevar a cabo la correlacion de los aspectos que intervienen.

Hernandez et al, (2018), expresa que es explicativa cuando esta orientada a
establecer las causas que ocasionan un determinado fenbmeno. Se trata de
descubrir por qué y para qué del fenémeno.

El presente trabajo de investigacion es de disefio no experimental, donde se
observan los hechos estudiados tal como se muestran en el ambiente natural, y
en ese sentido, no se manipulan las variables de manera intencional, no se crea
ningun escenario, pero si se observan escenarios existentes, siendo de tipo pro
positivo pues se van a realizar simulaciones para considerar el beneficio de la
herramienta 5S en la productividad y de tipo longitudinal porque se utiliza el
interés de los investigadores donde se analiza cambios al transcurrir el tiempo

en las determinadas variables o en la relacion entre ellas. Recogen datos a
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través del tiempo en etapas o0 periodos determinados, para formar
consecuencias respecto a cambios determinantes y consecuentes.
Hernandez et al, (2018), expresa que el disefio no experimental presenta una

propuesta de lo que se pretende realizar, pero no se aplica o se ejecuta.

3.2. Variables y operacionalizacion

A continuacion, realizamos una breve descripcion de las variables y
operacionalizacion de nuestro trabajo de investigacion.

Variable Independiente: 5S

Sangani y Kottur (2019), en su articulo cientifico denominado Enhancement in
Productivity by Integration of 5S Methodology and Time and Motion Study, define
5S como:

Una herramienta de uso sencilla que conlleva a tener mejoras continuas en el
area de labores, afirmando que no solo se aplica en organizaciones también en
casas, talleres, entre otros lugares, asi también de la misa forma menciona que
es una metodologia que dio sus primeras apariciones en los afios 60 las 5 S
iniciales que se derivan de su origen Japones.

Dimensiones de la variable:

Dimension 1 Organizacion (Seiri)

Sangani y Kottur (2019), afirma: que en la primera S se debe identificar y separar
objetos innecesarios de aquellos necesarios.

Logro alcanzado

% logro = x 100

Logro esperado
Dimension 2 Orden (Seiton)
Sangani y Kottur (2019), afirma: que la segunda S es para tener una mejor

visibilidad clara e identificar que cada cosa debe ir en su lugar respectivo.

Logro alcanzado

% logro = x 100

Logro esperado
Dimension 3 Limpieza (Seiso)
Sangani y Kottur (2019), afirma: que la tercera S es para una etapa que eliminar

de raiz la suciedad en el puesto de trabajo.

L 1 d
% Iogro — Logro alcanzado x 100

Logro esperado
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Dimension 4 Control visual (Seiketsu)
Sanganiy Kottur (2019), afirma: que la cuarta S es echar un vistazo para prevenir
aparicion de suciedad y desorden, con ello logra identificar lo que no cumple con

el estandar.

Logro alcanzado

% logro = x 100

Logro esperado
Dimension 5 Disciplina y habito (Shitsuke)

Sangani y Kottur (2019), afirma: que en la quinta y Ultima S es la unién de las
cuatro priemeras S donde la mejora continua es mantener y mejorar las

condiciones y con ello lograr medir los resultados.

Logro alcanzado

% logro = x 100

Logro esperado
Variable Dependiente: Productividad

Lépez (2018), afirma:

La productividad es la cantidad de trabajo atil en relacibn de un tiempo
determinado que una persona, maquina o sistema puede realizar. El incremento
de la productividad conlleva al logro de producir mas con poco trabajo o poco
capital.

Dimensioén 1 Eficiencia

Herrera et al. (2018). Eficacia es el porcentaje de la capacidad relativa que

alcanza la actual produccién de una planta industrial.

Tiempo real

100

Eficiencia= — —
Tiempo disponible

Dimensién 2 Eficacia

Herrera et al. (2018). Eficacia es la capacidad administrativa para alcanzar las
metas o resultados propuestos.

Unidades producidas

x 100

Eficacia= Unidades planificadas

En el anexo Al se considera la matriz de operacionalizacion de las variables del

presente trabajo de investigacion.
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Castillo y Cortez (2007), en su articulo cientifico denominado: Role of statistics
in scientific research define poblaciébn como: Un total del conjunto de mediciones,
observaciones o individuos que se quiere estudiar.

La poblacién es el centro de analisis del estudio el cual esta conformada por
datos de la productividad del proceso de peletizado, tiempo disponible, tiempo
real, unidades producidas y unidades planificadas donde; se tomaron 15 datos
de los 15 meses del periodo 2020 al 2021. Sin embargo, se considera criterios
de inclusion y exclusiébn donde Unicamente se trabajara con 11 meses que
comprende dos periodos 2020 y 2021 los cuales se detalla.

Criterios de inclusion se trabajara con 11 meses: Se considera datos del periodo
2020 de los meses de febrero, abril, junio, julio, agosto, setiembre, octubre,
noviembre y diciembre; periodo 2021 de los meses de febrero y marzo.
Criterios de exclusion: Se excluird datos del periodo 2020 de los meses enero,
marzo y mayo; periodo 2021 del mes de enero. Los criterios de exclusion estan
constituidos por los meses que presentan una produccién irregular debido a
inventarios en el mes de enero 2020 y enero 2021, y en el periodo 2020 del mes
de marzo por el inicio de la pandemia y en el mes de mayo por las infecciones
suscitadas dentro del entorno laboral de la planta a causa de la COVID-19.
Muestra

Arias et al, (2016), en su articulo cientifico denominado The research protocol Ill.
Study population, define a la muestra como: Una fraccidn representativa tomada
de la poblacion, en que se realiza el estudio con fines de analisis.

En este trabajo de investigacion, la muestra es la misma que la poblacion, la cual
nos brindara los datos.

Muestreo

Arias et al, (2016), en su articulo cientifico denominado Poblacion muestra y
muestreo, define que cuando la muestra y poblacién son iguales no se debe
hacer un muestreo; por consiguiente, en tal sentido en el presente trabajo de

investigacion no se realizara el muestreo.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
El instrumento de medicacion es un formato brindado por la universidad, su
validez y confiabilidad es respaldado por nuestro asesor y dos ingenieros
expertos colegiados y especializados, para mas detalle verificar en anexos A2.
En la tabla 7 que se describe a continuacion se presenta las técnicas e
instrumentos de las variables de estudio.

Tabla 7. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Ir;dgpendlente OBSERVACION DIRECTA CHECK LIST Hoja de reg;s;lrc;:aimspeccmn

Variable Dependiente < REGISTRO MENSUAL Registro consolidado de
L ANALISIS DOCUMENTAL e
Productividad DE CAMPO produccion mensual

Fuente: Elaboracion propia

Técnicas de recoleccion de datos

Rekalde, et al (2014), en su articulo cientifico denominado Observation as a
research straregy for building learning context and encouraging participatory
processes, define a la observacion directa como:

Esta forma de participar e investigar en temas en cuanto aprendizaje se refiere,
que los colaboradores tienen la posibilidad de observarse ellos mismo como
también observar al resto de una manera mas sistematizada, orientando a la
atencion de los actuales problemas que protagonizan para concluir lo que se esta
haciendo, estar en absoluta disponibilidad de desarrollar destrezas enfocadas a
la observacion, asi como, el andlisis, el registro y la interpretacion de la
informacion observada. Los colaboradores deben mezclar el conocimiento y la
accién, como una constante del proceso de investigacion. Para nuestro proyecto
de investigacién, se va difundir directamente el contacto con todos los elementos
que participen en el desarrollo de la investigacion, la observacién directa es
aplicada anterior al desarrollo de la técnica, por consiguiente, determinar los
problemas detectados en el area de estudio.

El andlisis documental permite a nuestra investigacion transformar la informacion
de forma diferente a la informacion original, con la finalidad de facilitar,

representar y expresar un nuevo documento.
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Instrumentos

El check list es uno de los instrumentos que se utilizara para nuestra variable
independiente, el primer check list conta de 15 items denominado hoja de registro
de inspeccion del area de peletizado.

El registro mensual de Campo es uno de los instrumentos que mensualmente
nos permite sistematizar los consolidados de la empresa; ademas, nos permite
mejorarlas, enriquecerlas y transformarlas, como investigadores ayudara a
ejecutar en la toma de nota, de aspectos que crea sustanciales para organizar,
analizar y descifrar la informacion que est4 acopiando.

Hernandez, et al. (2018), La confiabilidad se refiere al grado en que se aplica el
instrumento y se obtiene resultados consistentes y coherentes (p. 200). La
confiabilidad sefiala credibilidad a los datos que ayudaran a realizar nuestro
proyecto de investigacién, donde garantiza que dicho instrumento nos va a
brindar resultados confiables. Los datos fueron brindados por la empresa
Atlantica mediante una carta de autorizacion, para mayores detalles ver el anexo
A4.

3.5. Procedimientos

El presente trabajo de investigacion esta enfocado en una empresa del sector
industrial Atlantica SRL inicio su actividad economica desde el 2012,
actualmente lleva 9 afos en el mercado fabricando y comercializando sacos y
telas de polipropileno; cuya planta se ubica en el distrito de la Victoria (Predio
Bullon Nro. S/n Km 3 - Via de Evitamiento), provincia de Chiclayo, departamento
de Lambayeque. Esta compuesta por 7 unidades de trabajo (extrusion, telares,
laminado, impresion, conversion, prensa y peletizado), actualmente cuenta con

207 trabajadores.
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Figura 6. Resefia historica de la empresa Atlantica SRL

Actuaimente se
encuentra con un buen
posicionamiento en el
mercado de la
macrorregion norte

Actualmente, cuenta con
la certificacion 1SO 9001 —
2015 y estan en proceso

de la certificacion BPM

En el 2014 la familia Estela
Delgado, fundadores de la
empresa, decidieron
extender sus actividades
construyendo e
implementando la actual
planta de la via de
evitamiento.

La empresa
ATLANTICA S.R.L.
inicio sus actividades
en el aiio 2012 como
una empresa
comercializadora de
sacos de polipropiieno.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 7. Productos y tipos de sacos de polipropileno

Fuente: Elaboracién propia




Figura 8. Mision y Vision de la empresa

Para el 2023, crear un
excelente ambiente de
trabajo, en donde nuestro
personal se inspire a dar lo
mejor de si, y ofrecer un
producto y servicio de alta
calidad para satisfaccion
de nuestros clientes vy
accionistas.

.

Somos una
dedicada a la fabricacion y
comercializacion de sacos y
telas de polipropileno,
buscando la plena
satisfaccion de nuestros
clientes, colaboradores vy
accionistas, de manera
sostenida y comprometida
con el medio ambiente y la
sociedad.

empre%

Fuente: Empresa Atlantica SRL

Figura 9. Valores de la empresa

Seguridad

OO

Excelencia

Trabajo en
equipo

Innovacion

Fuente: Empresa Atlantica SRL
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Figura 10. Organigrama de la empresa Atlantica SRL
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Figura 11. Representacion del flujograma del proceso productivo general de la empresa Atlantica SRL
- Polipropileno
- Carbonato Ingreso de materia
- Clarificador prima
- Estabilizador
MP mezclada
MP mezclada _[ - Cinta extruida (bobinas)
. - Merma
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y L 4 ] l v
aminapo —( impresion  )—( conversion }— (" prensa  )— (( PELETIZADO )
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Merma Merma (_H (_Aﬁ K—H
Saco de Fardo de Pellet de
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 12. Representacion del flujograma del proceso de peletizado

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE PELETIZADO

AMARILLO
CLASIFICACION SEGUN BLANCO
—
RECEPCION DE SCRAP SU PROCEDENCIA.
COLOR
L 4
LLENADO DE TOLVA ACABADOS
CRISTALIZACION N (MERMA)
+ | ¥ + 4 ]

SECADD | —» | CORTE = | SELLECCION ] - | LLENADO | —— PESADO _— COCIDO APILAMIENTO

[SELECCIOM PELLET CLASE A Y B) (25 KG) (SEGUN SU USO)

Fuente: Elaboracion propia
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Unidad de analisis

La situacion actual de la empresa Atlantica SRL muestra baja productividad en el area
de peletizado, la cual se debe a la materia prima contaminada, falta de orden y
limpieza, falta de mantenimiento preventivo y fallas mecénicas, estos problemas han
hecho como consecuencia las paradas de la maquinaria, desaprovechando el tiempo
valioso en la produccion; si no se presentaran estos problemas seria un beneficio para
el area de la empresa, la cual se traduce en ganancia.

En la cual nos enfocamos en la unidad de proceso de peletizado. El trabajo de
investigacion esta enfocado en el area de peletizado, la maquina peletizadora esta
encargada de transformar, el proceso empieza con la recepcion de la materia prima
(scrap) , para luego ser procesado, inicia con el llenado de la tolva principal, una vez
llenada la tolva, se pasa el material derretido para luego ser enfriado y cristalizado en
la tina de enfriamiento, luego pasa por la secadora y picadora respectivamente, para
formar los Pellets de polipropileno enfriado, luego pasa a una seleccion y clasificacion
de Pellets clase A y B, para luego ser recepcionado en sacos, cocidos y pesados de
25 kg cada uno, para al final ser apilado y almacenado.

En la variable independiente 5S se analizaran con la técnica de observacién directa
se utilizara el instrumento check list. Antes de la propuesta de aplicacion de la
metodologia 5S se utilizara la técnica de observacion directa y su instrumento antes
mencionado la cual consta de una hoja de evaluacién de la maquinaria y una hoja del
area de peletizado.

La productividad como variable dependiente se analizara con la técnica de andlisis
documental con datos reales proporcionados por la empresa y con el instrumento de

registro mensual de campo.
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Figura 13. Diagrama de operaciones (DOP) del proceso de peletizado
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A continuacion, se detalla los datos correspondientes a los periodos 2020 y 2021 los
cuales pasaran a ser nuestros datos pre.

Datos de nuestra variable independiente con sus respectivos indicadores.

Tabla 8. Nivel inicial de la inspeccién de 5S en el area de Petelizado

Indicadores Calificacion Maximo %
Organizacion 0 6 0
Orden 1 6 17
Limpieza 1 6 17
Control Visual 0 6 0
Disciplina y 0 6 0
habito
Total 2 30 7

Como se aprecia en la tabla 8 el resultado del nivel inicial de inspeccion de 5S en el
area de peletizado de la empre Atlantica SRL SAC, se obtuvo un 7% del cumplimiento
sobre el 100%, como se aprecia en las figuras 14.

Figura 14. La inspeccion de 5S en el area de Peletizado

Nivel inicial de inspeccion de 5S en el area de Petelizado

6

Organizacion
()

6

Disciplina y habito

Calificacion
Maximo

e %

Control Visual Limpieza

6 6

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 15. Actual de la inspeccion de 5S en el area de Peletizado
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Datos de nuestra variable dependiente productividad con sus respectivos indicadores.

Tabla 9. Datos historicos de la eficacia mensual
Datos histéricos de la eficacia mensual

PERIODO MESES Unidades Unidades EFICACIA
Producidas Planificadas
2020 Febrero 530 608 87.17%
Abril 426 608 70.07%
Junio 490 608 80.59%
Julio 513 608 84.38%
Agosto 523 608 86.02%
Setiembre 512 608 84.21%
Octubre 501 608 82.40%
Noviembre 503 608 82.73%
Diciembre 498 608 81.91%
2021 Febrero 507 608 83.39%
Marzo 518 608 85.20%

Nota: Las unidades equivalen a un saco de 25 Kg.

Figura 16. Datos historicos de la eficacia mensual, nimeros y valores porcentuales

Datos historicos de la eficacia mensual
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Producidas Planificadas

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar la figura 16 sobre los datos historicos de la eficacia mensual,
donde se presentan las unidades producidas y las unidades planificadas, se puede
evidenciar que tanto en el periodo 2020 y 2021 no se logra alcanzar la meta de las

unidades planificadas mensuales.
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Tabla 10. Datos histoéricos de la eficiencia mensual
Datos histéricos de la eficiencia mensual
PERIODO MESES Tiempo Tiempo EFICIENCIA

Real (h) Disponible

(h)
2020 Febrero 176 192 91.67%
Abril 129 192 67.19%
Junio 163 192 84.90%
Julio 172 192 89.58%
Agosto 173 192 90.10%
Setiembre 176 192 91.67%
Octubre 161 192 83.85%
Noviembre 157 192 81.77%
Diciembre 165 192 85.94%
2021 Febrero 149 192 77.60%
Marzo 172 192 89.58%

Nota: Se considera un turno de 8 horas por 6 dias a la semana, siendo 192 horas mensuales.

Figura 17. Datos historicos de la eficiencia mensual, nUmeros y valores porcentuales

Datos historicos de la eficiencia mensual
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Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar la figura 17 sobre los datos histéricos de la eficiencia
mensual, donde se presenta el tiempo real y el tiempo disponible, se puede evidenciar
gue tanto en el periodo 2020 y 2021 se trabaja menos horas del tiempo disponible

para producir.
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Tabla 11. Datos histoéricos de la productividad mensual
PRODUCTIVIDAD MENSUAL

PERIODO MESES EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

2020 Febrero 87.17% 91.67% 79.91%
Abril 70.07% 67.19% 67.19%
Junio 80.59% 84.90% 68.42%
Julio 84.38% 89.58% 75.59%
Agosto 86.02% 90.10% 77.51%
Setiembre 84.21% 91.67% 77.19%
Octubre 82.40% 83.85% 69.10%
Noviembre 82.73% 81L.77% 67.65%
Diciembre 81.91% 85.94% 70.39%
2021 Febrero 83.39% 77.60% 64.71%
Marzo 85.20% 89.58% 76.32%
Total 82.55% 84.90% 72.18%

Figura 18. Datos histéricos de la productividad en valores porcentuales
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Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar la figura 18 sobre los datos histéricos de la productividad
mensual en valores porcentuales, donde se presenta la eficacia y eficiencia de los

periodos 2020 y 2021, la productividad actual de la empresa es de 76%.
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Desarrollo de la propuesta

En base a los problemas detectados y mencionados con anterioridad se propone
la aplicacion de la herramienta 5S, es muy importante precisar que se debe lograr
establecer el compromiso de recursos por parte de la gerencia para poder
seleccionar las actividades que seran propuestas para su implementacioén, para
ello iniciamos detallando paso por paso el proceso de implementacién de la
herramienta 5S.

P1.- Decision de la alta direccion

El anuncio de la introduccion del Sistema 5S Kaizen, debe ser realizado atreves
de una reunién presencial o también se puede realizar por medio del uso de
plataformas virtuales dirigida por la alta direccion, para luego de haberse
evaluado diversos aspectos tales como: vision estratégica, objetivos a seguir,
quienes seran los que ejerzan de lideres, que acciones de responsabilidad social
0 publica tienen asociacion con la implementacion y por ultimo los recursos con
los que se tiene a disposicion. El primer punto es dar conocer todo sobre ello,
debe de emplearse diversidad de materiales de informacion de apoyo, asi como,
multimedia, revistas, redes sociales, tripticos, gigantografias, etc. Como segundo
punto de vital importancia se debe crear el comité 5S, el cual esta conformado
por miembros de la alta direccién y colaboradores clave de altos mandos, para
esto se describe a continuacion los miembros los cuales la integran, tales como
facilitadores, auditores y promotores los que representaran el equipo de apoyo.

Figura 19. Creacion del comité 5S

Coordinador (Gerente de
operaciones)

Auditor

. Facilitador de recursos Supervisor de operarios
(jefe SST)

Fuente: Elaboracion propia
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P2.- Compromiso de la alta direccion

El compromiso de la alta direccion y de la totalidad los integrantes de la
organizacion son de fundamental importancia en todas las etapas para poderse
llevar a cabo el Sistema 5S hasta la totalidad de la implementacion, para ello se
debe crear mecanismos de comunicacion dentro de la organizacion pudiendo ser
algunos de estos como tics, revistas, periédico mural, etc.

La decisién tomada por la alta Direccion es el inicio de un proceso de cambios o
mejoras de cualquier tipo, tiene que originarse de la afirmacion plena que las 5S
sera el medio que aportara con el logro de los objetivos planteados en el inicio
de la investigacion. Después de haberse tomado esta decision, resultara de
esencial importancia que la alta direccidbn demuestre frente a sus colaboradores
el compromiso e involucramiento, no solo al dar inicio a la implementacion, sino
también en las fases sucesivas del proceso, centrando todos los esfuerzos
necesarios con el fin de que las actividades de implementacion de las 5S puedan
llevarse a cabo de manera efectiva, siendo de vital importancia la motivaciéon
hacia los demés para el logro de la cooperacion con un espiritu de trabajo en
equipo.

En este caso la alta direccién debe ser liderada por el gerente general de la
empresa Atlantica SRL quien debe de transmitir el interés en dicha
implementacion de esta metodologia. Por su parte él desempefiara un rol activo
y preponderado en cuanto a la totalidad del proceso de implementacion,
principalmente en la iniciacion de ésta, ya que tendra a cargo la motivacion de
los colaboradores, acerca de lo importante que es esta herramienta, asi como

para la empresa, como también para ellos mismos en su area de labores.
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Figura 20. Acta de compromiso de implementacién de metodologia 5S

ACTA DE COMPROMISO PROGRAMA DE IMPLEMENTACION DE 58

El que suscribe, en representacion de la gerencia general de la empresa
Aflantica SEL ruc 20435011535

Comprometidos con el apoyo en el proceso de implementacion de la metodologia
hs; dar las facilidades que sean perinentes durante la fecha del periodo de
duracién y el financiamiento econdmico del costo de implementacion de dicha
metodologia en el drea de peletizado en la empresa.

Lambayeque 13 de noviembre 2021.

Gerente General Atlantica SEL
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A continuacioén, se describe las funciones del gerente general en el proceso de
implementacion de las 5S:

— Liderazgo del programa de las 5S, esto quiere decir, el compromiso con la
experiencia, aprendiendo la metodologia y colaborando afiadiendo directrices y
algunas sugerencias.

— La seleccion del facilitador; para ello este sera una persona experta en cuanto
al tema dentro de la empresa y juntos haran la seleccion de los integrantes del
equipo. Se determind que los facilitadores serian la sefiorita Celi Griselda
Astupifian Neyra y el sefior Jan Franco Hoyos Aurazo, ya que contaban con
conocimientos previos respecto al tema. Su misién debe ser suministrar los
recursos que necesita el equipo de trabajo, la eliminacion de barreras que se
puedan presentar y llevar el seguimiento del desempeiio.

— La promocion de la participacion de la totalidad de los implicados.

— La preparacion junto con el facilitador acerca de la planificacion general de la
implementacion.

— Respetar la metodologia de implementacion y brindar la confianza al equipo,
tener contacto continuo con él para dar el seguimiento de la ejecucion del
proyecto y la ayuda del buen marchar de este, incluso en la participaciéon de
reuniones como si se tratase de un miembro mas del equipo.

— No escatimar en recursos que seran requeridos y necesarios para el equipo.
— Reconocer el trabajo del equipo, el esfuerzo realizado junto al logro obtenido.
P3.- Organizacién del equipo 5S

En base a la estructura organizacional de la empresa, el gerente general debe
conformar un equipo de trabajo, encargandole a este la tarea del liderazgo del
proceso de implementacion de la metodologia 5S en la empresa. A este equipo
se le nombra “Comité 5S”, al cual se debe brindar la introduccion y la
sensibilizacion en referencia al tema. Este equipo estara integrado por miembros
de las distintas zonas del area de operaciones, a ellos se les asigno las tareas
de la planificacion, coordinacion, ejecucion y el seguimiento de las actividades
para una exitosa implementacion de la metodologia 5S. En el presente trabajo
de investigacion, se describe como el comité esta conformado y seleccionado
por lideres, dinamicos, comprometidos, colaboradores, comunicativos, con

actitud positiva y ser ejemplo, tal como se describe en la figura xx.

47



A continuacién, en la tabla 12 se redacta las responsabilidades y tareas que

tendra el comité de 5S.

Tabla 12. Responsabilidades del comité 5S

Responsabilidades del Comité 5S

Responsabilidades

Tareas

La elaboracion de planes para desarrollar las actividades.

PLANEAR e La promocion de las actividades.
e La gestibn de recursos necesarios para la
implementacion.
e La coordinacion de actividades de capacitaciones con
respecto al tema de 5S.
e La convocacion y direccion de las reuniones 5S. El
HACER fomentar la integracién de los colaboradores como un solo

equipo de trabajo.
Animar a los colaboradores a tener una buena actitud y un
espiritu de trabajo en equipo.

La participacion en el desarrollo de las actividades 5S.

El dar seguimiento a los planes definidos.

VERIFICAR e La realizacion de inspecciones o auditorias con relacién a
las 5S.
e El fomentar la implementacién de las actividades a
mejorar.
ACTUAR e Elvelar por el cumplir de las acciones.

La documentacién de las acciones, actividades,
resultados y los pasos a segquir.

La presentacion de propuestas de implementacion.

Fuente: Elaboracion propia
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Como parte de nuestro proyecto de investigacién nos dimos por tarea buscar las

empresas, Iinstitutos o grupos de capacitacion con respecto a lean

manufacturing, 5S y calidad las cuales se recomiendan para la capacitacion

dirigida al comité de 5S, tal como se puede evidenciar en la tabla 13.

Tabla 13. Recomendacién de capacitacion en 5S

EMPRESAS

LINK DE CAPACITACION DIRIGIDO

AOTS — JAPAN

http://www.aotsperu.com/nuestros-servicios/becas-a-japon

INSTITUTO PARA LA
CALIDAD - PUCP

https://calidad.pucp.edu.pe/educacion-ejecutiva/50/5s-

orden-y-disciplina

FACILITADOR

BSG INSTITUTE

https://bsginstitute.com/

PROMOTOR
AUDITOR

KAIZEN
CERTIFICATION

https://web.kaizen-certification.com/category/5s/

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente tabla 14 se contempla el cronograma de capacitacion la cual esta

compuesta por tema, fecha, tiempo y responsable, la finalidad de la capacitacion

es que el personal tenga conocimiento y este asociado a los temas de la técnica

5S.

Tabla 14. Cronograma de capacitacion 5S

CRONOGRAMA DE CAPACITACION 5S
AREA PELETIZADO

AAtlantica..

TEMA

FECHA

TIEMPO

RESPONSABLE

Seiri — Organizacion

Dia / Mes / Afio

2 horas

Capacitador externo y participacion del

facilitador, promotor y auditor

Seiton — Orden Dia / Mes / Afio 2 horas | Capacitador externo y participacién del
facilitador, promotor y auditor

Seiso — Limpieza Dia / Mes / Afio 2 horas | Capacitador externo y participacion del
facilitador, promotor y auditor

Seiketsu - Control Visual Dia / Mes / Afio 2 horas | Capacitador externo y participacion del
facilitador, promotor y auditor

Shitsuke - Disciplina y habito | Dia/ Mes / Afio 2 horas | Capacitador externo y participacion del

facilitador, promotor y auditor

Fuente: Elaboracion propia
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https://calidad.pucp.edu.pe/educacion-ejecutiva/50/5s-orden-y-disciplina
https://calidad.pucp.edu.pe/educacion-ejecutiva/50/5s-orden-y-disciplina

P4.- PLAN MAESTRO O PLAN ANUAL
Tabla 15. Propuesta de Plan Maestro 5S

Propuesta de Plan Maestro de la Metodologia 5S en el Area de Peletizado

Los 7 pasos de laimplementacién 5S

Responsables

P1- Decision de la Alta Direccién

Decisién

Alineamiento con el Sistema de Gesti6n

Creacién del comité 5S

Gerente general

P2- Compromiso de la Alta Direccién

Formulacion y presentacion de la Politica 5S

Lanzamiento

Firma del acta de compromiso

Gerente general

P3- Organizacién del equipo 5S

Conformacion de los equipos

Redaccién de las responsabilidades del comité 5S

Recomendacioén de capacitacion en 5S para el comité 5s

Cronograma de capacitacion 5S al personal involucrado

Capacitacion y entrenamiento al personal involucrados

Comité de 5S
Gerente general

P4- Plan Maestro

Plan Maestro - Parte 1

Campafia de auditoria de la 1Sy 2S

Ejecucion del Plan Maestro - Parte 2

Despliegue de la tercera S - Seiso

Plan maestro de la tercera S

Campafia de capacitacion

Campafia de lanzamiento

Descripcion del cronograma semanal de limpieza

Camparfia de auditoria de la 1S, 2Sy 3S

Despliegue de la cuarta S - Seiketsu

Plan maestro de la cuarta S

Promover la practica de la mejora continua

Campafia de auditoria de las 4S

Ejecucion del Plan Maestro - Parte 3

Despliegue de la quinta S - Shitsuke

Pormover la practica de la mejora continua

Se colocara ayudas visuales en el area para la continuidad de la metodologia

Campafia de auditoria de las 5S

Indicadores Conmité de 55
Plan Maestro - Parte 2
5W + 2H
Auditoria Cero
P5- Ejecucion del Plan Maestro
Ejecucion del Plan Maestro - Parte 1
Despliegue de la primera S - Seiri
Plan maestro de la primera S
Camparia de capacitacion
Campafia de lanzamiento
Registros de articulos necesarios e innecesarios
Informe de articulos innecesarios
Camparfia de auditoria de la 1S
Despliegue de la segunda S - Seiton
Plan maestro de la segunda S
Campafia de capacitacion
Campafia de lanzamiento
Establecer un nombre o cédigo para cada articulo
Guardar los articulos segun su uso de frecuencia .
Comité de 5S

Responsables
de los sectores

P6- Verificacion del Sistema 5S

Revision de evaluaciones y difusion de resultados que surjan de las auditorias 5S

Publicar en el periédico mural 5S los resultados obtenidos de las auditorias

Realizar reuniones grupales dando a conocer el progreso y experiencias

Comites 5S
Auditores internos

P7- Anélisis y Mejora

Establecimiento del plan de mejora

Levantamieto de observaciones

Haboracion de plan de mejora

Presentar propuestas de mejoray se comprometan a cumplirlas

Cronograma de auditorias despues la implementacion de las 5S cuatrimestraalmente

Auditoria 1

Auditoria 2

Auditoria 3

Comité 5S
Alta direccién
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P5.- Ejecucion del plan maestro o plan anual

A continuacion, en la tabla 16 de la propuesta de implementacion se mencionan

los siete pasos para la implementacion del sistema 5S, la cual también consta

de la ejecucion, seguimiento y mejora; basados en el premio nacional 5S octava

edicion.

Tabla 16. Propuesta de modelo de implementacion de la metodologia de las 5S

Propuesta de modelo de implementacion de la metodologia de las 5S,

segun el premio nacional de la 5S octava edicion — 2021

SIETE PASOS PARA
IMPLEMENTAR /
MANTENER EL SISTEMA
5S

Ejecucion

Seguimiento y mejora

P1 - Decisién de la alta

direccién

P2 - Compromiso de la

Alta Direccion

P3 - Organizacion del
Comité 5S

P4 - plan maestro o plan

anual

P5 - Ejecucién del plan

maestro o plan anual

P6 - Verificacion del

Sistema 5S Kaizen

P7 - Analisis y mejora

e 1S —Implementacion
de seiri

e 2S5 —
Implementacion de
seiton

e 35—
Implementacion de
seiso

o 4S5 —
Implementacion de
seiketsu

e 5S—
Implementacion de
shitsuke

Etapa 1 - auditoria 1S

Etapa 2 - auditoria 1S Y 2S

Etapa 3 - auditoria 1S, 2S Y 3S

Etapa 4 - auditoria 1S, 2S, 3S Y
4S

Etapa 5 - auditoria

La verificacion del logro de los

objetivos 'y revisando los

resultados teniendo en
consideracioén los valores
organizacionales que

promueven las 5S.

La Integracion de resultados y la

definicion de objetivos mas
elevados y mantener el sistema

e iniciar ciclos de mejora 5S.

Fuente: Elaboracion propia
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Propuesta de implementacion 1S.- Seiri — Organizar. — En esta primera S se da

inicio con la capacitacion sobre cual sera el principal objetivo y lo que se pretende

lograr al implementar esta etapa y se debera contar con la intervencion de la

totalidad de colaboradores involucrados a dicha implementacion. Asi también, se

debera establecer criterios de la ubicacion y la frecuencia del uso y seleccion de

cada articulo, herramienta o suministro; tal como se muestra a continuacion en

la tabla 17 y figura 21.

Tabla 17. Frecuencia y Criterios de uso y ubicacion para organizar

Frecuencia de uso

Criterios de ubicacion

A cada momento

Colocar junto al colaborador

Varias veces al dia

Colocar cerca al colaborador

Varias veces a la semana

Colocar cerca del area de trabajo

Algunas veces al mes

Colocar en areas comunes

Algunas veces al afio

Colocar en almacén

Posiblemente no se use

Colocar en archivo

Fuente: Elaboracion propia

La figura 21 que a continuacion se muestra, define la secuencia de pasos que

se llevara acabo de acuerdo a las necesidades del proceso de producciéon y en

agregar valor en cada proceso y facilitar las siguientes fases en

implementacion de 5S.

Figura 21. Diagrama de flujo para la organizacion

Organizarios

Fuente: Agurto y Bernal (2019)

la
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Los registros de articulos, herramientas y suministros necesarios e innecesarios
que tomaran (inspeccion, eliminacion y transferencia) debera ser divulgada
atreves de anuncios; con el fin de ayudar a saber al colaborador que se debe
hacer con cada objeto. La identificacion de los articulos innecesarios debe
hacerse con tarjetas rojas segun la figura 22, lo cual permitird reconocer con
rapidez lo que se debe de ser retirado del area. Por otro lado, las tarjetas
amarillas segun figura 23 seran utilizadas para aquellos articulos que seran
reubicados, reparados o reciclados. Cada talonario estard compuesto de 2
partes, la parte izquierda permanecerd en el talonario, cuya informacion sera
utilizada para el informe final de articulos innecesarios, y la parte derecha debera
ser pegada en el articulo que se identifique.

Figura 22. Tarjeta roja

Atlantica

Fuente: Elaboracién propia

Figura 23. Tarjeta amarilla

AAtlantica TARJETA oA TARETA
e R D I s | IR
NOMBAE DEL ARTICULO: ] "
T1P0 O ARCULO movo -
MATERIA PRIMA 5 INSERVIBLE @
o HERRAMIENTAS 2 O £5 NECESARIO
MAQUINA o USO
PEOOUCTOS DESCONOGCIDO NOMBRE DEL
TERMINADOS s MATERIAL
ARTICULOS DE CONTAMINANTE ARTICULO
1IN 7 A OTRODS l |
REUBICAR REALIZADO POR: REALIZADO POR.
REPASAN
REOCLAR ;}
( )
H

Fuente: Elaboracién propia
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También se disefié un formato para registrar los articulos innecesarios en cuya
especificacion se debe tomar en cuenta: el responsable, la fecha, el nombre del
articulo, la cantidad, el tipo de tarjeta, el tipo de articulo, el motivo y la decision.
Esta lista debera ser completada por los colaboradores que estén involucrados
en la primera etapa de la implementacion, tal como se puede observar en la tabla
18.

Tabla 18. Informe de articulos innecesarios

)\Atlantlcam INFORME DE ARTICULOS INNECESARIOS
RESPONSABLE:
FECHA:
NOMBRE DEL | CANTIDAD | TIPO DE TIPO DE MOTIVO | DECISION
ARTICULO TARJETA | ARTICULO

Fuente: Elaboracion propia

Luego de concluir con la primera etapa (seiri) se debe aplicar el instrumento para

la auditoria de la primera S, tal como se puede evidenciar en la tabla 19.

Tabla 19. Check list de la auditoria después de la implementacién de la 1S

HOJA DE REGISTRO DE INSPECCION INICIAL DEL AREA DE A Atlantica...
, PELETIZADO

FECHA:

| EVALUADOR:

DESCRIPCION
Lea la pregunta y marque con una “x” en la casilla de “puntaje” de 0 a 2 considerando 0 = Mal; 1 = Regular: 2 = Bien
Item a evaluar
N© ORGANIZACION NIy ANERINS

0 1 2

1 | Objetos y/o herramientas necesarias

| 2 | Objetos y/o herramientas ordenadas

| 3 | Objetos y/o herramientas identificadas

PUNTAJE TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, se presenta en la tabla 20 una propuesta de plan maestro 1S, que

contiene la fecha de ejecucioén, actividad y responsables.

Tabla 20. Plan Maestro 1S

PLAN MAESTRO 1S

AAtlantica..

Fecha Actividad Responsable
Dia / Mes / Afio Capacitacién Comité 5S
Dia / Mes / Afio Lanzamiento Comité 5S
Dia / Mes / Afio Auditoria Comité 5S

Fuente: Elaboracion propia

Se evidencia la situacién actual del area de peletizado, donde se muestra el
antes de la implementacion de la primera S (organizar), donde se aprecia que
las herramientas no cuentan con un lugar para guardarse y el scrap utilizado
como materia prima no esta clasificado ni ordenado por area de origen y colores,

tal como se muestra en la figura 24.

Figura 24. Situacién actual

Fuente: Elaboracion propia

55



Propuesta de implementacion 2S.- Seiton (Ordenar): Continuamos con la
segunda S, donde su aplicacion se basa en que las ubicaciones de los articulos
sean faciles de visualizar y estén en un lugar de mucha accesibilidad para el
colaborador; y que también permitan volver a colocar con facilidad los articulos
a su ubicacion correspondiente, de esta forma, se pueda encontrar los articulos,
herramientas y suministros, usados de manera frecuente en esta area. En esta
etapa de se llevan a cabo dos fases las cuales se describen a continuacion:
En primer lugar, se establece un nombre o cddigo para cada uno de los articulos
con la finalidad de poder identificarlo con rapidez y facilitar la ubicacion, esto
quiere decir que se debera aplicar el principio de la asignacion de cada cosa en
un sitio y un sitio para cada cosa.
El segundo lugar se guardaréan los articulos, para lo cual se tendra en cuenta la
utilizacion frecuente de cada uno de ellos; articulo, herramienta o suministro de
no ser utilizado frecuentemente pueden ser colocados en estantes. Todo esto no
s6lo permitird un mejor orden, sino que junto con ello también el ahorro de tiempo
en la ubicacién de los articulos, herramientas y suministros, asi como el llevar un
mejor control de los mismos.
Es por esto que se realizo la elaboracion de un formato para determinar el uso
frecuente de los articulos para con ello poder asignarles un orden adecuado, tal
como se puede evidenciar en la tabla 21.

Tabla 21. Formato para ordenar 2S

AAtIantlca FORMATO PARA ORDENAR “25”
RESPONSABLE:
FECHA:
NOMBRE DEL USOS
ARTICULO DIARIO ALGUNAS ALGUNAS ALGUNAS ES POSIBLE
VECES A LA VECES AL VECES AL QUE NO SE
SEMANA MES ANO USE

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de decidir cuales seran las mejores localizaciones se propuso una forma
para poder ser identificadas por medio de anuncios para que se pueda saber en
donde esta ubicado cada articulo, lo cual ayudara a la disminucién en el tiempo
de busqueda de los mismos en cualquier momento, esto se disefié de tal manera
gue sea entendible y visible para los colaboradores, tal como se muestra en la
figura 25.

Figura 25. Formatos propuestos para identificacion

COLORES

-Extrusion y Tclares.

AMARILLO

-Extrusion y Telares.

BLANCO
Y
CRISTAL

HERRAMIENTAS
Y UTILES

DE TRABAJO

Fuente: Elaboracion propia
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También se realiz6 la propuesta del layout en donde se podra apreciar la ubicacion de cada zona del area de peletizado, esto

permitira la visualizacion de la distribucion del area de manera correcta, esto se puede visualizar en la figura 26.

Figura 26. Propuesta de layout del area de peletizado

O
0
0

PLC

N

|

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se describe los colores y formas de sefializaciones que se
deberan de implementar en el area de peletizado; su principal objetivo es
diferenciar las zonas de trabajo de las zonas de transito, para esto se procedera
a pintar lineas para sefializar las rutas de acceso y salida, tanto de personas,
materiales y maquinaria. Las lineas divisorias seran pintadas de 10 cm de ancho
y color amarillo, tal como puede visualizar en la figura 27.

Figura 27. Colores y formas de sefializacion

AMARILLO | | | Celdas de trabajo. pasillos y carriles de transito
Material y aparatos (estaciones de trabajo.
BLANCO | | | carros, estantes, anuncio de piso, etc.) que no
estén en otro codigo de color
Az veRoe | ey | Ml componcre, clyend matri
YOREGRO O terminados '
' . Materiales o productos detenidos para
aNaransapo | [ | Meieriles o p cnidos
inspeccion
ROJO — Dcfcctos: desechos, reproceso y areas de los
clementos con tarjeta roja
Areas que s¢ deben mantener libres por motivos
de seguridadmormativa (areas enfrente de
ROJOY pancles ¢léctricos, equipo contra incendios y
BLANCO m] equipo de seguridad como estaciones de lavado
de ojos, regaderas de emergencia y estaciones
de primeros auxilios).
NEGRO Y Arcai.qm s¢ deben mantener libres por
o m propositos de operaciones (no relacionados con
BLANCO E i : %z
a seguridad y normativa)
NEGRO Y m Areas que podrian exponer a los empleados a
AMARILLO riesgos especiales ya sea fisicos o para la salud
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Luego de concluir con la primera etapa (seiri) y segunda etapa (seiton) se debe

aplicar el instrumento para la auditoria de la segunda S, tal como se puede

evidenciar en la tabla 22.

Tabla 22. Check list de la auditoria después de la implementacion de la 1Sy 2S

HOJA DE REGISTRO DE INSPECCION INICIAL DEL AREA DE
PELETIZADO

AAtIantica

FECHA:

EVALUADOR:

DESCRIPCION

Lea la pregunta y marque con una “x" en la casilla de “puntaje” de 0 a 2 considerando 0 = Mal: 1 = Regular; 2 = Bien

Item a evaluar

N© ORGANIZACION

Valores asignados

0 1 2

1 | Objetos y/o herramientas necesarias

2 | Objetos y/o herramientas ordenadas

3 | Objetos y/o herramientas identificadas

PUNTAJE TOTAL

ORDEN

1 | Estan marcadas y definidas las zonas en el drea

2 | Hay estanteria en el area

3 | La estanteria esta debidamente identificada

PUNTAJE TOTAL

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se presenta en la tabla 23 una propuesta de plan maestro 2S, que

contiene la fecha de ejecucién, actividad y responsables.
Tabla 23. Plan Maestro 2S

AAtlanticaw PLAN MAESTRO 2S
Fecha Actividad Responsable
Dia / Mes / Afio Capacitacion Comité 5S
Dia / Mes / Afio Lanzamiento Comité 5S
Dia / Mes / Afio Auditoria Comité 5S

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, se propone un formato para la recepcidn de scrap para el area de peletizado, con dicho formato se podra realizar
un buen registro de la recepcidn del scrap y por los consiguiente una buena clasificaciéon del mismo.

Tabla 24. Propuesta de formato de recepcion de scrap

MES: FORMATO DE RECEPCION DE SCRAP Y PRODUCCION DE PELLET x
OPERARIO: Atlantica:
cechal Lote | PELLET PRODUCIDO | TOTAL | EXTRUSORA TELARES ACABADOS  [SCRAP UTILIZADO REGISTRO
TIPO |COLOR|UNDIDADES KG N° ETIQUETAPESO|N® ETIQUETA| PESO | N° ETIQUETA | PESO TOTAL KG MERMAKG| DE PARADAS OBSERVACIONES
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0
0 0

Fuente: Elaboracion propia
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Propuesta de implementacion 3.- Seiso (Limpieza): Los articulos, herramientas,

suministros, maquinaria y areas sucias se deberan mantener siempre limpias para la

promocion de un ambiente favorable junto a ello el correcto desarrollo del trabajo; se

localizaran y se eliminaran las principales causas de suciedad en el &rea de labores.

En latercera S se busca la consolidacion y tratar de mantener las dos primeras etapas

trabajadas anteriormente (organizacion y orden) por medio de la limpieza del area de

labores tal como se propone en la tabla 25, ademas la implementacion debe estar

respaldada en un programa de capacitacion dirigido a los colaboradores y de la

facilitacion al acceso de articulos necesarios para su implementacion, esto podra

permitir el incremento del tiempo de trabajo de la maquina, mejor funcionamiento de

los equipos, asi como también el reducir los accidentes por no haber objetos que se

encuentren fuera del lugar que se le asign6 o que no sean de facil visibilidad.

Tabla 25. Cronograma semanal de limpieza

A\ Atlantica.. RoNOGRAMA SEMANAL DE LIMPIEZA

z

A

R
A

E

LABOR

RESPONSAB
LE

LUN
ES

MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

OCUXPN—-HdmMmrmT

Limpieza de
materiales y
herramientas
de trabajo

Limpieza de
la maguinaria

Operario

Limpieza de
pisos

Limpieza de
estantes

Desalojo de
la basura vy
reciclado

volante

X

X

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de concluir con la primera etapa (seiri), segunda etapa (seiton) y tercera etapa

(seiso) se debera de aplicar el instrumento para la auditoria de la tercera S, tal como

se puede evidenciar en la tabla 26.

Tabla 26. Check list de la auditoria después de la implementacion de la 1S, 2Sy 3S

HOJA DE REGISTRO DE INSPECCION INICIAL DEL AREA DE A Atlantica..
PELETIZADO
FECHA:
EVALUADOR:
DESCRIPCION
Lea la pregunta y marque con una “x" en la casilla de “puntaje” de 0 a 2 considerando 0 = Mal: 1 = Regular: 2 = Bien
Item a evaluar
N© ORGANIZACION Valores asignados
0 1 2
1 | Objetos y/o herramientas necesarias
2 | Objetos y/o herramientas ordenadas
3 | Objetos y/o herramientas identificadas
PUNTAJE TOTAL
ORDEN
1 | Estan marcadas y definidas las zonas en el area
2 | Hay estanteria en el drea
3 | La estanteria esta debidamente identificada
PUNTAJE TOTAL
LIMPIEZA
1 | Area libre de basura
2 | Se realiza inspeccion del area y la maquinaria
3 | La limpieza es constante en el drea
PUNTAJE TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Se continua con la tabla 27 donde se presenta una propuesta de plan maestro 3S, que

contiene la fecha de ejecucion, actividad y responsables.

Tabla 27. Plan Maestro 3S
PLAN MAESTRO 3S

AAtlantica..

Fecha Actividad Responsable
Dia / Mes / Afio Capacitacion Comité 5S
Dia / Mes / Afio Lanzamiento Comité 5S
Dia / Mes / Afio Auditoria Comité 5S

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la figura 28 la situacion del antes de la implementacion de la tercera S

(limpiar) de la metodologia en la empresa.

Figura 28. Situacidn antes de la implementacion de la tercera S (limpieza)
= S

Fuente: Elaboracion propia

64



Propuesta de implementacion 4S.- Seiketsu (Control visual): El principal objetivo de la
cuarta S es mantener las mejoras que se llegara a lograr con la implementacion de
las tres primeras S (organizacion, orden y limpieza) en el area de labores; para el
logro de este objetivo serd necesario que los colaboradores logren adquirir el habito
diario de mantener las cosas limpias y en la ubicacion correspondientemente
especificado con anterioridad, para tal logro se elaboraran procedimientos y planes
para la ayuda a que esto sea permanente y la persona que supervisa debe realizar un
seguimiento estricto en cuanto al cumplimiento de las tres primeras S. Para seguir
acabo con la propuesta de implementacion de la metodologia, en esta etapa se
detectaran los errores para luego ser tomadas las acciones y hacer frente a estos., tal
como las herramientas y equipos se encuentran en la ubicacion que se designé como
mejor localizacion para el uso y la seguridad del colaborador; la sefializacion del lugar
se mejorara para hacer frente a cualquier riesgo que se presente con anterioridad,
durante y posterior a las actividades.

Luego de concluir con la primera etapa (seiri), segunda etapa (seiton), tercera etapa
(seiso) y cuarta etapa (seiketsu) se debe aplicar el instrumento para la auditoria de la

cuarta S, tal como se puede evidenciar en la tabla 28.
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Tabla 28. Check list para auditoria después de la implementacion de las 4S

HOJA DE REGISTRO DE INSPECCION INICIAL DEL AREA DE A Aﬂ antica
PELETIZADO

FECHA:

EVALUADOR:

DESCRIPCION

Len Ia pregunta y marque con una “x" en la casilla de “puntaje” de Oa 2 considerando 0 = Mal; | = Regular; 2 = Bien

Item a evaluar

N© ORGANIZACION Valores asignados

0 1 2

1 | Objetos y/o herramientas necesarias

2 | Objetos y/o herramientas ordenadas

3 | Objetos y/o herramientas identificadas

PUNTAJE TOTAL

ORDEN

1 | Estan marcadas y definidas las zonas en el drea

2 | Hay estanteria en el area

J | La estanteria esta debidamente identificada

PUNTAJE TOTAL

LIMPIEZA

1 | Arca libre de basura

2 | Se realiza inspeccion del drea y la maquinaria

3 | La limpieza es constante en el drea

PUNTAJE TOTAL

CONTROL VISUAL

1 | Existen formatos estandares de procedimientos

2 | Existen formatos estandares de control

3 | Se han implementado mejoras

PUNTAJE TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, se presenta en la tabla 35 una propuesta de plan maestro 4S, que
contiene la fecha de ejecucion, actividad y responsables.

Tabla 35. Plan Maestro 4S
PLAN MAESTRO 4S

)\Atlantica&..L

Fecha Actividad Responsable
Dia / Mes / Afio Capacitacion Comité 5S
Dia / Mes / Afio Lanzamiento Comité 5S
Dia / Mes / Afio Auditoria Comité 5S

Fuente: Elaboracion propia

Propuesta de implementacién 5S.- Shitsuke (disciplina y habito): Esta ultima S es de
mayor importancia frente a todas, lo cual se refleja que falta en la propuesta de
implementacion de las cuatro primeras S se deteriora con mayor rapidez. El principal
objetivo de esta etapa es la de fomentar la disciplina y el compromiso por parte de los
colaboradores para con ello poder genera un habito con las actividades de cada una
de las etapas de las 5S.

Para esto se usara las siguientes herramientas 5S que sirven para promocionar
continuamente las 5S y el incentivar a la totalidad de colaboradores involucrados, cuya
finalidad es lograr mantener el orden, la limpieza; las cuales seran parte de la cultura
de los colaboradores y muy por el contrario que no sea visto como una obligacion.
Entre otras cosas, se debe incluir el plan anual de capacitaciones de la metodologia
de las 5S, una vez por semestre. También se incluye el tema de la metodologia en el
procedimiento de induccion para el nuevo personal.

Se debe colocar ayudas visuales en el area con el fin de hacer recordar, orientar y
motivar a los colaboradores a mantener el orden y limpieza en su area de labores,
entre ellas una infografia de la metodologia de las 5S, tal como se muestra la figura
29,30y 31.
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Figura 29. Material visual

AAtlantica..

“LA MEJOR MANERA
DE MANTENER LA
LIMPIEZA, ES NO g
ENSUCIAR” ~~'%
mn

Fuente: Elaboracion propia

Figura 30. Infografia

2- Ordenar
(Seiton)

|dentifico y ublco los ma- | 52 busco mejorar &l nivel
38 | tericles necesoricsde | da impiezo enelbrea o
manera que 520 répidos | luger de irabajo,
de consequir, blilizer y
reponer. Esto paro hocer |Debes identificar los fuen-
g | espacio de Irobojo més | fes de suciedod y buscar
eficaz, sliminarlas, de manesa
- guenose
Ta racomendamos la or- |reproduzean nusvamente,
ganizacibn de Jos objetos
sequn lo utilizacién,

Fuente: Elaboracion propia
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Para poder conseguir motivar a los colaboradores es de suma importancia mostrarles

gue su esfuerzo esta dando frutos, para lo cual se debe instalar un periédico mural en

el area, donde se colocan fotos del antes y después de la implementacién de las 5 S.
Figura 31. Triptico

AAtlantica

Ve

Un Sager para cadle cona y Caele cona 0w Ruger I IMPOTANCIA
3 MITOLMMEZA

55 0 e herr amibents gue perterece & Lean
Mo hrrgiar Mt WO evitar emiucLe Marclacturing. €1 de ongen japonés ¢ define
D AT s G (o ms wee orden y Bemgaaia, o b vt
Qo s - pe ol ¥
Tode sl vamprs 13 A rapor s afe Lo brwad de
sl shews be productvidad de lon prooesn
pr e labes

A SEMTTIV ESTAND AR AR

Aok

Comwerte o= habsts kn procedimserton
nandericeden

Fuente: Elaboracién propia

Luego de concluir con todas las etapas (seiri, seiton, seiso, seiketsu y Shitsuke) se
debe aplicar el instrumento para la auditoria de la quinta S, tal como se puede

evidenciar en la tabla 29.
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Tabla 29. Check list de la auditoria después de la implementacion de las 5S

HOJA DE REGISTRO DE INSPECCION INICIAL DEL AREA DE
PELETIZADO

AAtIanticam

FECHA:

EVALUADOR:

DESCRIPCION

Lea Ia pregunta y marque con una “x™ en la casilla de “puntaje” de O a 2 considerando 0 = Mal; | = Regular; 2 = Bien

Item a evaluar

NO ORGANIZACION

Valores asignados

0 1 2

1 | Objetos y/o herramientas necesarias

2 | Objetos y/o herramientas ordenadas

3 | Objetos y/o herramientas identificadas

PUNTAJE TOTAL

ORDEN

1 | Estan marcadas y definidas las zonas en el drea

2 | Hay estanteria en ¢l area

3 | La estanteria esta debidamente identificada

PUNTAJE TOTAL

LIMPIEZA

1 | Area libre de basura

2 | Serealiza inspeccion del drea y la maquinaria

3 | La limpieza es constante en el drea

PUNTAJE TOTAL

CONTROL VISUAL

1 | Existen formatos estandares de procedimientos

2 | Existen formatos estandares de control

3 | Se han implementado mejoras

PUNTAJE TOTAL

DISCIPLINA Y HABITO

1 | Se realia algin control de orden y limpieza en ¢l area

2 | Se realizan informes diarios

3 | Objetos y/o herramientas ordenadas, identificadas y

clasificadas

PUNTAJE TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, se presenta en la tabla 30 una propuesta de plan maestro 5S, que

contiene la fecha de ejecucion, actividad y responsables.

Tabla 30. Plan Maestro 5S

. PLAN MAESTRO 5S
AAtlantica..
Fecha Actividad Responsable
Dia / Mes / Afio Capacitacion Comité 5S
Dia / Mes / Afio Lanzamiento Comité 5S
Dia / Mes / Afio Auditoria Comité 5S

Fuente: Elaboracién propia

P6.- Verificacion del sistema 5S

La revision de evaluaciones y difusion de resultados que surjan de las auditorias 5S
indicaran cuan efectivo ha sido esta propuesta y determinaran si las 5S estan
formando parte del que hacer habitual de las personas.

Los resultados que se obtengan de las auditorias realizadas se deben publicar en el
periodico mural 5S con el fin de retroalimentar a todos los colaboradores acerca del
avance, mantenimiento o retroceso en el proceso. Es de suma importancia que
también se realicen reuniones grupales en las cuales se den a conocer el progreso y
experiencias que los colaboradores han tenido en el area, sin dejar de aprovechar la
ocasion para ponerse de acuerdo en las acciones conjuntas.

P7.- Analisis y mejora

El establecimiento del plan de seguimiento luego de la implementacion de la
metodologia 5S, es el paso siguiente para la realizacion de la gestion del proceso de
la medicion y la evaluacion de su eficacia y la verificacion del cumplimiento de las
labores encargadas al personal en toda la empresa, determinandose el progreso que
se lograra mediante la propuesta de aplicacion de las 5S y tener conocimiento si se
esta yendo por buen camino. Esta etapa esta relacionada con la tercera accion del
ciclo: verificar/comprobar del circulo de Deming. Para lo cual se programaran
auditorias 5S que se llevaran a cabo cuatrimestralmente, estas auditorias deben estar
a cargo del Comité 5S quienes tienen por encargo la supervision del cumplimiento de
la planificacion y las gestiones de seguimiento. El gerente general tendra un papel

protagdnico para apoyar al comité 5S en dicha labor.
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Realizacion de las evaluaciones
En la realizacion de las auditorias 5S se debe seguir el cronograma que se muestra
en la tabla 31, donde muestra las fechas y responsables.

Tabla 31. Cronograma de auditorias de las 5S

CRONOGRAMA DE AUDITORIA 5S .

AREA PELETIZADO )\Atlanﬂca
N° FECHA 5S RESPONSABLE
1 Dia/Mes/Afio 1S Comité 55
2 Dia/Mes/Afio 1S, 2S Comité 55
3 Dia/Mes/Afio 1S, 2S, 3S Comité 55
4 Dia/Mes/Afio 1S, 2S, 3S, 4S Comité 5S
5 Dia/Mes/Afio 1S, 25, 3§, 4S5, 5S Comité 5S

Fuente: Elaboracion propia

Establecimiento del plan de mejora

En base a los resultados que se obtendran al final de las auditorias 5S, se debera
elaborar un plan de mejora que pueda reforzar o repotenciar las actividades puntuales
de 5S en la empresa, cuyo objetivo es establecer que las actividades 5S formen parte
del dia a dia de labores o igualar el nivel de aplicacion. Esta etapa esta relacionada
con la cuarta accion: actuar del circulo de Deming. En caso los resultados obtenidos
de la evaluacion de las auditorias no sean alentadores, sera necesario proceder con
rapidez al andlisis de las posibles causas que influyeron de manera negativa en el
proceso de la propuesta de implementacién cuyo fin es la de actuar sobre la raiz del
problema. Ante ello podran surgir las decisiones siguientes: la revision del plan 5S, la
iniciacién de una capacitacion en el tema y su metodologia, el retorno a las actividades
de seiri, seiton u otro. La aplicacion ininterrumpida de la estrategia de las 5S, de por
lo menos a dos afios consecutivos, indicard que de este tiempo en adelante las
actividades de esta estrategia seguirdn operando de manera confiable, esto quiere
decir, que se ha creado una disciplina con lo que se lograra ver con claridad mayores
resultados concretos. Justo a esto se busca que los colaboradores espontdneamente
presenten propuestas de mejora y se comprometan a cumplirlas. Posteriormente aun
cuando la empresa llegara alcanzar este nivel, se debera de tener una vision de
alcanzar la excelencia (no bajar la guardia, aunque se vaya por buen camino), tratar

en la medida posible de no caer en el conformismo. De creer que se ha alcanzado el
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nivel maximo y que no podra ser superado, entonces, tarde o temprano este sistema
podria venirse abajo.

A continuacion, se presenta la tabla 32 de tesis que contienen las variables de nuestro
trabajo de investigaciébn y que a su vez representardn como parametros para la

simulacion de datos.

Tabla 32. Investigaciones para simulacion de datos

N° AUTOR (S) TITIULO DE LA PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
INVESTIGACION ANTES DESPUES
1  Ascencio (2018) Aplicacion de las 5S para la 70% 75%

mejora de la productividad en la

linea de inyeccidn de plasticos en

TECMAHPLAST SAC, Huachipa,
2018.

2 Rivera (2017) Implementacion de las 5’s para 87.63% 95.69%
mejorar la productividad en el
area de procesos de la empresa
fhortagro industriales SAC en
Puente Piedra-2017.

3 Urquia (2017) Implementacion de la 70% 84.50%
metodologia 5S para incrementar
la productividad en el area de
produccion en la empresa
Artimoda SA en SJL, 2017.

Total 76% 85%

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se detalla los datos simulados de nuestras variables segun la matriz
de operacionalizacion.
Datos de nuestra variable independiente 5S con sus respectivos indicadores.

Tabla 33. Datos simulados de 5S en el area de Petelizado

Indicadores  Calificacion Méaximo %
Organizacion 6 6 100%
Orden 5 6 83%
Limpieza 5 6 83%
Control Visual 5 6 83%
Disciplina'y 5 6 83%
hébito
Total 26 30 87%

En la tabla 8 se visualiza un 7% como resultado historico y en la tabla 33 un 87% como
resultado de la simulacion en Crystal Ball.

Figura 32. Resultado de la simulacion de 5S en el &rea de Peletizado
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Fuente: Elaboracion propia
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Datos de nuestra variable dependiente productividad con sus respectivos indicadores.

Tabla 34. Datos simulados de la eficacia mensual

Datos histéricos de la eficacia mensual

PERIODO MESES Unidades Unidades EFICACIA
Producidas Planificadas
2022 Febrero 590 608 97%
Abril 597 608 98%
Junio 585 608 96%
Julio 577 608 95%
Agosto 591 608 97%
Setiembre 585 608 96%
Octubre 589 608 97%
Noviembre 595 608 98%
Diciembre 591 608 97%
2023 Febrero 592 608 97%
Marzo 580 608 95%

Nota: Las unidades equivalen a un saco de 25 Kg.

Figura 33. Datos simulados de la eficacia mensual, nUmeros y valores porcentuales
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Como se puede observar la figura 33 sobre los datos simulados de la eficacia mensual,

donde se presentan las unidades producidas y las unidades planificadas, se puede

evidenciar que en los periodos simulados se logra alcanzar como resultado un 97%

de eficacia.
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Tabla 35. Datos simulados de la eficiencia mensual

Datos histéricos de la eficiencia mensual

PERIODO MESES Tiempo Tiempo EFICIENCIA
Real (h) Disponible
(h)
2022 Febrero 173 192 90%
Abril 182 192 95%
Junio 173 192 90%
Julio 178 192 93%
Agosto 186 192 97%
Setiembre 166 192 86%
Octubre 172 192 90%
Noviembre 166 192 86%
Diciembre 174 192 91%
2023 Febrero 157 192 82%
Marzo 182 192 95%

Nota: Se considera un turno de 8 horas por 6 dias a la semana, siendo 192 horas mensuales.

Figura 34. Datos simulados de la eficiencia mensual, niUmeros y valores porcentuales.
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Como se puede observar la figura 34 sobre los datos simulados de la eficiencia

mensual, donde se presenta el tiempo real y el tiempo disponible, se puede evidenciar

gue en los periodos simulados se obtiene como resultado un 90% de la eficiencia.
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Tabla 36. Datos simulados de la productividad mensual
PRODUCTIVIDAD MENSUAL

PERIODO MESES EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD

2022 Febrero 97% 90% 87%
Abril 98% 95% 93%
Junio 96% 90% 87%
Julio 95% 93% 88%
Agosto 97% 97% 94%
Setiembre 96% 86% 83%
Octubre 97% 90% 87%
Noviembre 98% 86% 85%
Diciembre 97% 91% 88%
2023 Febrero 97% 82% 80%
Marzo 95% 95% 90%
Total 97% 90% 87%

Figura 35. Datos simulados de la productividad en valores porcentuales
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Como se puede observar la figura 35 sobre los datos simulados de la productividad
mensual en valores porcentuales, donde se presenta la eficacia y eficiencia de los

periodos simulados 2022 y 2023, la productividad en un 87%.
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Tabla 37. Flujo de caja econémico

Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11

Costos historicos 57,663 57,663 57,663 57,663 57,663 57,663 57,663 57,663 57,663
Materia prima 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925
Merma 11,288 11,288 11,288 11,288 11,288 11,288 11,288 11,288 11,288 11,288 11,288 11,288
Mano de obra 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450
Costos proyectados 53,900 53,900 53,900 53,900 53,900 53,900 53,900 53,900 53,900 53,900 53,900 53,900
Materia prima 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925 43,925
Merma 7,525 7,525 7,525 7,525 7,525 7,525 7,525 7,525 7,525 7,525 7,525 7,525
Mano de obra 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450 2,450
Beneficio
Inversiones Tangibles 1675.70
Materiales de oficina 430.00
Utiles de oficina 37.70
Alimentacién 1208.00

Inversiones Intangibles [Ese{oiste{040]

Responsables del proyecto 15750.00

Servicios basicos 810.00
Estudios 2568.00
Capacitacion 4200.00
Otros 7252.70

TOTALES NETOS -32256.40 3,763 3,763 3,763 3,763 3,763 3,763 3,763

Fuente: Elaboracién propia

8783.09 Anual
Costo de Oportunidad del capital (COK) 1.5% mes 19.56%
6% mes 92.19% Anual

1.27 S/ 41,039.49
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Tabla 38. Costos de operacion — historico

COSTOS DE OPERACION - HISTORICO

Unidad

Cantidad
PRODUCCION PROMEDIO unid/mes 502 25 12550 Kg
MATERIA PRIMA S/3.50 S/.43,925
PROMEDIO DE MERMA | 129 25 3225 Kg
MERMA EN SOLES S/3.50 S/11,288
MANO DE OBRA S/.2,450.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 39. Costos de operaciéon - proyectados
OSTOS DE OPERACION - PROYECTADOS

PRODUCCION PROMEDIO UNID/mes

Unidad

Cantidad

12550 Kg
MATERIA PRIMA S/3.50 S/.43,925
POROMEDIO DE MERMA | 86 25 2150 Kg
MERMA EN SOLES S/3.50 S/7,525
MANO DE OBRA S/.2,450.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 40. Mano de obra del area de peletizado
Mano de obra del area de peletizado Mensual

Operario

1500

Volante

950

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 41. Inversiones tangibles e intangibles

Cédigo clasificador MEF

Aportes Monetarios

Involucrados

Cantidad Unitaria
Parte |

Cantidad Unitaria
Parte I

Cantidad
Total

Recursos humanos

Costo Unitario

Costo Unitario

(No Monetario) Cddigo clasificador MEF ltems Parte | Parte Il Costo Total S/.
Sl. Sl.
TIEMPO EMPLEADO DE ASTUPINAN NEYRA Responsables de Proyecto (**) 5250.00 3900.00 9150.00
TIEMPO EMPLEADO DE HOYOS AURAZO Responsables de Proyecto (**) 5250.00 3900.00 3900.00
Total 13050.00
Costo Unitario Costo Unitario
Coédigo clasificador MEF Items Parte | Parte Il Costo Total S/.
Sl. S/.
S CICERRTUEERN » 3 22 SERVICIOS BASICOS, COMUNICACIONES,
Duraderos PUBLICIDAD Y DIFUSION
2.3.22.21 SERVICIO DE TELEFONIA MOVIL 2 Celulares (*%) 70.00 70.00 140.00
2.3.15.1 MATERIALES Y UTILES DE OFICINA 2 Laptop (**) 130.00 130.00 26000
Total 400.00
2.3 BIENES Y SERVICIOS
2.3.1 COMPRA DE BIENES
2.3.15 MATERIALES Y UTILES
2.3.15.1 MATERIALES Y UTILES DE OFICINA Impresiones 0.60 0.40 1.00
(tiles de oficina 0.50 0.40 0.90
Copias 0.30 0.50 0.80
Otros 35.00 35.00
2.3.22 SERVICIOS BASICOS COMUNICACIONES,
Materiales e PUBLICIDAD Y DIFUSION
L L | 2 322 T SERVICIOS DE ENERGIA ELECTRICA
YT EILZCECRAN A CUA Y GAS
servicios, gastos
9 2.3.22.11 SERVICIOS DE SUMINISTRO DE 35.00 35.00 70.00
operativos ENERGIA ELECTRICA Hlectricidad
2.3.22.2 SERVICIO DE TELEFONIA E INTERNET
2.3.22.23 SERVICIO DE INTERNET Internet 180.00 180.00 360.00
2.3.27 SERVICIOS PROFESIONALES Y TECNICOS
2.3.27.2 SERV. DE CONSULTORIA Y SIMILARES
DESARROLLADO POR PERSONAL NATURALES
2.3.27.29 ESTUDIOS Matricula académica 600.00 600.00 1200.00
Pension académica 608.00 760.00 1368.00
Leyenda de colores Tangibles Total 3035.70
Y Intangibles Total acumulado 16485.70

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 41 de inversiones segun la leyenda de colores, inversiones tangibles (S/
8928.40) e intangibles (S/ 23328.00); siendo un total acumulado de (S/ 32256.40).
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ITEM

Cronograma de ejecucion

El cronograma de ejecucion del proyecto donde se plantea una propuesta, que comprende de 7 pasos y se propone 5 meses
para el proceso de la implementacion de la metodologia 5S.

Tabla 42. Propuesta de cronograma de ejecucion

CRONOGRAMA DE EJECUCION

MES 1 MES 2 MES 3
ACTIVIDADES

Sem 1
Sem 2
Sem 3
Sem 4
Sem 1
Sem 2
Sem 3
Sem 4
Sem 1
Sem 2
Sem 3
Sem 4
Sem 1
Sem 4
Sem 1
Sem 2
Sem 3
Sem 4
Sem 1
Sem 4

P1- Decision de la Alta Direccion

P2- Compromiso de la Alta Direccion

P3- Organizacién del equipo 5S

P4- Plan Maestro

P5- Eecucion del Plan Maestro

N|jojlolbh~lwW|IN]EF

P6- Verificacion del Sistema 5S

P7- Analisis y Mejora
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3.6. Método de analisis de datos

Andlisis estadistico descriptivo

Ali y Bhaskar (2016) en su articulo cientifico define el andlisis estadistico descriptivo
como: el método de analisis de datos de la poblacién de estudio, que se emplea para
la ejecucion de una investigacion, asimismo Alvarado et al, (2018) define en su articulo
gue mediante los procedimientos de su metodologia analiza datos, graficar, interpretar
aquellos hallazgos del estudio y con ello brinda resultados validos y fiables.

En el trabajo investigacion luego de obtener los datos histéricos por medio de la
aplicacién de los instrumentos de recoleccion de datos, se usara el programa Microsoft
Excel, Crystal Ball.

Carriel y Valencia (2018) en su articulo mencionan que el software estadistico SPSS
26 tiene diversos procedimientos y el propésito de evaluar graficos que permiten
comprender los datos histéricos y simulados para el cumplimiento de las variables y
dimensiones de la matriz de operacionalizacion.

Foster et, al. (2020) en su articulo cientifico define al simulador Crystal Ball como:

El método del predecir del mafiana o el simulador del omnipresente donde se obtiene
resultados para la toma de decision a futuro de un mundo real.

Medidas de tendencia central segun Zumaran, et al. (2017) define como:

La medida de tendencia central, ayuda con la medicion de la variable y se obtienen
valores medios o centrales de la distribucion que sirve para ubicar la medicion
mediante una escala.

Media o media aritmética segun Zumaran, et al. (2017) define como:

El promedio de los datos analizados es decir la suma de las puntuaciones y dividido
por la por el nimero de puntuaciones procesadas.

Mediana segun Zumaran, et al. (2017) define como:

La mitad de los datos que van por debajo de la mediana y la otra mitad que se ubica
por encima de esta.

Moda segun Zumaran, et al. (2017) define como:

La puntuacion que presenta mayor frecuencia dentro de las puntuaciones de estudio.
Medidas de dispersién segun Zumaran, et al. (2017) define como:

Las medidas de variabilidad es decir las que se presenta mediante los intervalos de la

dispersion de los datos de medicion.
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Varianza segun Salazar, et al. (2017) define como:

La raiz cuadrada de las puntuaciones de estudio de la media aritmética.

Desviacion estandar segun Rendon, et al. (2016) define como:

El resultado de la raiz cuadrada de la varianza con respecto a un nimero de poblacion.

3.7. Aspectos éticos

El trabajo de investigacion cumple con los lineamientos de los reglamentos

estipulados por la Universidad César Vallejo, basandonos en la normativa aprobada

donde resuelve los articulos para la elaboracion del mismo. De acuerdo con el Codigo

de Etica de la Universidad César Vallejo aprobada con resolucién de consejo

universitario N°0262-2020/UCV, la finalidad o propdsito es de fomentar la integridad

cientifica y nuestro compromiso como investigadores, es:

a. Discrecion, privacidad y confidencialidad en respetar la originalidad del buen

manejo de la informacion brindada por la empresa Atlantica SRL para fines
académicos.

b. Respeto de los derechos del autor en la bibliografia utilizada.

Cadigos de ética de la Universidad César Vallejo
Capitulo II: Principios , P - . sy,
P P Articulo 3 Principios de la ética en investigacion
Generales

) Articulo 7 “De la Publicacion de las investigaciones”
§ Fapltulo ll: Normas Articulo 8 “Responsabilidad del investigador”
Eticas para el Desarrollo p » p . —

de la Articulo 9 De la Politica anti plagio
Investigacion Articulo 10 De los Derechos del autor
Articulo 11 | “Del autor principal y personal investigador”

Pierrakos et al. (2019), en su articulo cientifico define aspecto ético como: un punto

muy importante en los foros de investigacion, donde la finalidad es aprender las

diferentes disciplinas de la investigacion tal como la autoria para citar a los autores de

acuerdo a la norma 1SO, APA o segun corresponda.

Minhas (2020), en su articulo cientifico define aspecto ético como: un requisito en la
educacion de la ingenieria donde el objetivo es inculcar moral, capacidad,

compromiso y responsabilidad en la ética de la ingenieria.
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IV. RESULTADOS
Analisis estadistico descriptivo de la

Variable Independiente 5S

La metodologia 5S se calcul6 en base a las dimensiones organizacion, orden,

limpieza, control visual y disciplina y habito.

Tabla 43. Nivel inicial de la inspeccidn de 5S en el area de Petelizado

Indicadores Calificacion Maximo %
Organizacion 0 6 0
Orden 1 6 17
Limpieza 1 6 17
Control Visual 0 6 0
Disciplina y 0 6 0
habito
Total 30 7

Figura 36. Resultado inicial de 5S en el area de Peletizado
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Tabla 44. Datos simulados de 5S en el area de Petelizado

Indicadores  Calificacion Méaximo %
Organizacion 6 6 100%
Orden 5 6 83%
Limpieza 5 6 83%
Control Visual 5 6 83%
Disciplina'y 5 6 83%
hébito
Total 26 30 87%

En la tabla 44 se visualiza un 7% como resultado histérico y en la tabla 45 un 87%
como resultado de la simulacién en Crystal Ball.

Figura 37. Resultado de la simulacion de 5S en el &rea de Peletizado
Datos simulados de 5S en el area de Petelizado
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Variable Dependiente Productividad
La productividad se calcul6 en base a las dimensiones eficiencia y eficacia de los 11
datos obtenidos en el periodo 2020 y 2021.

Tabla 45. Estadistica descriptiva de productividad
Estadistica descriptiva

VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD_ PRODUCTIVIDAD
PRODUCTIVIDAD MENSUAL_ _MENSUAL _
HISTORICA SIMULADA

N° Valido 11 11

Perdidos 0 0
Media 72,18 87,45
Error estandar de la media 1,583 1,216
Mediana 70,002 87,402
Moda 68° 87
Desv. Desviacién 5,250 4,034
Varianza 27,564 16,273
Asimetria ,169 -,093
Error estandar de asimetria ,661 ,661
Curtosis -1,762 224
Error estandar de curtosis 1,279 1,279
Rango 15 14
Minimo 65 80
Maximo 80 94
Suma 794 962

Fuente: Elaboracion SPSS.
Con respecto a la tabla 45, la asimetria de la productividad mensual histérica tenemos
gue la curva de asimetria tiene un valor de 0.169 es mayor a cero siendo positiva lo
gue nos indica que la distribucién de la produccion mensual histérica presenta un
sesgo hacia la derecha es decir que la mayoria de la produccion mensual histérica es
positiva lo que se puede corroborar que la media es mayor que la moda como se
puede evidenciar en el cuadro que la media es de 72.18 y la moda un valor de 68. De
forma directa también podemos decir que las mayores frecuencias estan asociadas a
las menores productividades mensuales histéricas. Por otro lado, observando los
datos de la produccién mensual simulada con una asimetria de -0.093 es menor que
cero siendo negativa lo que nos indica que la distribucién de la produccion simulada
presenta un sesgo a la izquierda es decir que los valores mayores tienen las mayores

frecuencias.
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La curtosis de la productividad mensual histérica segun el valor -1.762 es menor que
cero lo que nos indica que la distribucién es mas plana que la distribucion normal por
lo que recibe el nombre platicurtica. Las mayores frecuencias no estan asociadas a
los valores centrales de la distribucion. A su vez de la productividad mensual simulada
se tiene una curtosis de 0.224 mayor que cero lo que nos indica que las frecuencias
centrales presentan un mayor alargamiento que los valores centrales recibiendo el
nombre de leptocurtica.

Figura 38. Histograma historico de la productividad
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Fuente: Elaboracién SPSS.
Figura 39. Histograma simulado de la productividad
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Tabla 46. Estadistica descriptiva de la eficacia historica y la eficacia simulada

Estadistica descriptiva

Dél\é:zcl\,lo\séa\’\l EFICACIA_MENSUAL EFICACIA_MENSUAL
_HISTORICA _SIMULADA
N° Vélido 11 11
Perdidos 0 0
Media 82,45 96,64
Error estandar de la media 1,358 ,310
Mediana 83,252 96,712
Moda 82v 97
Desv. Desviacion 4,503 1,027
Varianza 20,273 1,055
Asimetria -2,373 -,448
Error estandar de ,661 ,661
asimetria
Curtosis 6,853 -,594
Error estandar de curtosis 1,279 1,279
Rango 17 3
Minimo 70 95
Maximo 87 98
Suma 907 1063

Fuente: Elaboracion SPSS
Con respecto a la tabla 46, la asimetria de la eficacia mensual historica tenemos que
la curva de asimetria tiene un valor de -2.373 es menor que a cero siendo negativa lo
gue nos indica que la distribucién de la produccion mensual histérica presenta un
sesgo hacia la izquierda es decir que los mayores valores tienen las mayores
frecuencias lo que se puede corroborar que la moda es mayor que media como se
puede evidenciar en el cuadro que la y la moda un valor de 97 y mas media es de
96.64. De forma directa también podemos decir que los mayores valores estan
asociadas a las mayores frecuencias de eficacia mensual histéricas. Por otro lado,
observando los datos de la eficacia mensual simulada con una asimetria de -0.448 es
menor que cero siendo negativa lo que nos indica que la distribucién de la produccion
simulada presenta un sesgo a la izquierda es decir que los valores mayores tienen las

mayores frecuencias.
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La curtosis de la eficacia mensual historica segun el valor 6.854 es mayor que cero lo
gue nos indica que graficamente la distribucidon es mas plana que la distribucion
normal por lo que recibe el nombre platicurtica. Las mayores frecuencias no estan
asociadas de los valores centrales de la distribucion. A su vez de la eficacia mensual
simulada se tiene una curtosis de -0.594 menor que cero lo que nos indica que las
frecuencias centrales presentan un mayor achatamiento que los valores centrales
recibiendo el nombre de platicurtica.
Figura 40. Histograma historico de la eficacia
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Figura 41. Histograma simulado de la eficacia
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Tabla 47. Estadistica descriptiva de la eficiencia historica y la eficiencia simulada

Estadistica descriptiva

DIMENSION EFICIENCIA  EFICIENCIA
EFICACIA

_MENSUAL_ _MENSUAL_

HISTORICA SIMULADA
N° Vélido 11 11
Perdidos 0 0
Media 85,09 90,45
Error estandar de la media 2,250 1,358
Mediana 86,002 90,502
Moda 90 90
Desv. Desviacion 7,463 4,503
Varianza 55,691 20,273
Asimetria -1,557 -,397
Error estandar de asimetria ,661 ,661
Curtosis 2,692 -,318
Error estandar de curtosis 1,279 1,279
Rango 25 15
Minimo 67 82
Maximo 92 97
Suma 936 995

Fuente: Elaboracion propia

Con respecto a la tabla 47, en la tabla podemos observar que respecto a la asimetria
de la eficiencia historica mensual se ha obtenido un valor de -1.557 menor que cero
lo que nos indica un sesgo negativo es decir que los valores mayores tienen las
mayores frecuencias. Como podemos evidenciar que la moda con 90 es mayor que la
media que tiene un valor de 85.09. Por otro lado, la eficiencia mensual simulada se
puede observar que tiene una asimetria de -0.397 menor que cero lo que nos indica
un sesgo negativo es decir que los valores mayores tienen las mayores frecuencias.
Respecto eficiencia historica mensual que tiene una curtosis de 2.692 es mayor que
cero recibe el nombre de platicurtica lo que presentara un achatamiento respecto a la
distribucion normal. Ademas, que se tiene una curtosis de en la eficiencia mensual
simulada es de -0.318 es menor que cero es decir que la mayor frecuencia esta

asociadas a la menor eficiencia mensual simulada.
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Figura 42. Histograma histérico de la eficiencia
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Figura 43. Histograma simulado de la eficiencia
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V. DISCUSION

Discusion 1

En el trabajo de investigacion como objetivo general fue desarrollar una propuesta de
aplicacion de 5S en el proceso de peletizado para elevar la productividad donde los
resultados se describen a continuacion:

El resultado obtenido como auditoria inicial con nuestro instrumento check list en la
variable 5S fue un 7% comparado con los datos simulados mediante crystal ball donde
se obtuvo un resultado de 87%. El resultado obtenido lo respalda el estudio de
Ascencio (2018) donde aplico 5S en la linea de inyeccién de plasticos y obtuvo un
incremento de 32% a 97%.

En primer lugar, en la propuesta de la primera S (SEIRI) en nuestro estudio destaca
la importancia de la alta direccidn en cada uno de las etapas de la implementacion. Lo
acotado lo respalda los autores Verma y Jha (2019) afirman en su articulo que uno de
los obstaculos o barreras al introducir esta metodologia es la falta de compromiso de
la alta direccion.

El siguiente punto trata de la importancia de la segunda S (SEITON) donde se describe
en nuestra propuesta la vitalidad de esta etapa en determinar un cédigo, nombre, uso
y frecuencia tal como Pérez y Quintero (2017) lo afirma en su articulo cientifico donde
define que es fundamental antes de ejecutar esta etapa se pueda definir los criterios
de ubicacién segun la frecuencia de uso para los colaboradores del area de trabajo.
Mientras que en la tercera S (SEISO) se asigna a los colaboradores del area un
cronograma de limpieza en el puesto de trabajo. Lo acotado lo respalda los autores
Sangani y Kottur (2019) afirman en su articulo que la limpieza debe ser un objetivo
diario y se debe asignar a los empleados la actividad denominada limpia tu puesto de
trabajo.

Asi mismo la cuarta S (SEIKETSU) se debe crear el habito de clasificacion y limpieza
en cada colaborados, ademas también se deben detectar los errores con el fin de
tomar acciones para solucionar. Lo acotado lo respalda los autores Costa et al, (2018)
afirman en su articulo que se debe establecer rutinas y procedimientos para los
operarios.

Por ultimo, en la quinta S (SHITSUKE) se debe fomentar el compromiso y disciplina

en los colaboradores con el fin de reflejar el habito en cada etapa de las 5S. lo respalda
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los autores Omogbai y Salonitis (2017) afirman en su articulo que se debe sostener
los procedimientos mediante la mejora continua.

Los resultados en la variable de productividad en nuestros datos historicos fueron de
un 72% comparado con los datos simulados mediante crystal ball donde se obtuvo un
resultado de 87%. Los resultados mencionados de nuestra investigacion lo respaldan
el estudio de Urquia (2017) donde obtuvo aumento de la productividad en el area de
produccién un promedio de 70% en sus datos pre test y un 84.5% como resultado en
sus datos de post test. Ademas, Rivera (2017) en su estudio aplicado al area de
procesos obtuvo un aumento de 9.2% de productividad, teniendo un promedio de
87.6% en sus datos pre test y un 95.6% como resultado en sus datos de post test,
haciendo uso de la técnica 5S.

Discusion 2

En este trabajo se propuso como primer objetivo especifico determinar de qué manera
la propuesta de aplicacién de 5S elevara la eficiencia del proceso de peletizado, en
los datos histéricos se obtuvo un 85% comparado con el resultado de la simulacién de
la poblacién de los datos histéricos en cristal ball se obtiene un resultado del 90% en
efecto hay una mejora significativa; los cuales coinciden con lo obtenido por Ascencio
(2018) luego de la aplicacion de la metodologia 5S compara sus resultados obtenidos
en su dimension de eficiencia de un 84% en sus datos pre test frente a un 87% en sus
datos post test. Asimismo, por su parte Urquia (2017) en su estudio obtiene un 79.4%
como resultados de sus datos pre test y luego de la aplicacién de 5S en el area de
produccion obtiene un 89.6% como resultados de sus datos post test.

Discusion 3

Por otro lado, nuestro segundo objetivo especifico fue determinar de qué manera la
propuesta de aplicacion de 5S elevara la eficacia del proceso de peletizado, en los
datos historicos se obtuvo un 83% comparado con el resultado de la simulacién de la
poblacién de los datos histéricos en crystal ball se obtiene un resultado del 97% en
efecto hay una mejora significativa; los cuales coinciden con lo obtenido por Ascencio
(2018) luego de la aplicacion de la metodologia 5S compara sus resultados obtenidos
en su dimension de eficacia de un 84% en sus datos pre test frente a un 87% en sus

datos post test. Asimismo, por su parte Urquia (2017) en su estudio obtiene un 88.1%
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como resultados de sus datos pre test y luego de la aplicacion de 5S en el area de
produccion obtiene un 94% como resultados de sus datos post test.

VI. CONCLUSIONES

Presentamos la conclusién general y especifica del trabajo de investigacion:
Conclusién general

Se concluye que la propuesta de aplicacion de la herramienta 5S si aumenta la
productividad en el proceso de peletizado, donde los datos historicos y simulados en
crystal ball mostraron como resultado de 72% a 87%, lo que demuestra un aumento
de un 14% de la productividad en el proceso de peletizado.

Conclusion especifica 1

Se concluye que la que la propuesta de aplicacion de la herramienta 5S si aumenta la
eficiencia en el proceso de peletizado, donde los datos histéricos y simulados en
crystal ball mostraron como resultado de 85% a 90%.

Conclusion especifica 2

Se concluye que la que la propuesta de aplicacion de la herramienta 5S si aumenta la
eficacia en el proceso de peletizado, donde los datos histéricos y simulados en crystal
ball mostraron como resultado de 83% a 97%.

Conclusion especifica 3

Utilizar la metodologia de las bases de AOTS Japdn-Peru; nos enfocamos en seguir
al pie de la letra los 7 pasos que esta metodologia emplea para la implementacién de
las 5S. Esta metodologia se encuentra en su octava edicion, la cual es empleada en
organizaciones ya sean de productos y/o servicios en el contexto peruano, es de gran
importancia ya que no solo se emplea en Perl sino también en otros paises
latinoamericanos tales como: Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, México, Paraguay y
Venezuela y muy pronto el vecino pais de Ecuador también sera participe de dicha
asociacion. La cual premia a las empresas ganadoras por su buen desempefio en
dicha implementacién y contribuye a que esta perdure con el paso del tiempo y forme
parte de ella.

Conclusion especifica 4

Finalmente se concluye que el programa estadistico para las simulaciones mediante
Crystal Ball, es uno de los mejores simuladores en el mundo para la realizacion de

posibles escenarios a futuro tanto optimistas como pesimistas.
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VIl. RECOMENDACIONES

Para el aumento de la productividad del proceso de peletizado mediante la aplicacion
de metodologia 5S, es necesario concientizacion, formacion y adiestramiento a los
colaboradores directos e indirectos que forman parte del proceso de peletizado, con
el fin de hacer uso de los formatos propuestos para obtener buenos resultados.

Por otra parte, se recomienda que una vez aplicada la metodologia 5S haya una
constante auditoria y se siga promocionando para que esta se sostenga en el tiempo;
estas actividades se deben describir en el plan maestro anual, para asi poder llevar a
cabo dichas evaluaciones y mejorar continuamente. Estas evaluaciones deben de
contar con el respaldo total de la alta gerencia y el compromiso constante del comité
5S.

Finalmente se recomienda que las capacitaciones brindadas al comité 5S sean
dictadas por esta misma asociacion AOTS — PERU, ya que cuenta con cursos virtuales

con relacion a la metodologia 5 S Kaizen.
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ANEXOS

Anexo Al. Matriz de Operacionalizacion de variables

trabajo o poco capital.

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA INSTRUMENTO
OPERACIONAL
Sangani y Kottur (2019), menciona que es | Con la aplicacion de Las 5S se % logro = Logroaleanzado g Razon
Logro esperado
una herramienta de uso sencilla que | pretende contrarrestar los Organizacion o Check List
Logro de auditoria
w conlleva a tener mejoras continuas en el | problemas detectados ya que
E area de labores, afirmando que no solo se | esta herramienta ayudara con % logro = Logroalcanzado ;0o Razon
e aplica en organizaciones también en casas, | el proposito de mejorar la Orden Logroesperado Check List
2 . . - . Logro de auditoria
5 talleres, entre otros lugares, asi también de | productividad en el area.
& " la misa forma menciona que es una % logro = lfgroalcanza:o + 100 Razon
o 3 metodologia que dio sus primeras Limpieza ogro esperado Check List
Z . o - Logro de auditoria
w apariciones en los afios 60 las 5 S iniciales
1 . . 0 - Logro alcanzado Razoén
o que se derivan de su origen Japones. _ % logro = < perade * 100 .
< Control Visual o, Check List
T Logro de auditoria
<
> % Iogro - Logro alcanzado %100 Razén
L L Logro esperado i
Disciplina y habito o Check List
Logro de auditoria
Lépez (2018), afirma: La productividad serd medida Registro consolidado mensual
a) L. . . A P i i i —_ .__  Tiempo real 0
W LE.l productlv.|dad es la r.:antldad de tr.abajo a .tréves. de los |nd|<.;adc.)res de Eficiencia Eficiencia= T 100 Razo6n
L E O | atil en relacion de un tiempo determinado | eficiencia y eficacia al
-
2 L'EJ E gue una persona, maguina o sistema puede | proponer una aplicacion de 5s
I E 8 realizar. El incremento de la productividad | se pretende elevar esta Eficacia= Unidades producidas 4 Registro consolidado mensual
. L, . Unidades planificadas
<>’: & 8 conlleva al logro de producir mas con poco | variable. Eficacia Razén
n x
o
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Anexo A2. Instrumento de recoleccidn de datos

Check list: HOJA DE REGISTRO DE INSPECCION DEL AREA DE PELETIZADO

HOJA DE REGISTRO DE INSPECCION INICIAL DEL AREA DE
PELETIZADO

AAtlantica..

EVALUADOR:

FECHA:

DESCRIPCION

Lea la pregunta y marque con una “x” en la casilla de “puntaje” de 0 a 2 considerando 0 = Mal; 1 = Regular; 2 = Bien

Item a evaluar

o ) Valores asignados
N ORGANIZACION
0 1 2

1 Objetos y/o herramientas necesarias
2 Objetos y/o herramientas ordenadas
3 Objetos y/o herramientas identificadas

PUNTAJE TOTAL

ORDEN

1 Estan marcadas y definidas las zonas en el area
2 Hay estanteria en el area
3 La estanteria esta debidamente identificada

PUNTAJE TOTAL

LIMPIEZA

1 Area libre de basura
2 Se realiza inspeccion del area y la maquinaria
3 La limpieza es constante en el &rea

PUNTAJE TOTAL

CONTROL VISUAL

1 Existen formatos estandares de procedimientos
2 Existen formatos estandares de control
3 Se han implementado mejoras

PUNTAJE TOTAL

DISCIPLINA'Y HABITO

1 Se realiza algln control de orden y limpieza en el area

2 Se realizan informes diarios

3 Objetos y/o herramientas ordenadas, identificadas y clasificadas

PUNTAJE TOTAL
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Registro mensual de campo de eficiencia

AREA DE PELETIZADO

AAtlantica..

Registro mensual de campo

PERIODO MESES Tiempo Real

Tiempo
Disponible

EFICIENCIA
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Registro mensual de campo de eficacia

AREA DE PELETIZADO

AAtlantica..

Registro mensual de campo

PERIODO

MESES

Unidades
Producidas

Unidades
Planificadas

EFICACIA
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Anexo A3. Certificado de Validez
Instrumento de medicion de variable independiente y dependiente

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

Instrumento de medicion de variable independiente y dependiente

Ne DIMENSIONES / items Coherencial |Relevancia® | Claridad” | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 5§ Si No Si No Si No
1 | Dimensidn 1; Organizacidn X X X
. _ (Recwrsas utilizados
Recursos necesario = {m}t 106
2 | Dimensidn 2: Orden X X X
Racursca ordes odos {(‘ﬂnko\y;lr:;;m’r'::::mrst ]”m
3 | Dimensidn 3: Limpleza X X X
¢ Limpleza e jecutada
Linplem « \Limpieza programuda) a0
4 Dimensidn 4: Control Visual X X X
Instrucciones brindadas = {%} X100
5 | Dimension 5: Disciplina y habito X X X
_ (Pwuaje obtensdo de la awditoria
Auditoria = ( Puntaje total de auditoria )" 100
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
8 | Dimensidn 1: Eficiencia X X X
1 ~ Tiempo real
Eﬁaenc‘a"ncmpo disponihle x 100
9 | Dimensidn 2: Eficacia X X X
. _ Unldades producidas
EﬁCOCIO- UInidades planif kadas x 100
Observaciones (precisar si hay suficencia):
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidosy nombres del juez validador. Mg. Molina Vilchez, Jaime E. DN:06019540
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 100497
29 de setiembre 2021

Cohesn cia' £ em bere redad 0o Bgea oon |adimention o Indcadon que el mdiendo
Relevancha: E| em es esancial 0 mportante. pars representar al componante o dmensiin

especica oal conarcto
Claridad: Se eniende sn dfiadtad algura of ernunciaco del Bem. 05 CONCE0, eacto ¥
drocho

Nots Suficencia, 98 dioe sufcienda auando s Bems planteados son afidents pers medy

B dimension

Tok s

,L.
| Experto Informante
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Certificado de validez de contenido del instrumento que mide
Instrumento de medicion de variable independiente y dependiente

Ne DIMENSIONES / items Coherencial |Relevancia® | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 5 S Si No Si No Si No
1 | Dimension 1: Organizacion X X X
_ [Recursos utilizados
Recurses necesaria = (-ﬁ} x100
2 | Dimension 2: Orden X X X
Pacorsnesrdsmados o (Cantidad de recursas ordenades ]”on
L) Tatal de racursas
3 Dimension 3: Limpieza X X X

! H ( Léimpieza ejecutada

& Lonpéeza progromada
4 Dimension 4: Control Visual X X X
xatrpcciomer aplicadas
v:nrnnwn E.:ucz.:du) x100
5 Dimensidn 5: Disciplina y habito X X X

)xmo

Instrucciones hrindad =(,

o _ (Puntaje obtenido de [a auditoria
- i ( Puntaje total de quditoria )xlOD
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
8 | Dimension 1: Eficiencia X X X
Eficiencios — P2 T __ ¢ 100
Tiempo disponibie
9 | Dimension 2: Eficacia X X X
A Unidades producidas
Effcwal Unidades planificadas x 100

Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente
Opinion de aplicabilidad: Aplicable | x | Aplicable después de corregir| |  No aplicable | |

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Rodriguez Alegre Lino Rolando  DNI: 06535058

Especialidad del validador: Ing Pesquero Tecnologe Mag Administracion

' Coherencis: E] item Sene refacitn gica con la dmensidn o Indicador que asta mdiendo

*Relevancia: £ %am es esancial 0 mponants, para repasentar 8l componants o dmensida 23 de octubre del 2021
especifica o construc
Claridad: Se entience sn difioultad slguna & enuncisdo del Rem, 88 conciSo, exach y
dirscto
b L B
Nota: Suficiencia, se dios sulicenca cuando ks llems planteados son sulcentes pars meds _~ X
s Gimensidn : e
Firma del Experto Informante.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y

DEPENDIENTE
N DIMENSIONES / items Coherencial [Relevancia® | Claridad’ | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 5§ S No Sl No Si No
1 | Dimensidn 1; Organizacion X X X
. Recursas wiilizados
Recursos necesari = (m)ll(m

2 | Dimension 2: Orden X X X

Cantidad de racur w8 ordenados

Rocw raos orden ados -( Total 45 FeeuTIon ]:mo
3 | Dimension 3: Limpieza X X X
( Limpleza e fecutada

oot \Limpieza programada} X100

4 | Dimensidn 4: Control Visual X X X
Instrucckines brindadas = %}1100
S | Dimension 5: Disciplina y habito X X X
aud _ (Puntaje abtenido de la quditoria
Aumerm ( Puntaje total de auditoria )
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTVIDAD S No Sl No Si No
8 | Dimensidn 1 Eficiencia X X X
Tiempo real
Bidenchs o o agonme * 199
9 | Dimensidn 2; Eficacia X X X
. _ Imblades produckias
Eﬁtaﬂo- Unidades planif kadas X 100

Observaciones (precisar si hay suficiendia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Apellidosy nombres del juez validador. Mg. José La Rosa Zefia Ramos DNI: 17533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP

Cohemnca Elilem bene relaodn KBgca con |2 dmensidn o |ndcaoor que s mudendo

Relevancia: El tem es esancial o mpotante, para repreasntar 8l componate o dmensitn
egpechica del congructo
Claridad: Se enfience sn doutad alguna of srunciado del lom, 65 concso, ado y
cracto

Nota Sufciencia, se Gios sulcEnas Auando 08 heme planteados S0on afioeniss pars meds
& cirersitn

T

Mg. Jose La Rosa Zefa Ramos
DNI: 17533125
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