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RESUMEN

La presente investigacion muestra los principales problemas identificados en una fabrica
que se dedica a elaborar bolsas, por lo cual se identificO como objetivo general la
implementacion de la metodologia 5’s para mejorar la Productividad en una fabrica de
bolsas ubicada en Chorrillos, Perd. Luego de aplicar las 5’s se logré la disminucion de
mermas, reducir el tiempo de la produccion y una mejora en el espacio de trabajo.

La investigacion aplico un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada, el nivel explicativo y el
disefio desarrollado fue cuasi-experimental, ademas se aplicé la técnica de analisis
documental y tuvo como instrumento el registro de contenido de produccion y el registro
de las areas disponibles. Asimismo, se considero la pre evaluacion, la aplicacion de la
metodologia 5’s y la post evaluacion, entre el periodo de marzo y setiembre del 2023.
Finalmente, se redujo la cantidad de mermas en un 29.53%, los tiempos de produccion
disminuyeron un 18.04% y una mejora en el espacio libre de trabajo en un 29.74%. Con
ello se concluyé que la aplicacion de la metodologia 5S mejord la productividad por
medio de disminucidn de mermas, tiempo de produccion e incrementd el espacio libre del

area de produccion.

Palabras claves: Espacio libre, implementacion, mermas, metodologia 5S,

productividad, tiempo de produccion.
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ABSTRACT

This research shows the main problems identified in a factory that is dedicated to making
bags, for which the implementation of the 5's methodology was identified as a general
objective to improve Productivity in a bag factory located in Chorrillos, Peru. After
applying the 5's, a reduction in waste, a reduction in production time and an improvement
in the workspace were achieved. The research applied a quantitative approach, of an
applied type, the explanatory level and the design developed was quasi-experimental, in
addition the documentary analysis technique was applied and had as an instrument the
registration of production content and the registration of available areas. Likewise, the
pre-evaluation, the application of the 5's methodology and the post-evaluation were
considered, between the period of March and September 2023. Finally, the amount of
waste was reduced by 29.53%, production times decreased by 18.04% and an
improvement in free work space by 29.74%. With this, it was concluded that the
application of the 5S methodology improved productivity by reducing waste, production
time and increasing free work space.

Keywords: Free space, implementation, 5S methodology, productivity, production

time, waste.
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INTRODUCCION

La industria de bolsas de plastico ha ido evolucionando con el pasar del tiempo, iniciando
su uso desde 1933 con el polietileno mas comln en esa época siendo el reemplazo
rapidamente de las telas, poco a poco se fue convirtiendo en un producto indispensable
para el ser humano.

Las bolsas de plastico son versatiles, ya que se puede adecuar a distintas presentaciones.
Hoy en dia es muy competitivo en el mercado, gracias a la gran acogida lo han adaptado
para distintas funciones, por ejemplo, para transportar productos, empaques de plastico
ya sea de verduras, frutas o comida rapida, golosinas, productos de higiene entre otros.
En el Perd, durante la pandemia, el cierre de la actividad productiva y la baja demanda
significaron la clausura de muchas industrias. Sin embargo, la industria del plastico tuvo
un incremento sorpresivo, por el uso masivo en hospitales, hogares. Asimismo, por las
medidas de seguridad solo se permitia el servicio de delivery enviando los alimentos en
envases Yy bolsas.

Poco a poco las industrias de plastico fueron buscando oportunidades de mejora
adaptandose a la realidad y teniendo nuevas expectativas con la finalidad de ofrecerle al
cliente un buen producto cumpliendo sus objetivos dando una buena utilidad a sus
recursos e incrementando la productividad. Para el presente estudio, se identificd las
deficiencias de la empresa en materia de estudio, como la ausencia de un adecuado
espacio por cada area de trabajo, deficiente tiempo de produccion a causa del constante
desorden, la cantidad de merma originada en el area de produccion, falta de capacitacion
constante al personal para la importancia del orden en el trabajo. Dada las deficiencias se
implementa la metodologia 5’s con el principal objetivo de incrementar la productividad
en el area de produccion. Destinado a dar solucién a los tres problemas especificos que
son los que causan gran impacto, estos hacen referencia a las areas del proceso
productivo, reducir las mermas, optimizar el tiempo de produccién y mejorar el espacio
de trabajo para cada area.

La tesis se desarrollé en cuatro capitulos cuyo resumen por capitulo se describe a
continuacion.

Capitulo I, se encuentra informacién acerca del planteamiento del problema, en la que se
determina el objetivo general y especificos. Asimismo, se realiza la delimitacion del
problema, importancia y justificacion del presente estudio dado que sirve como

fundamento para la aplicacion de la metodologia 5°S.



Capitulo 1, se ha tomado la base tedrica de anteriores investigaciones con objetivos
similares a los mencionados en nuestro primer capitulo para recopilar la informacion del
marco tedrico, también se desarrolla las definiciones de términos basicos como diagrama
de Ishikawa, mermas, sistema de produccion entre otros para un mejor entendimiento de
la investigacion presente.

Capitulo 111, se desarrolla el marco metodoldgico, se determina el enfoque, nivel, tipo y
disefio de la investigacion. También, se determina la poblacién y muestra para aplicar las
técnicas e instrumentos que se utiliza para cada variable dependiente.

Capitulo 1V, contiene el anélisis y desarrollo de resultados, asi como la implementacion
de la metodologia 5’s y sus elementos basicos como Seiri (seleccién), Seiton
(sistematizacion), Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke (autodisciplina).
Se presenta los resultados obtenidos de la implementacién, donde se refleja en la prueba
de normalidad el tipo de prueba que se asigna a las variables.

Finalmente, se expone las conclusiones y recomendaciones, se concluye que con la
implementacion de la metodologia 5S se pudo reducir la cantidad de mermas en un
29.53%, ademas de disminuir el tiempo de produccion en un 18.04% y el espacio libre de

trabajo mejoré un 29.74%.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion del problema

La industria del plastico es muy versétil debido a las distintas formas que se puedan
adaptar, estas caracteristicas hicieron que se expandiera y se comercialice mundialmente
en distintas presentaciones, este producto brinda garantias de proteccion y es muy
competitivo si hablamos de economia, con el paso del tiempo en el hogar se vio la
necesidad de tener una mejor calidad de vida utilizando el plastico para las facilidades
que el humano pueda necesitar. El plastico se puede presenciar en distintas formas y
moldes como bolsas de plastico para poder transportar productos, empaques de plastico
ya sea de verduras, frutas o comida rapida, golosinas, productos de higiene entre otros.
La produccion del plastico llego a los 380 millones de toneladas en el 2015, la cifra de
produccidn hasta el presente afio fue de 8,3 mil millones de toneladas, teniendo en cuenta
que la produccion inicié en el 1950 (Greenpace Internacional, 2023).

Con el 50% de la produccion mundial, Asia es la mayor region productora del mundo
(Greenpace Internacional, 2023).

En el afio 2018 la produccion de plasticos mundial Ilegé a los 359 millones de toneladas,
luego en el 2019 la produccion logré 368 millones de toneladas identificando un
incremento de 9 millones de toneladas (Plastics Europe, 2021).

Se observa en la figura 1, de la produccion mundial en el 2019, Asia tuvo un porcentaje
de 51%. China tuvo una produccién de 31%. En México, se produjo el 19% del total.
Figura 1:

La produccion de plastico en el mundo
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La llegada de la pandemia originado por el virus COVID-19, hizo que las industrias se
vieran en una situacion de incertidumbre y preocupacion, fue un peligro para la economia
mundial. Dentro de este rubro las ventas cayeron por el poco consumo que existia
haciendo que las fabricas tomaran decisiones drésticas para poder evitar el quiebre.
Algunas de las medidas que tomaron fue la reduccidon de salario y jornadas laborales mas
cortas para poder mantener a los trabajadores, otras empresas optaban por tener mas de
un turno laboral para evitar la aglomeracion, pero en otros casos redujeron el personal.
La industria del pléastico se vio afectada, notdndose en el afio 2020 donde la industria tuvo
un retroceso de 0.3%, a diferencia de afios anteriores ese afio se produjo 367 millones de
toneladas (Plastics Europe, 2021).

En el afio 2021 crecié su consumo tanto como hospitalario y doméstico, asimismo se
implemento el servicio de delivery a domicilio, ya que no estaba permitido la atencién en
los restaurantes, de esta forma el indice de uso de envases y bolsas de pléastico se elevo
notoriamente llegando a incrementar las cifras de uso en los hogares. También se
utilizaban las bolsas de plastico para desechar los residuos.

Estos ultimos afios el uso excesivo del plastico tuvo un gran impacto en el medio
ambiente, dafiando distintos ecosistemas perjudicando la salud, por ese motivo en
diferentes paises se inicio una campafa para concientizar y ensefiar a la sociedad sobre el
adecuado uso de bolsas y empaques de plastico y poder darle una segunda utilidad,
promover el reciclaje, e implementar bolsas biodegradables en algunos casos.

En Perd, durante la pandemia, el cierre de la actividad productiva y la baja de la demanda
significaron la clausura de muchas industrias. Sin embargo, la industria del plastico tuvo
un aumento progresivo al tener alta demanda de produccion. Segun se presenta en la
figura 2, en el afio 2020 se presentd una cifra de 2425 empresas de plastico, esto significd

un crecimiento favorable al pais.



Figura 2:
Empresas de la Industria del sector Plastico registradas en SUNAT
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Nota. (Adaptado de " Industria del Plastico en el Perd" por el Instituto Nacional de

Estadistica e Informatica, 2022)

Las exportaciones de este sector crecieron significativamente a partir del 2021, un afio
fatidico para muchos sectores de la economia. La razon principal de la alta demanda fue
por el aislamiento social que obligé a las familias a abastecerse de productos de limpieza
en gran cantidad, asi como el aumento del uso de recipientes y bolsas de plastico de
mercados y supermercados.

En Perd, las exportaciones de la linea de productos de plastico lograron 555 millones de
dolares. Las exportaciones de enero a marzo de 2021 alcanzaron los 149,4 millones de
dolares. (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, 2021)

De acuerdo a la figura 3, se observa un cambio tanto en las importaciones como
exportaciones desde el 2012 al 2021 del Peru hacia otros paises como Bolivia, Chile y

Colombia de acuerdo con los datos de INEI.



Figura 3:

Balanza Comercial de la Industria de Plastico por producto
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La empresa del presente estudio se dedica al rubro de fabricacion de bolsas para distintas
empresas nacionales e internacionales, siendo la mayoria de sus ventas exportaciones para
California, Florida, New York, Japon, Espafia, Italia, Alemania, Ecuador, Colombia y
Chile. Ademas, cuenta con mas de 7 afios de experiencia en el mercado. En la actualidad,

la productividad de la empresa se ve afectada por problemas surgidos durante la creacion

de sus productos.

La relacion causa-efecto entre las variables que participan en la productividad se detalla

en la figura 4.
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Figura 4:
Diagrama causa-efecto de la Baja Productividad en una Fabrica de bolsas plasticos
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Se evidencia en el diagrama causa — efecto la Baja Productividad en donde presenta
diversos problemas en su &rea de trabajo. Se puede identificar que el entorno presenta
variables que influyen en la baja productividad perjudicando la entrega del producto final.
Los principales problemas que se identifica en la fabrica es la presencia de mermas, largos
tiempos de produccion y el poco espacio libre de trabajo. Estos problemas se deben al
exceso de tiempo en ubicar las herramientas y objetos para el desarrollo de las tareas,
falta de limpieza, mala ubicacion de areas, falta de rotulacion de herramientas, falta de
control del uso de insumos, las herramientas en mal estado, el rea de trabajo desordenado
y sucio, entre otros factores.

El primer problema especifico por la baja productividad es el exceso de mermas que se
presenta en el area de produccion, generado por la falta de rotulacion y ubicacion de las
herramientas, falta de organizacion y programa de limpieza de equipos y herramientas,
las &reas no estan etiquetadas, los insumos esta desordenados y en malas condiciones por
estar algunos abiertos y usados parcialmente sin tomar en cuenta el cuidado que se
necesita, el bajo control del uso de los insumos generando que algunos se usen en malas
condiciones perjudicando la produccion.

El segundo problema especifico es el largo tiempo de produccion para fabricar las bolsas,
se debe a la falta de clasificacion y ubicacion definida para las herramientas a utilizar en
cada funcién, desorden en el area de trabajo provocando demoras en encontrar
herramientas e insumos, falta de un control y evaluacion de las responsabilidades de cada
trabajador, mala distribucion de las areas , no estdn ubicadas segin su funcion y
secuencia, herramientas e insumos sucios asimismo también las maquinas por la falta de

un programa de limpieza como se muestra en la Figura 5.



Figura 5:

Area de preparacion y grabacion de rodillos
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Nota. Elaboracién propia

Asimismo, En la figura 6 en el area de laminado se visualiza el area de trabajo
desordenado y sucio, genera retraso en el comienzo de la actividad del trabajador.
Figura 6:

Area de laminado

Nota. Elaboracién propia



El tercer problema especifico es el poco espacio libre, se origina por la presencia de
desechos en los pasillos, asi como restos de comida y bebida, sacos de basura distribuidas
por cualquier lugar, la falta de un programa de limpieza, la falta de ubicacién para cada
equipo y maquina siendo el caso que los trabajadores lo dejan en el pasillo, falta de orden
y clasificacion de las herramientas e insumos, mala distribucion de cada &rea.

La necesidad de utilizar la técnica de la 5S, para mejorar el proceso de produccion surgié
a raiz de los problemas mencionados anteriormente, dar solucion a la generacion de

mermas, reducir el tiempo de produccién e incrementar el espacio libre de trabajo.

1.2 Formulaciéon del problema

1.2.1 Problema general

(De qué manera mediante la implementacion de la metodologia 5°s se podra mejorar la

Productividad en una fabrica de bolsas de plastico?

1.2.2 Problemas especificos

a) ¢De qué manera se podra reducir las mermas en una fabrica de bolsas de plastico?

b) ¢En que medida se podra mejorar el tiempo de produccién en una fabrica de bolsas de
plastico?

c) ¢De qué manera se podra mejorar el espacio de trabajo del rea de produccion en una

fabrica de bolsas de plastico?

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Implementar la metodologia 5’s para mejorar la Productividad en una fabrica de bolsas

de plastico

1.3.2 Objetivos especificos

a) Implementar la metodologia 5’s para reducir las mermas en una fabrica de bolsas de
plastico

b) Implementar la metodologia 5°s para mejorar el tiempo de produccién en una fabrica
de bolsas de plastico

c) Implementar la metodologia 5’s para mejorar el espacio de trabajo del area de

produccidn en una fabrica de bolsas de plastico
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1.4 Delimitacion de la investigacion: temporal y espacial

1.4.1 Delimitacién espacial

La empresa materia del presente trabajo de investigacion se encuentra ubicada en la calle
Santo Tomas 150 — Chorrillos, cuya ubicacién se muestra en la figura 7:hipotesi

Figura 7:
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1.4.2 Delimitacion temporal

El estudio se desarrollo en el periodo comprendido durante el mes de marzo setiembre
del 2023, cuyo desagregado se indica a continuacion:

Periodo pretest: Marzo — mayo 2023

Periodo de implementacion: junio 2023

Periodo post test: Julio — Setiembre 2023

1.5 Importanciay justificacion

1.5.1 Importancia del estudio

En los afios pasados el mal uso excesivo del plastico fue perjudicando al medio ambiente,
siendo asi que en muchos paises iniciaron campafias sobre reciclaje, el correcto uso de
plastico, y cdmo hacer que se use de una manera mas moderada, de esta manera el
presente estudio es importante debido a que presenta una propuesta de mejora mediante
la implementacion de la metodologia 5’s, con la finalidad de mejorar la productividad en
el area de produccién, eliminando los factores que generan retrasos en el proceso y exceso

de desperdicios de plastico que finalmente afectan nuestro entorno.
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Esta propuesta no solo se trata de aumentar la produccion, implica muchos mas aspectos
como reducir tiempos de recorrido, orden en el espacio de trabajo, organizar la
distribucion de tareas necesarias, la reduccion de porcentaje de merma, todo lo
mencionado entre otros contribuye en la toma de decisiones que beneficien a la empresa.
La propuesta de implementacion de la 5°s beneficia directamente a la fabrica industrial
de Chorrillos y las &reas que lo componen, también a los proveedores debido a que
aumenta la demanda de materiales, de igual manera afecta a sus clientes porque
incrementaria los pedidos y creceria el catdlogo de compradores tanto nacionales como
internacionales dando un producto final en buen estado, esta misma beneficia a los
trabajadores que podran seguir laborando en la empresa en un ambiente organizado,
ordenado y limpio.

1.5.2 Justificaciones del estudio

Justificacion practica

Cuando el desarrollo de una justificacion ayuda a la resolucion de un problema o
recomienda una estrategia cuya aplicacion ayuda a la resolucion del problema, se
considera practica (Bernal, 2010).

Tomando como referencia la cita anterior la presente investigacion ayuda a resolver el
problema que la empresa evidencia referido al nivel de productividad, y a los problemas
especificos, mediante la metodologia 5’s con el objetivo de mejorar el area de produccion
en la fabrica de bolsas de plastico.

Justificacion teorica

Si el objetivo es fomentar la reflexion y el debate académico sobre los conocimientos,
examinar la teoria, comparar resultados segun la informacion previa y sirva de base para
la creacion de nuevos estudios, la investigacion presenta una justificacion tedrica (Bernal,
2010).

El estudio se justifica tedricamente porque fue desarrollado con la intencién de aplicar la
metodologia de las 5 para mejorar el area de produccion. Para ello, se realizd una revision
de libros, revistas, teorias y articulos relevantes con el objetivo de aplicar correctamente
la herramienta sugerida. La informacion mencionada también ayuda a comprender como
aplicar las recomendaciones del estudio. El estudio sirve de base para investigaciones

posteriores.
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Justificacion metodoldgica

Una investigacion se justifica metodol6gicamente cuando se crea un instrumento nuevo
para recolectar datos, en el cual incluye formas distintas de experimentar una o mas
variables o analizar de forma apropiada a determinada poblacion (Naupas , Mejia , Novoa
y Villagdbmez, 2014).

Desde el punto metodoldgico, se justifica el estudio, ya que al implementar la 5’s se
desarrolla siguiendo la metodologia que establece la teoria, se pretende lograr la
reduccion de desperdicios, mejora de la distribucion del espacio de area de produccion,
reduccién de tiempos, para la mejora de la productividad en una fabrica de bolsas de
plastico.

Justificacion econdémica

Hace referencia a la rentabilidad de la investigacion. Existen investigaciones enfocadas a
que el producto pueda ser comercializado o incremente las ganancias de la empresa
(Tamayo y Tamayo, 1999).

Desde el punto econdmico, el estudio justifica porque la implementacion del método
ayuda al incremento de la rentabilidad y reduccion de costos que se relaciona con el
objetivo de incrementar la productividad en la fabrica de bolsas de plastico.
Justificacion social

El propdsito de la investigacion es resolver problemas sociales que afectan a grupos
sociales (Naupas , Mejia , Novoa y Villagomez, 2014).

Segun la justificacion social, los beneficiados son los duefios y los trabajadores de la
fabrica de plasticos porque el estudio permite un adecuado ambiente laboral al

implementar la metodologia 5°s trayendo satisfaccion a los colaboradores y clientes.
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CAPITULO 2: MARCO TEORICO

2.1 Marco histdrico
2.1.1 Metodologia 5’S
La metodologia 5’s es desarrollada por la industria japonesa después de la II Guerra
Mundial. Las industrias fueron derribadas y en ese entonces afrontaban una baja
produccion de bienes, servicios y una baja economia (Rodriguez, 2010).
Las 5'S fueron creadas por Eili Toyoda por primera vez en Toyota en 1960 y es un sistema
para conseguir cambios organizativos en el lugar de trabajo mediante el desarrollo de
habitos de orden y limpieza (Liker, 2006).
Las 5'S inicia en Japon, el origen de su nombre proviene de la primera letra que comienza
el nombre de cada etapa, inicia en Toyota en los afios 60 para poder lograr espacios de
trabajo limpios, organizados y ordenados (Fernandez, 2014).
Finalizando la Il Guerra Mundial, Japon busco sobreponer su economia y empezaron por
mejorar su industria. Se percataron que sus productos no tenian credibilidad en el mercado
extranjero, requerian alta productividad con productos de buena calidad y precios
competitivos (Ribeiro, 2016).
A final de la década de los 50 se desarrollo una metodologia debido a que la industria
japonesa pasaba por unas limitaciones principalmente de orden cultural, desorganizacion,
falta de higiene e indisciplina, este método fue llamado 5’S (Ribeiro, 2016).
Para confrontar este tipo de problemas la metodologia contaba con las siguientes
caracteristicas: ser de simple entendimiento, ser practicada por toda la empresa, ser capaz
de mejorar las condiciones de trabajo, ser practicado como un habito (Ribeiro, 2016).
Desde el inicio de 1990 las 5’s fue la unica metodologia que todos aplicaban para actuar
sobre los problemas conductuales en las empresas del todo mundo, con objetivo de formar
una cultura (Ribeiro, 2016).
La metodologia con nombre 5’s se debe a las cinco actividades donde su denominacion
inicia por la letra “S”:

- Seiri: Organizacion, clasificacion

- Seiton: Orden, ubicacion

- Seiso: Limpieza, inspeccion

- Seiketsu: Estandarizacion

- Shitsuke: Autodisciplina, autocontrol (Ribeiro, 2016)
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2.1.2 Productividad

En el siglo XVIII durante el inicio de la revolucion industrial Adam Smith considerado
como el padre de la economia moderna ya estaba investigando la especializacion para
aumentar la productividad.

La produccion esta asociado a la productividad, inici6 junto a la revolucién industrial. En
el afio 1955 en Japon se crea el Centro de Productividad, JPC, por las siglas en inglés,
con ello se enfrentaba a la competitividad (Morales Sandoval & Masis Arce, 2014).

El JPC logro ser exitoso, ayudd al movimiento de la productividad por eso motivo se
extendié a las empresas publicas y privadas con ello se contribuye a lograr el bienestar
social teniendo presente el concepto social de la productividad (Morales Sandoval &
Masis Arce, 2014).

En el afio 1953 el nivel de la productividad japonesa solo conformaba la tercera parte de
lo que era la productividad del Reino Unido (Aparicio Cabrera, 2014).

Se aprovechd la tecnologia del momento dirigido a sectores de alta productividad. Es
decir, que la mano de obra de considerarse de empleos de baja productividad cambia a
empleos de alta productividad (Aparicio Cabrera, 2014).

En Japon desde 1970, se utilizaron robos industriales en fabrica de automdviles para
realizar funciones basicas como era el montaje de piezas y algunas actividades peligrosas
como el transporte de carga pesada, estos robots ofrecian una mejora en la productividad
(Garcia, 2021).

El lento avance de la productividad en Espafia se produjo por el modesto avance de la
mayoria de sectores, sobresaliendo el sector de la construccion y algunas actividades de
servicios (Cuadrado Roura & Maroto Sanchez, 2012).

Al inicio del siglo XXI, en los primeros afios en Colombia la productividad se entendia
como uno de los siete factores principales que pertenecia a la competitividad (Fernandez
de Soto Camacho, Escobar Vargas, & Trejos Medina, 2022).

Segun (Estellés, 2015) se expone en la figura 8 un resumen de la evolucién de las

definiciones de productividad:
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Figura 8:

Evolucion del concepto productividad

Autor (aiio) Definicidn

Quesnay (1766) Aparece por primera vez el concepto de productividad. Afirma: “la regla de
conducta fundamental es conseguir la mayor satisfaccion con el menor gasto o
fatiga™.

Littre (1883) La facultad de producir. Posteriormente a principios del siglo XX la define
como la relacion entre la producion y los medios empleados para lograrla.

Tinbergen ( 1940) La relacion entre el producto final v la ufilizaciéon de insumos. Tanto el
producto final como los insumos indica que sean los realmente obtenidos y
utilizados.

OEEC (1950) El ratio obtenido dividiendo la produccion obtenida por uno de los factores de
produccion utilizados,

Siegel (1953) La relacion entre los insumos y los productos asociados a las actividades
productivas, ambos medidos en términos reales.

Davis (1955) El cambio en el producto obtenido por medio de los recursos gastados.

Japan Ej‘mdu{:tivity Centre Es lo que el hombre puede lograr con los materiales, el capital y la tecnologia.

(1958) La productividad es principalmente una cuestion personal. Es una actitud que
debemos mejorar continuamente en nosotros mismos y en las cosas que nos
rodean.

Fabricant ( 1959) La relacion entre la produccion (productos terminados) y los insumos.

Kendrick & Creamer Realizan definiciones funcionales de la productividad parcial, la productividad

(1963) total de los factores y la productividad total. En general, son los ratios de
producto terminado partido por insumos empleados. Ejemplo:

* Productividad Total Periodo= Produccion Periodo/Insumos del periodo
(ambos medidos en precios base del periodo).

Klein (1965) Es el aspecto técnico de la explotacion de los recursos. Afirma que la tendencia
de la productividad decide el futuro de la empresa.

ILO (1969) Productividad total de los factores es la relacion entre el producto final y el

Hernandez-Laos (1973)

Siegel (1976)

Stewart (1978)

Denison (1979)
Sumanth (1979)

Kurosawa ( 1983)

Novelo (1985)

Prokopenko (1987)

Chew (1988)

total de insumos o factores que se han necesitado para producir dicho producto
final.

Es la cantidad de producto terminado obtenido por unidad de factor o factores
utilizados para lograrlo, medido en términos fisicos.

Revisa sus definiciones previas, y define la productividad como la relacion
entre la cantidad de bienes producidos v la cantidad de recursos utilizados en
su produccion y como la famila de ratios entre produccion e insumos.

La relacion entre el rendimiento de los objetivos de la organizacion v los
pardmetros de entradas totales.

La eficiencia de los productos a través de los recursos utilizados.

Productividad total es el ratio de la produccion tangible dividido por los
insumos tangibles.

Es el resultado del proceso social complejo, que consiste en la ciencia, la

investigacion y el desarrollo, la educacion, la tecnologia, la gestion
empresarial, los métodos de producion y las organizaciones de los trabajadores.

El fenomeno humano determinado por tres factores y un resultado (o producto
final): las aptitudes vy actitudes del hombre, los esfuerzos invertidos en el
trabajo, la evolucion de la relacion entradas-salidas v la calidad del trabajo v la
mano de obra,

La relacion entre la produccion obtenida por un sistema de produccion o
servicios y los recursos empleados para obtenerla.

Es el ratio entre unidades de productos finales v unidades de insumos.
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Autor (aiio)

Definicion

Sink & Tuitle (1989)

Fisher (1990)
Aspén et al. (1991’
Hill (1993)

Thurow (1993)
Koss and Lewis (1993)

Kanawaty (1996)
Mercado (1997)

Bernolak (1997)

Kaplan & Cooper (1998)
Jackson & Peterson

(1999)
Al-Darrab (2000)

Smuth (2001)

Moseng & Rolstadds
(2001)

Asian Productivity
Organization (2006)
Lucey (2007)

Trade Unionists (2008)

European Productivity
Agency (2008)

Es el ratio entre productos terminados realmente v los recursos que se preven
utilizar,

Es la relacion entre los ingresos totales y el coste mas el beneficio objetivo.

Es ¢l ratio entre el valor afiadido v los factores de produccion utilizados,

Es la relacion de lo que se produce v lo que se necesita para producirlo. Mide
la relacion entre los productos finales (bienes o servicios producidos) y los
insumos utilizados (incluyendo la mano de obra, capital, materiales y otros
TECUrsos).

Es el factor fundamental que a largo plazo determina el nivel medio de vida de
cualquier poblacion. Productividad (produccion por hora de trabajo).

Es la cualidad de generar, la causa de existir, de dar grandes resultados o
rendimientos en abundancia.

Es la relacion entre produccion e insumo

Es el resultado final del esfuerzo y la combinacion de todos los recursos
humanos, materiales y financieros que componen la empresa,

Significa lo mucho v lo bien que producimos con los recursos ufilizados. Si
producimos mds 0 mejores productos con los mismos recursos, aumentamos la
productividad. Si producimos los mismos bienes con menos recursos, también
aumentamos la productividad. Por “recursos” nos referimos a todos los
recursos humanos y fisicos, es decir, las personas que producen los bienes o
prestan los servicios, y los activos con los que las personas pueden producir
bienes o prestar dichos servicios.

Es una comparacion de los insumos fisicos para una fibrica con los productos
terminados fisicos de dicha fabrica.

Es el producto de la eficiencia mediante la eficacia y, al mismo tiempo, es 1gual
al valor afiadido dividido por la calidad.

Es el producto de la eficiencia mediante la utilizacion de la calidad v, al mismo
tiempo, es igual al producto final dividido por los msumos, v todo ello
multiplicado por la calidad.

Expresa generalmente la relacion enfre la cantidad de bienes y servicios
producidos (producto final) v la cantidad de trabajo, capifal, tierra, energia y
otros recursos empleados para producirlo (insumos).

Es la capacidad de satisfacer las necesidades de bienes y servicios de los
mercados con el minimo consumo de recursos totales.

Es la creencia en el progreso humano. Es un estado de dnimo que tiene como
objetivo la mejora continua. Es el incesanie esfuerzo por aplicar nuevas
tecnologias y nuevos métodos para el bienestar v la felidad de la humanidad.

Es una expresion de la eficiencia con que se producen los bienes y servicios,
expresada en unidades fisicas o econdmicas, en cantidades o en valor (dinero).

Es un proceso de mejora continua en la produccion/prestacion de un
producto/servicio de calidad a través de un uso eficiente y eficaz de mnsumos,
con enfasis en el trabajo en equipo para el bien de todos.

Es una actitud que busca la mejora continua de lo que existe. Es la conviccion
de que uno puede hacerlo mejor hoy que aver y que mafana lo hard mejor que
hoy. Ademis, se requiere de esfuerzos constantes para adaptar las actividades
economicas a las condiciones siempre cambiantes, y la aplicacion de nuevas
teorias v nuevos métodos.
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Autor (afio) Definicion

Roger (1998) &Russell & Es el ratio de producto terminado por insumo para una situacion especifica de

Taylor (2009) produccion. El aumento de la productividad implica que haya mas producto
terminado con la misma cantidad de msumos o bien que se requieren menos
insumos para el mismo nivel de producto terminado.

Chinda (2010) Es la relacion de productos terminados por insumos empleados. Para mejorar
esta relacion, la organizacion debe implantar procesos de mejora continua.

Makris et al. (2014) Es una medida del sistema o proceso productivo del producto terminado por
insumo ufilizado, durante un periodo especifico, que se utiliza como un
indicador de la eficiencia de la produccion y de la ingenieria.

Nota Estellés, S
2.2 Antecedentes del estudio de investigacion
2.2.1 Antecedentes Nacionales

La tesis para optar el Titulo Profesional de Ingenieria Industrial “Implementacion
de la Metodologia 5°S para incrementar la Productividad en la Empresa Megatextiles
S.R.L, La Victoria, 2020”, presentada en la Universidad Peruanas de las Américas por
(Olaya, 2020).

Considero como objetivo general, implementar las 5°S para incrementar la productividad
de la empresa Megatextiles S.A.C es el objetivo general, trabajo con una poblacién de 10
operarios, una produccion anual y 5 y la muestra es de 10 personas. El estudio desarrolld
un enfoque cuantitativo, tipo descriptivo comparativo y disefio experimental de categoria
cuasi experimental.

Como técnica utilizé en la observacidn directa y como instrumentos la ficha técnica que
incluye, eficiencia, eficacia y componentes de la productividad.

La citada investigacion infiere que, al implementar las 5’s aumenté la productividad en
un 18%, dando a relucir un incremento parcial desde el diagndstico antes de la
implementacion.

Este antecedente desarrolla un modelo de metodologia 5’S para incrementar la
productividad provocando variaciones en las variables iniciales con la finalidad de dar
favorables resultados para el operario que serviran para analizarlas e implementarlas en
la investigacion.

La tesis para optar el Titulo Profesional de Ingenieria Industrial “Implementacion
de la metodologia 5°S para incrementar la productividad en el area de produccion en una
planta sidertrgica”, presentada en la Universidad Nacional Mayor de San Marcos por
(Huaman, 2021).

El objetivo general es determinar como la implementacion de las 5°S se vincula a un

aumento de la productividad en el area de produccidn, trabajé con una poblacién de la
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produccion entre julio 2018 y octubre 2019, asimismo se considera la poblacién como
muestra. Es cuantitativo, nivel explicativo, tipo aplicada y disefio pre experimental. Como
técnica utilizé analisis documental y sus instrumentos para recolectar datos se usé
reportes de produccion, control de calidad y las horas-maquina realizadas. La citada
investigacion concluye que, después de la implementacion la productividad obtuvo en
promedio 92.94% mas que el promedio anterior a la implementacion siendo 82.14%.
Este antecedente desarrolla un modelo de metodologia 5’S para incrementar la
productividad y utiliza instrumentos para recolectar datos que seran consideradas para el
estudio de la presente tesis.

La tesis para el Titulo Profesional de Ingenieria Industrial “Implementacion de la
metodologia 5°S para mejorar la productividad en el Area de produccién de la empresa
Rif Nike de la ciudad de Jauja, 2017” presentada en la Universidad Peruana de los Andes
por (Caballero, 2017).

Planteé como objetivo general, Implementar las 5°S para mejorar la productividad en el
area de produccion. La poblacion estuvo compuesta por 25 trabajadores y la muestra fue
no probabilistica intencionada, siendo 15 trabajadores de produccién. Cualitativo, tipo
aplicada, el nivel es descriptivo-explicativo y disefio no experimental transversal
correlacional. Como técnica utilizé la observacion donde se precisé los problemas, el
andlisis documental, y la encuesta, asimismo en los instrumentos se empleo la ficha de
evaluacion y el cuestionario.

La citada investigacion determinG la mejora en el area de produccion. Este antecedente
desarrollé un modelo de metodologia 5’S y utilizé como la ficha de evaluacion y el
cuestionario del area de produccion que sera util en la investigacion.

Para optar el Grado Académico de Bachiller en Ingenieria Industrial “Propuesta
de implementacion de la herramienta 5°S para mejorar la productividad en el area de
produccién de la pyme California Text S.A.C — 2020.” Presentada en la Universidad
Tecnologica del Pert por (Vera y Huaranca, 2020).

El objetivo general es desarrollar una propuesta mediante las 5°S para incrementar la
productividad. La poblacién y muestra es de 10 trabajadores.

Este estudio utiliz6 una metodologia preexperimental, cuantitativa, aplicada y explicativa.
La entrevista estructurada, los cuestionarios, la observacion y la guia de entrevista fueron
los instrumentos empleados para la técnica de recogida de datos, cuestionario y ficha de
control. La citada investigacidn concluye que, mediante el disefio de propuesta de mejora,

a través de acciones administrativas, actividades, evaluacion, ejecucién hacen que el
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proceso se estandarice, el tiempo de produccion disminuye y se toma en cuenta mayor
control del proceso de produccion.
Este antecedente desarrolla un modelo implementando las 5’S para la mejora de la
productividad utilizando distintos instrumentos como guia de entrevista, cuestionarios y
una ficha de control, que serviran para ser analizadas para el presente estudio.
2.2.2 Antecedentes Internacionales

Segln la Tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5’s y propuesta de
mejora para lograr mayor productividad en una pyme”, presentada en la Universidad
Nacional de Cordoba por (Gil y Lago, 2019).
El objetivo general es implementar las 5’S en el area de produccion, dando un
mejoramiento beneficioso en la empresa.
El enfoque del estudio fue cuantitativo y la técnica que se empleo fue andlisis estratégico.
Como instrumento se dio uso de un analisis FODA vy las 5 fuerzas de Porter. La citada
investigacion concluye que, implementando la metodologia de las 5’S obtuvo una mejora
en el primer en los espacios de trabajo y a través del diagrama de hilo se alcanz6 una
ganancia en el area de produccion.
Este antecedente internacional desarrolla un modelo de implementacion de la
metodologia 5’s y propuesta de mejora obteniendo mayor productividad, el cual utiliza
diagramas de hilo como apoyo, que serviran para ser evaluadas y empleadas obteniendo
un mejoramiento dentro de la produccion.

Segun la Tesis para optar el titulo profesional de ingeniero en sistemas de calidad
y emprendimiento, titulada “Plan de mejora aplicando metodologia 5°S en la bodega de
la hacienda San Alejandro en el Canton Balao”, presentada en la Universidad de
Guayaquil por (Mora y Fernandez, 2019).
El objetivo general es disefiar un plan de mejora para tener un area de trabajo limpio,
seguro y sin retrasos. Trabajé con una poblacién de 10 personas de igual manera para la
muestra.
El enfoque de investigacion fue mixto, tipo descriptiva y disefio. Como técnica aplico,
entrevistas al personal visitas in situ y duefio del proceso productivo. Finalmente, de
instrumentos emplearon entrevistas y encuestas a los trabajadores.
La citada investigacién concluyd que al aplicar las 5’S alcanzé un buen nivel de
cumplimiento.
Este antecedente tiene un importante aporte con el presente trabajo de investigacion, ya

que empleando las técnicas se realizd un 6ptimo registro de informacion. Asimismo, se
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realiz6 un plan de capacitaciones para asegurar la ejecucion de las 5’S, que serviran para
ser analizadas y adaptadas en el presente estudio.

2.3 Estructura tedrica y cientifica que sustenta el estudio

2.3.1 Metodologia 5S

Es un sistema japonés de organizacion y gestion visual que consta de cinco etapas con
nombres en japonés: seiri (organizacion), seiton (ordenar), seiso (limpiar), seiketsu
(estandarizar) y shitsuke (autodisciplina) (Pifiero, Vivas, & Flores, 2018).

El método conocido como 58S se inici6 en Japon con el objetivo de que el area de trabajo
se mantenga organizada, limpia, segura y productiva (Socconini & Barrantes, 2006).
Esta herramienta se compone por 5 etapas como se explica en la siguiente tabla 1:
Tabla 1:

Concepto de los 5 pilares de la metodologia 5S

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE
Orgam_zar y Ordenar Limpiar Me!nter‘rer la Rigor er:v la aplicacion
seleccionar limpieza de consignas y tareas

Tiramos lo que no sirve Realizar la autoinspeccion
Se trata de organizar |y establecemos normas de manera cotidiana.

Realizar la limpieza

X i inicial con el fin de Esta S consiste en
sire de loque no |cosa. Ademas, vamos a e . L control y comenzar su
que el operador/ distinguir una situacién

sine y clasificar. colocar las normas a la . . aplicacion, mejorar los
. administrativo se  |[normal de otra anomal, .
Establecemos vista para que sean . . . estandares de las
. identifique con su mediante normas - .
normas que nos conacidas por todos y actividades realizadas con

todo, separar lo que de orden para cada Establecer las hojas de

puesto de trabajo y |sencillas y visibles para

permitan trabajar en en el futuro nos L . el fin de aumentar la
) L ) . magquinas/equipos todos . .
los equipos/maquinas| permitan practicar la : fiabilidad de los medios y el
; ) que tenga asignados. . .
sin sobresaltos. mejora de forma buen funcionamiento de los
permanente. equipos de trabajo.

Nota. Elaboracién propia

La metodologia 5’s se define como un programa de trabajo y se centra en la limpieza, el
orden y las irregularidades en el trabajo, ofrece participacion individual y en grupo,
fomentando la seguridad de los trabajadores y la productividad (Rey, 2005).

El sistema 5’S se puede entender como una herramienta que ayuda a la reduccion de
desperdicios, reduccién de tiempos, incremento del orden, la organizacién y mantener la
disciplina, su aplicacion compromete a los trabajadores a llevar a cabo la metodologia, de
esta forma se va a desarrollar un ambiente de trabajo de calidad y eficiente.

Para un ambiente de trabajo eficiente se logra implementando variaciones en los procesos
en cinco etapas, cada una de las cuales servira de base para la siguiente, y asi lograr

mantener sus beneficios a largo plazo (Socconini, 2008).
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Si surge el caso en que una empresa no ha funcionado la implementacion de las 5’s, se
concluye que cualquier otro sistema de mejoramiento va a fallar porque no se requiere
conocimientos especiales o alguna tecnologia avanzada para aplicarla, se trata de
disciplina y autocontrol de cada uno de los miembros que conforma la empresa.

2.3.2 Importancia de la Metodologia 5S:

Con la aplicacion del programa de 5’s se logra conseguir: aprovechar mejor los recursos,
hacer visibles anomalias y problemas, disfrutar de un ambiente de trabajo mas seguro,
incrementar la capacidad de produccion, contar un lugar decente (Socconini, 2008).

La importancia de la metodologia de 5S es apoyar un sistema de trabajo para la mejora
de la empresa. Dos elementos clave son la Seiri (Organizacion) y Seiton (Orden). El éxito
de las actividades de mejora depende de estos dos componentes. Por ejemplo, el
trabajador puede laborar en un ambiente desordenado y sucio y llegar a normalizar este
tipo de condicién y por ello considera una parte de su trabajo la busqueda de herramientas
e implementos para realizar su tarea dentro de este ambiente sin condiciones ptimas.
Los cinco pilares es un concepto sencillo, normalmente no le dan la importancia. Pero se
concluye lo siguiente que una fabrica limpia y esmerada: genera menos defectos, cumple
mejor los tiempos de entrega, ambiente mas seguro y mayor productividad (Hirano,
1997).

El enfoque de la metodologia 5S es demostrar que al mantener limpio y ordenado el
entorno de trabajo produce un alto nivel de productividad.

Con la aplicacién de la 5S la empresa incrementa la diversidad y calidad de sus productos,
obtiene reduccion de costes. Es un aporte favorable para la precision de entregas, la
seguridad, confianza con los clientes y al crecimiento corporativo (Hirano, 1997).

Es un principio basico de mejorar la vida y hacer el lugar de trabajo cada vez mejor
obteniendo mejora de la productividad.

Las 5’s se utiliza cuando reduces tiempos de ciclo aprovechando al maximo el tiempo
disponible para producir y reduciendo el tiempo para cambiar herramentales.

Esta herramienta es muy poderosa y se puede aplicar en areas como:

- Almacenes

- Avreas de produccion

- Areas de uso comin

- Oficinas

- Talleres

- Vehiculos
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- Portafolios

- Enel propio hogar

2.3.3 Procedimiento para implementar las 5’s

Seiri — Organizar y Seleccionar:

Consiste en despejar el lugar de trabajo de cualquier elemento que no sea necesario para
el proceso de produccion y retirarlo o desecharlo (Hirano, 1997).

En algunos casos, en el entorno de trabajo se puede encontrar herramientas que ya no se
usan o que estan deterioradas, desechos en la mesa y en el suelo, maquinas que se dejaron
de usar por antigiiedad o porque se malograron y dejaron de funcionar, entre otros
accesorios innecesarios que puede llegar acumular, estorbar y todo ello puede influenciar
en nuestro desarrollo de trabajo durante el dia. Se busca tener lo necesario para trabajar.

Procedimiento de Implementacion 1ra S:

Para iniciar la implementacion de la 1ra S se va a identificar los factores que no producen
relevancia en el area de trabajo mediante un control de materiales registrado por el
trabajador encargado del area, para poder retirar todos los objetos sobrantes.

Posterior a ello se asigna una tarjeta de color (rojo), lo cual ayuda a tener una mayor
visibilidad y poder identificar qué elementos seleccionados se deben retirar de ese sector,
para su desecho o llevado a otra area previamente sefialada donde se va a definir su
destino.

Tomar en cuenta que los factores que ayudan a identificar a que un elemento se le designe
una tarjeta roja son cuando el elemento no es necesario, esta deteriorado o le falta
mantenimiento, si es un desecho, resto de bebida o comida, y también la frecuencia que
se utilizan los objetos, si es de bajo uso se separa de herramientas de uso diario.

En la figura 9 se observa una plantilla de tarjeta roja para identificar elementos por
desechar, se tomara como guia para el propio disefio y elaboracion de tarjeta roja segin

la necesidad y criterios de la empresa y poder documentar.
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Figura 9:

Formato de la tarjeta roja

-
TARJETA ROJA

Fecha 1 /

Area
Item

Cantidad

ACCION SUGERIDA

l:l Agrupar en espacio separado

[ eiminar
[] Reubicar
[ Reparar
[ Reciclar

Comentario

Fecha p/concluiraccion —_/___/____

a»

TARJETA ROJA 5'S
Informacion Gen-
Propuesta por Responsable de drea___
Area / Depto.
Descripcion de articulo.

CATEGORIA

B Maquina/Equipo B Material gastable

ta B Materia prima

B Trabajo en proceso
W Producto terminado
s W Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

B Innecesari B Defectuoso

M Fuera de especificaciones ll Otros

ACCION REQUERIDA
W Eliminar
M Agrupar en espacio separado
B Retornar

Final de la accién__/_/.

1 3 [

Nota. Elaboraciéon Méndez A

En la siguiente fase, se evalla qué acciones se tomara con los elementos identificados

mediante las tarjetas rojas, en la figura 10 muestra los tratamientos y descripciones que

se realizan con los elementos observados.

Figura 10:

Métodos de los elementos observados

I Tratamiento Descripcion

Deshacerse Deshacerse como desecho o incinerar los elemen-
tos que son inutiles o innecesarios para cualquier
proposito.

Vender Vender los elementos que son inutiles o inncesarios
para cualquier propdsito.

Devolver Devolver elementos al suministrador.

Prestar Prestar los elementos a otras secciones de la em-
presa que puedan usarlos o alquilarlos a terceros.

Distribuir Distribuir los elementos en otras partes de la em-
presa permanentemente.

Area central Enviar los elementos al area central de manteni-

de tarjetas rojas miento de tarjetas rojas para redistribucion, alma-
cenaje o deshecho.

Nota. Elaboracion Hirano, H

Se documenta el registro de las acciones que se tomaron con respecto a los elementos

identificados con tarjetas rojas.
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Desarrollar un informe en el cual se observe un registro e informe la continuidad de los
movimientos programados, asi también como lo que se va implementando. Se aplica,

informa y evalla del avance mediante el formato de auditoria 1ra S (Sanchez, 2008).

Seiton - Orden:

Significa ordenar los articulos necesarios para que sean faciles de encontrar y seleccionar
cada uno nominandole una etiqueta para darle facilidad de encontrarlo y sea usado
(Hirano, 1997).

Algunos de los beneficios son que ayuda con la distribucién de los recursos, buen
aprovechamiento del espacio en el area de trabajo, eliminacion de desechos, mejor control
visual de los insumos para detectar con facilidad las que debe ser procesadas.

La segunda S, es importante porque ayuda a eliminar tiempo de despilfarro en las
actividades del area de trabajo, como en la busqueda de herramientas, seria mas sencillo
ubicar los objetos que se van a necesitar y también la facilidad para retornarlo a su
respectivo lugar. En la figura 11 se muestran los tipos de despilfarros:

Figura 11:

Tipos de Despilfarros

Persona enviada a traer un carro y
MOVIMIENTOS
logra encontrarlo

Ninguno puede encontrar la llave para
BUSQUEDAS abrir un armario cerrado que contiene

herramientas necesarias

M=) )

S
ENERGIA DE Trabajador frustrado se resigna a no h
PERSONAS encontrar un patrén necesario
AN
TIPOS DE
DESPILFARROS -
EXCESO DE Los cajones de la mesa estan
STOCKS desordenados
. /
(e . IR
PRODUCTOS Sitios de almacenajes se han cambiado
DEFECTUOSOS sin comunicarlo al operario
o
. . . N
CONDICIONES Cajas con suministros se han dejado en
INSEGURAS un pasillo causando que alguien

tropiece y se accidente

Nota. Elaboracién propia
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Segun (Vargas, 2004), define la segunda S cémo “Colocar lo necesario en un lugar

facilmente accesible” (p.14).

Procedimiento de Implementacion 2da S

Para implementar la segunda S, se plantea como primera etapa identificar y determinar el
espacio de ubicacion, como segunda fase determinar la clasificacion de materiales y
herramientas, como etapa final rotulado o sefializacion de ubicacion de materiales.
Primera etapa identificar y determinar el &rea de ubicacion, posterior a la separacion de
materiales desechables de los que se usan, verificar el espacio libre y el facil acceso de la
zona que se tiene disponible en el area de trabajo de esta forma se puede clasificar las
herramientas y objetos que utilizamos. De esta manera se logra que disminuya el
despilfarro de movimientos de parte del personal al momento de buscar algin elemento
para su labor a realizar.

Como segunda etapa determinar la clasificacion de materiales, se procede con la
clasificacion donde se tiene en cuenta estos criterios: cantidad, tamafio de las
herramientas, el riesgo de cada material, categoria ya sea la funcion o tipo de producto,
frecuencia con el que se usa, es decir se ordena en secuencia de mayor a menor uso cerca
al lugar de utilidad, de esta forma cada vez que se va a usar sea sencillo volver a poner en

su lugar correspondiente de inicio y asi sucesivamente.

Como etapa final, se plantea procedimientos accesibles como el rotulado de las areas de
ubicacidn de los materiales y la estrategia de indicadores.

“La estrategia de indicadores usa tarjetas o etiquetas para identificar qué, donde y cuanto”
(Hirano, 1997, pag. 63).

Cuenta con tres tipos de indicadores, los que se muestran en la figura 12:
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Figura 12:
Estrategia de Indicadores

Indicaciones de | Sefialan donde tienen que estar y estan
Localizaciones los elementos
ESTRATEGIA DE Indlcadores de ‘ Muestra los elementos especificos que se
INDICADORES elementos colocan en cada lugar
Indlcadoresde ‘ Sefialan cuantos elementos tienen que
cantldad haber en cada punto
—

Nota. Elaboracién propia

La sefializacion sera mediante letreros que ayudan a identificar nombres del area de
trabajo y localizaciones de stock, seran de colores, corto y entendible, para que todo el
personal tenga la informacidn clara, de esta forma se reducira los tiempos de despilfarro
al momento de buscar una herramienta para realizar una tarea.

También se va a utilizar la Estrategia de codificacion de colores.

“La codificacion en colores puede usarse para sefialar claramente las piezas,
herramientas, plantillas y Utiles que deben utilizarse para cada propdsito” (Hirano, 1997,
pag. 67).

Se asigna un color a las herramientas y equipos que participan de la fabricacion de un

producto en particular, y también se almacena en una zona con el color asignado.

Seiso - Limpieza:

Se puede definir la tercera S de la siguiente manera “implica retirar y limpiar
profundamente la suciedad, desechos, polvo, éxido, limaduras de corte, pintura y otras
materias extrafias de todas las superficies” (Hostia y Ayala, 2018, pag. 96).

La limpieza implica eliminar la suciedad del espacio de trabajo. Es importante que el
ambiente de trabajo esté limpio y en buen estado, ayuda a eliminar el estrés y el personal

se sienta comodo.
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Procedimiento de Implementacién 3ra S

Para implementar la limpieza, se va a establecer una serie de actividades que estard a
cargo del personal que trabajara en esa area, no es una limpieza profunda, se considera
una limpieza répida para mantener la zona de trabajo en Optimas condiciones. Esta tarea
no debe tomar mucho tiempo, puesto que las herramientas (escoba, trapeador, franela,
disolvente, detergentes, entre otros) que se utilizan para esta actividad debe estar
previamente en un sector para encontrarlas de forma réapida.

Las actividades a desarrollar seran las siguientes: limpieza de espacio (suelos, pasillos,
ventanas, estantes, paredes), limpieza de elementos de almacén y limpieza de equipos
(méquinas, equipos de repuesto y de oficina, herramientas generales, mesas de trabajo)
sino es suficiente con un barrido utilizar algun disolvente para remover la suciedad.
Retirar y limpiar todo tipo de sustancias o materias que manchan las superficies de nuestro
entorno con la ayuda de detergente o liquido limpiador.

Este instructivo de limpieza debe convertirse en una practica continua, que debe ser

supervisada con el fin de mantener el ambiente de trabajo en buenas condiciones y limpia.

Seiketsu - Estandarizacion:

Luego de haber aplicado las tres primeras S, esta etapa se refiere a estandarizar lo
realizado.

“La estandarizacion estd relacionada y radica en realizar de las tres primeras etapas un
habito constante” (Yantalema, 2020, pag. 38).

Para garantizar un alto nivel de limpieza y organizacion en el lugar de trabajo, asegurese
de que las précticas, procedimientos y actividades conseguidos en las tres primeras "S"
se ejecutan deliberada y rutinariamente (Jara, 2017).

Procedimiento de Implementacion 4ta S

Consiste en preservar estas mejoras que se lleva a cabo en las tres primeras fases.

Primera etapa:

“Decidir quién es responsable de que actividades respectos a las condiciones de los tres
pilares” (Hirano, 1997, pag. 92).

Definir trabajos y responsabilidades, determinar quién sera el trabajador a cargo y debe
tener definido su rol y las instrucciones respectivas para poder realizar sus actividades y

tareas que se le asignaron, saber de qué es responsable y donde, como, cuando debe
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empezar a realizarlas. De esta forma se le realiza un seguimiento al cumplimiento de las

tres primeras S.

Segunda etapa:

“Evitar retrocesos, integrando el mantenimiento de los tres pilares en las actividades
diarias” (Hirano, 1997, pag. 92).

El mantenimiento de las S aplicadas debe cumplirse de una forma rutinaria y autonoma,
de esta manera se lleva un control y/o seguimiento de las condiciones que se encuentra la
aplicacion de las tres S, se debe agregar el mantenimiento dentro del trabajo regular debe
ser algo breve y eficaz.

Tercera etapa:

“Verificar el grado de bondad del mantenimiento de las condiciones de los tres pilares”
(Hirano, 1997, pag. 92).

Después de las dos primeras etapas, se debe revisar y evaluar el nivel de eficiencia del
mantenimiento que se esta aplicando, para llevar a cabo esta Ultima fase se utiliza una
lista de chequeo para evaluar, este registro esta en una escala de 1 al 5, siendo 1
considerando el nivel mas bajo como se percibe en la figura 13:

Figura 13:

Lista de chequeo de cinco puntos del nivel de Limpieza Estandarizada
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Nota. Hirano, H. 5’s para todos (1997)
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Shitsuke - Seguimiento:

“Significa tener el habito de mantener correctamente los procedimientos apropiados”
(Hirano, 1997, pag. 112).

“La disciplina es importante porque sin ella, la implantacion de los cuatro primeros pilares
rapidamente se deteriora” (Hirano, 1997, pag. 115).

En esta ultima S consiste en preservar la implementacion de las S anteriores y lograr que
se conviertan en un habito y rutina, se basa en la responsabilidad del cumplimiento de
procedimientos, funciones y reglas que se establecieron al personal y que lo realicen de
forma voluntaria. Se trata del compromiso que tienen los trabajadores con las actividades
descritas. Finalmente, se podra determinar si las S fueron aplicadas correctamente.
Procedimiento de Implementacion 5ta S

Tanto como los encargados y trabajadores se deben comprometer con la implementacion
de la Gltima S, las actividades que se va a realizar son las siguientes:

v’ Capacitacion constante al personal

v Reuniones de seguimiento

v" Ordenar y limpiar las herramientas, equipos y objetos

v' Recomendaciones y/o sugerencias de parte del personal

Para aplicar el ultimo punto, se utiliza Mapas de mejoras 5S, son tarjetas donde el personal
podréd dar alguna mejora, recomendacion y sugerencia para ayudar a incrementar la
mejora continua en las actividades de la 5’S, esta tarjeta debe estar en una pizarra central
donde todos puedan tener visibilidad de ello.

En la figura 14 se muestra la plantilla que se utilizara para la elaboracién de tarjeta.

Figura 14:
Plantilla de tarjeta de mejora 5°S
Tanels g meora SS !
10 NoviemoTe ‘.
i 1
SUQe s " |
Amecc
pOr {
: |
Memo
§ p— {
! £l mMetogo o8 Smacenage
G DWEZas o INncorredcio
-
q

Nota. Hirano, H. 5’s para todos (1997)
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También se utiliza la técnica de Esloganes 5°S, el propio trabajador puede participar de
la creacion de ellos, es un medio para comunicar los temas de esta implementacion y
recordar la importancia de las 5°S, estos esloganes se pueden mostrar en poster,
banderines, etc., en toda la empresa.

2.3.4 Productividad

“El uso eficiente de recursos en la producciéon de diversos bienes y servicios”
(Prokopenko, 1989, pag. 19).

Consiste en un proceso de cambio que se produce tras una transferencia de planes
previstos donde se utiliza la mano de obra para convertir los insumos de la produccion,
como habilidades, conocimientos y materiales, en los productos esperados (Montoyo y
Marco, 2012).

Los resultados de un proceso con la cantidad de recursos necesarios para mejorar la
produccién pueden entenderse como productividad.

Segun (Juez , 2020) en la figura 15, la formula de la productividad es:

Figura 15:

Formula de la productividad

PRODUCCION
(B) PRODUCTIVIDAD = ~-ereeremmeemmsemeemmeeee
TIEMPO

Nota. Lopez, J. Productividad (2012)

La productividad puede ser afectada por desperdicio de tiempo que puede incluir alguna
falla en las maquinas por poco mantenimiento, acumulacion de desperdicios que impiden
realizar un trabajo continuo, falta de conocimiento de parte del personal en el uso correcto
de herramientas y maquinas, mala ubicacion de areas de trabajo, todo ello influyendo en

el indice de productividad.
Tipos de productividad

Productividad Parcial: se refiere a algo creado utilizando un sistema y uno de los medios

de entrada. (Carro y Gonzélez, 2012).

32



Productividad Total: “Contiene todos los recursos de entrada que han sido utilizados por
el sistema, es decir, el cociente entre la salida y el agregado del conjunto de entradas”
(Carro y Gonzélez, 2012, pag. 3).

Productividad Fisica: “La productividad fisica de una entrada es el cociente entre la
cantidad fisica de la salida del sistema y la cantidad necesaria de esa entrada para producir
la salida mencionada” (Carro y Gonzalez, 2012, pag. 3).

Productividad Valorizada: “La salida esté valorizada en términos monetarios™ (Carro y
Gonzélez, 2012, pag. 3).

Productividad Promedio: “Es el cociente entre la salida total del sistema y la cantidad de
entradas empleadas para producir la salida mencionada” (Carro y Gonzalez, 2012, pag.
3).

Productividad Marginal: “El incremento de producto (valor agregado) por el empleo de
una unidad mas de ese factor, manteniéndose constantes las cantidades aplicadas de los
demas factores” (Carro y Gonzalez, 2012, pag. 3).

Productividad Bruta: “Es el cociente entre el valor bruto de la salida (que incluye el valor
de todos los insumos) y la entrada (o un conjunto de entradas) que incluye también el
valor de todos los insumos” (Carro y Gonzalez, 2012, pag. 4).

Productividad Neta: “Se entiende cuando el valor agregado a la salida, por una entrada
donde el valor de ciertos insumos ha sido excluido del numerador y denominador del
indice. Esta productividad neta es a veces denominada indice de valor agregado” (Carro

y Gonzalez, 2012, pag. 4).

2.4 Definicion de términos basicos

a) Diagrama Ishikawa: “El diagrama causa - efecto o diagrama de Ishikawa se conoce
como un problema o efecto con los factores o causas que pueden causarlo. Tiene
relacion al efecto que es el problema y sus distintas causas” (Gutiérrez, 2009).

b) Empaque: “Se define como a todo aquello que protege al producto” (Rudelius, Kerin,
Berkowitz y Hartley, 2003).

c) Espacios: “Hace referencia a la separacion que existe entre dos elementos o personas
dentro de un campo delimitado que permita transitar de manera accesible”

(Wordreference.com, s.f.).
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d)

€)

9)
h)

)

Herramientas: “Grupo de elementos o instrumentos que se da uso en realizar una labor
o trabajo especifico” (Léxico,s.f.).

Implementacion: A medida que los investigadores construyen los conceptos de
acuerdo con sus puntos de vista sobre el problema que hay que resolver, se esfuerzan
por desarrollar un concepto preciso de aplicacion (Scheirer , 1981).

Mermas: Se utiliza para denotar una disminucién en algin aspecto de algo en
comparacion con una cifra o medida anterior que representaba ese punto o aspecto a
un nivel mayor (Taquichiri, 2008).

Metodologia: “Tratado del método. Ciencia del método” (Ruiz, s.f., pag. 134).
Proceso: “Conjunto de las fases sucesivas de un fendmeno natural o de una operacion
artificial” (Real Academia Espafiola. Diccionario de la lengua esparfiola, 23.2 ed,,
2022).

Sistema de produccion: La definicion de sistema de produccion es un conjunto de
actividades que dan como resultado un producto. Sin embargo, formalmente, es algo
que transforma una entrada en una salida o producto con un valor independiente.
(Sipper y Bulfin, 1998).

Tarjeta de color: Indican o sefiala que en la zona de trabajo presenta un objeto

innecesario y se debe tomar medidas adecuadas para desechar (Mateus, 2010).
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2.5 Fundamentos tedricos que sustentan la hipotesis

A continuacidn, en la Figura 16 se describe en forma resumida el concepto de la Metodologia 5’s, donde explica los cinco pilares que la
conforman:

Figura 16:

Mapa Conceptual de la Metodologia 5’s

| LA METODOLOGIAS5S |

es

Un sistema para mantener organizada, limpia,
segura y sobre todo productiva

La importancia de
esta metodologia 5’s

Ayuda a reduccién de desperdicios (mermas), reduccién de
tiempos, mejorar el orden, la organizacion y mantener la
disciplina en la fabrica de bolsas de plastico

| TIPOS DE LA METODOLOGIA 5’'s |

|
(‘serTon ) (“seiso ) [‘SEIKETSU ) [SHITSUKE

Se trata de organizar, Tiramos lo que no sirve y Realizar la limpieza inicial con Distinguir una situacién Autoinspeccién de manera
separar lo que no establecemos normas de el fin de que el operador se normal de otra anormal cotidiana.
sirve y clasificar orden para cada objeto identifique con su puestode mediante normas Establecer hojas de control
trabajo y maquinas y comenzar su aplicacién

Nota. Elaboracién propia
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En la figura 17 se visualiza el segundo Mapa Conceptual de La Productividad. Asimismo, explica los tipos de Productividad:

Figura 17:

Mapa Conceptual de la Productividad

| LA PRODUCTIVIDAD |

Resultados logrados de un proceso con la
cantidad de recursos necesarios

]

para
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I I
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Producido
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ST utilizados

Nota. Elaboracién propia

_1 I I
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P. Marginal ] P. Bruta ] [ P. Neta ]
| |
Incremento Valor bruto ESt.é.
de producto dela saliday productividad
por el la entrada neta es a veces
empleo de denominada
uha unidad indice de valor

agregado”

s la alida (" La salida total
cantidad de terminos del sistemay la
salida del | Mmonetarios cantidad de
sistemay la entradas

cantidad \_ empleadas
necesaria
de entrada
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2.6 Hipotesis
2.6.1 Hipotesis General

Si se determina la implementacion de la metodologia 5’s entonces mejorard la

Productividad en una fabrica de bolsas de plastico

2.6.2 Hipotesis especificas

a) Sise implementa la metodologia 5’s se podra reducir las mermas en una fabrica

de bolsas de pléastico

b) Si se implementa la metodologia 5’s mejorara el tiempo de produccion en una

fabrica de bolsas de plastico

c) Si se implementa la metodologia 5°s mejorara el espacio de trabajo del area de

produccion en una fabrica de bolsas de plastico
2.7 Variables
Variable Independiente General y Especifica
v" Metodologia 5’s
Variable Dependiente General
v" Productividad
Variables dependientes Especificos:
v' Mermas
v Tiempo de produccién
v’ Espacio de trabajo
Indicadores
v' Cantidad de mermas/semanal
v Tiempo de produccién/semanal

v % Espacio libre

La definicion conceptual y operacional de las variables anteriormente indicadas, se

detallan en la matriz de operacionalizacion de variables del anexo 2 del presente

proyecto de tesis.
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CAPITULO I1l: MARCO METODOLOGICO

3.1 Enfoque, tipo, nivel y disefio de la investigacion

Enfoque de la investigacion:

La investigacion cuantitativa se basa en la ejecucion de experimentos y andlisis de
correlacion entre causas y efectos. Los resultados obtenidos se interpretan tomando en
cuenta las teorias estudiadas e hipdtesis, lo que permite explicaciones segun el
conocimiento previo (Otero, 2018).

La presente investigacion es cuantitativa, se recolectd datos que se refieren a mermas,
tiempos de produccion, espacios de trabajo, en el desarrollo de las bolsas de plastico,
con el objetivo de interpretar el antes y después de la implementacion.

Tipo de la investigacion:

El enfoque del tipo aplicado se centra en resolver un problema de manera instantanea,
brindando factores que puedan ser utilizados en aplicaciones tecnoldgicas o en la
resolucién de decisiones (Muggenburg Rodriguez & Perez Cabrera, 2007).

La investigacion es de tipo aplicada, y su objetivo es solucionar el problema con la
implementacion de las 5°S donde se utiliza los conocimientos tedricos dentro del area
productiva en la fabrica de bolsas de plastico.

Nivel de la investigacion:

El nivel de la investigacion explicativo esta dirigido a contestar las causas de los
sucesos fisicos o sociales, su objetivo es descubrir la razon por la que ocurre un suceso
determinado (Valderrama Mendoza, 2015).

El nivel de investigacion del presente trabajo es de tipo explicativo, se analiza, evalla
e identifica la causa de la implementacion de la metodologia para las variables
independientes, y el efecto que se genera en las variables dependientes. Mediante este
nivel de investigacion se realiza la comprobacion de las hipétesis, donde se comprueba
los cambios que represento la metodologia aplicada.

Disefio de la investigacion:

El disefio de investigacion cuasi experimental implica la manifestacion de un grupo de
control o comparacion, este enfoque de disefio se puede medir y aplicar instrumentos

de medicion con el objetivo de lograr buenos resultados (Arias Gonzales, 2021).
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El disefio de investigacion tiene enfoque de cuasi-experimental, el cual implement6 la
metodologia de estudio en el area de produccion para la manipulacion de las variables
independientes, para analizar y mediar los efectos con relacion a la variable

dependiente.

Se utiliza el siguiente esquema para el disefio de investigacion:

Donde:

GE: Grupo de estudio no aleatorio

Oal: Observacion 1 antes (pre)

Od1: Observacionl después (post)

On: Observacion o resultado de la variable dependiente

X: Aplicacion de la variable independiente

GE: Oal Oa2 Oa3 ... X Odl Od2 Od3

3.2 Poblacion y muestra

Poblacion

Se define por un conjunto de sujetos, objetos o hechos, los cuales todos estos presentan
caracteristicas semejantes que se pueden medir, todos ellos constituyen la unidad de la
investigacion (Naupa & Valdivia & Palacios & Romero, 2018).

La poblacion estuvo conformada por la productividad generada por el area de
produccién en la fabrica de bolsas de plastico. Asimismo, esta conformado por la
cantidad de mermas producidas en las subéareas de corte, impresion, laminado y sellado
para la primera variable; asimismo, para la segunda variable el tiempo de produccion
y el espacio libre para la tercera variable.

Muestra

La muestra es un subgrupo de la poblacion. Los elementos cumplen ciertas
caracteristicas y especificaciones que forman parte de la muestra, pertenecen al
conjunto denominado poblacion (Sampieri, 2014).

La muestra esta conformada por cantidad de mermas producidas en las subareas corte,
impresién, laminado y sellado, para la primera variable; asimismo, para la segunda
variable por el tiempo de produccién y espacio libre para la tercera variable.

En la tabla 2 se presenta un resumen de la poblacién, muestra y unidad de analisis del

estudio realizado:
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Tabla 2:

Poblacion y muestra de estudio

Uarlal?le Indicador VD Poblacion Muestras PRE | Muestras POST Unld'a‘d‘de
Dependiente analisis
Cantidad de % Mermade | % Merma de julio .
Mermas i Un kilo de
Mermas mermas,/sem (N es infinito] marzoamayo | asetiembre del merma
anal 2023 2023
Ti d Ti d Ti d
. Tiempo de iempo de |Empu. .E |Emp!:r‘ e
Tiempo de roduccion/se proceso de produccian produccidn de | Un proceso de
produccion P manal produccion de marzo a mayo | julio a setiembre | produccion
(N es infinito ) 2023 del 2023
firea de espacio | @ de espacio
Espacio de % Espacio Espacio libre i P libre de julio & | Unmetro de
i . . libre de marzo a i —
trabajo libre [ M es infinito) setiembre del espacio libre
mayo 2023 5023

Nota. Elaboracion propia
3.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.3.1 Técnicas e instrumentos
Técnicas de recoleccion de datos
Se podria definir como técnica, el método o enfoque utilizado para adquirir
informacion o datos de manera particular (Arias F. , 2006).
Instrumentos de recoleccion de datos
Se define como un recurso para registrar datos de las variables (Hernandez, Fernandez
y Baptista, 2014)
Se determind las técnicas e instrumentos empleados en el estudio:
e Analisis Documental

Se define como el analisis documental la accion de seleccionar las ideas o citas con
mayor importancia del documento, con el objetivo de transmitir el contenido (Solis,
2003).
La fabrica de bolsas de plastico nos brind6 informacién exclusiva, como por ejemplo
su produccion durante todo el afio e informacion necesaria para la investigacion, en
base a esos datos se puede observar y analizar cada resultado.
e Registro de Contenido
Es un escrito de una entrevista, narracion el cual refleja un lenguaje verbal no verbal
y contextual de los datos (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014)
En la tabla 3 de Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos muestran un resumen

de las técnicas e instrumentos empleados por cada una de las variables:
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Tabla 3:

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Variable
Indicador Técnica Instrumento
Dependiente
. Registro del
Cantidad de o
Mermas Analisis documental documento de
mermas/semanal )
cantidad de mermas
_ _ Registro del
Tiempo de Tiempo de

» o Analisis documental | documento del tiempo
produccidn produccion/semanal

de produceion
Espacio de Registro del
spacio
P . % Espacio libre Andlisis documental documento de las
trabajo

areas por metro

Nota. Elaboracion propia

3.3.2 Criterio de validez y confiabilidad

Criterio de validez

La validez es la cantidad total de datos que demuestran que el instrumento mide lo que
pretende medir. Es la medida en que se mide la variable que se desea medir (Vara,
2008).

Criterio de confiabilidad

El grado en que el uso de un instrumento sobre el mismo sujeto u objeto produce
repetidamente el mismo resultado (Vara, 2008).

En el estudio se aplican analisis documental y registro de informacion como técnicas
e instrumentos, cuya validez de ambos documentos se encuentra dada por la propia
fabrica por cuanto es informacion ejecutada y que forma parte de la documentacion

historica de la empresa. No aplica el criterio de confiabilidad.

3.3.3 Procedimiento para la recoleccion de datos

El procedimiento para la recoleccion de datos consiste en tomar la informaciéon
respecto al objeto en estudio directamente en la realidad donde se presenta, segun la
técnica seleccionada para tal fin y con registro en el instrumento que le da forma
(Villegas, 2021).
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Se examino la documentacién que aporto la empresa del &rea de produccion, nos
facilito los registros de mermas, tiempos de produccion y espacio de trabajo, esta
informacion fue tabulada en formato Excel segin las variables establecidos para
efectuar el anélisis.

3.4 Descripcion de procedimientos de analisis de datos

En el trabajo de tesis, se efectuaron las respectivas pruebas de hipdtesis, para ello fue
necesario realizar pruebas estadisticas, utilizandose el software SPSS version 29. Los
resultados permitieron determinar los respectivos estadisticos descriptivos, asi como
el analisis inferencial mediante el calculo de la prueba de normalidad, a fin de
determinar las pruebas paramétricas o no paramétricas correspondiente a cada una

de las variables.

Del mismo modo, en funcidn al tipo de variable de orden cuantitativo se pudo definir
la escala de medicidn de cada una las variables dependientes. Lo descrito en los
parrafos anteriores, se puede apreciar en el detalle de la tabla 4.

Tabla 4:

Descripcion de procedimientos de analisis de datos

Variable Escala de Estadisticos Analisis
Indicador
Dependiente Medicion Descriptivos Inferencial
T student para
Cantidad de
Mermas muestras
mermas Tendencia central ,
relacionadas
(media aritmética,
) . ) . ] T student para
Tiempo de Tiempo de | Escala de razén | mediana) Dispersion
. . . muestras
produccion | produccion (varianza, .
relacionadas
desviacion estandar)
Espacio de % Espacio Prueba de
trabajo libre Wilcoxon

Nota. Elaboracién propia
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

4.1 Presentacion de resultados

Generalidades

La fabrica de bolsas de plastico estd ubicada en el distrito de Chorrillos — Peru. La
fabrica del presente estudio inici6 en Pert en el 2016, surgié como un negocio familiar,
compuesto por pocas personas y una sola maquina, las ventas fueron incrementando
al poco tiempo y tuvieron que reestructurar la fabrica para el desarrollo econémico.
En la figura 18 se observa la ubicacién de la empresa de bolsas de pléastico:

Figura 18:

Empresa de bolsas de plastico

Nota. Elaboracién propia

Se dedica al rubro de fabricacion de bolsas de plastico para alimentos (menestras) y
otros, en diferentes presentaciones y medidas segun lo requerido por el cliente, sus
ventas son para empresas nacionales e internacionales, siendo la gran mayoria de sus
ventas exportaciones para California, Florida, New York, Japdon, Espafa, Italia,
Alemania, Ecuador, Colombia y Chile. Con el paso del tiempo se vio en la necesidad
de renovar las maquinarias, ya que contaban con maquinas antiguas las que
frecuentemente presentaban errores, generando pérdidas de costos y tiempo, por lo que

no se podian concretar grandes ventas.

Mision
La fabrica de bolsas de plastico busca priorizar la satisfaccion de sus clientes
ofreciendo un buen producto, cumpliendo sus expectativas mediante un correcto

equipo de trabajo con constante innovacion.
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Vision
La fabrica de bolsas de pléstico tiene como vision ser lider a nivel nacional
manteniendo su crecimiento en servicio, eficiencia, mejora continua, estando

comprometido con los valores de vida y lograr un alto desempefio.

Como parte de la investigacion se ha enfocado en el &rea de produccién y en el presente
estudio se centra en los procesos de corte, impresion, laminado y sellado donde se han
identificado una serie de problemas para el analisis respectivo, el area de produccién
esta conformada por los procesos operativos segun sefiala la figura 19.

Figura 19:

Mapa de Procesos Operativos

Procesos Operativos

Area de Pr 6 . ’ .
ace eParacmn Area de Grabacion Area de Impresion ~ Area de Rebobinado
de rodillos
Area de Laminado Area de Corte Area de Sellado

Nota. Elaboracién propia

Actualmente, cuentan con 10 trabajadores y se dividen de la siguiente forma:

e (1) Gerente General

e (2) trabajadores en el area administrativa

e (7) trabajadores en el area de produccion

La estructura organizacional estd constituida por diferentes jerarquias, conforme se

muestra en la figura 20:
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Figura 20:
Organigrama de la empresa de bolsas de plastico

Gerente General

|

]

' _ Asistente de
ASIS(tlel’lR? ’de Aslsten_tel administracién
produccién comercia y finanzas
|
Control de
calidad
|
Almacenero
|
Operarios

Nota. Elaboracién propia

Al igual que en otras organizaciones, la fabrica también se vio afectada por la
pandemia, se tomaron medidas para prevenir el contagio del COVID 19 y asi poder
seguir laborando, algunas medidas aplicadas fueron aplicar horarios rotativos del
personal para evitar la aglomeracion, implementacion de mascarillas y otros productos
de prevencion, como también mantener el ambiente ventilado y desinfectado. Al
finalizar el estado de emergencia la fabrica volvid a sus condiciones habituales
trabajando al 100% de capacidad, hoy en dia las exportaciones siguen en aumento
buscando ampliar su catalogo de clientes.

Respecto a la situacion problematica, se efectud el analisis respectivo para conocer en
forma detallada los pormenores de la situacion actual de la sub area de corte,
impresién, laminado y sellado, se efectud, asimismo, una revision e inspeccidn previa

a la implementacion. Las observaciones identificadas se sefialan en la figura 21.
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Figura 21:

Situacion actual en el area de produccion

Observaciones

x

Insumos de trabajo desordenados, mal

WASF £ < RE

Implementos de seguridad mal
ubicados.

ubicados. Retrasa en su blsqueda

. 7 W

No hay una ubicacién definida de los
instrumentos a utilizar.

Ausencia de programa de limpieza del
area de trabajo durante el turno.

Nota. Elaboracién propia
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Después de conocer las deficiencias, se decidié a aplicar un formato de verificacion
para comprender el estado inicial de la empresa, cada S consta de 5 preguntas para
evaluacion los cuales serén certificados con una numeracion del 0 al 4, siendo 0 En
total desacuerdo y 4 Totalmente de acuerdo. Luego se suman las respuestas de cada S,
resultando la evaluacidn correspondiente conforme se precisa al detalle de la tabla 5.
Tabla 5:

Radar 5S Inicial

Totalmente en En Algo de De Totalmente
desacuerdo desacuerdo acunerdo acuerdo de acuerdo

Preguntas de evalnacion Evaluacion
1. Clasificar

(1) Las herramientas y equipos que son necesarios para el desarrollo del trabajo
se encuentran debidamente organizados

(2) Se puede detectar con facilidad que herramientas v equipos se aplican para
cada tarea

(3) No existen dispositivos, herramientas, maquinas o equipos necesarios

[

(4) Se utilizan Tarjetas rojas para identificar elementos innecesarios

(5) Se aplica un sistema para definir el destino del objeto detectado como
Innecesario

CLASIFICAR

w| @ O

SUBTOTAL

2. Ordenar

(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados adecuadamente
para cumplir con el requisito de ser un lugar especifico

(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan adecuadamente
identificados (Ejm.: rotulos)

(3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos, areas de trabajoy
la ubicacion de maquinas, equipos, mesas, muebles, estantes, etc.

ORDENAR

(4) Se usan letreros para identificar las reas o procesos de trabajo (secciones) 0

(5) La ubicacion de los extintores esta claramente identificado, asi como su zona
de seguridad en el piso v el acceso esta bien disefiado

SUBTOTAL 3

3. Limpiar
(1) Considera que el entorno y mesa de trabajo se encuentra limpio 1

(2) Existe un programa de limpieza que consisten en remover polvo o desechos
en el piso, en los productos en proceso, en las maquinas, herramientas, etc.

(3) Se tienen los implementos para realizar limpieza v aseo personal suficientes
v en buen estado.

(4) Las estaciones de trabajo y su ubicacion estan bien disefiados, de tal forma
que la limpieza sea facil

LIMPIAR

(5) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las areas de trabajo y
objetos de uso comin (maquinas, equipos, muebles, etc.), por medio de rétulos, 0
mapas de limpieza, roles de limpieza, etc.

SUBTOTAL 3
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4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia v ésta genera acciones
correctivas.

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias (entre pares, entre
jefes v subordinados, entre dreas, entre departamentos, ete.), con los formatos 1
correspondientes.

(3) Existe un cronograma para el cumplimiento de las tres primeras 8. 0

(4) Existe un control para evaluar como se va desarrollando la organizacion,
orden y limpieza

MANTENER

(5) Se tiene establecido un cronograma de reuniones con los trabajadores para
recibir comentarios, recomendaciones ¥ sugerencias.

SUBTOTAL 3
3. Disciplinar
(1) Existe la norma vy el habito para identificar los objetos innecesarios y 0
deshacerse de ellos.
(2) Existe la norma y el hdbito para devolver las cosas al lugar donde se {
Eﬁ guardan.
Z |3 Existe la norma y el habito para desechar los desperdicios en un lugar 0
= | definido.
% (4) Se cumple con el procedimiento para limpieza de objetos dificiles de {
@ | limpiar.
R (5) Se cumple con las reuniones con los colaboradores a cerca de las normas y 0
comentarios de parte de ellos.
SUBTOTAL 2

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 5 los resultados no se reflejaron un puntaje méaximo, al contrario, todos los
resultados se mantienen en un promedio de 0 a 2 puntos, siendo los mas bajos.

Luego de ser procesada la informacion se muestra el resultado en el radar, siendo la
evaluacion final determinada con estrato E por contar con una nota del 14.0 %, se
recomienda introducir 5s de forma inmediata, esta informacion es mostrada en la
tabla 6.
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Tabla 6:
Resultados Radar 5S Inicial

Z
Q
|}
o/
=
-
2
-
=

Nota.

14.0%

EVALUACION Sub total ~ Total mixime N° de preguntas
1 |CLASIFICAR (Seiri) 3 20 5
2 |ORDENAR (Seiton) 3 20 5
3 |LIMPIAR (Seiso) 3 20 5
4 |MANTENER (Seiketsu) 3 20 5
5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 2 20 5
Subtotal 14 25

Nota Evaluacion de Diagnostico Inicia

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nivel

C: Mejoramiento Continuo

D: Mejoramiento Continuo

E: Se necesita introducir 55 mmediatamente

Elaboracién propia

RADAR 5S INICIAL

1 CLASIFICAR [Seiri)
20

5 DISCIPLINAR

(Shitsuke) 2 ORDENAR (Seiton)

4 MANTENE .
(seiketsu) 3 LIMPIAR (Seiso)
Evaluacion A B C D E
Total >80% >65% >50% >35% <=35%
Puntaje Maximo 100
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Objetivo especifico 1

Implementar la metodologia 5’s para reducir las mermas en una fabrica de bolsas de
plastico.

Situacion antes (Pre Test)

El primer problema especifico por la baja productividad es el exceso de mermas que
se presenta en el area de produccién, generado por la falta de rotulacion y ubicacién
de las herramientas, estas no estan distribuidas por area, frecuencia o uso, también la
falta de organizacion y programa de limpieza de equipos y herramientas,
repetidamente se encuentran manchados, con polvo, deteriorados, quebrados y no se
ha detectado a tiempo y perjudica la tarea del trabajador.

Las areas no estan etiquetadas, no se identifica a simple vista donde se ubica cada area
o cual es la secuencia de los procesos con lo que trabaja la produccion, los insumos
estan desordenados y en malas condiciones, a menudo el personal al iniciar su tarea
toma algunos insumos como los baldes de tinta y al terminar de usarlos y no en su
totalidad, no lo retornan a su lugar inicial, la mayoria de veces no esta debidamente
cerrado afectando las condiciones del insumo y se genera que se estropee el producto,
ademas existe un bajo control del uso de los insumos , no hay un registro de los
materiales que ya se utilizaron y los que aun faltan, originando que con frecuencia usen
insumos en malas condiciones perjudicando la produccion y ocasiona que se deseche

lo producido.

Muestra antes (pre test)
La recoleccion de datos respecto a las mermas generadas, se efectu6 de forma semanal
durante el periodo de tiempo entre marzo a mayo del 2023, obteniéndose los datos que

se indican en la tabla 7:
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Tabla 7:

Datos Pre Test — Cantidad de Mermas

Semanas

Datos Pre Test
Cantidad de
mermas (kg)

28

27

30

26

25

27

29

28

Ol (N[O~ W |IN|PF

30

-
o

24

[EEN
[EEN

29

12 29

Nota. Elaboracion propia

Aplicacion de la Teoria (variable independiente)

La implementacion de la metodologia 5S para el logro del primer objetivo especifico

planteado en la investigacion, se desarrollo de acuerdo a las fases que se muestra en la

figura 22.

Cabe sefialar, que el procedimiento que se explicara a continuacion sera el mismo para

la aplicacion de la teoria correspondiente al segundo y tercer objetivo especifico.

Figura 22:

Fases de la Aplicacion de teoria

PRIMERA FASE:
PLANEAMIENTO

- Objetivo
- Organizacion de
Comite 5S

- Planificacion de
actividades

»

Nota. Elaboracién propia

SEGUNDA FASE:
EJECUCION
-Seiri
-Seiton
-Seiso
-Seiketsu
-Shitsuke

»

TERCERA FASE:
RESULTADOS

-Cantidad de
mermas disminuida
-Tiempo de
produccion
disminuida
-% Espacio libre
mejorado
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Primera fase: Planeamiento

Objetivo de la implementacion de las 5S

El objetivo de la aplicacion de las 5S es aumentar la productividad a través de la
eliminacion de desechos y objetos que no tienen valor o que son innecesarios en el
area de trabajo, la presencia de ello se debe a falta de un programa constante de la

limpieza.

Organizacion de Comité 5S

Se agendd una reunion con los trabajadores del area de produccién de la fabrica de
bolsas de plastico para determinar al comité a cargo de coordinar, ejecutar, monitorear
y aplicar el seguimiento a la implementacion de las 5S, el equipo a cargo estuvo
conformado por el gerente de produccion, asistente y dos operarios. Para la seleccion
se tiene en cuenta el compromiso, comunicacion y colaboracion, como también la
experiencia y el tiempo laborando en la empresa. En la figura 23 se expone la

conformacion del equipo a cargo:

Figura 23:

Conformacion del equipo a cargo

4 )

Jefe de Comité 5S :
Gerente de Produccion

y
'S ™

Monitor 5S : Asistente de
Produccion

¥

Equipos 5S: Dos operarios

L v

Nota. Elaboracién propia
Se implanto las funciones de los miembros que conforman el Equipo 5S, se explican
a continuacion.
- Jefe de Comité 5S:
Cumple la funcién de realizar la coordinacion, planificacion y cronograma de

actividades vinculadas a la implementacion de la metodologia 5S.
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- Monitor 5S:
Ejecutar el seguimiento del cumplimiento de las actividades para la
implementacion de las 5S, monitorear el progreso.

- Equipo 5S:
Realizar las actividades para la implementacion de la metodologia 5S.

Cronograma de actividades

Se efectud un cronograma de la serie de actividades para la implementacion de la
metodologia, la cual consta de 04 semanas para su desarrollo, conforme se muestra en
la tabla 8:

Tabla 8:

Cronograma de actividades generales

Jul | Ago- | Set-
Mes Jun-23 23 23 23
N 1ra 2da 3ra 4ta

Actividades
semana | semana | semana semana

o

Organizacion del

1 | comite 5S, asignacion
de funciones
Anuncio oficial,
difusion e induccion
a los trabajadores
acerca de la
implementacién de
5S

Implementacion
Primera S Clasificar

Implementacion
Segunda S Ordenar

Implementacion
Tercera S Limpiar

Implementacion
Cuarta S Estandarizar

Implementacién
Quinta S Disciplina

Recoleccién y
8 | evaluacién de
resultados

Nota. Elaboracién propia
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Segunda Fase: Ejecucion

La ejecucion de la metodologia 5S se compone de las etapas que se precisan en la
figura 24, cuyo procedimiento de implementacion se describe por fases en forma
seguida.

Figura 24:

La metodologia 5S

Seiri Seiton Seiso i Seiketsu Shitsuke

o A ¢ 4 W

Nota. Elaboracion propia

Etapa 1: Seiri (Seleccionar)

Se programaron reuniones conformadas por el comité 5S y los trabajadores y se
explico de que trata, en qué consiste, la importancia, el objetivo de la primera S y la
aplicacion de las tarjetas rojas detallando en lo que beneficiaria. En la reunion se
expuso a detalle de como poder identificar los objetos innecesarios en el entorno
laboral para poder sefialarlos por medio de las tarjetas rojas, y la forma completar dicha
tarjeta de forma correcta, de esta manera los trabajadores resolvieron sus dudas acerca
de la primera S.

Asimismo, se tuvo en cuenta que en las areas de trabajo suelen acumularse distintas
herramientas y equipos con la idea de que se va a dar uso en un futuro generando que
se llegue a saturar el espacio de trabajo y dificulta a los trabajadores la identificacion
de los elementos por desechar y los que no, por ese motivo se utilizo el diagrama de
clasificacidn de objetos que se muestra en la figura 25, el cual ayudo a los trabajadores
a poder definir si un objeto o equipo se califica como innecesario y se le debe colocar

la tarjeta roja. De esta manera se despejé sus dudas y confusiones.
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Figura 25:
Clasificacion de Objetos para la primera S

Objeto necesario Organizar

AN

SI » Repararlo

Objeto dafiado R ¢Es necesario? <
NO

Objeto innecesario Objeto obsoleto Descartar

Objeto sin uso ¢Es util para otra /

persona? .
\ Transferirlo

st Regalarlo

Venderlo

Nota. Elaboracion propia

En las tarjetas rojas se encontraba las distintas acciones que se podia tomar segun el
objeto sefialado, como deshacer, vender y devolver indicado por los trabajadores
posterior a eso definir su destino, a su vez habia espacio libre para poder agregar un
comentario complementario para poder tener mas informacion acerca del elemento
identificado.

Se registraron las tarjetas rojas con los datos mencionados, para después exponer y
decidir el destino los elementos identificados. ElI modelo de tarjeta utilizado por los
trabajadores, se muestra en la figura 26.

Figura 26:

Tarjeta roja

Nota. Elaboracién Propia
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Para esta etapa segun lo explicado se colocaron las tarjetas rojas en los elementos
identificados. Posterior a tener los elementos seleccionados, el comité 5S evalud y
reviso los datos e informacion recolectada por medio de las tarjetas, y todos los
elementos lo trasladaron a un area de cuarentena para definir la accion que se tomaran
con ellos.

En la siguiente figura 27, se muestra evidencias de algunos de los objetos
seleccionados y detectados por los trabajadores.

Figura 27:

Evidencias de objetos seleccionados

N\ \7 A [

W4
Nota. Elaboracién propia

Hubo un total de 35 tarjetas colocadas en distintos objetos, las medidas correctivas la
tomaron el equipo 5S previa autorizacidn del Gerente de Produccidn, explicadas en la
tabla 9.
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Tabla 9:

Resumen de las acciones correctivas de las tarjetas rojas

3 % DE
ACCION TOTAL DE
CANTIDAD | UND OBJETO TARJETAS
CORRECTIVA | TARJETAS COLOCADAS
45 UND Tubos dispersos Agrupar en zona 4 11%
de materiales
38 UND Baldes de tinta Agrupar en zona 9 25.71%
de materiales
12 UND Bolsas con Eliminar 3 8.57%
residuos
95 unp | Herramientas de Agrupar 6 17.14%
trabajo
31 UND Residuos Eliminar 3 8.57%
4 UND | Estante de objetos Reubicar 3 8.57%
9 UND | 'Mplementos de Reubicar 3 8.57%
seguridad
2 UND Maguina de Reubicar 2 5.71%
Impresion
15 UND | Rodillos de cobre Reubicar 1 2.86%
Retazos de
44 UND empagques de Eliminar 1 2.86%
plastico

Nota. Elaboracién propia
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Etapa 2: Seiton (Orden)

En esta segunda etapa, se determiné el objetivo que consiste en sefialar las
herramientas y materiales que son necesarios para el trabajo y que no estan
organizados ni distribuidos de forma correcta para luego ser establecidos en una
determinada localizacion de facil acceso y rapida identificacion.

Al inicio de la implementacién de la segunda S, se planificé una reunion al personal
del rea de produccion con la finalidad de explicar mas a detalle en qué consiste, los
beneficios y el proceso que se llevaria a cabo para lograr el objetivo principal. También
se determind algunos de los requisitos que se tomarian en cuenta para aplicar la
segunda S, como la frecuencia de uso, cantidad, la identificacion, el acceso sencillo
con la finalidad de que los trabajadores al terminar de usar retornen las herramientas
al lugar donde lo encontraron, y asi otras personas deseen utilizarlo sea mas rapido y
evita despilfarros de tiempo al momento de buscarlos.

Los materiales fueron organizados segun la frecuencia de utilidad, cuyo procedimiento
de organizacion se planted segun la figura 28.

Figura 28:

Diagrama de organizacion de materiales

Posiblemente

Cada hora se utilice
Ubicarlo en
Cercaal ~ UNPunte Ocasionalmente
trabajador e Ubicarlo en Seusa
Diagrama de Uun punto
Muchas Cercaal organizacién Visible
veces al dia trabajador segun
frecuenciade
uso Almacenar
Cerca al Eventualmente
trabajador ocada3o4
Almacenar meses
A menudo
por semana
Algunas
veces durante
el mes

Nota. Elaboracién propia
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En la distribucién de las subareas no existia una delimitacién fija, generaba que se
incremente el desorden y caos, asimismo se evidencid que en un mismo espacio
existian dos subareas sin marcacion o delimitacion, en este caso en un mismo lugar
compartia el area de preparacién de rodillos y mantenimiento donde se extraviaban
varias herramientas y materiales necesarios como se muestra en la figura 29.

Figura 29:

Area de Preparacion de rodillos y Mantenimiento

Sl B I o) |

Nota. Elaboracién propia

Se realizd la delimitacion de area y se organizd para evitar pérdidas de materiales,
accidentes y lograr trabajar en un ambiente en dptimas condiciones. EI comité de 5S
se encargd de explicar este proceso a los trabajadores para que entiendan la
importancia del orden y los beneficios que trae para la mejoria de su rendimiento
laboral.

La delimitacion de area implementadas se aprecia en la figura 30.
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Figura 30:
Delimitaciones de Area

DELIMITACIONES DE AREA

Nota. Elaboracién propia

Es importante contar con sefializaciones en el taller para una correcta implementacion
de delimitacion de area, por ese motivo se agregd sefializaciones como entrada y
salida, de riesgo o peligro y de extintor ubicado al alcance de todos. Las sefializaciones

implementadas se aprecian en muestra en la figura 31.
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Figura 31:
Tipos de sefializaciones en el area de Produccion

SENALIZACIONES

VAN

RIESGO
ELECTRICO

EXTINTOR

Nota. Elabracién propia
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En la figura 32 se muestra como estaba distribuido el &rea de produccion inicialmente, se tuvo como dato el valor del area total de 273 mz.

Figura 32:
Distribucién inicial del area de produccion
42553m
-4 Zdw A5 753w 430w
Herramientas Herramientas
.
= Materiales
v
Area de Area de a
h Impresién Laminade Mermas b
A
N Herramientas l\
3 A ’ entas Area de ) . A
= z erramientas Impresion Area de o Area de s |2
v Rebobinado y Mantenimiento Preparacion de e
Corte {\/} rodillo ¥
= Area de Patio
B grabacion Area de sellado
4216 4251 4453e 4438w 4408w 4437w
405l 4220,

Nota. Elaboracién propia
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Se realizo el nuevo layout para desarrollar la metodologia 5S. En la figura 33 se muestra la nueva distribucion del area de produccion, y se tomé

en cuenta la secuencia de los procesos.

Figura 33:
Distribucién final del area de produccion
423.583m
4424 A5 24e 4753k 4430
. -
. Area de Rebobinado y Corte Area de Laminado &
L Area de ¥
= Impresion
¥ n
Mermas =
Herramigntas ¥
. A
Area de sellado b=
Herramientas ¥
: N
= ;
'y
~ Fatio I
v
\/ [/\J Herramientas
Herramientas
& Area de Materiales Area de Preparacién de rodillo Mantenimienta L
v grabacion 2
':"4
PELET A5 TEw “224m
4TI 4471w

4051w Al 20w

Nota. Elaboracién propia
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Ademas, se llevd a cabo la estrategia de indicadores mediante tarjetas y etiquetas a las
herramientas para sefialar el nombre del objeto, lugar de su ubicacion y la cantidad,
ademas se agreg0 carteles con los nombres de las areas que conforman la produccion.
Los carteles y etiquetas fueron utilizados de acuerdo a los modelos en la figura 34 y
35.

Figura 34:
Carteles de las areas de produccion
- AREA DE AREA DE
AREA DE SELLADO IMPRESION GRABACION
Nota. Elaboracién propia
Figura 35:
Etiqueta de herramientas
* Herramienta: Llaves de ® Herramienta: Espatula
10 -14mm de mango de goma
* Cantidad: 40 UN ® Cantidad: 10 UN
Area de | u...'| Area de |'
grabacion /| grabacion .’

Nota. Elaboracién propia

Etapa 3: Seiso (Limpieza)

Se programd una reunién con el comité 5S y los trabajadores para dar una charla
informativa a cerca de la tercera S, se explicd el concepto, la importancia y su
implementacién para beneficio de todos, asi como también se explico el programa de
limpieza a realizar de forma diaria.

El proceso de limpieza es una serie de pasos y actividades que esta a cargo de los
trabajadores de cada subérea, por lo que cada trabajador asume la responsabilidad de

su entorno de trabajo.
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Este proceso consta de las siguientes actividades que se detallan en la figura 36.
Figura 36:
Proceso de Limpieza

e Enlistar las tareas de limpieza

e Determinar frecuencia de ejecucién de cada tarea

e Asignar personal responsable de cada tarea

* Preparar los implementos de limpieza que se necesitan

e Ejecutar la limpieza

Nota. Elaboracién propia

En la figura 37 se presenta como se encontrd inicialmente el area de Laminado antes
de la implementacion de la tercera S.
Figura 37:

Area de Laminado

e~
=
\

Nota. Elaboracién propia
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A continuacién, en otro caso, se observa en la figura 38 el resultado de la
implementacion de la tercera S en el area de grabacion.

Figura 38:

Area de Grabacion

Nota. Elaboracién propia

Etapa 4: Seiketsu (Estandarizacion)

En esta etapa es lograr que los programas y actividades que se estuvo trabajando con
las tres primeras S se ejecuten constantemente y de manera correcta en las areas de
trabajo para mantener lo que ha ido obteniendo con el tiempo y evitar volver a la
situacion inicial. EIl objetivo es ayudar a los trabajadores a crear habitos para que
puedan seguir manteniendo lo que ha ido cumpliendo.

Para complementar la informacién anterior se utilizé el diagrama en la figura 39 que

precisa el objetivo principal de la cuarta S.
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Figura 39:
Importancia de la cuarta S

Elemento
innecesarios
o desechos

Suciedad Crgeriten

Nota. Elaboracién propia

Asimismo, se planifico turnos para la etapa de limpieza dentro del area de trabajo,

estos turnos se distribuyeron en grupos de tres trabajadores segun se indica en la tabla

10. También se acordd que el supervisor del area al final del dia apoyaria al grupo que

esta de turno en la tarea de limpieza, adicional a ello realizaria una inspeccion y

revision rapida, consiguiendo un ambiente 6ptimo para el préximo turno.

Tabla 10:

Asignacion de los grupos para la limpieza del Area de Produccion

Distribucién de los trabajadores para la limpieza del drea de produccién

Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3
Operario 1 Operario 4 Operario 7
Operario 2 Operario 5 Operario 8
Operario 3 Operario 6 Operario 9

Nota. Elaboracién propia
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Se asignd a los grupos una serie de actividades en el transcurrir de la semana,

considerando que los dias sdbados es no laborable. Se muestra a detalle en la tabla 11:

Tabla 11:
Actividades del programa de Limpieza
Actividades Dial Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia5
Limpieza de ventanas | Grupol | Grupo3 | Grupo2 | Grupol | Grupo 2
Ordenar herramientas | Grupo2 | Grupo2 | Grupo3 | Grupo2 | Grupo3
Retirar desperdicios y
Grupo3 | Grupol | Grupol | Grupo3 | Grupol
mermas
Mantener orden
] Grupo3 | Grupol | Grupo2 | Grupol | Grupo2
establecido
Limpieza de estantes y
o Grupo2 | Grupo2 | Grupo3 | Grupo2 | Grupo3
superficies
Barrer espacios y
Grupol | Grupo3 | Grupol | Grupo3 | Grupol

pasillos

Nota. Elaboracién propia

Ademas, se implemento una lista de chequeo para medir el proceso de la aplicacion de

la organizacion, orden y limpieza, se midid en un rango del 1 al 5, siendo 1 la

calificacion mas baja y 5 el mas alto. Se presenta en la tabla 12 el check list aplicado,

con ello se puede definir que las tres primeras S si estan bien aplicadas y el personal

esta cumpliendo con lo asignado.

68



Tabla 12:

Lista de chequeo de cinco puntos del nivel de Estandarizacion

Elaborado por Fecha
Lista de chequeo de cinco puntos del nivel de Estandarizacion Gerente de
. 15/09/2023
produccion
N° | Proceso de revision Nivel de Organizacion Nivel de Orden Nivel de Limpieza Total
1 | Area de Preparacion 2 | 3 4 2 3 4 2 13| 4 12
2 | Area de Grabacion 2 | 3 4 2 3 4 2 13| 4 13
3 |Area de Impresion 2 | 3 4 2 3 4 2 | 3| 4 12
4 | Area de Rebobinado 2 | 3 4 2 3 4 2|1 3] 4 11
5 |Area de Corte 2 |3 4 2 3 4 2|1 3] 4 12
6 |Area de Laminado 2 |3 4 2 3 4 2 13| 4 15
7 | Area de Sellado 2 | 3 4 2 3 4 2 | 3| 4 12

Nota. Elaboracién propia
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Etapa 5: Shitsuke (Disciplina)

En esta ultima etapa, se busca crear un sistema con reglas 0 normas definidas, y que

los trabajadores respeten los estandares establecidos para mantener el &rea de trabajo

organizada y limpia con la participacion y compromiso de todos.
Se debe cumplir con esta lista de actividades mencionados en la figura 40.

Figura 40:
Lista de Actividades

1

Realizar juntas de seguimiento

2

Capacitacion continua

3

Presentar recomendaciones y sUgerencia -
Tarjeta de Mejora

a

Limpiar y ordenar frecuentemente el area
al culminar la jornada

5

Participar en las actividades y/o reuniones
a cerca de las 55

Nota. Elaboracién propia

Para el caso particular del tercer punto en la figura 40 en cuanto a recomendaciones se

utilizo la tarjeta de mejora para su desarrollo, el modelo utilizado se visualiza en la

figura 41.
Figura 41:

Tarjeta de mejora 5S

/TARJETA DE MEJORA 55\

Sugerido por: Fecha:

Area:

Memo:

\_ J

Nota. Elaboracién Propia
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Ademas, se implemento la técnica de eslogan 5S, que ayud6 a comunicar y recordar
la importancia de la metodologia aplicada. En la figura 42 se muestra el eslogan que
se coloco en la empresa.

Figura 42:

Beneficios de la aplicacion de las 5’s

BENEFICIOS DE LA
APLICACION DE LAS 5’S

MEJORA EL
TIEMPO DE
BUSQUEDA DE

g HERRAMIENTAS

MEJORA LA
ORGANIZACION
DEL STOCK

REDUCCION DE
COSTOS

AYUDA A

IDENTIFICAR Y

ELIMINAR LAS
PERDIDAS

Nota. Elaboracién Propia

Previamente se realizé un formato de verificacion para conocer el estado inicial del
area de produccion antes de la implementacion de la metodologia 5S. Para iniciar la

tercera fase de resultados se volvio a realizar la lista de verificacion de 25 preguntas
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de evaluacion, 5 items por cada S, se va a comparar los resultados y el avance que se
tuvo con la implementacion de las 5S.

En la tabla 13, se detallan las puntuaciones que se obtuvieron al finalizar el formato de
verificacion después de la implementacion de la metodologia.

Tabla 13:

Radar 5S Final

Totalmente en En Algo de De Totalmente
desacuerdo  desacuerdo acuerdo  acuerdo  de acnerdo
Preguntas de evaluacion Evaluacion
1. Clasificar
(1) Las herramientas v equipos que son necesarios para el desarrollo del trabajo 3
se encuentran debidamente organizados

ﬁ (2) Se puede detectar con facilidad que herramientas y equipos se aplican para 3

U | cada tarea

E (3) No existen dispositivos, herramientas, maquinas o equipos necesarios 3

E (4) Se utilizan Tarjetas rojas para identificar elementos mnnecesarios 4

U | (5) Se aplica un sistema para definir el destino del objeto detectado como 3
Innecesario

SUBTOTAL 16
2. Ordenar
(1) Los lugares en donde se colocan los objetos estan disefiados adecuadamente 3
para cumplir con el requisito de ser un lugar especifico
(2) Los lugares en donde se colocan los objetos estan adecuadamente 3
identificados (Ejm.: rétulos)

E (3) Se usan lineas trazadas en el piso para delimitar pasillos, dreas de trabajo y 4

= | la ubicacion de maquinas, equipos, mesas, muebles, estantes, ete.

% (4) Se usan letreros para identificar las dreas o procesos de trabajo (secciones) 4
(5) La ubicacion de los extintores esta claramente identificado, asi como su zona 3
de seguridad en el piso y el acceso esta bien disefiado

SUBTOTAL 17
3. Limpiar
(1) Considera que el entorno v mesa de trabajo se encuentra limpio 3
(2) Existe un programa de limpieza que consisten en remover polvo o desechos 3
en el piso, en los productos en proceso, en las maquinas, herramientas, etc.
(3) Se tienen los implementos para realizar limpieza v aseo personal suficientes 4

é y en buen estado.

& | (4) Las estaciones de trabajo y su ubicacién estin bien disefiados, de tal forma 3

E que la limpieza sea facil
(5) Se sabe quién es responsable de mantener limpio todas las dreas de trabajo y
objetos de uso comun (maquinas, equipos, muebles, etc.), por medio de rotulos, 3
mapas de limpieza, roles de limpieza, etc.

SUBTOTAL 16
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4. Mantener

(1) Se realizan auditorias con la adecuada frecuencia y ésta genera acciones 4

correctivas.

(2) Se tiene establecido el procedimiento para las auditorias (entre pares, entre
o jefes y subordinados, entre dreas, entre departamentos, etc.), con los formatos 3
% correspondientes.

(3) Existe un cronograma para el cumplimiento de las tres primeras S. 3
% | (4) Existe un control para evaluar como se va desarrollando la organizacion, 3
= | orden y limpieza

(5) Se tiene establecido un cronograma de reuniones con los trabajadores para 3

recibir comentarios, recomendaciones y sugerencias.

SUBTOTAL 16
5. Disciplinar

(1) Existe la norma vy el habito para identificar los objetos innecesarios y 3

deshacerse de ellos.

(2) Existe la norma y el habito para devolver las cosas al lugar donde se 3
ﬁ cuardan.
Z, | (3) Existe la norma y el habito para desechar los desperdicios en un lugar 3
= | definido.
% (4) Se cumple con el procedimiento para limpieza de objetos dificiles de 3
@ | limpiar.
R (5) Se cumple con las reuniones con los colaboradores a cerca de las normas vy 3

comentarios de parte de ellos.

SUBTOTAL 15

Nota. Elaboracién propia

En la tabla 13 se observa un total que los puntajes incrementaron en la totalidad de
respuestas, siendo 4 la calificacion maxima, satisfactoriamente no se encontré en
ninguna respuesta el puntaje minimo, los resultados obtenidos se hallaron en el rango
de 3 a 4 puntos.

Con las calificaciones finales del formato de verificacion se elaboro el radar sefialado
en la tabla 14, con dichas cifras se concluyo que hubo una mejora, el diagndstico es de
A, por contar con una nota del 80.0 %, se evaluacion da como resultado que hay que
mantener el nivel. Probando de esta forma que la implementacion y aplicacion de la
metodologia 5S fue implementada correctamente y se debe seguir manteniendo, lo que
se busca es que los trabajadores al tener conocimiento e induccién previa puedan

continuar con el habito de seguir empleando la metodologia para un correcto proceso.
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Tabla 14:
Resultados Radar 5S Final

EVALUACION Sub total ~ Total maxime N°de preguntas
1 |CLASIFICAR (Seiri) 16 20 5 RADAR 55 FINAL
2 |ORDENAR (Seiton) 17 20 5 1 CLAES:;FICAR (Seiri)
3 |LIMPIAR (Seiso) 16 20 5
4 |MANTENER (Seiketsu) 16 20 5
J 3 r
5 |DISCIPLINAR (Shitsuke) 15 20 5 5 ?;f:i:tl:l;l(:]nk 2 ORDENAR (Seiton)
Subtotal 80 25
Nota Evaluacion de Diagnostico Final
8 0 0 (y 4 :\::I:;EQ;E 3 LIMPIAR (Seiso)
. 0

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nivel Evaluacion A B C D E

C: Mejoramiento Continuo Total >80% >65% =>50% >35% <=35%

D: Mejoramiento Continuo Puntaje Maximo 100

Z
Q
=
1]
ﬂ
(=
3
2
[£9]

E: Se necesita introducir 58 mmediatamente

Nota. Elaboracién propia



También se implementd capacitaciones para el personal, para fortalecer todo lo
explicado en las anteriores S, con el objetivo de que comprendan la importancia de
mantener y aplicar lo aprendido como también los beneficios que traen consigo.

Por Gltimo, se presenta los datos del Pre test y Post test en la Gltima fase de la aplicacion
de la metodologia 5S.

Tercera Fase: Resultados

Situacién después (Post Test)

En la muestra Pre Test Se entendid que la produccidn generaba mas de 24kg de merma
por semana, los retazos se acumulaban en sacos dentro del area de trabajo, para luego
ser transportadas a una determinada zona de mermas ya indicada previamente. Antes
de la implementacion se tuvo un promedio semanal de 27.67 kg de mermas producidas
a causa de una mala clasificacion, limpieza y orden. Se toma en cuenta que los sabados
y domingos son dias no laborables.

Después de la implementacion las herramientas se encontraban rotuladas, donde
indicaba a que area pertenecia y el nombre de la herramienta, se determiné una
ubicacién o lugar especifico para equipos e implementos de trabajo, haciendo que el
tiempo de blsqueda sea mas corto, los materiales estaban sellados y en un
almacenamiento adaptado a las condiciones que necesitan los insumos, también
estaban rotulados, y de esta forma no se desperdiciaba. Los trabajadores crearon el
habito de retornar los implementos que utilizaban a su lugar inicial. También se
identificaron los elementos innecesarios con las tarjetas rojas y se separaron, las
herramientas quebradas se repararon para el uso correcto de esta manera no afecta el
desarrollo del producto.

Finalmente se consiguié un promedio semanal de 19.50 kg de mermas por semana,
este cambio se debid a la correcta aplicacion de organizacion, limpieza y orden de las
herramientas y equipos que hicieron que el trabajo mejore. Asimismo, cabe sefialar
que en la tabla 15 se obtuvo las cantidades de 17 kg como minimo y 22 kg como
mMAaximo por semana.

Se concluye que se redujo 29.53% de porcentaje de produccion de merma después de

la implementacion de la metodologia 5S.
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Muestra después (Post Test)
En la tabla 15 se presenta los resultados obtenidos del Post Test.

Tabla 15:
Datos Post Test — Cantidad de mermas

Datos Post test
Semanas Cantidad de
mermas (kg)

20
20
21
19
18
18
19
22
19
17
21
20

OO |INOO(O AR |WIN |-

-
o

[EEN
[EEN

-
N

Nota. Elaboracion propia

Objetivo Especifico 02:

Implementar la metodologia 5S para mejorar el tiempo de produccién en una fabrica
de bolsas de plastico

Situacion Antes (Pre Test)

El segundo problema especifico es el largo tiempo de produccion para fabricar las
bolsas, se debe a la falta de clasificacion y ubicacion definida para las herramientas a
utilizar en cada funcion, repetidamente los trabajadores al terminar de usa la
herramienta lo dejan en cualquier estante, repisa y muchas veces cuando otro
trabajador lo requiere para su tarea se demora en ubicarlo. También las herramientas e
insumMOs a veces se encuentran sucios asimismo también las maquinas por la falta de
un programa de limpieza.

El desorden en el area de trabajo provoca demoras en encontrar herramientas e
insumos, la falta de un control y evaluacion de las responsabilidades de cada
trabajador, suele suceder que los operarios se distraen en sus funciones retrasando la
produccién.

La mala distribucién de las areas, no estan ubicadas segun su funcion y secuencia,

genera que el tiempo de recorrido de un area a otra sea mas extenso.
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Muestra Antes (Pre Test)

Para la muestra Pre Test se hizo el calculo de la cantidad de horas de produccion por
semana durante los meses de marzo a mayo del presente afio.

Los datos recolectados se detallan en la tabla 16.

Tabla 16:

Datos Pre test — Tiempo de produccion

Datos Pre test
Tiempo de
Produccién

(horas)

32
35
36
35
36
33
34
37
37
37
11 34
12 35
Nota. Elaboracién Propia

Semanas

OO |NO (0| W |N |-

[N
o

Aplicacion de la teoria para el segundo objetivo especifico

La aplicacion de la teoria en este apartado, se desarrolld segun la secuencia que se
indica en la figura 43, siendo la misma que se aplico para el primer objetivo especifico.
Figura 43:

Fases de la Aplicacion de teoria

TERCERA FASE:
EGUNDA FASE:
PRIMERA FASE: SEGU . S RESULTADOS
EJE ION
PLANEAMIENTO J CU.C.O -Cantidad de
- Objetivo -Seiri mermas disminuida
- Organizacion de . -Seiton . -Tiempo de
Comite 5S -Seiso produccién
- Planificacién de -Seiketsu disminuida
actividades . -% Espacio libre
-Shitsuke mejorado

Nota. Elaboracién Propia
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Situacién después (Post Test)

Se implement6 la organizacién de herramientas y equipos, esto provoco que los
operarios encuentren con mas facilidad lo que necesiten para iniciar su tarea, con el
programa de limpieza aplicado cada vez que inicia una funcion todos los implementos
de trabajo se hallaban limpios y en buen estado, asi como los pasillos donde no habia
maquinas o equipos que estorben el libre transito ayudando que los operarios se sientan
mas seguros al caminar de un érea a otra.

El tiempo de produccion inicial era un promedio de 35.08 horas. Con la data de la tabla
15 se concluye que después de la implementacion se consiguié un promedio semanal
de 28.75 horas de produccién por semana, se consiguié debido a la organizacion y
orden de las herramientas y equipos que lograron evitar despilfarros de tiempo.
Asimismo, se tuvo de 27 horas como minimo y 31 horas como méaximo por semana.
Se obtiene como resultado que se redujo 18.04 % en tiempos de produccion por
semana después de la implementacion de la metodologia 5S.

Muestra después (Post test)

En la tabla 17 se evidencia los resultados recolectados en el Post Test.

Tabla 17:

Datos Post Test — Tiempo de produccién

Datos Post test
Tiempo de
Produccion

(horas)
30
29
28
29
27
31
27
31
29
30
11 27
12 27

Nota. Elaboracién Propia

Semanas

O |0 N0 |W[IN |-

[N
o
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Objetivo Especifico 03:

Implementar la metodologia 5’s para mejorar el espacio de trabajo del area de
produccion en una fabrica de bolsas de plastico

Situacion antes (Pre Test)

El tercer problema especifico es el poco espacio libre, se origina por la presencia de
desechos en los pasillos, asi como restos de comida y bebida, sacos de basura
distribuidas por cualquier lugar, la falta de un programa de limpieza, con la ayuda del
layout se identifico mala distribucion de cada area y la falta de ubicacion para cada
equipo y maquina, siendo el caso que los trabajadores lo dejan en el pasillo también
la ausencia de un adecuado almacenamiento, falta de orden y clasificacion de las
herramientas e insumos.

Muestra Antes (Pre Test)

Para la muestra pre test se tuvo como dato la medida del area de produccion, resulto
ser 273 m? el area total, se contabilizé las maquinarias, objetos y herramientas y se
resto el total menos el espacio ocupado para obtener los valores representados en la
tabla 18. Se recolectaron los datos en el periodo de marzo a mayo del presente afio.
Tabla 18:

Datos Pre test — Espacio libre

Datos Pre test
Semanas Espacio libre

(m?)
86.94
88.43
89.22
87.98
90.21
86.23
91.28
88.11
92.64
93.12

11 90.65
12 89.98
Nota. Elaboracién Propia

O |0 (N[O |0 |W(N |-

[N
o

Aplicacion de la teoria para el tercer objetivo especifico
La aplicacion de la teoria en este apartado se desarrolld segun la secuencia que se

indica en la figura 44 siendo la misma que se aplicd para el primer objetivo especifico.
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Figura 44:
Fases de la Aplicacion de teoria

TERCERA FASE:
EGUNDA FASE:
PRIMERA FASE: SEGU . S RESULTADOS
EJE ION
PLANEAMIENTO J CUF‘O _Cantidad de
- Objetivo -Seiri mermas disminuida
- Organizacion de . -Seiton . -Tiempo de
Comite 5S -Seiso produccién
- Planificacién de -Seiketsu disminuida
actividades Shitsuk -% Espacio libre
S mejorado

Nota. Elaboracion Propia

Situacion despues (Post Test)

Conociendo el layout inicial, se distribuyo las areas segun la secuencia del proceso, y
también se dividio el area donde compartian dos funciones, el area de preparacion de
rodillo y mantenimiento. Se implementd etiquetas para cada area, con mas facilidad se
ubicaban el nombre de cada area como también se agrego la sefializacion en los
pasadizos de cada proceso, se ubicaron estantes con las herramientas necesarias para
cada lugar y de esta forma facilitar el alcance a los operarios.

Ya conociendo el area total y las areas ocupadas después de la implementacion de las
5S, se procedio a disminuir el area total menos el espacio nuevo ocupado y se obtuvo
mayor espacio libre en el area de produccidn, los valores se detallan en la tabla 19 del
Post Test.

Muestra después (Post test)

En la tabla 19 se evidencia los resultados recolectados en el Post Test.
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Tabla 19:
Datos Post test — Espacio libre

Datos Post test
Semanas Espacio libre

(m?)
100.31
112.88
121.43
114.18
122.94
115.51
118.64
116.80
119.34
114.87

11 120.89
12 116.65
Nota. Elaboracion Propia

OO (N0 W[(N |-

-
o

Resumen de resultados de datos Post Test

En latabla 20 se muestra un resumen de los datos recolectados post test de las variables

especificas de ello se puede entender que:

v En la primera hipétesis se muestra que se disminuy6 un 29.53%, obteniendo una
menor cantidad de mermas en la empresa de bolsas de pléastico.

v En la segunda hipotesis el tiempo de produccién disminuy6 un 18.04% después de
la implementacion de la metodologia 5S.

v En latercera hip6tesis sefiala que incrementd un 29.74% de espacio libre en el area

de produccion.
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Tabla 20:

Resumen de resultados de datos Post Test

Hipotesis . Varlab_le Varla_b le Indicador VD | Pre Test | Post Test | Variacion %
independiente | dependiente
Si se implementa la
Prob.le.ma metodologia 5’s se podra Metodologia 55 Mermas Cantidad de 27 67 19.5 8.17 Disminuyo
Especifico 1 reducir las mermas en una mermas/semanal 29.53%
fabrica de bolsas de plastico
Si se implementa la .
Problema metodologia 5’s mejorara el . Tiempo de Tiempo Qe Disminuy6
o . > Metodologia 5S . produccion/ 35.08 28.75 6.33
Especifico 2 tiempo de produccién en una produccion 18.04%
St - semanal
fabrica de bolsas de plastico
Si se implementa la
Problema metodologia 5’s mejorard el Espacio de Incrementd
Especifico 3 espacio de trabajo del &rea de | Metodologia 5S t?aba'o % Espacio Libre 89.57 116.2 26.63 29.74 %
P produccion en una fabrica de ! '
bolsas de plastico

Nota. Elaboracién Propia
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4.2 Andlisis de resultados

Generalidades

En este segmento se exponen los resultados de las pruebas de normalidad y también
de las pruebas de hipdtesis de este estudio, donde se manifiesta con exactitud la
informacion recopilada de las muestras en la situacion de Pre Test y Post Test, de esa
forma se pueda constatar el contraste de las muestras, utilizando el anélisis de la
estadistica inferencial manifestadas en la investigacion para cada hipotesis especifica.
Se ha utilizado la versién 25 del software estadistico SPSS para obtener todos los
resultados de las pruebas, por medio de ello se proceso la prueba de los datos aplicados
en esta investigacion.

e Prueba de Normalidad

Para las pruebas de Normalidad se proponen las hipotesis mencionadas a continuacion:
HO: Hipotesis Nula — Sl contindan una distribucion normal los datos de la muestra
H1: Hipotesis Alterna — NO contindan una distribucion normal los datos de la muestra
Nivel de significancia: Sig. = 0.05

Regla de decision:

En el caso que el nivel de significancia Sig. logre ser un resultado mayor o igual al
5,00% (Sig. > 0,05), quiere decir que se acepta la hipétesis nula (HO).

Por consiguiente, se entiende que Sl es una distribucion normal los datos de la muestra
Si el nivel de significancia Sig. obtiene un valor menor al 5,00% (Sig. < 0,05), se
concluye que se acepta la hipotesis alterna (H1)

Por consiguiente, se define que NO es una distribucién normal los datos de la muestra.
e Contrastacion de hipotesis

Para la contrastacion de hipotesis se sugiere estas dos propuestas para la validez de la
hipotesis:

HO: Hipotesis Nula — NO se presenta variacion estadistica significativa entre la
muestra Pre-Test y la muestra Post Test

H1: Hipdtesis Alterna — Sl presenta variacidn estadistica significativa entre la muestra
Pre-Test y la muestra Post Test

Nivel de significancia: Sig. = 0.05

83



Regla de decision:

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor o igual al 5,00% (Sig. >
0,05), entonces, se aprueba la hipétesis nula (HO), es decir se rechaza la hipotesis del
investigador.

Por lo tanto: NO se aplica la Variable Independiente (Variable Teorica) del
investigador.

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor al 5,00% (Sig. < 0,05), por
lo tanto, se asume la hip6tesis alterna (H1), que significa que se reconoce la hipétesis
del investigador.

Por lo tanto: SI se emplea la Variable Independiente (Variable Tedrica) del
investigador.

Desarrollo de las hipotesis especificas

Primera hipotesis especifica

Si se implementa la metodologia 5°s se podra reducir las mermas en una fabrica de
bolsa de plastico

Prueba de Normalidad

Muestra Pre Test y Post Test

En la tabla 21 se aprecia la cantidad de mermas en el area de produccion antes de
implementar la metodologia 5s y después de la aplicacion en la primera hipdtesis
especifica, consta de 12 datos la muestra Pre Test y Post Test.

Tabla 21:

Cantidad de mermas pre y post

Cantidad de mermas (kg)
Semanas
Datos PRE Datos POST
1 28 20
2 27 20
3 30 21
4 26 19
5 25 18
6 27 18
7 29 19
8 28 22
9 30 19
10 24 17
11 29 21
12 29 20
Total 27.67 19.5

Nota. Elaboracién Propia
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Los datos pre test que se utilizaron en la tabla 22 son un total de muestra menor a 50
valores se eligié la prueba de normalidad por medio del test Shapiro-Wilk a través del
programa software IBM SPSS version 25 con el objetivo de verificar si la distribucion
es normal. Se aprecia que se obtuvo un nivel de significancia del 0,393 siendo mayor
a 0,05, por lo tanto, se concluye que si es una distribucién normal.

Tabla 22:

Prueba de normalidad Pre Test Primera hipétesis especifica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico | gl Sig. | Estadistico | gl | Sig.

Cantidad_de_mermas_inicial ,173 12 | ,200 ,931 12 | ,393
Nota. SPSS- Elaboracion propia

Los datos post test que se utilizaron en la tabla 23 son un total de muestra menor a 50
valores se eligio la prueba de normalidad por medio del test Shapiro-Wilk mediante el
programa software IBM SPSS la version 25 con el objetivo de comprobar si la
distribucién es normal. Se comprende que se obtuvo un nivel de significancia del 0,897
siendo mayor a 0,05, por lo tanto, se concluye que si es una distribucion normal.
Tabla 23:

Prueba de normalidad Post Test Primera hipotesis especifica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico | gl Sig. Estadistico | gl | Sig.

Cantidad_de_mermas_final ,135 12 | ,200 ,969 12 | ,897
Nota. SPSS- Elaboracion propia

Contrastacion de hipotesis

Se planteo lo siguiente:

HO: Si se implementa la metodologia de las 5S, entonces NO se reducira las mermas
en el area de produccion de una fabrica de bolsas de plastico.

H1: Si se implementa la metodologia de las 5S, entonces Sl se reducira las mermas en
el area de produccion de una fabrica de bolsas de plastico.

Para realizar la prueba de hipétesis se tuvo en cuenta que los datos son numéricos,
siguen una distribucion normal, las muestras son relacionadas y paramétricas, por ello

con el uso del software estadistico SPSS se realizé la prueba de hipétesis de T student.
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Segun la tabla 24 se obtuvo como resultado 0,000 siendo menor a 0,05 por lo tanto, se

rechazo la hipotesis nula (HO) y se acepté la hipdtesis alterna (H1), es decir si existe

una reduccion en las mermas mediante la implementacion de las 5S.
Tabla 24:

Prueba de muestras emparejadas Primera hipétesis especifica

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desv.

Media Desviacién

Desv. Error
promedio

95% de intervalo de confianza

de la diferencia

Inferior

Superior

al

Sig.
(bilateral)

Par 1

cantidad de mermas
inicial - cantidad de

mermas final

8.16667 1.46680

0.42343

7.23470

9.09863

19.287

0.000

Nota. SPSS- Elaboracion propia

Segunda hipotesis especifica

Si se implementa la metodologia 5°s se mejorara el tiempo de produccion en una

fabrica de plastico

Prueba de Normalidad

Muestra Pre Test y Post Test

En la tabla 25 se aprecia los tiempos en el area de produccién antes de implementar la

metodologia 5s y después de la aplicacion en la segunda hipotesis especifica, consta

de 12 datos la muestra Pre Test y Post Test.

Tabla 25:
Tiempo de produccion pre y post
Semanas Tiempo de produccion (hr)
Datos PRE | Datos POST
1 32 30
2 35 29
3 36 28
4 35 29
5 36 27
6 33 31
7 34 27
8 37 31
9 37 29
10 37 30
11 34 27
12 35 27
Total 35.08 28.75

Nota. Elaboracién propia
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Prueba de Normalidad

Los datos pre test que se emplearon en la tabla 26 son un total de muestra menor a 50
valores se eligio la prueba de normalidad por medio del test Shapiro-Wilk mediante la
version 25 del programa software IBM SPSS con el objetivo de comprobar si la
distribucion es normal. Se aprecia que se obtuvo un nivel de significancia del 0,363
siendo mayor a 0,05, por lo tanto, se concluye que si es una distribucién normal.
Tabla 26:

Prueba de normalidad Pre Test segunda hipétesis especifica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico | gl | Sig. | Estadistico | gl | Sig.
Tiempo de produccidn inicial 0.146 12 | ,200" 0.928 12 | 0.363
Nota. SPSS- Elaboracion propia

Los datos post test que se utilizaron en la tabla 27 son un total de muestra menor a 50
valores se eligio la prueba de normalidad por medio del test Shapiro-Wilk a traves del
programa software IBM SPSS version 25 con el objetivo de constatar si la distribucion
es normal. Se aprecia que se obtuvo un nivel de significancia del 0,076 siendo mayor
a 0,05, por lo tanto, se concluye que si es una distribucion normal.

Tabla 27:

Prueba de normalidad Post Test segunda hipotesis especifica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico | gl | Sig. | Estadistico | gl | Sig.
Tiempo de produccidn final 0.205 12 | 0.177 0.875 12 | 0.076
Nota. SPSS- Elaboracion propia

Contrastacion de hipotesis

Se planteo lo siguiente:

HO: Si se implementa la metodologia de las 5S, entonces NO se mejorara el tiempo de
produccidn en el area de produccion de una fabrica de bolsas de plastico.

H1: Si se implementa la metodologia de las 5S, entonces Sl se mejorara el tiempo de

produccidn en el area de produccién de una fabrica de bolsas de plastico.
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Para realizar la prueba de hipétesis se tuvo en cuenta que los datos son numéricos,
siguen una distribucion normal, las muestras son relacionadas y paramétricas, por ello
con el uso del software estadistico SPSS se realizd la prueba de hipétesis de T student.
Segun la tabla 28 se obtuvo como resultado 0,000 siendo menor a 0,05 por lo tanto, se
rechazo la hipotesis nula (HO) y se aceptd la hipdtesis alterna (H1), es decir si existe
una mejora en el tiempo de produccion.

Tabla 28:

Prueba de muestras emparejadas segunda hipétesis especifica

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

D D 5 95% de intervalo de confianza ¢ | Sig.
Wedia esv. . esv. Error de la diferencia g (bilateral)
Desviacion promedio

Inferior Superior

Tiempo de produccion
Par 1 inicial - Tiempo de 6.33333 222928 064354 491692 7.74975 9.841 11 0.000
produccion final

Nota. SPSS- Elaboracion propia

Tercera hipotesis especifica

Si se implementa la metodologia 5°s se mejorara el espacio de trabajo del area de
produccién en una fabrica de plastico

Muestra Pre Test y Post Test

En la tabla 29 se aprecia las dimensiones del espacio de trabajo en el area de
produccién antes de implementar la metodologia 5s y después de la aplicacion en la
tercera hipotesis especifica, consta de 12 datos la muestra Pre Test y Post Test.

Tabla 29:

Dimensiones del espacio libre pre y post

Semanas Espacio libre (m?)
Datos PRE Datos POST
1 86.94 100.31
2 88.43 112.88
3 89.22 121.43
4 87.98 114.18
5 90.21 122.94
6 86.23 115.51
7 91.28 118.64
8 88.11 116.8
9 92.64 119.34
10 93.12 114.87
11 90.65 120.89
12 89.98 116.65
Total 89.57 116.20

Nota. Elaboracién propia
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Prueba de Normalidad

Los datos pre test que se utilizaron en la tabla 30 son un total de muestra menor a 50
valores se eligié la prueba de normalidad por medio del test Shapiro-Wilk a través del
programa software IBM SPSS version 25 con el objetivo de verificar si la distribucion
es normal. Se aprecia que se obtuvo un nivel de significancia del 0,936 siendo mayor
a 0,05, por lo tanto, se concluye que si es una distribucién normal.

Tabla 30:

Prueba de normalidad Pre Test tercera hipotesis especifica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl | Sig. Estadistico | gl Sig.
Espacio libre inicial 0.118 12 | 200 0.973 12 | 0.936
Nota. SPSS- Elaboracion propia

Los datos post test que se utilizaron en la tabla 31 son un total de muestra menor a 50
valores se eligio la prueba de normalidad por medio del test Shapiro-Wilk a traves del
programa software IBM SPSS version 25 con el objetivo de verificar si la distribucion
es normal. Se aprecia que se obtuvo un nivel de significancia del 0,022 siendo menor
a 0,05, por lo tanto, se concluye que no es una distribucién normal.

Tabla 31:

Prueba de normalidad Post Test tercera hipotesis especifica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Espacio libre final 0.203 12 0.186 0.833 12 0.022

Nota. SPSS- Elaboracion propia

Contrastacion de hipotesis

HO: Si se implementa la metodologia de las 5S, entonces NO mejoraréa el espacio de
trabajo del area de produccion en una fabrica de bolsas de plastico.

H1: Si se implementa la metodologia de las 5S, entonces SI mejorara el espacio de
trabajo del area de produccion en una fabrica de bolsas de plastico.

Para realizar la prueba de hipétesis se tuvo en cuenta que los datos son numéricos, los
datos pre test son una distribucién normal y los datos post test no son una distribucion
normal, las muestras son relacionadas y no paramétricas, por ello con el uso del

software estadistico SPSS se determind utilizar la Prueba de Wilcoxon.
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Segun la tabla 32 se obtuvo como resultado 0.002 lo cual es menor a 0.05 por lo tanto,
se rechazo la hipdtesis nula (HO) y se acepto la hipdtesis alterna (H1), es decir si existe
una mejora en el espacio de trabajo en el &rea de produccion.

Tabla 32:

Resumen de prueba de la tercera hipétesis especifica

Resumen de prueba de hipotesis

Hipodtesis nula Prueba Sig. Decision
Prueba de
La mediana de las diferencias entre ;?"ggfjgm Rechazar la
1 Espacio libre inicial y Espacio libre 1% #= 002 hipétesis
final es igual a 0. P nula.

muestras
relacionadas

Nota. SPSS- Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

Se logroé reducir la cantidad de mermas, de una produccion promedio semanal de
27.67 kg producidas a 19.50 kg, obteniendo una reduccion de 29.53% de mermas.

Se alcanzé a reducir el tiempo de produccion de un promedio semanal de 35.08 a
28.75 horas, lo que representa una disminucion de 18.04 %, es decir, el tiempo de

produccion disminuyo significativamente

Posterior a la implementacién de la metodologia 5°S el espacio libre del area de
produccion increment6 de 89.57 m? a 116.20 m2, lo que representa un 29.74% de
aumento de espacio para que los trabajadores puedan tener libre transito para el
traslado entre &reas, es decir existe mayor organizacion, limpieza y orden de

herramientas y equipos.
Se mejord la productividad en la fabrica de bolsas de plastico a consecuencia de la

buena implementacion de las 5S, aplicando las medidas de clasificacion, orden,

limpieza, estandarizacion y disciplina.
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RECOMENDACIONES

Mantener las reuniones de seguimiento al personal incluyendo los niveles de

gerencia dado que se ha visto un progreso positivo.

Disponer mensualmente el control del tiempo en la produccion de mermas y el

espacio de trabajo que permita generar un reporte para detectar alguna variacion.

Preservar la aplicacion de la técnica del eslogan 5’s en la empresa para seguir
difundiendo e incentivando a los trabajadores la importancia de la metodologia
aplicada con la finalidad de mantener un &rea de trabajo 6ptimo.

Seguir manteniendo la lista de Actividades supervisando que se cumpla, asimismo

revisar mensualmente las tarjetas de mejora para analizar las sugerencias y/o

recomendaciones de los trabajadores.
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Anexo A: Matriz de Consistencia

ANEXOS

una fabrica de bolsas de
plastico?

trabajo del area de
produccion en una fabrica
de bolsas de pléastico

trabajo del area de
produccion en una fabrica
de bolsas de plastico

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE INDICADOR | VARIABLE INDICADOR VD
Problema general Obijetivo general Hipotesis general INDEPENDIENTE VI DEPENDIENTE
¢De qué manera mediante la Imol | Si se imol |
implementacion de la mp em?ntar a I se Imp ementa la
metodoloaia 5' se podra metodologia 5's para metodologia 5's entonces se
meiorar la gro ductivi%a den mejorar la Productividad en podra mejorar la Metodologia 5's Productividad
ana fabrica de bolsas de una fabrica de bolsas de Productividad en una
olastico? plastico fabrica de bolsas de plastico
Problemas especificos Obijetivos especificos Hipdtesis especificas
Implementar la La implementacion de la
¢De qué manera se podra metodologia 5's para pier - .
. . metodologia 5s reducird las - Cantidad de
reducir las mermas en una | reducir las mermas en una . Metodologia 5's SI/NO Mermas
s . o mermas en una fabrica de mermas/semanal
fabrica de bolsas de plastico? fabrica de bolsas de L
o bolsas de pléastico
plastico
' ) . . Implementar la La implementacion de la
¢En qué medida se podra o P L
! - metodologia 5's para metodologia 5's mejorara el . .
mejorar el tiempo de ; : : gy - Tiempo de Tiempo de
S b mejorar el tiempo de tiempo de produccion en Metodologia 5's SI/NO - <
produccion en una fabrica de o, s e produccion produccion/semanal
bolsas de plastico? produccion en una fa}brlca una fabr|c§1 d_e bolsas de
' de bolsas de plastico pléstico
_ , . Implementar la Si se implementa la
¢De qué manera se podra metodologia 5's para metodologia 5's entonces se
mejorar el espacio de trabajo : ? P q dr3 9 | od
del area de produccion en mejorar €' espacio de podra mejorar € espaclo de Metodologia 5's SI/NO Espacio de trabajo | % Espacio libre

Nota. Elaboracién propia
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Anexo B: Matriz de Operacionalizacion

Variable Independiente Indicador Definicién Conceptual Definicién Operacional
Las 5’S establece una metodologia para obtener Es una herramienta que ayuda a reduccion
) ] mejoras en la organizacién del lugar de trabajo de desperdicios, reduccién de tiempos, la
Metodologia 5's Si/No ] o o ) o o
mediante habitos de orden y limpieza (Villegas, organizacion y mantener la disciplina para
2021). mejorar el ambiente laboral
Variable Dependiente Indicador Definicién Conceptual Definicién Operacional
La reduccion gue experimenta una determinada
] cuestion. Se utiliza para demostrar la baja de alguna Cantidad de materia prima que se
Cantidad de g 3 . " o
Mermas cuestion con relacion a una cifra o medicion que elimina en el proceso de
mermas/semanal . ) ) o L o
mostraba esa cuestion estadio superior (Taquichiri, fabricacion de bolsas de plastico
2008).
) El tiempo de produccion, se define como el tiempo ) )
) . Tiempo de o .| Es el tiempo que toma producir las bolsas de
Tiempo de produccion . que toma desde que inicia el proceso de produccion o
produccion/semanal L ) plastico
(Fuente: Definicion Propia).
) ) o Se define al entorno del operario en el area Medicion enfocada en el espacio utilizado
Espacio de trabajo % Espacio libre » L ) )
de produccién (Fuente: Definicion Propia). por los operarios

Nota. Elaboracién propia
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Anexo C: Autorizacion de la empresa de bolsas de plastico

 liy,
748 SAALPLAST SAC

= FLEXIBLE PACKAGING EXPORT

8§ =

Chorrillos,27 de abril del 2023

Estimada Universidad Ricardo Palma,

Por el presente, autorizamos a las sefioritas Bachilleres Medina Rivadeneyra,

Maryorith Alejandra y Medina Murga, Nicole Melannie a fin de que puedan

utilizar los datos, fotografias de la empresa para la elaboracion de su tesis.

Atentamente

J
Juan Pablo Saenz Rodriguez

Gerente de Producciéon Saal Plast SAC

Calle Santo Tomas 150
Villa Manna

Chorillos - Lima

Telf: (511) 303-7754

5393

sacfhotmad com
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