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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion evidencié los principales problemas
identificados en el area de produccion de la empresa GYS PUBLICIDAD S.A.C
dedicada a la elaboracion de mesas y modulos para exhibicién de los productos de

marcas reconocidas entre ellas: AOC, Philips, etcétera.

Los datos recopilados se dieron en el periodo marzo a mayo del afio 2022, el cual fue
utilizado para hacer las comparaciones respectivas con sus posteriores datos para el
periodo junio a agosto del mismo afio. Como se detallé en el marco metodologico, la
investigacion fue del tipo aplicado, teniendo un enfoque cuantitativo y un método

explicativo, teniendo como objetivo principal mejorar la eficiencia.

Se identificd mediante el diagrama de Pareto que el principal problema de la empresa en
estudio es la falta de orden y limpieza, que se reflejé en un déficit en la elaboracién de
modulos. Luego se determind las causas de este problema principal y se realizé el
diagrama de Ishikawa, que permitié identificar dichas causas y clasificarlas en 06
categorias como: transporte, tiempo, equipo, desorden, espacio y residuos.

Se aplico la metodologia 5S, con el objetivo de mejorar la eficiencia de un taller de
elaboracion de médulos. Dicha metodologia permitird crear y aprovechar espacios que
se encontraban en desorden, reducir la suciedad y disminuir las condiciones inseguras;
todo ello se reflejard en un ambiente laboral méas seguro y ordenado en beneficio del
operario y la organizacion. Para ello, se procedio a clasificar los elementos a través de
tarjetas rojas y que disposicion se lleg6 a tomar para estos. Luego se desarrollé un mapa
5S que nos permitird establecer un buen orden en nuestra area de trabajo. Seguidamente
se realizdé un manual de limpieza y cronograma de limpieza. También se establecié una
politica 5S, una lista de verificacion de las 3S y finalmente se realiz6 una evaluacién 5S
para mantener y mejorar la continuidad de la aplicacion de todos los pilares.

Como resultado de la implementacion de la metodologia 5S se redujo los tiempos de
transportes que no agregan valor en un 34.27%, los tiempos de espera se redujeron en
un 37.05% y los numeros de incidentes y/o accidentes reduciéndose en un 65.75%.

Se concluy6 que la implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia del taller
de elaboracion de madulos.

Palabras clave: 5S, eficiencia, desorden, suciedad, condiciones inseguras, tiempos,

espera, transporte, accidentes ylo incidentes.



ABSTRACT

The present research work shows the main problems identified in the production
area of the company GYS PUBLICIDAD S.A.C, dedicated to the elaboration of tables
and modules for the exhibition of the products of recognized brands, among them:
AOC, Philips, etc.

The data collected before the implementation was given in the period from March to
May of the year 2022, which was used to make the respective comparisons with its
subsequent data for the period June to August, of the same year. As detailed in the
methodological framework, the research was of the applied type, having a quantitative
approach and an explanatory method, with the main objective of improving efficiency.
It was identified through the Pareto diagram that the main problem of the company
under study is the lack of order and cleanliness, which is reflected in a deficit in the
development of modules. Then, to determine the causes of this main problem found, the
Ishikawa diagram was made, which allowed identifying these causes and classifying
them into 06 categories such as: transportation, time, equipment, disorder, space and
waste.

The 5S methodology was applied, with the aim of improving the efficiency of a module
development workshop. This methodology will allow creating and taking advantage of
spaces that were in disorder, reducing dirt and reducing unsafe conditions; all this will
be reflected in a safer and more orderly work environment for the benefit of the operator
and the organization. To do this, we proceeded to classify the unnecessary objects
through red cards and what disposition was taken. Then a 5S map was developed and
the use of labels that will allow us to establish a good order in our work area. Next, a
cleaning manual and cleaning schedule were prepared. A 5S policy and 3S checklist
were also established. Finally, a 5S evaluation was carried out to maintain and improve
the continuity of the application of all the pillars.

As a result of the implementation of the 5S methodology, transport times that do not
add value were reduced by 34.27%, waiting times were reduced by 37.05%, and the
number of incidents and/or accidents was reduced by 65.75%.

It was concluded that the implementation of the 5S methodology improves the
efficiency of the module development workshop.

Keywords: 5S, efficiency, disorder, dirt, unsafe conditions, times, waiting,

transportation, accidents and/or incidents.



INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion busca mejorar la eficiencia mediante la
implementacion de la metodologia 5S de un taller de elaboracion de modulos para la
exhibicion de productos de las marcas reconocidas Philips, AOC entre otras; para asi

reducir los de tiempos de transporte, espera y nimero de accidentes y/o incidentes.

El presente estudio surge por la necesidad de resolver los problemas identificados en la
empresa, materia del presente trabajo de investigacion, y ante ello se aplico una de las
herramientas estudiadas a traveés de la carrera de ingenieria industrial que permita

solucionar el problema identificado.

El desarrollo de la investigacidn se ha estructurado en cuatro (4) capitulos, los cuales se

detalla a continuacioén:

En el primer capitulo se presenta la descripcion y la formulacion del problema, en el
cual se evidencia los distintos problemas presentes en la empresa de estudio y las causas
del problema principal identificado; luego se plantea el objetivo general y especifico
que ayudaran a resolver los problemas. También, se menciona la justificacion e
importancia de la investigacion, permitiendo describir los motivos por los cuales se

llevard a cabo el estudio.

En el segundo capitulo se desarrolla el marco histérico, donde se detalla la evolucion
del sector maderero y el origen de la metodologia 5S. Luego se presenta los
antecedentes del estudio de investigacion tanto nacionales como internacionales, que
nos ayudara a comprender la metodologia y que herramientas seran Utiles para nuestro
estudio de investigacion. Ademas, se detalla la estructura tetrica y cientifica que
sustentan el estudio que describe la importancia, los objetivos, los beneficios y la
descripcion de los 5 Pilares. Finalmente se detalla la hipdtesis general y especifica, ante

el problema general y los problemas especificos desarrollado en el capitulo 1.

En el tercer capitulo se desarrolla el disefio de investigacion, donde se establece el
enfoque, tipo y el disefio de investigacion. Asi mismo, se define la poblacion y muestra
necesaria para el estudio de investigacion y el procedimiento para lograr la seleccién de
la muestra, técnicas e instrumentos para la recoleccion de datos y la descripcion del

procesamiento de analisis de informacion.



En el cuarto capitulo se desarrolla la presentacion de resultados de la aplicacion de la
metodologia 5S para mejorar la eficiencia de un taller de elaboracién de mddulos. Para
el objetivo especifico 1 y 2, se implementa los tres primeros pilares Seiri, Seiton y
Seiso; y para el objetivo especifico 3 se implementa todos los pilares de la metodologia
5S (1 al 5). En esta presentacion de resultados se obtiene los datos antes de la
implementacion y después de la implementacion de la metodologia 5S, asi como
también las herramientas usadas para cada tipo de pilar. Ademas, se desarrolla el
analisis de resultados con ayuda del software estadistico SPSS version 27; que permitio

validar las hipotesis especifica planteadas.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcién del problema

Actualmente, existe una alta competencia dentro de las empresas por
mantenerse vigente en el mercado y destacar en su linea de productos o servicios.
Ante esta situacion, las empresas se ven en la necesidad de apostar por los avances
tecnoldgicos e implementar nuevas estrategias que permitan mejorar la
productividad de la empresa. Por consiguiente, las estrategias del departamento de
marketing han ido evolucionando y adaptandose a los gustos y preferencias de los
nuevos clientes; por ello, el cliente de hoy en dia no es el mismo de hace una

década.

Salas (2018) menciona que se debe atender permanentemente el dinamismo interno
y externo del mercado, para evaluar la mejor estrategia e implementarla en la
empresa y asi poder llegar al publico objetivo. Por otro lado, las comunicaciones de
mercadeo directo se destacan por ser precisas y coherentes con las promociones de
ventas, las relaciones publicas y las ventas personales. Por consiguiente, dichos
elementos permitiran cimentar la base para la creacién de la marca y contribuir a la

realizacion de las campafias publicitarias por medios Below the Line (BTL).

Below the Line consiste en la difusion de promociones no masivas de bienes y
servicios dirigidos a un segmento en especifico con la finalidad de realizar
promociones que incentiven la innovacion y originalidad. De esta manera, se
logrard captar la atencion del cliente a través de los diferentes medios no
convencionales como: la television, medios impresos, radios, etc (Polack, 2007).

A partir del uso e implementacion de estrategias BTL, se desarrollaron acciones
como: activaciones de marca, lanzamientos, promociones, impulso y degustacion,
la aplicacion del disefio industrial a la medida de las necesidades de la marca
(exhibidores, mobiliario, ambientaciones, entre otros). Las activaciones BTL son
utilizadas cuando el grupo objetivo no es masivo; una de sus formas es el patrocinio
en la cual una empresa o institucion desembolsa una suma de dinero a una
organizacion para que esta pueda producir un evento determinado, para que asi su
producto o marca tenga una oportunidad durante el evento.

La empresa en estudio fabrica moédulos de madera mdf, y sirve para las activaciones

de los productos de marca en las empresas AOC y Philips, el taller cuenta con tres



(03) operarios que se encargan en la elaboracion de los mdédulos. El presente
estudio de investigacion se centrara en el &rea de produccion, en ella se encontrara
problemas como: falta de orden y limpieza, falta de programas de
capacitacion/motivacion, trabajo bajo presion, escasa labor de mantenimiento y no
hay control de calidad en la materia prima. Todos estos problemas ocasionan una
deficiencia en la produccion de los médulos y para determinar de forma gréfica los
problemas del area se realizo el diagrama de Pareto, que nos permitira visualizar de
manera descendente y segln prioridades los problemas identificados. A
continuacidn, se visualiza la Tabla 1 y la figura 1 concerniente a la elaboracion del

diagrama de Pareto.

Tabla 1
Puntajes y porcentajes del deficiente nivel de produccion
: .| Porcentaje
Problemas Puntaje | Porcentaje
Acumulado
Falta de orden y limpieza 15 3% 3%
Falta de programas de capacitacion/motivacion 10 2% 56%
Trabajo bajo presion 9 20% T6%
Escasa labor de mantenimiento 7 16% 91%
No hay control de calidad en la materia prima 4 % 100%
s o

Fuente: Elaboracion propia

45 100%
90%
36 80%
70%
27 60%
50%
18 40%

30%

9 20%
. . N
0 - 0%
Falta de orden y limpieza Falta de programas de Trabajo bajo presién Escasa labor de mantenimiento No hay control de calidad en la

capacitacion/motivacion materia prima

s FRECUENCIA  ==@==PORCENTAJE



Figura 1: Diagrama de Pareto de los problemas del deficiente nivel de produccién
Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar el diagrama de Pareto, se elaboré un diagrama de Ishikawa que
permitira ver la causa — efecto del déficit en la elaboracion de mddulos. Para la
aplicacion de este método se realizd una serie gradual de las diferentes etapas de
trabajo; asi mismo se considerd la percepcion de los operarios quienes conocen a
mayor detalle las problematicas en el lugar de trabajo. Como resultado, se
identificO seis (06) categorias: transporte, tiempo, equipos, desorden, espacio,
residuos. A continuacion, se puede visualizar las causas que genera el déficit en la

elaboracion de modulos. (Ver figura 2)

““

Distancias innecesarias Falta de manual de
ST Espera en ef uso de

materia prima limpieza.

Falta de equipo de
transporte.

Herramientas cbeoletas
Espera en el w30 de para e wo.
herramientas.
Dificuitad en el traslado,

Acumedacidn de
residuos en el drea o
trad2}0.

Faita de limpieza

Espadic kmitaco entre
cadalietes

Falta de organizacién
Falta de organizacion de % = Exceso de mermas,
7R PAra generar espacio

Figura 2: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

Actualmente la empresa G y S Publicidad presenta problemas en el area de
produccion de lo mddulos, uno de ellos es el traslado innecesario de la materia
prima, producto en proceso, producto terminado, herramientas, etcétera; cuando el
operario realiza sus labores, esto debido a que el &rea de trabajo se encuentra
desordenada y con objetos en el piso, obstaculizando el paso del operario al
dirigirse de un lugar a otro lo que ocasiona tiempos de transporte que no agregan
valor y, por consiguiente retrasos en el tiempo de produccion. También, se observd
en el area de trabajo galoneras, escaleras y otros elementos que no son necesarios
en el proceso de fabricacion de modulos; debido a que no existe una clasificacion y
disposicion de los elementos en el area de trabajo. Ademas, la empresa solo cuenta

con un area en la cual se realizan todos los procesos de fabricacion, esto debido a



1.2

una mala ubicacion, y organizacion de los elementos, herramientas, equipos,
etcétera. Asi mismo, se observd que la empresa cuenta con un éarea considerable
teniendo incluso un depdsito donde se almacenan elementos ajenos a la empresa,

ocasionando que no se aproveche de los espacios libres.

Por otro lado, la empresa presenta problemas de tiempos de espera en el proceso de
elaboracion de mddulos, debido a que la materia organica e inorgénica esta
adherida a los equipos y herramientas; y al momento de ser usado por los operarios
ocurre un fallo y como resultado se interrumpa su labor hasta que logre
solucionarlo. Ademas, la empresa no cuenta con un servicio de limpieza, es por ello
que los operarios esperan que el area de trabajo esté completamente desordenado y
sucio, para que asi recién puedan limpiar y ordenar; y luego seguir con sus
actividades, todo esto ocurre por falta de un manual de limpieza y un cronograma

de limpieza.

Finalmente, se pudo observar que el area de trabajo se encuentra desordenada y con
elementos necesarios e innecesarios como: planchas de madera mdf una encima de
otra, escalera, galonera, herramientas, mermas, equipos; todo esto conlleva a
condiciones inseguras y como resultado los operarios se encuentran expuestos a
accidentes y/o incidentes como caidas a nivel, debido a que estos elementos
impedian el paso de los operarios. Ademas, los operarios no usan los equipos de
proteccién personal a pesar que poseen dicho equipo en el area de trabajo; esto
debido a que el operario no toma conciencia de los posibles accidentes y/o
incidentes que puedan ocurrir; también porque no existe una politica que exija al

trabajador el uso y su importancia.

Debido a todos estos problemas identificados en la empresa G y S Publicidad se
propone aplicar la metodologia 5S demostrando que con ello se puede mejorar la

eficiencia del taller en la elaboracion de madulos
Formulacion del problema
1.2.1 Problema general
¢Como mejorar la eficiencia de un taller de elaboracion de modulos?
1.2.2 Problemas especificos

a) ¢Como reducir los tiempos de transporte que no agregan valor?



b) ¢ Cémo reducir los tiempos de espera que no agregan valor?
¢) ¢Como reducir los accidentes y/o incidentes?
1.3 Objetivos
1.3.1 Obijetivo general

Implementar la metodologia 5S para mejorar la eficiencia de un taller de
elaboracion de modulos

1.3.2 Obijetivo especifico

a) Implementar la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso para reducir los tiempos

de transportes que no agregan valor.

b) Implementar la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso para reducir los tiempos

de espera que no agregan valor.

c¢) Implementar la metodologia 5S (1 al 5) para reducir los accidentes y/o

incidentes.
1.4 Delimitacién de la investigacion
1.4.1 Delimitacién espacial

El presente estudio se centrara en el area de produccion de laempresa Gy S
PUBLICIDAD dedicada a la elaboracion de los modulos para activaciones,
ubicada en la Jr. Inca N° 647, distrito de Surquillo, en la ciudad de Lima —
Per(. (Ver Figura 3)

DELIMITACION ESPACIAL

Ubicacion de la empresa GYS PUBLICIDAD

i) =2
1
- b,
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Figura 3: Ubicacion de la empresa
Fuente: Google Earth

Delimitacion temporal

Los datos que seran estimados para la elaboracion del proyecto propuesto
seran enmarcados dentro del periodo del 21 de marzo del 2022 y finalizando
el 07 de agosto del 2022. (Ver figura 4)

21 de marzo a 01 de mayo del
2022 (semana 12 hasta semana 17) PRE TEST

02 de mayo a 26 de junio del 2022

(semana 18 hasta semana 25) Implt_a[nenta
clion
27 de junio a 07 de agosto del
2022 (semana 26 hasta semana 31) POST TEST

Figura 4: Delimitacion temporal
Fuente: Elaboracion propia

Delimitacion teérica

La presente investigacion se basara en la aplicacion de la Metodologia 5S.

1.5 Importanciay justificacion del estudio
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Importancia del estudio

La metodologia 5S puede realizarse para cualquier segmento empresarial
como: micro empresa, pequefia empresa, mediana y gran empresa; también
cabe sefialar que la metodologia tiene bajo costo de implementacion y es
una técnica muy sencilla; no obstante, tiene un excelente resultado en las
organizaciones que lograron implementarla. Ademas, dicha metodologia se
basa fundamentalmente en el orden, limpieza y autodisciplina en el lugar de
trabajo; por tal motivo se recomienda la implementacion de la metodologia
5S.



La empresa G y S Publicidad busca ser mas competitivo en el mercado, para
lograr ello se necesita realizar mejoras en su proceso de elaboracion de
modulos y asi mejorar la eficiencia de la produccion del taller. La
implementacién de la metodologia 5S permitira reducir los costos, mejorar
la calidad del producto, satisfacer la demanda de pedidos y mejorar las
condiciones de trabajo; todo ello beneficiard a la empresa, operarios y

cumplird las necesidades del cliente.

El presente trabajo de investigacion busca reducir los tiempos de transporte
que no agregan valor, solucionando la clasificacion de elementos, el
desorden y la falta de limpieza que existe actualmente en el lugar de trabajo.
De esta manera el operario podra trasladar la materia prima, producto
proceso, producto en terminado, equipos, herramientas, etcétera con
facilidad y en menor tiempo. También, al estar ordenado los elementos de
trabajo el operario estard mas cerca de estos, facilitando su labor en el
proceso de elaboraciébn de los mddulos; reduciendo los traslados

innecesarios en la busca de estos elementos.

Otro problema que afecta a la empresa es el tiempo espera que no agrega
valor, la importancia de solucionar dicho problema se reflejard cuando el
operario manipule las herramientas y equipos; y estas funcionen
adecuadamente sin presentar alguna falla; debido a la limpieza que se
realizara de manera programada. Ademas, esta limpieza programada
generara un habito de limpieza en los trabajadores, que se vera reflejada dia
a dia al realizar sus labores de manera innata. Asi mismo, la reduccion de
los tiempos de espera traera consigo cumplir con los tiempos de pedidos de

nuestro cliente.

Finalmente, la metodologia 5S ayudara a reducir el namero de accidentes
y/o incidentes en la organizacion, debido a la clasificacion de elementos, al
orden y la limpieza; como resultado se disminuira la interrupcion de la labor
del operario y beneficiara al aumento de la productividad laboral. La
empresa se beneficiara al reducir los costos que implican los accidentes y/o
incidentes al detener las actividades de los operarios. Otro beneficio es la
confianza que va a adquirir el operario al ver un ambiente laboral mas

seguro y ordenado.



1.5.2

Por estas razones, sera necesario la aplicacion de la metodologia 5S para

mejorar la eficiencia de un taller de elaboracion de modulos y se considera

pertinente realizar esta investigacion, para asi optimizar los recursos usados

y reducir los costos, en tal sentido, lograr una mayor competitividad en el

mercado de elaboracion de médulos para activaciones.

Justificacion del estudio

a)

Justificacion tedrica

Bernal (2010) menciona “En investigacion hay una justificacion tedrica
cuando el proposito del estudio es generar reflexion y debate académico
sobre el conocimiento existente, confrontar una teoria, contrastar

resultados o hacer epistemologia del conocimiento existente” (p. 106).

Se sostiene que este estudio tendrd un gran aporte tedrico significativo,
puesto que servird para dar a conocer las herramientas y resultados que
traen consigo la implementacién de la metodologia 5S.

b) Justificacién metodologica

Segun Naupas et al. (2018) menciona “El uso de determinadas técnicas e
instrumentos de investigacién pueden servir para otras investigaciones
futuras. Puede tratarse de técnicas o instrumentos, novedosos, como
cuestionarios, test, pruebas de hipotesis, modelos, diagramas de
muestreo, etc, que el investigador considere que puedan utilizarse en

investigaciones similares” (p. 221).

La elaboracion, aplicacion de herramientas y técnicas de los 5 Pilares
permitiran aumentar la eficiencia en la elaboracion de modulos en el
taller y una vez demostrado su validez y confiabilidad podran ser
utilizados en otro trabajo de investigacion y en otras empresas con

similar proceso.
Justificacion préactica

Bernal (2010) explica que “Una investigacion tiene justificacion practica
cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos

propone estrategias que al aplicarse contribuirian a resolverlo” (p.106).



La aplicacion de la metodologia 5S tiene justificacion practica, debido a
que produce resultados tangibles y cuantificables para la empresa, con
gran componente visual y de alto impacto en un corto tiempo. Por tanto,
se solucionara los problemas como el tiempo de transporte y espera que
no agregan valor en el proceso de elaboracion de los médulos, reduccion

de los accidentes y/o incidentes, presente en el area de produccion.

d) Justificacion econdémica

f)

Baena (2017) “Analizar hasta qué grado la inversion y recursos se
justifican de acuerdo con los intereses de la persona o de la institucion

que patrocina la investigacion” (p.59).

El financiamiento para la implementacion de la 5S es a bajo costo, con
relacion a los resultados obtenidos. Por lo tanto, este estudio de
investigacion reducira significativamente el costo de operacién con

respecto al tiempo, dinero, espacio, etcétera.
Justificacion social

Segun Naupas et al. (2018) explica que “La investigacion va a resolver
problemas sociales que afectan a un grupo social, como el
empoderamiento de las mujeres campesinas o la aplicacion del método

psicosocial en la alfabetizacion de iletrados del medio rural” (p. 221).

A nivel social, servira para que los miembros de la organizacion
conozcan, aprendan y logren un espiritu de compromiso al momento de
la aplicacion de la metodologia 5S. De esta manera, los miembros de la
empresa desarrollaran una mayor responsabilidad en sus labores, un
mayor trabajo en equipo, una mejora en la autoestima al reconocer la
preocupacion de la alta gerencia, por mejorar el area de trabajo. La
implementacion de la metodologia ayudard también a dar un mejor

producto a nuestros clientes.
Justificacion ecoldgica

El presente trabajo justifica de manera ecoldgica debido a que al
implementar la metodologia 5S se elimina elementos innecesarios, los

cuales en su mayoria son agentes contaminantes como fisicos, quimicos y



biolégicos que causan dafio y perjuicios tanto al medio ambiente como al
ser humano, por lo tanto, se prioriza el orden y la limpieza generando un

mejor ambiente laboral.

CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 Marco historico
2.1.1 Evolucion del sector maderero

El mueble es un objeto creado por el hombre para su comodidad,
aunque contiene un valor histdrico en cuanto su cultura, valores artisticos,
estilo de vida y como pensaron las sociedades al momento de elaborar estos

muebles.

En el periodo virreinal se descubrid el empleo de los muebles. Y en la
actualidad, se preserva estos ejemplares y toda informacion perteneciente a
los dirigentes de la sociedad colonial. Los muebles se llegaron a conservar
debido al lujo de sus materiales que se usaron al momento de la fabricacion
(Germana, 2008, p.189).

Ccaipane et al. (2011) explica que:

El elevado costo de transporte y distribucién de los bienes madereros,
produjo una limitacién en cuanto a las exportaciones; como resultado, el
sector maderero se centré mas a un mercado local. La industria maderera
estd dominada por las microempresas y es importante por el gran consumo

de mano de obra que esta emplea.

Las pequefias y micro empresas del sector madero ofrecen sus productos a
través de vendedores minoristas. Una caracteristica principal de estos
muebles fabricados por estos sectores empresariales, es la falta de acabado y
calidad. Esto es debido a que las empresas madereras carecen de una
filosofia de mejora continua, centrandose en dar cumplimiento a sus pedidos

y lograr subsistir en la industria.

Del Aguila y Villaseca (2008) definen la existencia de tres tipos de

empresas en el sector maderero:
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e Empresas en el segmento moderno: Este tipo de empresa se centra en la
exportacion de sus productos y se caracteriza por poseer una cultura
organizacional basado en valores y normas, consiguiendo que los
trabajadores se identifiquen con ellos. Ademas, estas empresas se
distinguen en el proceso de fabricacion del producto debido a que existe
un control de calidad y un alto nivel tecnologico.

e Empresas del segmento intermedio: Se caracterizan por poseer muebles
artesanales de alta calidad, pero al momento de transformar la materia
prima en el producto final se usa una serie de métodos artesanales.

e Empresas del segmento tradicional: Aqui se encuentra los segmentos
empresariales como la microempresa y la pequefia empresa, que tienen
como particularidad un escaso desarrollo empresarial y ningun
desempefio exportador. Ademas, los muebles fabricados son por lo
general para el hogar y poco para oficina; la materia prima usada para la
fabricacion no cuenta con certificacién y por ende no son de buena
calidad. Otra particularidad de este segmento es el uso de tecnologia

antigua y la escasa evidencia en la capacidad de disefio del mueble.
2.1.2 Metodologia 5S

Después de la segunda guerra mundial (1939-1945) la industria japonesa
quedo devastada, ante dicha situacion las industrias crearon la metodologia
de la 5S debido a que necesitaban reintegrarse al mercado y tenian como
objetivo cambiar el concepto que se tenia de los productos japoneses que
eran considerados baratos y de baja calidad. Para ello buscaron el apoyo
técnico de otros paises, para asi mejorar la productividad y competitividad.
Como resultado de esta busqueda llegaron al pais asiatico expertos que
brindaron conferencias con respecto a la aplicacion de nuevas teorias y
métodos de trabajo; dichas ensefianzas fueron adoptadas e implementadas.
Ademés, se crearon organizaciones empresariales que ayudaron al
desarrollo de las empresas e industrias japonesas como: Japanese Union of
Science and Engineering (JUSE) en 1946, Japanese Industrial Management
Asociation (JIMA) en 1950, entre otras.

Los trabajadores de las empresas japonesas por los afios 1950 crearon un

habito en sus actividades laborales que fue aprendida en sus hogares para
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mantener un ambiente agradable, surgiendo dos conceptos que hacen
posible dicho aprendizaje que son: Seiri y Seiton (que traducida al espafiol
significan “desechar y ordenar” respectivamente). Ante el uso diario las 5S
y visto los resultados que se obtenia, decidieron desarrollar esta metodologia
para generar una ventaja competitiva y crear una cultura de trabajo; de esta
manera mejorar los procesos y ser mas eficientes en las actividades
laborales, logrando crear y desarrollar productos de calidad.

Como resultado del éxito de la metodologia 5S se cred las bases para las
futuras herramientas de mejora de procesos como: Kaizen (palabra japonesa
que traducida al espafiol significa “mejoramiento continuo”), Justo a tiempo,
Control Total de la Calidad, Mantenimiento Productivo Total, entre otros.
También, los paises europeos y Estados Unidos llegaron a saber los
resultados exitosos de las empresas japonesas al implementar dicha
metodologia, por lo que en las siguientes décadas se conocié a nivel
mundial y se llegd a consolidar como la metodologia que permite un
entorno de trabajo limpio y ordenado (Rodriguez, 2010, p. 2).

Evolucion del Lean Manufacturing, lo podemos visualizar en la Tabla 2

Tabla 2:
Evolucion de Lean Manufacturing
Afios 1945 1946 1960 1985 1990 1995 199

Nace LEAN
MANUFACTURING
enlaempresa
Toyotay dentro de
ellala metodologia
55 base de
distinton sistemas
de trabajos tales
como Kaizen, Justo
atiempo,
Mantenimiento
Productivo Total,
entre otros

Administracion de Ingeneria
Teorias | Metodologia5S | Produccionlean | laCalidad Total | Recurrente (SIX
(TQm) SIGMA)

Lean flujo continuo| Pensamiento LEAN

Fuente: Elaboracion propia

2.2 Antecedentes del estudio de investigacion

2.2.1 Antecedentes nacionales

Palma (2021), en su tesis para optar el grado de (Mg.) “Aplicacion de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad de la fabricacion de muebles

para oficina en melamina”, presentada en la Universidad Ricardo Palma en
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el departamento de Lima, considerd lo siguiente: mejorar la productividad
de la fabricacion de muebles para oficina en melamina. La poblacion en
estudio es el area de produccién de la empresa, la cual comprende de: area

de corte, area de lijado, area de canteado y el area de armado.

Una de herramientas usadas fue la 5S, que presentd resultados favorables
para la disminucion de la entrega de melamina MDF Cedro (MA1) cuyo
tiempo promedio de entrega de melamina del almacén fue de 2.48 minutos y
después posterior a la implementacion resultd de 1.10 minutos y la entrega
de melamina MDF Cedro (MC1) cuyo tiempo promedio de entrega de corte
fue de 1478.08 segundos y después de la implementacion resultd 871.84.
Esto resultd debido a la implementacion de las herramientas: Seleccionar,
que trajo consigo la identificacion de objetos necesarios e innecesarios
presente en las areas de estudio; la herramienta Organizar ayud6 a la
facilitacion y fluidez de los materiales e insumos; la herramienta Limpieza
se realizo capacitaciones al personal en las areas de estudios y tuvo como
resultado un programa de limpieza para cada area; la herramienta de
Estandarizar se realiz6 capacitaciones y tuvo como resultado un formato de
hoja de actividades y finalmente la herramienta de Seguimiento donde se
cre6 formatos y procedimientos de auditoria internas en las areas donde se
implemento las 5S. Dicha tesis aporta a nuestro trabajo de investigacion al
entendimiento de cada una de las herramientas de las 5S, asi mismo presenta
formatos como: la tarjeta roja, que permitird marcar en qué lugar de trabajo
hay algo innecesario, previamente clasificado y por consiguiente se tomara

una decision.

Chun, J y Villegas, C. (2021), en su tesis para optar el titulo de ingeniero
Industrial “Implementacion de la Metodologia 5S para mejorar el proceso
productivo de una empresa metalmecanica en Huaura, Lima 20217,
presentada en la casa de estudio superior Universidad Ricardo Palma en el
departamento de Lima. La finalidad fue determinar el impacto de la
metodologia 5S en la organizacion. El tipo de investigacion fue aplicada,
con un enfoque cuantitativo; por lo cual, se usé la estadistica descriptiva e
inferencial con el propdsito de interpretar el antes y después de

implementacién y finalmente un nivel explicativo, donde se buscd explicar
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las causas que originan fallas en el proceso de produccion. La poblacion
estuvo formada por ocho (08) trabajadores y la muestra por la misma y el
area de estudio fue Produccion. La implementacion de la 5S contribuyé al
aprovechamiento del espacio libre en un 25%, debido a la clasificacion de
objetos, herramientas que no se requeria su uso en el area y la utilizacion de
tarjetas. Otro resultado de la implementacion fue el tiempo de ubicacion de
la herramienta en 19.72%, debido al uso de la herramienta Seiton se realizd
el orden de los materiales, objetos y herramientas; que fueron puestos segln
su pertenencia en lugares accesibles y también se realizo6 el rotulado de los
materiales, objetos y herramientas presente en el area de trabajo, de tal

manera que los operarios visualicen mejor donde se encuentran.

Dicha tesis aporta a nuestro trabajo de investigacion el esquema de una lista
de elementos necesario e innecesarios, que nos permitira registrar el estado

de dichos elementos.

Huillca, M y Monzon, A. (2015), en su tesis para optar el titulo de
ingeniero Industrial “Propuesta de distribucion de planta nueva y mejora de
procesos aplicando las 5S y mantenimiento autbnomo en la planta
metalmecanica que produce hornos estacionarios y rotativo”; presentada en
la Pontificia Universidad Catolica del Per( en el departamento de Lima. La
finalidad de la tesis es la mejora del sistema productivo de una empresa lider
en la produccion de hornos estacionarios y rotativos. La propuesta fue
viable, pues se solucion6 el bajo nivel de productividad con el solo hecho de
mantener limpio y ordenado las areas de ensamble y trazado. También, se
gener0 espacios libres en dichas areas, haciendo el trabajo de los operarios
mas facil y rapido.

Se pudo identificar durante el proceso tareas innecesarias que no agregan
valor al producto en las areas de ensamble y trazado debido al desorden
presente en estas areas. Como consecuencia, se determind la
implementacién de la metodologia 5S; teniendo como resultados un lugar

mas ordenado, aseado y sentirse a gusto en el lugar de trabajo.

Se mejora el ambiente de trabajo en las areas de la empresa, debido a la

eliminaciéon de las actividades que no generan valor dentro del proceso
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2.2.2

productivo, de esta manera se produce un cambio de actitud en los operarios
hacia un lugar de trabajo mas limpio, ordenado y seguro.

Dicha tesis aporta a nuestro trabajo de investigacion el uso de un Formato
de conformidad de limpieza, que nos servird de ayuda para identificar las
actividades que se deben realizar en cuanto a la tercera 3S: Seiso para dar
conformidad de la limpieza.

Antecedentes internacionales

Hurtado (2021) en su tesis para optar el titulo de ingeniero Industrial
“Implementacion de la metodologia 5S” en el area de mantenimiento de la
empresa constructora Vargas Soria Cia. Ltda. Del Cantdn Bafios, Provincia
de Tungurahua”; presentada en la Universidad Tecnologica Indoamérica en
la ciudad de Ambato. El objetivo fue determinar en qué medida influye la
metodologia en dicha empresa. La base para la implementacion de la
metodologia 5S fue el trabajo en equipo representado por la coordinacion
del area y desarrollada en colaboracién con los trabajadores. En el area de
mantenimiento se establecié una serie de tareas y responsabilidades a los
trabajadores; para asi lograr, gracias a las herramientas de las 5S, un buen
control en el orden y la limpieza. El exito de la implementacion de la
metodologia se reflejé en la mejora del clima laboral beneficiando a los

trabajadores.

Dicha tesis aporta a nuestro trabajo de investigacion el uso de mapa 5S, que
graficamente nos permitird ordenar los elementos en el area de trabajo y

visualizarlo de forma rapida.

Benavides y Castro (2010), en su tesis para optar el titulo profesional de
Administrador Industrial “Disefio e implementacion de un programa de 5S
en industrias metalmecanicas San Judas LTDA”; presentada en la
Universidad de Cartagena en la ciudad de Cartagena. La finalidad de la tesis
es disefiar e implementar un programa 5S que contribuya al mejoramiento
del area de produccion. Ademas, uno de los objetivos de dicha tesis es el
disefio de un manual en donde se establezcan directrices para la puesta en
marcha e implementacion de esta metodologia; aqui se detalla la

elaboracion de un manual de limpieza para el tercer pilar Seiso, donde se
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determinan las actividades y metodologia a utilizar para limpiar las

instalaciones de la empresa.

Esta tesis aporta a nuestro trabajo de investigacion el disefio del manual de

limpieza, que nos servira de guia para la presente tesis.
2.3 Estructura tedrica y cientifica que sustenta el estudio
2.3.1 Metodologia 5S

La metodologia 5S es una herramienta sencilla, de baja inversion econdémica
y no necesita de algin conocimiento muy técnico para poder implementarla
en los diferentes tipos de empresas. Esta metodologia fue aplicada por
primera vez en Japon y tuvo como finalidad mejorar la productividad

mediante el orden, aseo y disciplina.

“La estrategia de la 5S es una metodologia practica para el establecimiento
y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio, a
fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la
vida diaria” (Rodriguez, 2010, p.2).

Segun Anvari et al. (2011), la metodologia 5S es:

Una herramienta de organizacion del lugar de trabajo que mejora la
eficiencia de los trabajadores mediante la organizacion del contenido del
area de trabajo y la estandarizacion de los procedimientos de trabajo; es un
método para crear una cultura autosuficiente que perpetda un lugar de

trabajo organizado, limpio y eficiente (p.20)

Aldavert et al. (2016) definen que “Las 5S tiene por objetivo realizar
cambios agiles y rapidos con una vision a largo plazo, en la que participan
activamente todas las personas de la organizacién para idear e implementar

sus mejoras” (p. 26)

Por ultimo, Hernandez y Vizan (2013) indican que la eleccion de esta
metodologia es conveniente; debido a, que influye en los trabajadores
manifestando una mayor colaboracidon, compromiso y responsabilidad en las

actividades que realizan.

De la figura 5 resume los principios basicos y su implantacion en cinco

pasos o fases.
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Autodiscipling Crear hibito

Estandarzacts Todo stempre igual

Limpieza No limplar mas, sino evitar que se ensucle

Orden Un lugar para cada cosa ¥ cada cosa en su lugar

Seleceibn Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

Figura 5: ;Qué son las 5S?

Fuente: Técnicas e Implementacion de Lean Manufacturing (2013)

2.3.2. Importancia 5S

Se trata de una metodologia extendida por gran parte de las empresas a lo
largo de todo el mundo, ofreciendo resultados y distinguiéndose por su
sencillez. En la empresa en estudio no se da la suficiente importancia en
tener un taller limpio y seguro, esto debido a un habito en los operarios al
momento de realizar sus actividades diarias sin importarles como se
encuentra el taller y también en parte la falta de compromiso de la Gerencia
en dar solucidn a dicho problema.

Segun Seas (2019) si aplicamos 5S, podriamos:

e Conseguir mejorar el lugar de trabajo, clasificando y eliminando los
desperdicios que surgen en el proceso de fabricacién del producto; para
asi conseguir un lugar de trabajo ordenado y aseado.

e Mejorar la calidad del producto, para asi reducir los costos por fabricar
un producto no conforme.

e Mejorar la realizacion de las labores de los trabajadores y sentirse a gusto
en la empresa.

e Incrementar la vida util de los equipos, debido a las inspecciones que

tendré que realizar el trabajador al momento de usar dicho equipo.
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e Aumentar el cumplimiento de la estandarizacion y disciplina en cada

trabajador.

e Mejorar el orden de las herramientas, materiales y equipos; mediante un

control visual como tarjetas o tableros y tenerlo cerca al lugar de trabajo.

e Mejorar el orden y aseo, a traves de las herramientas y auditorias que nos

brinda dicha metodologia (p. 90).

2.3.3. Objetivos 5S

2.3.4.

Segun Rodriguéz (2010) los objetivos de la estrategia de las 5S son:

Inculcar en los operarios lo buenos habitos tanto en lo personal y laboral;
eliminando malas practicas como: desorden, pereza, irresponsabilidad,
falta de compromiso, falta de pulcritud, etcétera. Todo ello se vera
reflejado en un cambio de conducta y actitud del operario.

Impulsar la participacion de los operarios y asi mejorar sus actividades de
trabajo en beneficio a la organizacion.

Involucrar a la alta direccion y a los lideres en la aplicacion de la
metodologia 5S; y asi dar el ejemplo a los miembros de la organizacion.
Crear 0 mantener un ambiente de trabajo organizado empleando la
creatividad y el sentido comun de los trabajadores al momento de realizar

sus labores (p.4).

Beneficio 55

Segln Rodriguez (2010) algunas ventajas de la metodologia son:

Reduccidn de elementos innecesarios presentes en el lugar de trabajo.
Facilita el empleo y retorno de los objetos u elementos de trabajo.

Evita la pérdida de tiempo que le toma al trabajador en encontrar algln
objeto u elemento de trabajo.

Disminuye la suciedad presente en la organizacion.

Mejora la conservacion de los equipos, herramientas y otros materiales; a
causa de un adecuado lugar de almacenamiento.

Ambiente méas ordenado y limpio.

Reduccion de incidentes y accidentes al realizar el trabajo.

Mayor participacion en equipo.

18



e Esvalido para la produccion econémica: bien o servicio.

e Lograr las “sicte eficacias” (figura 6).

Figura 6: Las 7 Eficacias
Fuente: Manual estrategia de las 5S

2.3.5. Descripcion de los 5 pilares
a) Seiri

Segun Cabrera (2012) conceptualiza el Seiri como la separacién de los

equipos, herramientas y otros materiales; que resultan prescindibles

durante la produccion de los que no lo son. También se puede organizar

en: necesarios de uso constante, necesario de uso ocasional e innecesario.

(p.62).

En 2019, Seas explica que el primer pilar (Seiri) consiste en:

¢ Identificar lo necesario e innecesario presente en el lugar de trabajo y
separarlo.

e Conservar lo necesario y eliminar lo abundante.

o Organizar los objetos necesarios por su naturaleza, frecuencia de uso,
seguridad, etcétera.
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e Distribuir las herramientas de acuerdo a las tareas que vamos a
realizar, para que asi no perdamos tiempo en la busqueda de estas (p.
92).

Asi mismo para Seas (2019) la primera S genera estos beneficios:

e Se desarrolla mayor seguridad en el lugar de trabajo.

e Mayor espacio util en todos los ambientes de la organizacion

e Menor tiempo en la busqueda del equipo, herramientas y otros
materiales.

e Mayor control visual de la materia prima cuando se vaya agotando
debido al uso en los diferentes procesos y también en los distintos
elementos como: repuestos, documentos, etcétera.

e Mayor conservacion de objetos, debido a un correcto almacenamiento
y una clasificacion adecuada (cajas de carton, notas adhesivas,
cualquier tipo de envase, etcétera).

A continuacion, se muestra la Figura 7 se observa categoria de los

elementos innecesarios y necesarios.

. Basura, residuo...

Chatarra
Innecesarios - Vender
Devolver
a su propjgtario
Separar | :
(Seiri) Necesarios
' Etigquetar. :
Listar . Innecesarios
2 . .

| Custodiar en almacén temporal, L ’
Controlar si son utilizados o no |
durante un determinado pericdo
| de Licrnpo.

Dudosos
"+ Necesarios
Figura 7: Esquema elementos innecesarios y necesarios

Fuente: Lean Manufacturing. Exposicién adaptada a la fabricacion repetitiva de familias
de productos mediante procesos discretos.

Implementacion Seiri:

Para Seas (2010) recomienda utilizar la siguiente técnica para
implementar el primer pilar “Hacer una lista de elementos innecesarios:
Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su ubicacion,

cantidad encontrada, posible causa y accion sugerida para su eliminacion.
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Esta lista la puede realizar tanto el operario, como los encargados y

supervisores” (p.93).

Otra técnica para implementar el Seiri, segun Aldavert et al. (2016) son:

e Tarjetas rojas: Es un formato que tiene informacion de los objetos
encontrados en la organizacion y se tiene la duda que estos sean
innecesarios. Dicha tarjeta serd de color rojo, debido a que logra la
atencion de los trabajadores.

e Registro de tarjetas rojas: Es el control de todas las tarjetas rojas que
se ha identificado en la empresa y en €l se ve el progreso de las
acciones tomadas al objeto que fue identificado con la tarjeta roja
(p.27 y 29).

A continuacion, un ejemplo de tarjeta roja en la figura 8.

]2 Suckenpacescs Sm
HI | | b Heamiertas
semGctade 7 sominsitos
£ Produtss B Qugs
g Mamass LA
: soaries & Redute espacia
i"gé" 2 Dty . Ve
g | 3 Deteoradss & Yo necesaro
U1 8 Paliyese 30s
§ Otselines -
kol Fachs dz natificacidn:
Area i Degatarnerin.
Locatzacin:
widn fndl segenda
=5
DSPOSICRON FRIAL
Chaeracsas

Figura 8: Tarjeta Roja
Fuente: Manual estrategia de las 5S

b) Seiton
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Rodriguez, (2010) menciona que el pilar Seiton deriva de dos términos

del japones: sei y ton, que traducido al espafiol seria arreglar y ordenar

respectivamente.

Seas (2019) define al segundo pilar como “organizar” y la finalidad de

Seiton es ubicar de manera estratégica los elementos que han sido

considerados como necesarios, basandonos en la frecuencia de uso.

Seiton permite:

e Identificar un lugar de almacenamiento adecuado para los elementos
de: mayor frecuencia de uso, menor frecuencia de uso e innecesarios.

e Identificar los sistemas de seguridad de las maquinas como: nivel de
aceite, sentido de giro, alarma, etcétera.

e Mayor conocimiento en la utilizacién de maquinarias por parte de los
operarios.

Los beneficios segun Rodriguez (2010) son:

e Acceso rapido a elementos de trabajo.

e Mejora la imagen de la planta.

e La limpieza puede realizarse con mayor facilidad y seguridad.

e Disminucion de los riesgos que pudiesen sufrir los trabajadores debido
un ambiente ordenado (p.07).

Se establecerd un lugar adecuado para cada herramienta de modo que

cada operario pueda comprender inmediatamente donde encontrarla y

donde devolverla, como se muestra en la figura 9.

—_—

Almacenaje (etiqueta de sitio
de 13 herramientas]1 """ de almacenaje)
y plantillas g

(etiquetas de numero
de herramienta)
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Figura 9: Ejemplo de orden.
Fuente: 5S para todos. 5 pilares de la fabrica visual.

Implementacion Seiton:

Segln Rodriguez (2010) los pasos para implementar el segundo pilar

son:

e Observar y precisar un lugar de almacenamiento: Después de haber
realizado la implementacion del primer pilar, como resultado se tendra
un mayor espacio disponible que permitird la reubicacion de los
elementos necesarios de forma efectiva. Se debe tener presente:

- Area del espacio libre.
- Fécil adquisicion y reposicién de los elementos.
- No debe impedir el paso de los trabajadores.

e Establecer la colocacion de los elementos: Ubicar el elemento
dependiendo del tamafio, forma y color. Para elegir la forma de
colocacion se recomienda seguir estos pasos:

- Establecer la forma préctica y funcional.

- Especificar el nombre con claridad.

- Usar el método de inventario méas conveniente.

- Ubicar los elementos conforme a los criterios de seguridad y
eficiencia.

- Ubicar los elementos segun su utilidad. Por ejemplo, en actividades
similares o especificas.

e Etiquetar el lugar de almacenamiento: Al etiquetar el lugar donde se
encuentran ubicados los elementos de trabajo, permitira al trabajador
disminuir el tiempo de busqueda de estos. El disefio de las etiquetas
debe ser comprensible y evidente. Se plantea las siguientes formas de

identificacion:
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- Etiqueta de ubicacion: Sefalan el lugar donde se ubica las
herramientas, equipos, documentos, etcétera. Como se muestra en

la figura 10.

Figura 10: Rotulos de ubicacion
Fuente: Manual estrategia de las 5S

- Delimitaciéon con una marca: Mediante una marca se puede

apreciar lo minimo y lo maximo requerido al momento de guardar

cualquier elemento. Como se muestra en la figura 11.
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Figura 11: Indicadores de nivel maximo y minimo
Fuente: Manual estrategia de las 5S

- Reconocimiento por color: Se va a ubicar de manera répida
cualquier elemento si este presenta un color caracteristico (pag 65-
67).
Para implementar el segundo pilar, Seas (2010) recomiendan también:
e Utilizar mapas 5S: De manera grafica se visualiza la informacién
acerca del flujo de trabajo durante las operaciones y una correcta
disposicidon en el espacio de trabajo (p. 95). En la figura 12 se muestra

un ejemplo de un mapa 5S.

MAPA 5SS ‘
Fecha
L H ]
i il
— =13 5
Btess Oficinas/Geranzia | Eofegade  [Exfermeria—] ﬁ"'j 2 é g i
Aeeites — 'ﬁ ’E Estacionamisnto '§ ]
NS derapizai | o 55| )
I V=N b e é vebfeulos :
Fara 1IN 2 E‘aé ’
) " u‘ﬁg fEd J_
Estaclonamienio
de maguinatial ; i
Nty area de Maitenimiento ——
Taller 1 Taller 2 Vehizulos
O 0 0 O o

Figura 12: Layout Mapa 5S
Elaborado: A. Hurtado (2021)

c) Seiso

Segun Soccconini (2019) “Limpiar es basicamente eliminar la suciedad,

tomando en cuenta que al hacer limpieza también estamos

inspeccionando. Asi podemos descubrir problemas potenciales antes de

que se conviertan en criticos” (p.128).

Segun Rodriguez (2010) los objetivos de Seiso son:

e Impedir que el producto se encuentre con particulas de polvo y sucio.

e Inspeccionar los equipos y maquinaria con una frecuencia diaria, ain
si estos no presentan ninguna falla.

e Mejorar el rendimiento de los equipos eliminando la suciedad presente

en ellos.

25



Evitar que cualquier tipo de suciedad afecte el rendimiento de las
maquinas.

Mejorar la seguridad en el ambiente de trabajo.

Mejorar el control visual cuando ocurra algin escape de aceite o

manchas en la maquinaria (p. 08).

Segun Seas (2019), los beneficios de Seiso son:

Bajo riesgo de accidentes o incidentes de trabajo.

Aumenta el estado fisico y mental de los miembros de la organizacion.
Mejora la vida util de las herramientas, equipos y cualquier otro
objeto, debido a que se eliminara el origen de la contaminacion.
Mejora la deteccidn en el deterioro de los equipos, en vista de que los
equipos se encuentran limpios.

Incremento en los indices de productividad y eficiencia, porque se
realizarén trabajos de limpieza. (p. 97).

En la figura 13 se muestra las fases de Limpieza.

PASO 1: DETERMINAR LAS METAS DE LIMPIEZA (ENTRENAMIENTO)

(-

PASO 2: DETERMINAR LAS ASIGNACIONES DE TAREAS DE LIMPIEZA

(-

PASO 3: DETERMINAR LOS METODOS DE LIMPIEZA

(d

PASO 4: PREPARAR LAS HERRAMIENTAS DE LIMPIEZA

(

PASO 5: EJECUTAR LA LIMPIEZA E EJECUCION

Figura 13: Fases de Limpieza.
Elaboracidn propia

Implementacion Seiso

Segun Rodriguez (2010) se siguen los siguientes pasos para la

implementacién del Seiso:

Decidir el entorno de aplicacion: Un ambiente de trabajo sucio,
desordenado en donde los elementos y mobiliarios de trabajo se

encuentren deteriorados, causaran en los miembros de la organizacion
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conformismo y desgano a la hora de realizar sus labores. La limpieza
debe desarrollarse en:

- Areas funcionales: ventanas, muros, pisos, zonas verdes y otros.

- Componente de trabajo: herramientas, mobiliario, piezas, etcétera.

- Equipos y maquinarias.

e Planificar los trabajos de limpieza
- Designar compromiso de limpieza: Se le asignara responsabilidad
de limpieza a los trabajadores, debido a que ellos estan mas
familiarizados con el uso de los elementos de trabajo. Ademas, la
asignacion de responsabilidades puede estar definida en un plano
de asignacion de areas y en plan semanal/mensual de limpieza;

como se aprecia en la figura 14.

| GRUPOS DE LIMPIEZA Y CRONOGRAMA DE TRABAJC I

[ GRUPO DE LIMPIEZA - PLANTA A& 1

| GRUPO DE LIMPIEZA - PLANTA B |

CROMOGRAMA DE TRABAJO

DA Grupeo Dlsicguai Pisos Parcdes Techos Eguipuss Puertas Cuortinas

Lunes

Martes

i

Jueves

Viernes

Sabado

Figura 14: Grupos de limpieza y cronograma de trabajo
Elaborado: Hostia G. y Ayala A. (2018)

e Definir lo métodos para la limpieza: Al realizar la limpieza del
inmobiliario o elementos de trabajo, debemos tener en cuenta si dicha

limpieza cumple con las condiciones requeridas o0 no; para esto
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debemos llevar un control mediante una inspeccién. Para ello se debe

tener en cuenta:

- Disponer lo necesario en cuanto a los productos de limpieza.

- Técnica de limpieza: La técnica debe estar correctamente explicada
al personal de trabajo estableciendo: como realizar una limpieza
apropiada, responsable, posibles riesgos y qué alternativas se
puedan tomar ante un eventual riesgo al llevar acabo la limpieza
(por ignorancia o descuido).

- Realizar la verificacion periodica del estado de las maquinarias,
instrumentos, herramientas y elementos criticos mediante una lista
de verificacion de limpieza.

e Efectuar la limpieza (p. 76-78).

d) Seiketsu

Seiketsu significa estandarizar y se emplea, una vez llevado a cabo de

manera exitosa los tres primeros pilares, permitiendo que las metas

definidas en el cuarto pilar se mantengan y mejoren a largo plazo.

Ademas, el concepto de estandarizar es la definicion de un método de

trabajo que lleva a cabo el trabajador de la organizacién, al momento de

realizar su tarea (Hernandez y Vizan, 2013, p.40).

Segun Seas (2019) con el cuarto pilar se buscara:

e Conservar el nivel de limpieza obtenido con las tres primeras eses una
vez concluidas.

e Crear normas de funcionamiento relacionado al orden y limpieza y asi
concientizar a los operarios cumplir con las mismas.

e Realizar auditorias periddicas de orden y limpieza; y seran de caracter
obligatorio para el cumplimiento de los estdndares y normativa
(p.100).

Segun Aldavert et al. (2016) el cuarto pilar proporciona los siguientes

beneficios:

e Aprovechar el conocimiento, intelecto y potencial del personal que
quedara registrado y transmitido a lo largo de los afos.

e Mayor responsabilidad de parte de los trabajadores al momento de

realizar sus labores.
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e Mayor trabajo en equipo e intercambio de ideas al realizar sus labores.

e Creacion de habitos en los trabajadores en cuanto a orden y limpieza
que se debe tener dentro de la organizacion.

e Comprometer a los trabajadores en cumplir con las normativas en este
pilar; y asi aumentar la calidad del producto o servicio

e Mayor calidad en el servicio o producto al estar todos los trabajadores
involucrados en seguir las normas.

e Mayor mantenimiento en los equipos y maquinas mediante chequeos
diarios, logrando la deteccion de las fallas; para que no haya una
detencion en la produccion.

e Se reduce el proceso de aprendizaje por parte de un nuevo operario.
La informacidn necesaria es entendible.

e Se puede lograr la idea O accidentes. Estandarizando situaciones y
actividades de riesgo, promoviendo la cultura de seguridad en la
empresa (p. 76-77).

Implementacion Seiketsu

Segun Equipo de Desarrollo Productivity Press (s.f.) los pasos para

implementar el cuarto pilar son:

e Asignacion de responsabilidades: La responsabilidad asignada a cada
trabajador estd comprendida y saben llevarlo a cabo cuando, donde y
cdémo hacerlo; como resultado se logrard mantener el nivel alcanzado
por los tres pilares.

e Integrar los deberes de los tres pilares en los trabajos regulares: El
trabajo se vera influenciado por la metodologia aplicada y en especial
el mantenimiento de los tres pilares que debe realizarse de manera
natural y diariamente.

e Las 5S Visuales y los Cinco minutos 5S son conceptos que ayudan
mediante instrucciones de trabajo e imagenes cdmo debe estar nuestro
lugar de trabajo. A continuacion, se muestra la figura 15 campafia

cinco minutos (p. 92y 94).

I— Campana Cinco Minutos 55 —]

Trabajo Cinco Minutes 5S Mierc.
Tiempo: 8:30 a 8:35 ,95552223,@ ﬁ Roldan ﬁ 9

18 OTgaanaCiG“ Lugar de almacenge de alemenios no procesadositars 1
r—' | - 8135 10{85 para elementos no Necesanos) | ’_]
| | |




Figura 15: Campafia cinco minutos
Fuente: 5S para todos. 5 pilares de la fabrica visual.

e) Shitsuke
Shitsuke significa disciplina o normalizacion, el objetivo de este pilar es

convertir los métodos estandarizados en un habito de trabajo y lograr

desarrollar una cultura de autodisciplina que hara duradero el proyecto de
las 5S (Rajadell y Sanchez, 2010, p.62).
Para definir el quinto pilar, Seas (2016) sostiene al respecto que los

métodos definidos y estandarizados se traduciran en un habito de

limpieza en el lugar de trabajo.

El aplicar Shitsuke traera consigo:

Respetar las normas y estandares ya definido.

Un mejor control del respeto de las normas, para asi poder mejorar dia
a dia.

Desarrollar en los trabajadores una autodisciplina al momento de
desarrollar sus actividades.

Conocer la importancia del respeto de las normas y por el resto de
trabajadores que conforman la organizacion.

Desarrollar una cultura de respeto a uno mismo y hacia todos los

miembros de la organizacion.

Por tanto, Shitsuke proporciona los siguientes beneficios:

Desarrollar una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los

medios productivos.
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Eliminar los malos habitos de los miembros de la organizacion a
través de la disciplina.

Aumentar la moral de los trabajadores.

Mejorar los niveles de calidad siempre y cuando se hayan respetado
los procedimientos y normas definidas.

Convertir el lugar de trabajo en un ambiente acogedor, para que asi el

trabajador pueda desempefiar su trabajo con normalidad (p.101).

Implementacion Shitsuke.

Los trabajadores deben convertir las actividades de las 5S en un habito, a

través del compromiso al momento de implementar la metodologia.

Segun Socconini (2019) en esta etapa es recomendable:

Realizar campafias informativas sobre los resultados alcanzados.
Establecer visitas a las areas de la empresa.

Realizar un proceso de induccién a los miembros de la organizacion.
Realizar camparias de difusion.

Realizar reuniones de seguimiento.

2.4 Definicion de términos basicos

a. Lean Manufacturing: “Proceso continuo y sistematico de identificacion del

desperdicio” (Socconini, 2019).

b. Tarjeta roja: “Distintivo en forma de tarjeta de color rojo que se utiliza para

sefialar los objetos susceptibles de ser eliminados por obsolescencia o desuso”
(Rajadell, 2010).

c. Control visual: “La localizacion a simple vista todas las herramientas, partes,

actividades productivas, e indicadores del desempefio del sistema de produccion,

de tal manera que el sistema puede ser entendido y las areas de problemas o los

funcionamientos incorrectos pueden ser detectadas de forma visual por

cualquiera de las personas involucradas” (AENOR Y Renault Consulting, 2012).
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. Eficiencia: “Significa utilizacion correcta de los recursos (medios de
produccion) disponibles. Puede definirse mediante la ecuacion E=P/R, donde P
son los productos resultantes y R los recursos utilizados” (Chiavenato, 2004).

. Calidad: “Grado en el que un producto o servicio cumple los fines para los
cuales se fabrica o se presta, y le da total satisfaccion al consumidor, incluso
superando sus expectativas” (Barbosa, 2016).

. Hoja de Verificacion: “Es un formato que sirve para registrar, analizar y
procesar facilmente los datos registrados en él” (Silva y Silva, 2005, p.2).

. Estandarizar: “Es lograr que los procedimientos, las practicas y las actividades
se ejecuten consistente y regularmente para asegurar que la seleccion,
organizacion y limpieza sean mantenidas en las areas de trabajo” (Socconini Y
Barrantes, 2005, pag. 16).

. Equipo: “Se puede definir como el conjunto total de maquinas que son
necesarias para cumplir un objetivo. Ejemplo: equipo de transporte de cereal,
estd compuesto por elevadores de cangilones, roscas transportadoras y tuberias”
(Pérez, 2021, p. 23).

Indicadores: “Es una magnitud o expresion cuantitativa del comportamiento de
varias variables o de los atributos de un producto o servicio en proceso de una
organizacion. La magnitud del indicador sirve para compararla con un valor o
nivel de referencia, segln sea el caso. Mide un conjunto de variables y se asocia

a una organizacion o conjunto de empresas o procesos” (Mora, 2009, p. 290).

j. Produccién: Segun Baca et al. (2014) define a la produccion como:

El subsistema encargado de agregar valor a la materia prima por medio de su
transformacion, aplicando procesos Yy operaciones unitarias. Para dicha
transformacion, se utiliza una tecnologia que puede ser automatizada o poco
automatizada, lo cual implica el uso de la mano de obra en mayor o en menor
proporcion (p. 301- 302).

. Mejora continua: “Es un proceso sistematico para mejorar procesos, productos y
el ambiente de trabajo, y requiere el compromiso de directivos y personal de
toda la planta” (Socconini, 2019).

. Stock: “En general, se trata de la categoria de més alto costo; el stock consta de
todas las materias primas, piezas compradas, stock de proceso y productos

terminados que aun no han sido vendidos a un cliente” (Socconini, 2019).
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m. Tiempo de espera: “Es el tiempo perdido como resultado de una secuencia de

trabajo o un proceso ineficiente” (Hernandez y Vizéan, 2013).

n. Transporte: “El desperdicio por transporte es el resultado de movimiento o

manipulacion de material innecesario” (Hernandez y Vizéan, 2013).

0. Transporte de materiales: Segin Baca et al. (2014) explica que:

Es el traslado de un material determinado de un lugar a otro dentro de la planta o

fabrica, en el proceso productivo, o bien, de un aparato o equipo a otro, en

espera de ser procesado como producto terminado o semielaborado (p.39).

2.5 Fundamentos tedricos que sustenta el estudio

A continuacion, en la figura 16 se muestra en forma resumida la estructura del

presente trabajo de investigacion:

Metodologia 5’s para mejorar la eficiencia de un taller

de elaboracion de modulos

]

¥

1g 15:3eiri, 25: Seiton y 35: Seiso

w4 15:Seiri, 25: Seiton y 35: Seiso

Metodologia 55
|14l5)

P

sIfNO

Hipotesis General: Sise implementa la
metodologia 55, entonces se mejorara la

eficiencia de un taller de elaboracion de
madulos.

Hipdtesis Especifica 1: Si se

implementan la 15: Seiri, 25: Seitony

12 35: Seiso, entonces se reduciran los
tiempos de transporte que no agregan
valor,

Hipotesis Especifica 2: Si se
implementan la 1S: Seiri, 25: Seiton y
35:5eis0, entonces se reducirdn los
tiempos de espera que no agregan
valor.

Hipotesis Especifica 3: 5i seimplementa
la metodologia 55 (1 al 5), entonces se
reducirdn los accidentes y /o incidentes

Problematica

Eficiencia

Tiempo de transporte
; que no agregan valor
Tiempo de transporte

Tiempo de espera que

no agregan valor

SEmana

Accidentes y/o

l incidentes

Numero de accidente

y/o incidentes/semana
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Figura 16: Resumen de la estructura de investigacién
Fuente: Elaboracion propia

2.6 Hipotesis
2.6.1 Hipotesis general

Si se implementa la metodologia 5S, entonces se mejorara la eficiencia de
un taller de elaboracion de modulos.

2.6.2 Hipotesis especifica

a) Si se implementan la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces se
reduciran los tiempos de transporte que no agregan valor.

b) Si se implementan la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces se
reduciran los tiempos de espera que no agregan valor.

c) Si se implementa la metodologia 5S (1 al 5), entonces se reducira los

accidentes y/o incidentes.
2.7 Variables
La variable independiente de la presente investigacion es: Metodologia 5S.
Las dimensiones de la variable independiente son:
» Metodologia 5S (1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso)
» Metodologia 5S (1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso)
= Metodologia 5S (1 al 5)
La variable dependiente de la presente investigacion es: Eficiencia.
Las dimensiones de la variable dependiente son:
= Tiempos de transporte que no agregan valor.
= Tiempos de espera que no agregan valor.
= Accidentes y/o incidentes.
Los indicadores de las variables dependientes son:
= Tiempos de transporte / semana

= Tiempos de espera/ semana
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= NuUmero de accidentes y/o incidentes / semana

CAPITULO I1I: MARCO METODOLOGICO
3.1. Enfoque, tipo, nivel y disefio de investigacion
e Enfoque de la investigacion

Un enfoque cuantitativo “Es cuando utiliza la recoleccion y el andlisis e
interpretacion de los datos para contestar preguntas de investigacion o probar

hipoétesis establecidas previamente” (Maldonado, 2018, p. 35).

El estudio de investigacion se desarrolla bajo un enfoque cuantitativo, debido a
que utiliza la recoleccion de datos y su respectivo analisis con el objetivo de
establecer el incremento de la eficiencia del proceso de elaboracion de médulos.

e Tipo de investigacion

La investigacion aplicada “busca la resolucion de problemas practicos y por lo
tanto los estudios de este tipo se piensan y se construyen de manera mas

ejecutiva, concreta y sintética” (Gonzales, 2004, p. 42-43).

El tipo de investigacion es aplicada, pues a traves del estudio de la metodologia
5S se podra lograr implementar a la organizacion de forma eficiente en el

proceso de elaboracion de modulos.
¢ Nivel de investigacion

La investigacion explicativa se enfoca en el desarrollo sobre las ideas o hipotesis
sobre las causas (investigacién post facto) y los efectos (investigacion

experimental) de uno o méas problemas que se pueda hallar en la organizacion.
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Sus resultados y conclusiones componen el nivel mas profundo de

conocimientos (Arias, 2012, p4g.26).

El nivel de investigacion es explicativo dado qué buscé precisar las causas que
originan un proceso deficiente en la produccién como: tiempos, distribucion de
areas, orden, limpieza. Ademé&s, el resultado que se obtiene con la
implementacion de la metodologia 5S.

¢ Disefio de investigacion

Segun Fernandez et al. (2014) menciona que “La investigaciébn cuasi-
experimental es aquella que tiene como objetivo poner a prueba una hipétesis
causal manipulando (al menos) una variable independiente donde por razones
logisticas y éticas no se puede asignar las unidades de investigacion

aleatoriamente a los grupos” (p.756).

El disefio de la investigacion que se ha planteado para realizar esta tesis es
experimental mediante su variante cuasi experimental, debido a que pretende
examinar las relaciones existentes entre la variable independiente (metodologia
5S) y las variables dependientes (tiempo de transporte que no agregan valor,
tiempo de espera que no agregan valor y accidentes y/o incidentes). Analizando

previamente las variables dependientes antes y después de la implementacion.
3.2. Poblacién y muestra
Segun Avrias et al. (2016) la poblacion es:

Un conjunto de casos, definido, limitado y accesible, que formara el referente para
la eleccion de la muestra, y que cumple una serie de criterios predeterminados. Es
necesario aclarar que cuando se habla de poblacion de estudio, el término no se
refiere exclusivamente a seres humanos sino también puede corresponder a
animales, muestras bioldgicas, expedientes, hospitales, objetos, familias,

organizaciones, etc.

Siempre debe determinarse el nimero especifico de participantes que serd necesario
incluir a fin de lograr los objetivos planteados desde un principio. Este nimero se
conoce como tamafio de muestra, que se estima o calcula mediante formulas

matematicas o paquetes estadisticos (p. 202 y 206).
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La poblacion y muestra a considerar para la presente investigacion se sefiala a

continuacion para cada una de las variables.

Variable dependiente 01: Tiempos de transporte que no agregan valor —
Tiempos de transporte /semana.

Poblacion

La poblaciéon delimitada para la investigacion fue el total de registros de
tiempos de transporte en el &rea de produccion para la elaboracion de modulos
de la empresa G y S Publicidad.

Poblacion PRE: Total de registros de tiempos de transporte que no agregan

valor, desde semana 12 hasta semana 17 del 2022.

Poblacion POST: Total de registros de tiempos de transporte que no agregan
valor, desde semana 26 hasta semana 31 del 2022.

Muestra

La muestra seleccionada sera los registros de tiempos de transporte en el area
de produccion para la elaboracion de médulos de la empresa G y S Publicidad.
Muestra PRE: Registros de tiempos de transporte que no agregan valor, desde
semana 12 hasta semana 17 del 2022.

Muestra POST: Registros de tiempos de transporte que no agregan valor, desde
semana 26 hasta semana 31 del 2022.

Variable dependiente 02: Tiempos de espera que no agregan valor — Tiempos
de espera /semana

Poblacion

La poblaciéon delimitada para la investigacion fue el total de registros de
tiempos de espera en el area de produccion para la elaboracién de modulos de
laempresa G y S Publicidad.

Poblacion PRE: Total de registros de tiempos de espera que no agregan valor,
desde semana 12 hasta semana 17 del 2022.

Poblacion POST: Total de registros de tiempos de espera que no agregan valor,
desde semana 26 hasta semana 31 del 2022.

Muestra

La muestra seleccionada sera los registros de tiempos de espera en el area de

produccidn para la elaboracion de médulos de la empresa G y S Publicidad.
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Muestra PRE: Registros de tiempos de espera que no agregan valor, desde
semana 12 hasta semana 17 del 2022.
Muestra POST: Registros de tiempos de espera que no agregan valor, desde
semana 26 hasta semana 31 del 2022.

e Variable dependiente 03: Accidentes y/o incidentes — Nimero de accidentes
y/o incidentes /semana

o Poblacién
La poblacion delimitada para la investigacion fue el total de registros de
accidentes y/o incidentes en el area de produccion para la elaboracion de
maodulos de la empresa G y S Publicidad.
Poblacién PRE: Total de registros de accidentes y/o incidentes, desde semana
12 hasta semana 17 del 2022.
Poblacion POST: Total de registros de accidentes y/o incidentes, desde semana
26 hasta semana 31 del 2022.

o Muestra
La muestra seleccionada serd los registros de accidentes y/o incidentes, en el
area de produccion para la elaboracion de moédulos de la empresa GyS
Publicidad.
Muestra PRE: Registros de accidentes y/o incidentes, desde semana 12 hasta
semana 17 del 2022.
Muestra POST: Registros de accidentes y/o incidentes, desde semana 26 hasta
semana 31 del 2022.

Las muestras Pre y Post son representativas de la poblacion, debido a que nos da
mayor certeza y representa las mismas proporciones que la poblacién a la que

pertenece; reduciendo un posible sesgo.

A continuacion, en la Tabla 3 se muestra la unidad de analisis y muestras PRE Test

y POST Test por cada variable.

Tabla 3
Unidad de analisis y muestra PRE y POST por cada variable
Varlaple Indicador I d_e analisis y Muestra PRE Muestra POST
dependiente periodos
Tiempos de Tiempos de Tiempos de Registro de Registro de
transporte que transporte / transporte que no tiempos de tiempos de
no agregan valor semana agregan valor transporte que | transporte que no
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Semana 12 a semana no agregan agregan valor,
17 del 2022 y semana | valor, desde desde semana 26
26 a semana 31 del semana 12 hasta semana 31
2022 hasta semana del 2022
17 del 2022
Registro de .
Tiempos de espera tiempos de Registro de

gue no agregan valor

espera que no

tiempos de espera

Tiempos de Tiempos de gue no agregan
espera que no espera / Semana 12 a semana | agregan valor, valor. desde
a r;e ag valor seEnana 17 del 2022 y semana | desde semana semana126 hasta
greg 26 a semana 31 del 12 hasta semana 31 del
2022 semana 17 del 2022
2022
. Registro de Registro de
Numero de . _Accldentes ylo accidentes y/o accidentes y/o
. . incidentes Semana 12 T Lo
Accidentes y/o | accidentes y/o a semana 17 del 2022 incidentes, incidentes, desde
incidentes incidentes / semana 26 a desde semana | semana 26 hasta
semana sen{ana 31 del 2022 12 a semana semana 31 del
17 del 2022 2022

Fuente: Elaboracion propia.

3.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.3.1 Técnicas e instrumentos

e Técnicas para recolectar datos

Segun Ramos (2018) la técnica de investigacion:

Es indispensable en el proceso de la investigacion cientifica, ya que
integra la estructura por medio de la cual se organiza la investigacion. En
cuanto a las técnicas de investigacion, se estudiaran dos formas
generales: técnica documental y técnica de campo. La técnica
documental permite la recopilacion de informacion para enunciar las
teorias que sustentan el estudio de los fendmenos y procesos. Incluye el
uso de instrumentos obtenidos segun la fuente documental a que hacen
referencia. La técnica de campo permite la observacién en contacto
directo con el objeto de estudio, y el acopio de testimonios que permitan
confrontar la teoria con la préactica en la busqueda de la verdad objetiva.

La técnica empleada en esta investigacion para las tres variables
independientes fue la técnica documental ya que se recopilara
informacidn necesaria para manifestar las teorias que sustentan el estudio

(p 18-19).

e Instrumentos para recolectar datos
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Segun Nifio (2011), los instrumentos para la recoleccion de datos son:
Recursos, medios, Utiles, pruebas o herramientas, los instrumentos tienen
como funcion “capturar los datos o la informacioén” requerida con el fin
de verificar el logro de los objetivos de la investigacion, medir las
variables y validar la hipotesis, en caso de que se contemplen. (p.87).
Registro de contenido

Segun Schellenberg (1956) los registros de contenido son “aquellos
documentos de una institucion publica y privada que son declarados
merecedores de ser preservados permanentemente para propositos
referencia e investigacion y que han sido depositados o han sido
seleccionados para depositarlos en una institucion archivistica” (p.164).
El instrumento que se empleard en la investigacion para las tres variables
sera el registro de contenido ya que los documentos fueron obtenidos de
diferentes medios como libros, articulos, revistas, etc registrados de
caracter confidencial.

Las técnicas e instrumentos a utilizar por cada variable se detallan en la
Tabla 4.

Tabla 4:
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable dependiente Indicador Técnica Instrumento
Registro de

Tiempos de contenido
P Tiempos de Anélisis “Registro de

transporte que no

transporte / semana Documental tiempos de
agregan valor

transporte que no
agregan valor”

Registro de
contenido

Tiempos de espera Tiempos de espera / Analisis “Registro de
gue no agregan valor semana Documental tiempos de

transporte que no
agregan valor”
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Registro de
NGmero de contenido
Accidentes y/o : Anélisis “Registro de
" accidentes y/o .
incidentes Documental tiempos de

incidentes / semana
transporte que no

agregan valor”

- ~+ >S5 o c T

Elaboracion propia

3.3.2 Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos

o Criterio de validez:
Naupas et al. (2018) “La validez, es la pertinencia de un instrumento de
medicion, para medir lo que se quiere medir; se refiere a la exactitud con
que el instrumento mide lo que se propone medir, es decir es la eficacia
de un instrumento para representar, describir o pronosticar el atributo que
le interesa al examinador” (p.215).

o Criterio de confiabilidad:
Naupas et al. (2018) define la confiabilidad como:
Un instrumento es confiable cuando las mediciones hechas no varian
significativamente, ni en el tiempo, ni por la aplicacién de diferentes
personas. Asi por ejemplo si en un test de inteligencia se aplica hoy
arroja determinados resultados y el mes entrante se aplica el mismo
instrumento a las mismas personas, en situaciones similares; y arroja
resultados diferentes, ello significaria que el instrumento no es confiable
(p. 216).
En funcidn a la técnica e instrumento elegido se determina el criterio de
validez y confiabilidad para las 3 variables.
Para la primera, segunda y tercera variable, el criterio de validez y
confiabilidad serd dada por la empresa en funcion de analisis de la

documentacion proporcionado, dado que es informacion real.
3.3.3 Procedimientos para la recoleccion de datos

El estudio se fundamentd en la recoleccion de datos a través del registro de
informacién de tiempos de transporte que no agregan valor, registro de
tiempos de espera que no agregan valor y el registro de accidentes y/o
incidentes, con la finalidad de obtener informacion historica del area de
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produccion en la elaboracion de modulos, durante el primer trimestre del
2022.

Asi mismo, se analizd los datos adquiridos mediante registros
proporcionados por la empresa, con el fin de formular propuestas de mejora
para los problemas hallados en la organizacion. Las herramientas usadas
para la mejora tuvieron como base los pilares de la metodologia 5S.

Finalmente, se procedid a comparar los nuevos indicadores obtenidos al
aplicar las herramientas de mejora y poder corroborar las hipdtesis

planteadas.

3.4 Descripcion de procedimientos de analisis

Para la presente investigacion se realizd el andlisis e interpretacion de datos
mediante herramientas de calculo como el SPSS, para conceptualizar los resultados

obtenidos de la implementacion de la metodologia 5S. (Ver tabla 5).

Tabla 5
Técnicas de procesamiento y analisis de datos
. . Escala de Estadisticos Anélisis
Variable Indicador "y L . .
medicién descriptivos inferencial
Tendencia central
Tiempos de transporte Tiempos de Escala de (media arimstica, T de Student
P P transporte / ; mediana) de muestras
que no agregan valor Razén ) » ) lacionad
semana Dispersion (varianza, relacionadas
desviacion estandar)
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Tendencia central

Tiempos de (media aritmetica, T de Student

Escala de i
espera / Razén mediana) de muestras
semana Dispersion (varianza, relacionadas

desviacion estandar)

Tiempos de espera que
no agregan valor

Tendencia central

) NUmero de (media aritmética,
Accidentes y/o accidentes y/o Escale} de mediana) Wilcoxon
incidentes incidentes / Razén . . ]
semana Dispersion (varianza,

desviacién estandar)

Fuente: Elaboracion propia

CAPITULO IV: PRESENTACION Y ANALISIS DE

RESULTADOS

4.1. Presentacion de resultados

Se detalla la situacion pre test de la elaboracion de modulos y también los
resultados de la situacion post, debido a la aplicacion de la metodologia 5S para

solucionar los problemas que presenta la empresa.
o Generalidades

G y S Publicidad S.A.C es una agencia BTL con una trayectoria en el rubro
publicitario de 14 afios, brindando soluciones integrales e innovadoras para la

promocion de tu marca y ofreciendo a sus clientes puntualidad y cumplimiento
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de sus requerimientos para la elaboracion de sus productos. La empresa cuenta
con un area de 200 metros cuadrados, donde se realiza los productos de madera
de tipo fibras de densidad media (mdf) como mesas y mddulos; para la

exhibicion de los productos de las marcas reconocidas Philips, AOC entre otras.
Mision
Somos una empresa enfocada en la satisfaccion de las necesidades de nuestros

clientes mediante la elaboracion de productos en madera tipo mdf con la méas
alta calidad, entrega puntal y precios competitivos en el mercado.

Vision
Ser considerada una de las mejores agencias BTL a nivel nacional por la calidad

en nuestros productos de madera tipo mdf para la exhibicion de los productos de

diferentes marcas.
Valores

- Responsabilidad.
- Puntualidad.

- Honestidad.

- Compromiso.

- Trabajo en equipo.
- Actitud Proactiva.

- Responsabilidad.

Organigrama

JEFE DF ADMINSTRACION Y

JEFE PRODUCCION FINANZA

OPERARIO 1 OPERARIOZ OPERARID 3

Figura 17: Organigrama de la empresa
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Fuente: Elaboracion propia

Productos

La empresa G y S Publicidad elabora productos de activacion de marcas de

material mdf tales como:

Mueble Horizontal Philips T1: Este tipo de mueble es para la exhibicién de

un (01) televisor del tamarfio 32" y 65", tal como se observa en la figura 18.

Figura 18: Mueble Philips T1
Fuente: G y S Publicidad
Elaboracidn propia

Mueble Vertical de Entretenimiento Mdltiple Philips: Este tipo de mueble es
para la exhibicidn de cuatro (04) televisores del tamafio 32" al 55" y con caja

luminosa; tal como se observa en la figura 19.

P
Figura 19: Mueble de Entretenimiento Mdltiple Philips
Fuente: G y S Publicidad
Elaboraci6n propia
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Juego de Mueble de 2 pz AOC: Este tipo de mueble es para la exhibicion de
tres (03) televisores del tamafio 32", 43", 50" y también cuenta con un mueble
horizontal; tal como se observa en la figura 20.

Figura 20: Juego de Mueble de 2 pz AOC

Fuente: G y S Publicidad

Elaboracién propia

Mueble Vertical 6T Philips: Este tipo de mueble es para la exhibicion de tres
(03) tipos de televisores: ambilight (70" y 55"), oled (65" y 55") y android tv
(65" y 50"); tal como se observa en la figura 21.

L)

N

DESCRIPCION

Figura 21: Mueble Vertical 6T Philips
Fuente: G y S Publicidad
Elaboracién propia
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- Mueble Vertical 4T AOC: Este tipo de mueble es para la exhibicion de
cuatro (04) televisores del tamafio 32", 40", 43" y 48"; y este producto fue
elegido para el presente estudio, debido a que es un producto
representativo y el mas demandado por nuestro cliente. En la figura 22, se

puede observar el disefio del producto en estudio.

Figura 22: Mueble Vertical 4T AOC
Fuente: Gy S Publicidad
Elaboracion propia

e Diagrama Analisis de Procesos

El mueble consta de tres partes: cabezal, cuerpo y base; las cuales son
ensambladas en el lugar solicitado por el cliente y este proceso de ensamblado
no fue materia de estudio para la elaboracion de nuestro diagrama de analisis de
proceso (DAP).

En la figura 23, se aprecia el diagrama de analisis del proceso (DAP) del cabezal

del mueble.
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RESUMEN

ACTIVIDAD NUMERO
OPERACION 2
DEMORA >

ALMACENAMIENTO

<910

OPERACION E INSPECCION

Figura 23: DAP del cabezal del mueble
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 24, se aprecia el diagrama de anélisis de procesos (DAP) del cuerpo

del mueble.
PLANCHA DE PINOG PLANCHA MDF
3mxD.45mx0.018m 3.5mx1.8mx0.018m

e
COLOCAR PEGAMENTOI(l

SECAR@

COLOCAR PEGAMENTO I( 2 \::
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FORMICA

)
SEENCHAPA [ 3 )

®
1

5E COLOCA REFUERZO I:\

._|_./.
CUERPO TERMINADO
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Figura 24: DAP del cuerpo del mueble
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 25, se aprecia el diagrama de analisis de procesos (DAP) de la base
del mueble.
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SE ALMACENA AREA DE PRODUCCION 1/

BASE TERMINADA

Figura 25: DAP de la base del mueble
Fuente: Elaboracion propia

Situacion General

En el area de produccion donde se elaboran los productos se hallaron los
siguientes problemas:

- No existe un lugar fijo para la ubicacion de los caballetes.
- No existen &reas definidas.

- Ausencia de limpieza en el area de trabajo.

- Impedimento del transito para los trabajadores, debido a que algunos
elementos se encontraron en el area de trabajo.

- Demora en encontrar algin elemento por parte de los trabajadores.
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A continuacion, se observa el area de produccion en la figura 26; las condiciones

inseguras que presenta:

Iluminacién inadecuada.

Falta de orden y limpieza.

Herramientas y maquinas en el piso.

Mermas de la materia prima expuesta en el &rea de trabajo.
Falta de sefializacion.

Herramientas defectuosas.

Cable de pasa voltaje expuesto en el area de trabajo.

Figura 26: Area de produccion
Fuente: Gy S Publicidad
Elaboracion propia

a) Objetivo Especifico 01. Implementar la 1S: Seiri y 2S: Seiton y 3S: Seiso, para

reducir los tiempos de transportes que no agregan valor.

Situacion Pre test

Se observd que el operario realiza traslados de la materia prima desde el
almacén hacia el area de produccion. La distancia que hay entre el area de
almacén de materia prima e insumos y el area de produccién es de 10 metros,
pero existe dificultad para poder transportar la materia prima, esto debido a
que los elementos (maquinas, herramientas, mermas, etcétera) se encuentran

dispersos en el piso o en lugares inadecuados y no hay un lugar fijo para
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poder ubicarlos; ocasionando que el recorrido tome mas tiempo de lo normal

por el desorden en el area de trabajo.
Muestra Pretest

Para el analisis de los tiempos de transporte que no agregan valor se tomo en
cuenta todos los traslados que realiza el operario desde el momento que retira
la materia prima hasta el almacenamiento del producto. Los tiempos se
registraron mediante un cronémetro y se anotaban cuando era evidente que el
operario realizaba un traslado de un elemento con un mayor recorrido. A
continuacion, se muestra en la tabla 6 los datos pretest de los tiempos que no
agregan valor al producto antes de la implementacion de la metodologia 5S.

Tabla 6
Datos Pretest de los tiempos de transporte que no agregan valor

TIEMPOS DE TRANSPORTE QUE NO AGREGAN VALOR AL PRODUCTO (min)

Semana 12 123 Semana 13 130 Semana 14 127

Semana 15 119 Semana 16 128 Semana 17 140

Fuente: Elaboracién propia

El promedio de los tiempos de transporte que no agregan valor al producto
(pre test) fue de 127.8 minutos.

Implementacién

Se determind que los pilares necesarios para reducir los tiempos de transporte
que no agregan valor al producto son los siguientes: Seiri, Seiton y Seiso.
Como primer paso se aplico Seiri, que permitio mantener clasificado los
elementos necesarios e innecesarios del lugar de trabajo. Luego finalizado la
aplicacién del primer pilar, se procedié a la aplicacion del segundo pilar
(Seiton), que tiene como objetivo ordenar y ubicar de manera préctica los
elementos, lo que permitira al operario disminuir despilfarros por transporte.

Finalmente se implementara el tercer pilar (Seiso) que permitira mantener los
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equipos, herramientas, pisos y areas de trabajo libre de materia organica e
inorganica; lo que favorecera a mejorar el bienestar fisico y mental de los

trabajadores.

A continuacion, se observa la figura 27 los pasos del Seiri, Seiton y Seiso que

se aplico al objetivo especifico 1.

N

PASO 1 PASO 2

PASO 3 BN
SEISO

SEIRI SEITON

Figura 27: Pasos del Seiri, Seiton y Seiso que se aplicé al objetivo especifico 01
Fuente: G y S Publicidad
Elaboracion propia

Paso 1: Clasificar (SEIRI)

Para realizar la aplicacion del primer pilar, se realiz6 la visita a la empresa
previa coordinacion con el supervisor de produccién, que nos condujo hacia
el area de produccion y se tomd nota de todos los elementos presente en el
area, anotando 30 de ellos. Una vez identificado los elementos se procedio a
evaluar cuales eran necesarios e innecesarios en el area con ayuda del
supervisor, por tanto, se realizo la tabla 7.

Tabla 7
Descripcion de elementos necesarios e innecesarios

MNe DESCRIPCIOMN MNECESARIO INNECESARIO

Lijadora electrica X
Disco 7" X
Brocha 4" X
Lija de agua #180 X
Papel higienico X
Mascarrillas

>

Linterna de aluminio X
Sierra circular 7 1/4"

Taladro percutor inalambrico
Broca de madera

Lentes de seguridad
Guantes anti corte

Cables para voltaje

Cepillo para madera
Caladora

Tarugo

Plancha de madera mdf
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=
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=
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Fuente: Elaboracion propia

Al realizar el recorrido en la empresa, encontramos un elemento de la tabla 7
presente en el area de trabajo que seria la galonera y se puede visualizar en la
figura 28, dicho elemento se encuentra al costado de los productos en proceso
e impide el paso al momento de poder trasladar este producto; esto genera
que el trabajador no tome ruta directa sino vaya por otra ruta un poco mas

larga para poder movilizar el producto en proceso.
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Figura 28: Galoneras en el rea de trabajo
Fuente: G y S Publicidad
Elaboracion propia

Después de identificar los elementos innecesarios y concientizar a los
trabajares sobre este problema (seguir acumulando) que impide y reduce el
libre transito para el traslado de los diferentes elementos (materia prima,
producto, equipos, planos, etcétera). Como resultado, se establecié un
esquema de criterios de clasificacion y disposicion de los elementos. Como se
visualiza en el siguiente Figura 29.

Estado actual del objeto Disposicidn final
N REPARAR
S e REUTILIZAR

DEFECTUOSO (roto,
descompuesto,
deteriorado)

CONSERVADOSIN USD
(poco funcionales)

DESECHAR

ELEMENTO INNECESARIO

g DESECHAR
DONAR
ma VENDER

VENCIDO {peligroso) 'Y DESECHAR

Figura 29: Criterios de clasificacion y disposicion de los elementos
Fuente: Elaboracion propia

OBSOLETOS

Luego se implementara el uso de tarjetas rojas con ayuda del supervisor de
produccion para ir detallando el contenido de dichas tarjetas y que acciones
podemos tomar para estos elementos. La tarjeta sera de color rojo, esto
debido a que llama la atencion e indica una accién a tomar, como se visualiza

en la figura 30.

TARJETA ROJA

Nombre del el ito:

Cantidad:
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Categoria:
Materiales Maguinas y equipos

Stock en procesos Material de oficina
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Figura 30: Tarjeta roja elaborada
Fuente: Elaboracion propia

Las tarjetas rojas fueron asignadas a estos elementos:

Finalmente se realizé con ayuda del supervisor un informe de notificacion de
desecho como se puede visualizar en la tabla 8, en dicho informe se detalla un

breve resumen de los contenidos de las tarjetas rojas de todos los elementos

Papel higiénico.

Mascarillas

Linterna de aluminio.

Cuadernos.

Galonera, entre otros.

innecesarios y que decision debera tomar la Gerencia acerca de la accién

sugerida.
Tabla 8
Informe de notificacién de desecho
GRES FECHA
RESPONSABLE
NOMBRE DEL ELEMENTO | CANTIDAD ESTADO UBICACION DISPOSICION| DECISION
SUGERIDA FINAL
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Fuente: Elaboracion propia

Paso 2: Organizar (SEITON)

Al realizar la visita a la empresa se observO que solo existia un area
(produccion) donde se realiza todas las operaciones de ensamblado, corte,
pintado, acabado, sistema eléctrico, como se visualiza el layout de la empresa

en la figura 31.

10m

ALMACEN

(materia prima e insumos y productos

terminados)

20m

PRODUCCION DEPOSITO

12m

(ensamblado - corte — pintado — acabado -
sist. eléctrico)

8m

Figura 31: Layout de la empresa
Fuente: Elaboracion propia

Ademas, el operario trasladaba la materia prima desde el almacén hacia
produccion y una vez finalizado proceso del producto lo retornaba al almacén
hasta el dia del despacho existiendo una distancia aproximada de 12 m.
También se notd que habia un deposito en donde se guardaba cosas ajenas a
la empresa y se encontraba a lado del area de produccion; y la empresa no
hacia uso de este espacio teniendo una salida para el despacho del producto
con una distancia aproximada de 2m. Entonces, se propuso realizar una

organizacion de las areas como se visualiza en la figura 32, para que asi el

56



trabajador recorra una menor distancia para el traslado de los productos
terminados y reflejandose en un menor tiempo de transporte que no agregan

valor al producto.

10m

ALMACEN
(materia prima e insumos)
£ _ p
S AREA AREA
CARPINTERIA PINTADO Y
ACABADO
E ALMACEN
~
(productos
AREA terminados)
ELECTRICA

8m

Figura 32: Layout de la empresa después de la organizacién
Fuente: Elaboracion propia

Una vez implementado el primer pilar y teniendo los elementos necesarios en

el area de trabajo, se comenzé con la primera actividad del Seiton que fue el

analisis de frecuencia del uso de los elementos presente en el area de trabajo,

para asi ordenar dichos elementos debido a que estos se encontraban

dispersos y en lugares inadecuados. Se utilizd el siguiente criterio para

ordenar:

- A mayor frecuencia de uso de los elementos, estos deben estar cerca a los
operarios.

- A menor frecuencia de uso de los elementos, estos deben estar
almacenados.

La siguiente tabla 9 se detalla como se aplica esta primera actividad.
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Tabla 9

Criterios basados en el segundo pilar

ELEMENTO

FRECUENCIA DE
Uso

CRITERIO DE UBICACION

AREA

Cable mellizos

Ocasionalmente

Colocarlo cerca al operario

Sistema eléctrico

Caladora

Ocasionalmente

Cerca al drea de trabajo

Carpinteria

Cera para pulir

Ocasionalmente

Cerca al drea de trabajo

Pintado y Acabado

Cintas led

Ocasionalmente

Colocarlo cerca al operario

Sistema eléctrico

Cola para madera

Casi todos los dias

Colocarlo cerca al operario

Carpinteria

Compresor

Casi todos los dias

Colocarlo cerca al operario

Pintado y Acabado

Escuadra

Todos los dias

Colocarlo junto al operario

Carpinteria

Flexdmetro

Todos los dias

Colocarlo junto al operario

Carpinteria

Focos led Ocasionalmente | Colocarlo cerca al operario Sistema eléctrico
Formica Casi todos los dias | Colocarlo cerca al operario Pintado y Acabado
Laca Casi todos los dias | Colocarlo cerca al operario Pintado y Acabado
Lijadora eléctrica Ocasionalmente | Cerca al drea de trabajo Pintado y Acabado

Llave térmica

Ocasionalmente

Colocarlo cerca al operario

Sistema eléctrico

Pintura Base

Casi todos los dias

Colocarlo cerca al operario

Pintado y Acabado

Pintura Poliuretano

Casi todos los dias

Colocarlo cerca al operario

Pintado y Acabado

Pistola de calor

Ocasionalmente

Cerca al drea de trabajo

Pintado y Acabado; Sist.

Eléctrico
Plancha de madera mdf Todos los dias | Colocarlo junto al operario Almacén
Pulidora Ocasionalmente | Cerca al drea de trabajo Pintado y Acabado
Ruteadora Ocasionalmente | Cerca al drea de trabajo Carpinteria
Sierra circular 7 1/4" Ocasionalmente | Cerca al drea de trabajo Carpinteria
Soplete Casi todos los dias | Colocarlo cerca al operario Pintado y Acabado
Taladro percutor inalambrico | Casitodos los dias | Colocarlo cerca al operario Carpinteria
Tarugo Casi todos los dias| Colocarlo cerca al operario Carpinteria
Thinner Casi todos los dias | Colocarlo cerca al operario Pintado y Acabado
Tornillos spax Casi todos los dias| Colocarlo cerca al operario Carpinteria

Fuente: Elaboracion propia

Después de ordenar los elementos, se procedié a realizar la segunda etapa del

Seiton que fue elaborar el Mapa 5S. A continuacion, se muestra en la figura

33 un Mapa 5S antes de la fase organizar los elementos de la empresa.

Leyenda

Elemento

PLANCHA MDF : 3.5 mx 1.8mx0.05m -
0.4 mx 1.8mx0.05m - 0.4mx
0.7mx0.05m

pintura poliuretano - pintura base-
thinner - laca

lijadora electrica

pulidora - cera para pulir

| - »w Q wmo

caladora - ruteadora - sierra circular

compresor - soplete

cola para madera - formica

cintas led - focos led

cable mellizo - pistola de calor

llave termica

taladro percutor inalambrico -
tarugo - wornillos spax

flexometro - escuadra
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Figura 33: Mapa 5S antes de la fase organizar los elementos de la empresa.
Fuente: Elaboracion propia

Para ordenar los elementos y ubicarlos en un mapa 5S se concientizd y se
trabajo junto con los operarios para que ubiquen de manera préactica y
funcional sus herramientas y equipos, debido a que ellos conocen mejor el
uso de estos elementos. Se siguid estos criterios:

- Se tomé como base la frecuencia de uso, detallado en la primera actividad,
para asi ubicar los elementos en el area correspondiente y una correcta
ubicacion de estos.

- El almacenamiento se baso en agrupar juntas las herramientas y/o equipos
que tienen un empleo similar.

- Se tom6 en cuenta la secuencialidad de los elementos cuando son
empleados en el proceso.

Aprovechando que los elementos se encuentran ordenados, se realizo la

estrategia de contorno para el area de almacén que consistié en dibujar los

contornos de la materia prima segun sus dimensiones: plancha mdf
0.4mx1.8mx0.05m, plancha mdf 0.4mx0.7mx0.05m vy plancha mdf
3.5mx1.8mx0.05m. También, se dibujé los contornos para los productos
terminados: cabezal, cuerpo y base. Se implement6 dicha estrategia para que
dichos elementos se ubiquen en posiciones correctas de almacenaje y faciliten

el traslado. A continuacion, se muestra la figura 34 después de organizar los

LEYENDA | ELEMENTO DIBUJO DE CONTORNO
pintura poliuretana - pintura base-
thinner - laca plancha mdf de:
3.5 mx 1.Bmx0.05m
lijadora electrica [ |

plancha mdf de:
0.4 mx 1.8mx0.05m

elementos de la empresa.

pulidora - cera para pulir

compresor - soplete

plancha mdf de:
0.4mx 0.7mx0.05m

cola para madera - formica

cintas led - focos led

cable mellizo - pistola de calor |
Base

productos
terminados

— ‘_ [ |

Cuerpo

Cabezal




Figura 34: Mapa 5S después de la fase organizar los elementos de la empresa.
Fuente: Elaboracion propia

Paso 3: Limpieza (SEISO)

Una vez terminado la implementacién del segundo pilar, se continué con la
realizacion del siguiente pilar Seiso que consiste en realizar la limpieza de las
areas de trabajo. La caracteristica de este pilar es la inspeccion y la
observacion de los elementos al momento de realizar la limpieza por parte de
los operarios, esto permitira ubicar el origen de la suciedad y verificar en qué
estado se encuentran estos. Por ello, se realizo la primera actividad de este
tercer pilar que fue la planificacion del Seiso, tal como se muestra en la tabla
10.

Tabla 10
Planificacion del Seiso

ASPECTO DESCRIPCION

Para la limpieza del lugar de trabajo se necesitara de:
- Escoba.

- Recogedor.

- Trapeador.

- Pafio.

- Tacho de basura.

- Detergente.

- Atomizador de plastico.

Definir los materiales
para la limpieza
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Fuente: Elaboracion propia

Luego se realiz6 el Manual de Limpieza, el cual fue entregado a cada
operario para que conozcan Yy realicen las actividades descritas en el mismo,

como se muestra en la figura 35.

GY S PUBLICIDAD
| MANUAL DE LIMPIEZA

A =
)

OBJETIVO DEL MANUAL

Establecer una serie de actividades para llevar a cabo un programa de limpieza en el area
de produccién y conceder un area de trabajo limpio, saludable y seguro.

FINALIDAD DE LA LIMPIEZA

- Reducir los accicentes y/o incidentes.

- Mejorar el bienestar fisico y mental de los trabajadores al conseguir ambientes de
trabajo confortable y agradable.

- Incrementar la vida (til de los equipos al evitar su deterioro por contaminacién o
suciedad.

MATERIALES DE LIMPIEZA

- Escoba, recogedor, trapeador, atomizador de pléstico, pafio, tacho de basura y
detergente.

ACTIVIDADES

- Remaver la materia 6rganica e inorganica presente en las herramientas, equipos y
superficies de trabajo, mediante |a friccién, con la ayuda de un pafio y agua;
enjugando posteriormente con agua para eliminar la suciedad por arrastre.

- Utilizar el atomizador con agua previo a barrer, para no levantar polvo.

- Barrer y limpiar la suciedad de los pisos con ayuda de una escoba.

- Esparcir el agua con detergente en los pisos para luego usar el trapeador y secar.
- Asegurar la limpieza de la suciedad en los estantes, pisos, cajones, equipos, ect.

- Recoger, llevar y desechar en bolsa plastica los residuos del producto presente en
el drea de trabajo.

- Se elaborara un cronograma de limpieza con la frecuencia y los sectores a realizar
la limpieza.

RESPONSABILIDADES

- Dejar los insumos de limpieza y los elementos en el lugar donde se encontro.

- Velar por el cumplimiento de las actividades asignadas.

- Los pisos deben estar libre de repuestos, cartones, cables y chatarra.

- Cada trabajador es responsable de sus insumos de limpieza y no hay préstamos de
estos.

- Se realizara una limpieza a su area de trabajo de 10 min antes del inicio de la
jornada y antes de su hora de salida.

Figura 35: Manual de limpieza.
Fuente: Elaboracion propia
Finalmente se establecié un cronograma de limpieza, donde se detalla a los

operarios responsables para la realizacion de las actividades de limpieza
segun: item, dias y las areas correspondientes; el horario para realizar
limpieza se establecio previa coordinacion con el supervisor y fue de 5:30 pm

hasta las 6:00 pm. Debido a que existen cinco (05) areas y a cada operario se
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le asigna 2 &reas, uno de ellos terminara realizando la limpieza solo de un
area, entonces se decidi6 que a la siguiente semana este operario se le
asignara dos areas y asi sucesivamente, para que asi se realice las actividades
de limpieza equitativamente. A continuacion, se muestra el cronograma de

limpieza empleado por la empresa en la figura 36.

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA
AREAS [TEM DIAS
0PERAR|0 PINTURAY | SISTEMA | PRODUCTOS HERRAMIE
[ALMACEN |CARPINTERIA| AcABADO | ELEcTRICO | TERMINADOS EQUIPOS NTAS PISO  |ESTANTES |CAJONES| LUNES | MIERCOLES | VIERNES
JEFFERSONRUIZ | X X X X
FRICK TAIPF X X X X
MANUEL CUETO X X

Figura 36: Cronograma de limpieza.
Fuente: Elaboracion propia

Situacion Post test

Después de implementar los tres pilares, se observé mediante la toma de
tiempo, con la ayuda de un cronémetro, que los tiempos de transporte que no
agregan valor disminuyeron, esto debido a que los elementos presentes en el
lugar de trabajo se encuentran clasificados, ordenados y limpios. Se logrd
establecer y distribuir correctamente las areas segun los procesos por el cual
sigue el producto, esto permitié que los operarios recorran una distancia mas
corta al momento de transportar algin elemento, ya sea de un area hacia otra
0 dentro de la misma.

Muestra Post test

Se aprecio la reduccion de los tiempos semanales de transporte que no

agregan valor al producto, de acuerdo a como se observa en la tabla 11.

Tabla 11
Datos Post test de los tiempos de transporte que no agregan valor

TIEMPOS DE TRANSPORTE QUE NO AGREGAN VALOR (min)

Semana 26 84 Semana 27 87 Semana 28 80

Semana 29 81 Semana 30 82 Semana 31 90
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Fuente: Elaboracion propia

De forma gradual y secuencial la implementacion de los tres pilares: Seiri,
Seiton y Seiso; se logré un tiempo promedio de 84 minutos en despilfarros
concerniente al transporte como: traslados de materiales, herramientas,
materia prima, etcetera.

Promedio tiempos de transporte que no agregan valor x 6 semanas Pre test =
127.8 min/semana

Promedio tiempos de transporte que no agregan valor x 6 semanas Post test =

84 min/semana

%A= 127.8-84 x100% =34.27%
127.8
Como se aprecia los tiempos de transporte que no agregan se redujo un

34.27% durante la post implementacién de los cinco pilares.

b) Objetivo Especifico 02. Implementar la 1S: Seiri y 2S: Seiton y 3S: Seiso, para

reducir los tiempos de espera que no agregan valor.

Situacion Pre test

Se observo que al momento de realizar una actividad el operario demoraba en
encontrar un elemento (herramienta, equipos, materia prima, etcétera) esto
debido al desorden y la no clasificacion de estos. Como resultado, se producia
un tiempo de espera que no agrega valor al producto.

Finalmente se observo que los elementos fallaban al momento de usarlos, esto
debido a que se encontraban sucios u obstruidos de materia organica e
inorganica. Esto ocasionaba que el operario tenga que realizar la limpieza del
elemento y poder seguir con su labor; no se requeria realizar un plan de
mantenimiento a los elementos porque era suficiente con mantenerlo limpio
cada vez que lo usaba y asi no tenga problema alguno cuando lo vuelva a
usar; por tanto, esta limpieza producia un tiempo de espera que no agrega
valor al producto.

Muestra Pre test

Se us6 un cronometro para la toma de tiempos de espera que no agregan valor

al producto cuando era evidente que el operario se encontraba en la busqueda

63



de un(os) elemento(s) y también cuando ocurria una falla del elemento que no

le permitia continuar con su trabajo. A continuacion, se muestra la tabla 12

los datos pre test de los tiempos de espera que no agregan valor al producto.

Tabla 12

Datos Pre test de los tiempos de espera que no agregan valor

TIEMPOS DE ESPERA QUE NO AGREGAN VALOR (min)

Semana 12 212 Semana 13 216

Semana 14

192

Semana 15 205 Semana 16 210

Semana 17

220

Fuente: Elaboracion propia

El promedio de los tiempos de espera que no agregan valor al producto (pre

test) fue de 209.2 minutos.

Implementacion

Para la reduccion de tiempo de espera que no agregan valor al producto se

implemento los tres pilares: Seiri, Seiton y Seiso; debido a que el area de

trabajo se encuentra desordenada, no existe limpieza y los elementos

necesarios e innecesarios no estan clasificados. Las herramientas aplicadas y

los pasos de los tres pilares fueron detallados en el primer objetivo especifico,

repercutiendo en la solucion el segundo especifico.

A continuacién, se muestra en la figura 37 los pasos del Seiri, Seiton y Seiso

que se aplico al objetivo especifico 2.

N

PASO 1 PASO 2
SEIRI SEITON

K

PASO 3 BN
SEISO

64



Figura 37: Pasos para la aplicacion del objetivo especifico 02
Fuente: G y S Publicidad
Elaboracion propia

Situacion Post Test

Al implementar de manera secuencial los pilares de Seiri, Seiton y Seiso; para
la reduccion de los tiempos de espera que no agregan valor al producto, se
obtuvo como resultado una disminucién de espera en la cual incurria el
trabajador al realizar la busqueda de algin elemento, debido a que estos se
encuentran con una mejor distribucién en el area de trabajo y estan
correctamente colocados segun la necesidad y la secuencialidad del trabajo
que realizan los operarios.

Ademas, se redujo el tiempo de espera que incurria el operario cada vez que
ocurria una falla en el equipo o herramienta por la suciedad presente en estos;
debido a que se realizé una limpieza rutinaria como parte del trabajo y a la
vez se incremento la vida atil de los elementos presente en el area de trabajo.
Muestra Post test

Se aprecio la reduccion de los tiempos semanales de espera que no agregan
valor al producto por semana de acuerdo como se observa en la tabla 13.

Tabla 13
Datos Post test de los tiempos de espera que no agregan valor

TIEMPOS DE ESPERA QUE NO AGREGAN VALOR (min)

Semana 26 129 Semana 27 134 Semana 28 121

Semana 29 133 Semana 30 137 Semana 31 136

Fuente: Elaboracién propia
De forma gradual y secuencial la implementacion de los tres pilares: Seiri,

Seiton y Seiso; se logro un tiempo promedio de 131.7 minutos en despilfarros
concerniente a la espera.
Promedio tiempos de espera que no agregan valor x 6 semanas Pre test =

209.2 min/semana
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Promedio tiempos de espera que no agregan valor x 6 semanas Post test =
131.7 min/semana

%A= 209.2-131.7 x100% = 37.05%
209.2

Como se aprecia los tiempos de espera que no agregan se redujo un 37.05%

durante la post implementacion de los cinco pilares.

c) Objetivo Especifico 03. Implementar la Metodologia 5S (1 al 5) para reducir los

accidentes y/o incidentes

Situacion Pre test

Se observo que todas las actividades para la elaboracion del producto se
realizaban en una sola area, esto ocasionaba que los operarios no tengan un
lugar adecuado vy fijo para las herramientas, equipo, merma, materia prima,
etcétera. Dichos elementos se encontraban dispersos en el area de trabajo
interrumpiendo el paso del personal y obstaculizando las labores diarias, por
lo cual ocasionaba incidentes dentro del area de trabajo.

Muestra Pre test

Se contabilizé los incidentes del trabajador en el transcurso de la semana 12 a
la semana 17. A continuacién, se muestra la tabla 14 el nimero de accidentes
y/o incidentes.

Tabla 14
Datos Pre test del nimero de accidentes y/o incidentes

NUMERO DE ACCIDENTES Y/O INCIDENTES

Semana 12 7 Semana 13 7 Semana 14 8

Semana 15 7 Semana 16 7 Semana 17 8

Fuente: Elaboracién propia

Implementacion

Se determino que los pilares necesarios para reducir los accidentes y/o son los
siguientes: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. De los cuales los tres
primeros pilares fueron detallados en el primer y segundo objetivo especifico;

en esta seccion se detallara las herramientas usadas en Seiketsu y Shitsuke. A
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continuacion, se muestra en la figura 38 los pasos de la Metodologia 5S (1 al
5) que se aplic al objetivo especifico 03.

PASO 1 PASO 2 PASO 3
SEIRI SEITON SEISO

Figura 38: Pasos para la aplicacion del objetivo especifico 03
Fuente: Elaboracion propia

SEIKETSU @ SHITSUKE

PASO 4: Estandarizar (Seiketsu)

El propdsito de este pilar es asegurarnos del cumplimiento de los tres pilares
anteriores y crear un habito diario en los trabajadores. Por tal motivo se
realiz6 una Lista de verificacién de las 3S que sera entregado al supervisor
que es el operario que tiene mas experiencia y tiempo en la empresa, para que
evalle a los operarios acerca del cumplimiento de la aplicacion del Seiri,
Seiton y Seiso. A continuacion, se observa en la tabla 15 el formato de Lista
de verificacion de las 3S.

Tabla 15
Lista de verificacion de las 3S
AREA
FECHA
EVALUADOR
PILARES OBSERVACION PUNTAJE
(0-3)
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios
SEITON Se observa orden y rotulacién en el drea
67
SEISO Se mantiene limpio el drea de trabajo, maquinaria y otros
Puntaje total




Fuente: Elaboracion propia

También, se realiz Instrucciones de limpieza para ciertos equipos como:

caladora, sierra circular y ruteador; ya que estos elementos presentan una

ligera complejidad en cuanto a la limpieza para sus componentes. Dichas

instrucciones de limpieza fueron colocadas en la entrada de la empresa, para

que los operarios visualicen y conozcan dichas instrucciones. A continuacion,

se visualiza la figura 39, 40 y 41 las instrucciones de trabajo de la caladora,

sierra circular y ruteador.

INSTRUCCION DE LIMPIEZA

FECHA:

MATERIALES REQ::

PROCEDIMIENTO:

1. Desenchufar el cargador.

2. Retirar el paguete de bateria de la herramienta.

3. Con un pafio himedo limpiar la herramienta.

4. Limpiar el pagquete de la bateria con un pafio seco.

5. Limpiar con pafio seco las ranuras de ventilacién en la herramienta y el cargador.

6. Revisar regularmente todos los tornillos de montaje. Apriete los tornillos sueltos, de lo contraio
podria sufrir lesiones graves.

OBSERVACION:

Figura 39: Instruccion de limpieza de la caladora
Fuente: Elaboracion propia

INSTRUCCION DE LIMPIEZA

FECHA:

MATERIALES REQ:

PROCEDIMIENTO:

1. Desenchufar la equipo.

2. Utilizar un detergente suave y pafio humedo para limpiar la herramienta.

3. Limpiar regularmente las ranuras de ventilacion.

4. Limpiar el paquete de la bateria con un pafio seco.
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Figura 40: Instruccién de limpieza de la sierra circular
Fuente: Elaboracion propia

INSTRUCCION DE LIMPIEZA

FECHA: 4\
MATERIALES REQ: %!éh
i
PLIR|

PROCEDIMIENTO: &j

1. Desconectar la herramienta.

2. Retirar accesorios utilizados.

3. Limpiar la fresa de polvo y virutas que estén adheridas con un pafio.

4. Limpiar con un pafio himedo el polvo abrasivo que se adhiere a la maguina y las ranuras de
ventilacion.

OBSERVACION:

Figura 41: Instruccion de limpieza del ruteador
Fuente: Elaboracion propia

Por altimo, se realiz6 una politica 5S para que involucre a los trabajadores en
la participacion activa sobre las herramientas relacionadas a las 5S y asi
fomentar una cultura de mejora continua; dicha politica estara ubicada en la
entrada de la empresa y también se utilizard como canal de comunicacion el
uso de whatsapp que nos permitird mantener una conversacion directa y agil
con nuestros operarios; para que puedan tener a disposicion la politica 5S. A
continuacion, se observa en la figura 42 la politica 5S.

POLITICA 55

1. Es obligatorio que los operarios conozcan y ejecuten las
diferentes herramientas mencionadas en la metodologia 55.

2. Todo operario es responsable de mantener ordenado y limpio
el drea de trabajo. Formar un habito con las actividades realizadas 69
en orden y limpieza.

3. El responsable principal de conservar la metodologia 55 es el




Figura 42: Politica 5S
Fuente: Elaboracion propia

PASO 5: Disciplina (Shitsuke)

Este altimo pilar es el mas importante, debido a que los resultados alcanzados
en las anteriores S deben mantenerse y mejorar a lo largo del tiempo. Por ello,
se realizo la Evaluacion 5S que nos permitira medir y hacer un seguimiento a
todos los pilares: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke; dicha evaluacién
posee preguntas disefiadas en base a los requerimientos del area de trabajo.
La evaluacion sera imprevista por consenso del gerente y el supervisor,
ademas las preguntas tendran una calificacion maxima de 5 y una minima de
0.

Se realiz6 la evaluacion de 5S para conocer el estado actual del area con
respecto a los pilares implementados. A continuacién, se muestra en la tabla
16 los criterios para la evaluacion 5S y también la tabla 17 evaluacion 5S.

Tabla 16
Criterios para la evaluacion 5S
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PUNTUACION | VALORACION DESCRIPCION

5 Excelente |Se efectua totalmente la peticién

4 Muy bueno | Se efectia de manera parcial la peticidn
Cuenta con falencias referente a la peticién, pero

3 Bueno
es aceptable

2 Regular Falencias relevantes referente a la peticién

1 Malo Manifiesta problemas referentes al desempefio de
la peticidn

0 Muy malo | No se ejecuta por completo la peticién

F
uente: Elaboracion propia

Tabla 17
Evaluacion 5S

EVALUACION 5S

EVALUADOR: Jefferson Ruiz

EV 0001

FECHA:  01/08/2022

trabajo?

PUNTUACION
CLASIFICAR UNTUACIO
0 1 2 3 4 5

1 éSe encuentran las mesas de trabajo «

libre de elementos innecesarios?
) ¢Correcta disposicion de elementos «

innecesarios?
3 ¢éSe tiene dentro del area todo lo «

necesario para realizar las labores?
4 ¢No existen objetos que obstaculiceny «

cause algun incidente o accidente?
TOTAL 0 0 0 3 12 0
TOTAL PROMEDIO 3.75

ORDENAR

¢Existe un orden establecido para los

1| elementos ubicados en el rea de X
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éSe puede visualizar claramente el

) contorneado de la materia primay
productos terminados; que se realizé en
el mapa 5S?

3 ¢Existe seguridad en el area debido a un
buen orden?

4 La distribucién y el orden de los
elementos es entendible

TOTAL

TOTAL PROMEDIO

3.5

LIMPIAR

Se cumplen los procedimientos de
1| limpieza establecidos en el manual de
limpieza

Las dreas de trabajo se encuentran
limpias

3| éSe cumple el cronograma de limpieza?

Se tiene controlados las condiciones
inseguras debido a la limpieza

TOTAL

TOTAL PROMEDIO

ESTANDARIZAR

éSe tiene especificado una instruccién de
limpieza del equipo?

Se cumplen lo implementado en las 3S
anteriores

3| Se difunde correctamente la politica 5S

Se ubican correctamente los controles
visuales

TOTAL

TOTAL PROMEDIO

DISCIPLINA

Los operarios conocen y cumplen la
politica 5S
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El operario toma conciencia de los
controles visuales.

Los operarios utilizan los equipos de
3 | proteccién personal al momento de X
realizar su trabajo

4 Los operarios conocen sus obligaciones y
responsabilidades

TOTAL 0 0 0 6 4 5

TOTAL PROMEDIO 3.75

Fuente: Elaboracion propia

Una vez terminado de realizar la Evaluacion 5S se procederd a realizar un
resumen con los promedios de cada pilar comparando con el puntaje 6ptimo y
asi saber nuestro porcentaje en cuanto al cumplimiento de los pilares
aplicados. Como se puede observar en la tabla 18, el valor alcanzado en la
evaluacion 5S es de 3.8 sobre 5 lo que constituye a un 76% de la aplicacion
total de la Metodologia 5S en el taller de elaboracion de médulos.

Tabla 18
Resultado de la evaluacion 5S
TABLA RESUMEN EVALUACION 5S

5S OPTIMO REAL %REAL
Clasificar 5 3.75 75%
Orden 5 35 70%
Limpieza 5 4 80%
Estandarizacion 5 4 80%
Disciplina 5 3.75 75%
PROMEDIO 5 3.80 76%
% CUMPLIMIENTO 76%

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de obtener los porcentajes de cumplimiento para cada pilar, se procede

a realizar un diagrama radar, el cual nos facilitara la visualizacion del nivel

cumplimiento de cada pilar de las 5S. Como podemos observar en la figura

43 Diagrama radar evaluacion 5S.

Disciplina

Estandarizacion

Figura 43: Diagrama radar 5S
Fuente: Elaboracion propia

EVALUACION 5S

Situacion Post Test

OPTIMO REAL

Clasificar

5

i

3

2 Orden
1

0

Limpieza

Al culminar la implementacion de todos los pilares, se obtuvo una reduccién

en los accidentes y/o incidentes de los operarios, debido a que los pasillos se

encuentran libres de objetos que obstaculicen el transito. Ademas, el

cumplimiento de la politica 5S por parte de los operarios con llevé a crear un

habito en sus labores que se reflejo en el uso de equipo de proteccion

personal. También, por medio de la evaluacion 5S se logré evaluar el grado

de cumplimiento de los 5 pilares a los operarios y asi definir acciones

correctivas de mejora.

Muestra Post test

Se aprecio la reduccién de los accidentes y/o incidentes de los trabajadores

por semana de acuerdo como se observa en la tabla 19.

Tabla 19

Datos Post test del nimero de accidentes y/o incidentes

NUMERO DE ACCIDENTES Y/O INCIDENTES

Semana 26

2

Semana 27

2

Semana 28

Semana 29

2

Semana 30

3

Semana 31

Fuente: Elaboracién propia
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De forma gradual y secuencial la implementacion de los cinco pilares; se
logré un tiempo promedio de 2.5 accidentes y/o incidentes por semana.
Promedio accidentes y/o incidentes x 6 semanas Pre test=  7.3/semana

Promedio accidentes y/o incidentes x 6 semanas Post test =  2.5/semana

%A= 73-25 x100% =65.75%

7.3

Como se aprecia los accidentes y/o incidentes se redujo un 65.75% durante

la post implementacion de los cinco pilares.

El resumen de los resultados se puede ver en la tabla 20.

Tabla 20

Resumen de resultados

Hipatesis Espectfica

Variable Independiente

Variable Dependiente

Indicador VD

Pre fest

Pos test

Diferencia

%

Problema
especica |

i se mplementanla 15;
Sett, 8: Seiton v 36:
Seiso, entorices se
teduciran los tempos de
transporte que 0o agregan
vilor

Metodalogia s (18: Setn,
18: Seiton y 3: Seiso)

Tiempo de transporte que
o agsezan valor (mimatos)

Tiempo
transport/Semana

12780

LEv)

Problema
espectica ]

i se aplca la 15: S, 28:
Seiton y 35: Seiso,
ettonices se seducirin log
tiempos de espera que no
agregan valor,

Metodalogia s (18: Setn,
18: Seiton v 35: Seiso)

Tiempos de esperz que o
agregan valor (nmutos)

Tiempos de espera
Semana

020

13170

[IAl

3103

Problema
espectica 3

Sise implementala
metodologiz 38 (1 3),
entonces se teducirin los
aceidentes vo incidentes

Metodologiz ¥'s (123)

Accidentes y/o tncidentes

Nimeto de accidentes
vl ncidentes Semana

130

480

.73

Fuente: G y S Publicidad
Elaboracion: Propia
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4.2. Analisis de resultados
La estructura para el andlisis de resultados es la siguiente:

e Generalidades

En este capitulo se detalla el desarrollo de las pruebas de normalidad y las
pruebas de hipotesis; ademas los resultados obtenidos para el desarrollo de la
investigacion. Luego se presentara el detalle de la informacion recopilada de las
muestras en el pre test y en el post test, de forma tal que se pueda verificar la
variacion entre las muestras, a través de la estadistica inferencial desarrollada en
la investigacién para cada una de las hipotesis especificas. Se utilizé el software
estadisticos SPSS version 27 para todos los resultados de las pruebas.

El presente estudio maneja variables dependientes, debido a que las muestras de
las 03 hipotesis especificas pertenecen a una muestra relacionada pues los
resultados mostrados pertenecen a datos recopilados de los operarios, ademas de
ser variables del tipo cuantitativo numérico. A continuacion, se visualiza la

figura 43 con la aplicacion de pruebas en variable cuantitativa.

Variable
numeérica
(cuantitativo)

Prueba de Contrastacion
normalidad de hipdtesis

Figura 44: Aplicacion de pruebas en variable cuantitativa
Fuente: Elaboracion propia

Pruebas de Normalidad (para las tres hipotesis)

Para las pruebas de normalidad se plantean las siguientes hipotesis:

HO: Hipotesis Nula — Los datos de la muestra, SI siguen una distribucion normal.
H1: Hipotesis Alterna — Los datos de la muestra, NO siguen una distribucion
normal.

Nivel de significancia: Sig. = 0.05

Regla de decision:
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e Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5.00% (Sig. >
0.05), entonces, se acepta la hipotesis nula (HO). Por lo tanto, los datos de la
muestra, S| siguen una distribucién normal.

e Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5.00%
(Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipotesis alterna (H1). Por lo tanto, los
datos de la muestra, NO siguen una distribucion normal.

Contrastacion de hipotesis (para las tres hipotesis)

Para la contrastacion de hipotesis se plantea la siguiente validez de la hipdtesis:

HO: Hipdtesis Nula — NO existe diferencia estadistica significativa entre la

muestra Pre-Test y la muestra Post Test.

H1: Hipotesis Alterna — Sl existe diferencia estadistica significativa entre la

muestra Pre-Test y la muestra Post Test.

Nivel de significancia: Sig. = 0.05

Regla de decision:

e Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5.00% (Sig. >
0,05), entonces, se acepta la hipétesis nula (HO), o lo que es lo mismo, se
rechaza la hipotesis del investigador.

Por lo tanto: NO se aplica la Variable Independiente (Variable Tedrica) del

investigador.

e Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5.00%
(Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipdtesis alterna (H1), o lo que es lo
mismo, se acepta la hipdtesis del investigador.

Por lo tanto: Sl se aplica la Variable Independiente (Variable Teorica) del

investigador

» Primera hipotesis especifica: Si se implementa la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S:
Seiso entonces se reduciran los tiempos de transporte que no agregan valor.

Prueba de normalidad

e Pre Test: Muestra variable dependiente 01
Para el desarrollo de esta primera muestra se tomaron los valores Pre Test,
obtenidos en el periodo de estudio (21 de marzo del 2022 hasta 01 de mayo
del 2022). (Ver tabla 21)

77



Tabla 21
Valores de la primera variable dependiente — Pre Test

Tiempos de transporte que no
Semanas .
agregan valor (minutos)
Semana 12 123
Semana 13 130
Semana 14 127
Semana 15 119
Semana 16 128
Semana 17 140
Promedio 127.80

Fuente: Gy S Publicidad
Elaboracion: Propia

Al aplicar la prueba de normalidad empleando el software estadistico SPSS se
haran uso de los valores del test Shapiro-Wilk debido a que el numero de

muestras tomadas son menores o iguales que 50.

Test de Shapiro-Wilks: ]

Test de Kolmogorov-Smirnov:

Luego de ingresar los valores en SPSS se obtuvieron los siguientes resultados
(Ver Figura 45):

Pruebas de normalidad

Kalmogarov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
TIEMFO DE 214 B ,:EEJ[J== 850 6 737
TRANSFORTE ANTES
(I

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Figura 45: Resultado de la prueba de normalidad Pre Test — Primera hipétesis
Fuente: SPSS v-27
Elaboracién: Propia

Con el resultado de significancia obtenido (Sig. = 0.737) procedemos a
verificar las reglas de decision descritas al inicio de este punto y en base a
ello determinar si la distribucion obtenida es normal.

De acuerdo a nuestra regla de decision para esta prueba normalidad se
determina que: El nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a
5.00% (Sig. > 0.05), entonces, se acepta la hipétesis nula (H0), por lo tanto,

los datos de la muestra, SI siguen una distribucion normal.
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e Post Test: Muestra variable dependiente 01

Para el desarrollo de esta primera muestra se tomaron los valores Post Test,
obtenidos en el periodo de estudio (27 de junio del 2022 hasta 07 de agosto
del 2022). (Ver Tabla 22)

Tabla 22
Valores de la primera variable dependiente — Post Test

Tiempos de transporte que no
Semanas .
agregan valor (minutos)
Semana 26 84
Semana 27 87
Semana 28 80
Semana 29 81
Semana 30 82
Semana 31 90
Promedio 84

Fuente: Area de produccion
Elaboracion: Propia

Al aplicar la prueba de normalidad dentro del SPSS se haran uso de valores
del test de Shapiro-Wilk debido a que el nUmero de muestras tomadas son

menores 0 iguales que 50.

Test de Shapiro-Wilks: ]

Test de Kolmogorov-Smirnov:

Luego de ingresar los valores en SPSS se obtuvieron los siguientes resultados
(Ver Figura 46):

Pruebas de normalidad

Kolmaogorov-Smirnov? Shapira-Wilk
Estadistico il Sig. Estadistico il Sig.
TIEMPO DE 198 fi ,200* 928 f AT
TRANSFORTE
DESFUES (MIN)

* Esto es un limite inferior de 1a significacin verdadera.
a. Correccidn de significacion de Lillisfors

Figura 46: Resultado de la prueba de normalidad Post Test — Primera hipétesis
Fuente: SPSS v-27
Elaboracidn: Propia
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Con el resultado de significancia obtenido (Sig. = 0.571) procedemos a
verificar las reglas de decision descritas al inicio de este punto y en base a

ello determinar si la distribucién obtenida es normal.

De acuerdo a nuestra regla de decision para esta prueba normalidad se
determina que: El nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a
5.00% (Sig. > 0.05), entonces, se acepta la hipétesis nula (HO0), por lo tanto,

los datos de la muestra, SI siguen una distribucion normal
Muestra Pre Test: Sig. = 0.737 > 0.05 la distribucion es normal
Muestra Post Test: Sig. = 0.571 > 0.05 la distribucién es normal
Contrastacion de hipotesis

A través de este procedimiento se podra evidenciar si las muestras basadas en
la hipdtesis de nuestra investigacion tienen una validacién o un enunciado
razonable. Para contrastar la prueba de hipdtesis, definiremos nuestra
hipétesis especifica.

Hipdtesis especifica: Si se implementa la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso
entonces se reduciran los tiempos de transporte que no agregan valor.

« Validez de la hipotesis especifica

HO: Si se implementa la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces NO se

reduciran los tiempos de transporte que no agregan valor.

H1: Si se implementa la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces Sl se

reduciran los tiempos de transporte que no agregan valor.

Como primer paso procedemos a organizar la informacion de nuestras
muestras (Ver Tabla 23) considerando que estan son relacionadas, debido a
que la informacidn obtenida durante el tiempo de investigacion corresponde a
los operarios, herramientas y equipos de trabajo utilizadas en el proceso de

elaboracion de médulos en el escenario Pre y Post.
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Tabla 23
Valores Pre Test y Post Test obtenidos — Primera hipotesis

Tiempo de transporte que Tiempo de transporte que
Semanas ) Semanas )
no agregan valor (min) no agregan valor (min)
Semana 12 123 Semana 26 84
Semana 13 130 Semana 27 87
Semana 14 127 Semana 28 80
Semana 15 119 Semana 29 81
Semana 16 128 Semana 30 82
Semana 17 140 Semana 31 80

Fuente: Area de operacion
Elaboracion: Propia

Conociendo ello, y con los resultados obtenidos en la prueba de normalidad,

se obtuvo que las muestras Pre y Post siguen una distribucién normal:

Pre normal Post normal

Por lo que al ser ambos normales, estamos ante un escenario de muestras

paramétricas con un nivel de significancia mayor al 5% y la prueba de

hipétesis que aplicaremos sera la T - Student para muestras relacionadas.

Por lo que se procede a ingresar en el software SPSS, la informacién

obtenida.
e Resultados de la contrastacion

Se pueden visualizar en la Figura 47 y Figura 48.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn error
Media I estandar estandar
Par1 Tiempo detransporte Pre 12783 A 7,139 24915
Test (min)
Tiempo de fransporte 24,00 G 3,847 1,671

Fost Test (min)

Figura 47: Resultado de la estadistica de muestras emparejadas Pre Test y Post Test -
Primera hipétesis
Fuente: SPSS v-27



Elaboracién: Propia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
- Bahdeintenvalo de confianza
o Medade def dfrenia
Desviacion elmor
Nedin  estindar estandar Inferior Stuperar t ol S (bilateral)

Par{ Tiempode ansporePre 43433 4,708 162 e 8774 20805 5 <[t
Test (min) - Tiempo de

fransporte Post Test

(min)

Figura 48: Resultado de la prueba de muestras emparejadas Pre Test y Post Test -
Primera hipétesis

Fuente: SPSS v-27

Elaboracion: Propia

¢ Regla de decision

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5.00% (Sig. >
0.05), entonces, se acepta la hipdtesis nula (Ho), 0 lo que es lo mismo, se

rechaza la hipétesis del investigador.

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5.00%
(Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipotesis alterna (H1), o lo que es lo

mismo, se acepta la hipdtesis del investigador.

La prueba T: Sig. 0.001 < 0.05 rechazamos la Ho y se acepta la H.

Hi: Hipdtesis Alterna — Sl existe diferencia estadistica significativa
entre la muestra Pre Test y la muestra Post Test, es decir que se acepta
que aplicar la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, Sl redujo los tiempos
de transporte que no agregan valor.

o Estadisticos descriptivos

Los cuales se pueden visualizar en la Tabla 24:
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Tabla 24
Estadisticos descriptivos - Primera hipotesis especifica

Descriptivos

Error
Estadistico estandar

Tiempos de transporte  Media 127,83 2,915
que no agregan valor  Mediana 127,50
Plie Ve Varianza 50,967

Desviacion 7,139

estandar
Tiempos de transporte  Media 84,00 1,571
que no agregan valor  pediana 83,00
Post Test :

Varianza 14,800

Desviacion 3,847

estandar

Fuente: Area Produccion — G y S Publicidad
Elaboracion: Propia

» Segunda hipotesis especifica: Si se implementa la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S:

Seiso entonces se reduciran los tiempos de espera que no agregan valor.

Prueba de normalidad

Pre Test: Muestra variable dependiente 02

Para el desarrollo de esta primera muestra se tomaron los valores Pre Test,
obtenidos en el periodo de estudio (21 de marzo del 2022 hasta 01 de mayo
del 2022). (Ver tabla 25)

Tabla 25
Valores de la segunda variable dependiente - Pre Test

Semanas Tiempos de espera que no agregan
valor (minutos)
Semana 12 212
Semana 13 192
Semana 14 216
Semana 15 205
Semana 16 210
Semana 17 220
Promedio 209.20

Fuente: Area de Produccion — G y S Publicidad
Elaboracion: Propia

Al aplicar la prueba de normalidad empleando el software estadistico SPSS se
haran uso de los valores del test de Shapiro-Wilk debido a que el numero de

muestras tomadas son menores o iguales que 50.

83



Test de Shapiro-Wilks: ]

Test de Kolmogorov-Smirnov:

Luego de ingresar los valores en SPSS se obtuvieron los siguientes resultados

(Ver Figura 49):
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico ql Sig.
TIEMPO DE ESPERA 200 ] ,EUUx 933 B 603
ANTES (MIR)

* Esto es un limite inferior de |a significacidn verdadera.

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Figura 49: Resultado de la prueba de normalidad Pre Test - Segunda hipétesis

Fuente: SPSS v-27
Elaboracion: Propia

Con el resultado de significancia obtenido (Sig. = 0.603) procedemos a

verificar las reglas de decision descritas al inicio de este punto y en base a

ello determinar si la distribucién obtenida es normal.

De acuerdo a nuestra regla de decisién para esta prueba normalidad se

determina que: EIl nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a

5.00% (Sig. > 0.05), entonces, se acepta la hipotesis nula (HO), por lo tanto,

los datos de la muestra, SI siguen una distribucion normal.

e Post Test: Muestra variable dependiente 02

Para el desarrollo de esta primera muestra se tomaron los valores Post Test,

obtenidos en el periodo de estudio (27 de junio del 2022 hasta 07 de agosto

del 2022). (Ver Tabla 26)

Tabla 26
Valores de la segunda variable dependiente - Post Test
Semanas Tiempos de espera que no agregan
valor (minutos)
Semana 26 129
Semana 27 134
Semana 28 121
Semana 29 133
Semana 30 137
Semana 31 136
Promedio 131.70

Fuente: Area de produccion
Elaboracion: Propia
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Al aplicar la prueba de normalidad empleando el software estadistico SPSS se
harén uso de los valores del test de Shapiro-Wilk debido a que el nimero de

muestras tomadas son menores o iguales que 50.

Test de Shapiro-Wilks: }

Test de Kolmogorov-Smirnov:

Luego de ingresar los valores en SPSS se obtuvieron los siguientes resultados
(Ver Figura 50):

Pruebas de normalidad

Kolmogaorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico il Sig. Estadistico gl Sin.
TIEMPO DE ESPERA 256 fi ,2003 8649 ] 221

DESPLES (MIN)

* Esto es un limite inferior de la significacidn verdadera.

a. Cormreccion de significacion de Lilliefors

Figura 50: Resultado de la prueba de normalidad Post Test - Segunda hip6tesis

Fuente: SPSS v-27

Elaboracién: Propia

Con el resultado de significancia obtenido (Sig. = 0.221) procedemos a
verificar las reglas de decision descritas al inicio de este punto y en base a

ello determinar si la distribucién obtenida es normal.

De acuerdo a nuestra regla de decision para esta prueba normalidad se
determina que: El nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a
5.00% (Sig. > 0.05), entonces, se acepta la hip6tesis nula (H0), por lo tanto,

los datos de la muestra, SI siguen una distribucion normal.
Muestra Pre Test: Sig. = 0.603 > 0.05 la distribucién es normal
Muestra Post Test: Sig. = 0.221 > 0.05 la distribucion es normal
Contrastacion de hipotesis

A través de este procedimiento se podra evidenciar si las muestras basadas en
la hipdtesis de nuestra investigacion tienen una validacién o un enunciado
razonable. Para contrastar la prueba de hipotesis, identificaremos nuestra

hipotesis especifica.
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Hipotesis especifica: Si se implementa la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso

entonces se reduciran los tiempos de espera que no agregan valor.
* Validez de la hipdtesis especifica

HO: Si se implementa la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces NO se

reduciran los tiempos de espera que no agregan valor.

H1: Si se implementa la 1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, entonces Sl se

reduciran los tiempos de espera que no agregan valor.

Como primer paso procedemos a organizar la informacién de nuestras
muestras (Ver Tabla 27) considerando que estas son relacionadas, debido a
que la informacion obtenida durante el tiempo de investigacion corresponde a
los operarios, herramientas y equipos de trabajo utilizadas en el proceso de

elaboracion de modulos en el escenario Pre y Post.

Tabla 27
Valores Pre Test y Post Test obtenidos — Segunda hipotesis
Semanas Tiempo de espera q'ue no Semanas Tiempo de espera q.ue no
agregan valor (min) agregan valor (min)
Semana 12 212 Semana 26 129
Semana 13 192 Semana 27 134
Semana 14 216 Semana 28 11
Semana 15 205 Semana 29 133
Semana 16 210 Semana 30 137
Semana 17 220 Semana 31 136

Fuente: Area de operacion
Elaboracion: Propia

Conociendo ello, y con los resultados obtenidos en la prueba de normalidad,

se obtuvo que las muestras Pre y Post siguen una distribucion normal:

Pre normal Post normal
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Por lo que al ser ambos normales, estamos ante un escenario de muestras

paramétricas con un nivel de significancia mayor al 5% y la prueba de

hipdtesis que aplicaremos sera la T - Student para muestras relacionadas.

Por lo que se procede a ingresar en el software SPSS, la informacién

obtenida.
Resultados de la contrastacion

Se pueden visualizar en la Figura 51 y Figura 52.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn errar
Media ] estandar estandar
Par1 TIEMFO DE ESPERA 20817 ] 9847 4020
AMTES (MIM)
TIEMPC DE ESPERA 131 67 B 5422 2418
DESPUES (MIN)

Figura 51: Resultado de la estadistica de muestras emparejadas Pre Test y Post Test -
Segunda hipotesis

Fuente: SPSS v-27

Elaboracion: Propia

Prugha de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
4% de intervalo de confianza

o ledace e a dieneia
Desiiacion B
Wedia  estandar  estindar Inferiar Sperior i o Sig (iatera)

Par  TIENPO DEESPERA 17500 1274 319 G147 M8 14y d
ANTES (MIN)- TIENPQ
OF ESPERA DESPLES
()

Figura 52: Resultado de la prueba de muestras emparejadas Pre Test y Post Test — Segunda

hipotesis
Fuente: SPSS v-27
Elaboraci6n: Propia

Regla de decision

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5.00% (Sig. >

0.05), entonces, se acepta la hipétesis nula (HO), o lo que es lo mismo, se

rechaza la hipotesis del investigador.
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Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5.00%
(Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipdtesis alterna (H1), o lo que es lo

mismo, se acepta la hipdtesis del investigador.

La prueba T: Sig. 0.001 < 0.05 rechazamos la Ho y se acepta la Hi.

Hi: Hipotesis Alterna — Sl existe diferencia estadistica significativa entre la
muestra Pre Test y la muestra Post Test, es decir que se acepta que aplicar la
1S: Seiri, 2S: Seiton y 3S: Seiso, Sl redujo los tiempos de espera que no
agregan valor.

Estadisticos descriptivos
Los cuales se pueden visualizar en la Tabla 28:

Tabla 28
Estadisticos descriptivos - Segunda hipotesis especifica
Descriptivos

Estadistico Error estandar

Tiempos de Media 209.17 4,020
espera que no -
agregan valor Mediana 211
Pre Test Varianza 96,967
Desviacion estandar 9,847
Tiempos de Media 131,67 2,418
espera que no -
agregan valor Mediana 133,50
Post Test Varianza 35,067
Desviacion estandar 5,922

Fuente: Area Produccion — G y S Publicidad
Elaboracion: Propia

Tercera hipdtesis especifica: Si se implementa la metodologia 5S, entonces se
reduciran los accidentes y/o incidentes.

Prueba de normalidad

Pre Test: Muestra variable dependiente 03

Para el desarrollo de esta tercera muestra se tomaron los valores Pre Test,
obtenidos en el periodo de estudio (21 de marzo del 2022 hasta 01 de mayo
del 2022). (Ver tabla 29)
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Tabla 29

Valores de la tercera variable dependiente - Pre Test

NUmero de accidentes y/o
incidentes

Semanas

Semana 12
Semana 13
Semana 14
Semana 15
Semana 16
Semana 17
Promedio 7.

w|oo|~N|~|oo| |~

3

Fuente: Area de Produccion — G y S Publicidad
Elaboracion: Propia

Al aplicar la prueba de normalidad empleando el software estadistico SPSS se
harén uso de los valores del test de Shapiro-Wilk debido a que el nimero de

muestras tomadas son menores o iguales que 50.

Test de Shapiro-Wilks: ]

Test de Kolmogorov-Smirnov:

Luego de ingresar los valores en SPSS se obtuvieron los siguientes resultados
(Ver Figura 53):

Pruebas de normalidad

Kolmagaorav-Smirmoy? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico ql Sig.
MUMERO DE 407 i 002 640 i 0m
ACCIDENTES YIO
INCIDEMNTES AMTES

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Figura 53: Resultado de la prueba de normalidad Pre Test - Tercera hip6tesis
Fuente: SPSS v-27
Elaboraci6n: Propia

Con el resultado de significancia obtenido (Sig. = 0.001) procedemos a
verificar las reglas de decision descritas al inicio de este punto y en base a
ello determinar si la distribucion obtenida es normal.

De acuerdo a nuestra regla de decisién para esta prueba normalidad se
determina que: el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual
al 5.00% (Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipotesis alterna (H1), por lo

tanto, los datos de la muestra, NO siguen una distribucién normal.
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e Post Test: Muestra variable dependiente 03
Para el desarrollo de esta tercera muestra se tomaron los valores Post Test,
obtenidos en el periodo de estudio (27 de junio del 2022 hasta 07 de agosto
del 2022. (Ver Tabla 30)

Tabla 30
Valores de la tercera variable dependiente - Post Test

S NUmero de accidentes y/o
emanas e
incidentes

Semana 26 2

Semana 27 2

Semana 28 3

Semana 29 2

Semana 30 3

Semana 31 3

Promedio 2.50

Fuente: Area Produccion — G y S Publicidad
Elaboracion: Propia

Al aplicar la prueba de normalidad dentro del SPSS se harén uso de valores
del test de Shapiro-Wilk debido a que el nimero de muestras tomadas son
menores o0 iguales que 50.

Luego de ingresar los valores en SPSS se obtuvieron los siguientes

resultados (Ver Figura 54):

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico ql Sig.
NUMERD DE 318 & 056 683 i 004
ACCIDENTES /0
INCIDENTES DESPUES

a. Correccidn de significacidn de Lillisfors

Figura 54: Resultado de la prueba de normalidad Post Test - Tercera hipotesis
Fuente: SPSS v-27
Elaboraci6n: Propia

Con el resultado de significancia obtenido (Sig. = 0.004) procedemos a
verificar las reglas de decision descritas al inicio de este punto y en base a
ello determinar si la distribucion obtenida es normal.

De acuerdo a nuestra regla de decision para esta prueba normalidad se

determina que: el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual
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al 5.00% (Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipotesis alterna (H1), por lo
tanto, los datos de la muestra, NO siguen una distribucién normal.

Muestra Pre Test: Sig. = 0.001 < 0.05 la distribucion NO es normal

Muestra Post Test: Sig. = 0.004 < 0.05 la distribucion NO es normal
Contrastacion de hipotesis

A través de este procedimiento se podré evidenciar si las muestras basadas en
la hipdtesis de nuestra investigacion tienen una validacién o un enunciado
razonable. Para contrastar la prueba de hipotesis, identificaremos nuestra
hipétesis especifica.

Hipotesis especifica: Si se aplica la metodologia 5’s, entonces se reduciran
los accidentes y/o incidentes.

Validez de la hipdtesis especifica

HO: Si se aplica la metodologia 5’s, entonces NO se reduciran los accidentes
y/o incidentes.

H1: Si se aplica la metodologia 5’s, entonces Sl se reduciran los accidentes
y/o incidentes.

Como primer paso procedemos a organizar la informacion de nuestras
muestras (Ver Tabla 31) considerando que estan son relacionadas, debido a

que la informacion obtenida corresponde a los operarios tanto en el escenario

Pre y Post.

Tabla 31

Valores Pre Test y Post Test obtenidos — Tercera hipotesis

Numero de accidentes y/o Numero de accidentes y/o
Semanas L Semanas L.
incidentes incidentes

Semana 12 7 Semana 26 2
Semana 13 7 Semana 27 2
Semana 14 8 Semana 28 3
Semana 15 7 Semana 29 2
Semana 16 7 Semana 30 3
Semana 17 8 Semana 31 3

Fuente: Area de Produccion — G y S Publicidad
Elaboracion: Propia
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Conociendo ello, y con los resultados obtenidos en la prueba de normalidad,

se obtuvo que las muestras Pre y Post NO siguen una distribucion normal:

Pre

No normal

Post

No normal

Por lo tanto, estamos ante un escenario de muestras no paramétricas con un

nivel de significancia menor al 5% para el Pre Test y un nivel de significancia

menor al 5% para el Post Test, por lo que la prueba de hipotesis que

aplicaremos sera la Wilcoxon para muestras relacionadas.

Por lo que se procede a ingresar en el software SPSS, la informacion

obtenida.
Resultados de la contrastacion

Cuyo resultado se puede visualizar en la Figura 55.

Resumen de contrastes de hipotesis

Hipdtesis nula

Frueha

sig

1 La mediana de diferencias entre
Mimera de accidentes yio
incidentes ANTES y Mumera de
accidentes ylo incidentes
DESPUES esigualal.

Prueha de rangos con signo de
Wilcoxon para muestras

020 Rechace la hipdtesis nula,

3. El nivel de significacidn es de 050,

. Se muestra la significancia asintdtica,

Figura 55: Resultado contraste de hipdtesis Pre Test y Post Test - Tercera hipotesis
Fuente: SPSS v-27

Elaboraci6n: Propia

Regla de la decision

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor mayor a 5.00% (Sig. >

0.05), entonces, se acepta la hipétesis nula (Ho), o lo que es lo mismo, se

rechaza la hipétesis del investigador.

Si el nivel de significancia Sig. resulta ser un valor menor o igual al 5.00%

(Sig. < 0.05), entonces, se acepta la hipdtesis alterna (H1), o lo que es lo

mismo, se acepta la hipdtesis del investigador.
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La prueba Wilcoxon: Sig. 0.020 < 0.05 rechazamos la HO y se acepta la
H1.

H1: Hipdtesis Alterna — Sl existe diferencia estadistica significativa entre
la muestra Pre Test y la muestra Post Test, es decir que se acepta que

aplicar la metodologia 5S, Sl redujo los accidentes y/o incidentes.

e Estadisticos descriptivos
Los cuales se pueden visualizar en la Tabla 32:

Tabla 32
Estadisticos descriptivos - Tercera hipotesis especifica
Descriptivos

Estadistico Error estandar

Numero de accidentes y/o Media 7,33 0,211
incidentes Pre Test Mediana 700

Varianza 0,267

Desviacion estandar 0,516
Numero de accidentes y/o Media 2,50 0,224
incidentes Post Test Mediana 250

Varianza 0,300

Desviacion estandar ,0,538

Fuente: Area Produccion — G y S Publicidad
Elaboracion: Propia

Teniendo los resultados de las pruebas de normalidad en la Tabla 33 y

analisis de resultados en la Tabla 34.

Tabla 33

Resultados de pruebas de normalidad
Muestra variable dependiente 01 | Pre Test Normal Post Test Normal
Muestra variable dependiente 02 | Pre Test Normal Post Test Normal

Muestra variable dependiente 03 | Pre Test | No Normal | Post Test | No Normal

Fuente: Elaboracion propia

el
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Tabla 34

Analisis de resultados

S Prueba de Tipo de Tipo de .
Hipotesis - . Inferencias
normalidad variable muestreo
Primera Paramétricas Cuantitativa T de Student de
hipétesis (Distribucién . Relacionadas muestras
i (razén) .
especifica normal) relacionadas
Segunda Paramétricas _— T de Student de
N Lo Cuantitativa .
hipétesis (Distribucién . Relacionadas muestras
i (razén) .
especifica normal) relacionadas
No
Tercera - A
L Paramétricas Cuantitativa . .
hipétesis A . Relacionadas Wilcoxon
o (Distribucién (razon)
especifica

no normal)

Fuente: Elaboracion Propia
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CONCLUSIONES

1. Se concluy6 que la metodologia 5S es la mas adecuada para afrontar la

problematica presente en la organizacion, debido a que la empresa carece de
orden y limpieza; y eso se reflejo en un mayor tiempo de transporte, espera y
namero de accidentes y/o incidentes.

. El resultado de la aplicacién de los pilares Seiri, Seiton y Seiso, disminuyd el
tiempo promedio de transporte que no agrega valor de 127.80 minutos a 84
minutos, con una variacion de 43.8 min, lo que representa un 34.27% de
reduccion; esto debido a que se desarroll6 las tarjetas rojas que conllevo a una
correcta clasificacion de los elementos necesarios e incensarios y se realizd una
organizacion de las areas mediante un layout.

. Mediante la aplicacién de los pilares Seiri, Seiton y Seiso se disminuyd el tiempo
promedio de espera que no agrega valor de 209.20 minutos a 131.70 minutos con
una variacion de 77.50 min, lo que representa un 37.05% de reduccion; esto
debido a que se realiz6 un mapa 5S permitiendo una correcta ubicacion de los
elementos. También, se realizd un manual de limpieza que permitié a los
operarios mantener limpio los equipos, herramientas y lugar de trabajo.

. Mediante la aplicacién de la metodologia 5S se obtuvo la reduccién promedio
semanal de los nimeros de accidentes y/o incidentes en el area de produccion de
7.30 a 2.50 con una variacion de 4.80, lo que representa un 65.75% de reduccion;
esto debido a la realizacion de la lista de verificacion de las 3S, politica 5S y

evaluacion 5S.
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RECOMENDACIONES

. Realizar capacitaciones relacionadas a metodologias de mejora continua para
adquirir en un futuro certificados de calidad.

. Se recomienda realizar charlas motivacionales a los operarios, para elevar el
rendimiento, toma de conciencia, generar compromiso y facilitar la adaptacion;
todo ello relacionado a la implementacion de la metodologia 5S.

. Se recomienda a la empresa realizar una induccién por medio de charlas acerca
de la metodologia 5S a todo personal nuevo que ingrese a la organizacion, para
que asi se mantengan los beneficios de la metodologia.

. A la gerencia se recomienda involucrarse méas en la participacion y seguimiento
en cada fase de la metodologia 5S.

. Se recomienda el uso de equipos de proteccidn personal (EPP) durante la jornada
laboral para evitar accidentes y/o incidentes.

. Motivar el cumplimiento de los operarios en la aplicacion de la metodologia 5S, a

través de sorteos, bonos, incentivos.
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1:

ANEXOS

Matriz de consistencia

PROBLEMAS OBIETIVOS HIPOTESIS
VARIABELE INDICADOR | VARIABLE INDICADOR
INDEPENDIENTE VI DEPENDIENTE D
Problema general Objetivo general Hipotesis general
;{;omg mejorat la Implementar 1a metodologia 's para |51 se implementa 's entonces se
eficiencia de un taller : _ L . . _
. mejorar la eficiencia de un taller de mejorard la eficiencia de un Metodologia 3°s - Eficiencia
de elaboracion de . . . i
. elaboracion de modulos taller de elaboracion de modulos
médulos?
Problemas - . P -
st Objetivos especificos Hipotesis especificas
;Como reducir los | Implementar la 18: Seirt v 28: Seiton y Sise @plenientan.la 18: el Metodologia 3°s (18: Tiempo de Tiempo
. . . T 7 |25 Seiton y 38: Seiso, entonces |, . . . . transporte que no
tiempos de transporte| 35: Seiso, para reducir los tiempos de ducican los fi 4 Seiri, 28: Seiton v 3: §iNa transporte que no
ue no agregan valor?|  transportes que no agregan valor se feduciran los tempos de Seisn) agregan valor agtegan
B ’ " |transporte que no agregan valor. valor/Semana
(Como reducirlos | Aplicar la 15: Seiri, 28: Seiton y 35: S,l se aplica 18_15: Seiri, 25 Metodologia 53 (18: Tiempos de espera Tiempos de
. ) - . ) Seiton y 38: Seiso, entonces 28 | - ne g ool y espera que 1o
tempos de espera que| Seizo para reducir los tiempos de espera ! . Seirt, 28: Seiton y 35:|  SiNe que 0o agregan )
3 . reducirn los tiempos de espera - agregan valor/
10 agregan valor? que 1o agregan valor. ] Beizo) valor
que 0o agregan valor. Semana
;Cémo reducir los | Implementar la metodologia 58 (1 al 5), [3i se implementa la metodolog Numero de
¢ om_o redueirfos plemen a.me oce 951& (. al3), _1 & ung ementa ta meto o.gfa Metodologia 3's (1 a . Accidentes y/o | accidentes ylo
accidentes yio para reducir los aceidentes yio 35 (1 al 3), entonees se reduciran) - 3iNo L N . .
. - o / . . 3 incidentes incidentes/
incidentes? incidentes. los aceidentes y'o incidentes. Semana
2: Matriz de operacionalizacion de variables
Variable Independiente Indicador Definicion Conceptual Definicion Operacional
La metodologia 38 se refiere a un concepto de negocio en el que el
objetivo e3 minimizar la cantidad de tiempo y recursos utilizados en los | Es una metodologia para el orden v
Metodologia 372 - procesos de fabricacion y ofras actividades de una empresa, y su | limpieza, constituidz por cinco
énfasis estd en eliminar todas las formas de desperdicio (Anvari | fases.
Zulkifli & Yusuff, 2011)
Variable Dependiente Indicador Definicién Conceptual Definicion Operacional
Especifica
Tiempos de Todos los movimientos de materiales cuestan muche dinero v tiempo. Se refiere ol ransnore innecesario
Tiempo de transporte que no | transporte queno | Este despilfarro se refiere a esos continuos movimientos de material F

agregan valor

agregan valor /
semana

desde o hacia el almacén v otros puestos de trabajo, aunque las
distancias sean muy cortas (Vinacia, 2019).

del producto a otro puesto
trabajo.

de

Tiempo de espera que 00
agregan valor

Tiempos de espera
que 10 agregan valor
/ semana

Este despilfarro se refiere a tiempos de pérdida, tales como los que se
escapan cuando tenemos operarios esperando una informacion, averias
de maquina, falta de material, ete (Vinacia 2019).

Tiempo muerto del operario
realizar sus actividades.

al

Accidentes y/o incidentes

Accidentes y/o
incidentes/semana

Accidente de trabajo (AT): Todo suceso repentine que sobrevenga por
causa o con ocasion del trabajo y que produzea en el trabajador una
lesién organica, una perturbacidn foncional, una invalidez o la muerte
(Ley de seguridad y salud en el trabajo Ley N° 20783).

Incidente: Suceso acaecido en el curso del trabajo o en relacion con el
trabajo, en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales, o en
el que éstas solo requieren cuidados de primeros auxilios (Ley de
seguridad v salud en el trabajo Ley N° 29783).

Reporte mensual de accidentes y/o

incidentes
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