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RESUMEN

La presente investigacion establecié como finalidad aplicar la Metodologia 6S en
la empresa ABIMAT E.I.R.L., a fin de mejorar su productividad. Para lo cual,
realizamos un estudio de tipo aplicado, con un enfoque cuantitativo, de nivel
explicativo y disefio experimental; en la cual, la muestra del estudio estuvo
integrada por 174 pedidos solicitados a la empresa ABIMAT E.l.R.L., por un

periodo de 6 meses.

Como resultado se obtuvo, que inicialmente la productividad de ABIMAT E.I.LR.L.,
era del 68.24%, la eficiencia presentaba un valor del 80.76% y la eficacia
presentaba un valor de 96.40%. Es asi como, se aplicdé las herramientas
comprendidas en la Metodologia 6S, logrando mejorar el nivel de SEIRI en
39.14%, el nivel de SEITON en 40.90%, el nivel de SEISO en 76.33%, el nivel
de SEIKETSU en 94.42%, el nivel de SHITSUKE en 70.83% y el nivel de
SAFETY en 68.33%. Lo cual, present6 un impacto positivo sobre la productividad
de ABIMAT E.I.R.L., alcanzando un valor del 93.96%, la eficiencia obtuvo un

resultado de 96.40% y la eficacia logré un valor de 97.39%.

Es asi como, quedo demostrado que la que la aplicacion de la metodologia 6S
mejora la productividad de la empresa ABIMAT E.I.R.L., LIMA 2023.

Palabras claves: Metodologia 6S, proceso, productividad, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

The purpose of this research was to apply the 6S Methodology in the company
ABIMAT E.L.LR.L., in order to improve its productivity. For this, we conducted an
applied study, with a quantitative approach, explanatory level, and experimental
design; in which, the study sample was made up of 174 orders requested from
the company ABIMAT E.I.R.L., for a period of 6 months.

As a result, it was obtained that initially the productivity of ABIMAT E.l.R.L. was
68.24%, the efficiency had a value of 80.76% and the effectiveness had a value
of 96.40%. This is how the tools included in the 6S Methodology were applied
managing to improve the level of SEIRI by 39.14%, the level of SEITON by
40.90%, the level of SEISO by 76.33%, the level of SEIKETSU by 94.42%, the
level of SHITSUKE at 70.83% and the SAFETY level at 68.33%. Which presented
a positive impact on the productivity of ABIMAT E.I.R.L., reaching a value of
93.96%, efficiency obtained a result of 96.40% and effectiveness achieved a
value of 97.39%.

This is how it was demonstrated that the application of the 6S methodology
improves the productivity of the company ABIMAT E.I.R.L., LIMA 2023.

Keywords: 6S methodology, process, productivity, efficiency, and effectiveness.
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INTRODUCCION

En la actualidad se han suscitado diversas y considerables transformaciones en
la sociedad, las comunicaciones, la tecnologia, la economia, la informacion, el
comercio y las organizaciones. Donde estos cambios constantes conducen a las
empresas a mejorar e innovar sus procesos, a fin de que se proporcionen
servicios y productos que cumplan con los requisitos y necesidades establecidos
por los clientes. Siendo la globalizacion el proceso que ha acompafado a
diferentes transformaciones dentro de la produccion, considerando a los
métodos y herramientas de la calidad como un soporte estratégico para el
control, la innovacion y la mejora. Por lo cual, es posible sefialar que actualmente
la corriente de la calidad ha evolucionado hasta implementarse por medio de
directivas, practicas, estrategias y metodologias que impactan sobre la
productividad, la efectividad, la eficiencia y eficacia de una organizacién
(Gutiérrez, 2020).

En ese sentido, una de las herramientas de mejora que ha contribuido con la
mejora de los procesos de las organizaciones y el incremento de su
productividad, ha sido la metodologia 6S. La cual, para llbay et al. (2016) es una
filosofia japonesa que esté constituida por seis principios basicos. Este método
fue desarrollado con el propdsito de tener ambientes de trabajo estructurados,
limpios y que garanticen la seguridad de los trabajadores; donde, se pueda
incrementar los beneficios, facilitar los procesos, mejorar la calidad, eliminar los

errores, entre otros.

Por lo que, en el desarrollo del presente proyecto de investigacion, en el Capitulo
| se realizé el planteamiento del problema en estudio, en el Capitulo Il se
presenta el marco teérico, en el Capitulo Ill s e presentan las hipétesis y
variables de la investigacion, en el Capitulo IV se encuentra el marco
metodoldgico baso el cual se desarrolld la investigacion. En el Capitulo V se
presenta el cronograma de actividades del desarrollo del estudio, en el Capitulo
VI se encuentra el presupuesto. Finalmente, en el Capitulo VIl se presentan las
referencias bibliogréaficas que forman parte del presente estudio y en el Capitulo

VIII se encuentran los anexos de la investigacion.

19



1.1.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripciéon de larealidad problematica

A nivel mundial se han suscitado diversas y considerables
transformaciones en la sociedad, las comunicaciones, la tecnologia, la
economia, la informacion, el comercio y las organizaciones. Donde estos
cambios constantes conducen a las empresas a mejorar e innovar sus
procesos, a fin de que se proporcionen servicios y productos que cumplan
con lo requerido, asi como de las necesidades definidas por los
compradores. Siendo la globalizacion el proceso que ha acompafado a
diferentes transformaciones dentro de la produccién, considerando a los
métodos y herramientas de la calidad como un soporte estratégico para
el control, la innovacién y la mejora. Por lo cual, es posible sefialar que
actualmente la corriente de la calidad ha evolucionado hasta
implementarse por medio de directivas, practicas, estrategias y
metodologias que impactan sobre la productividad, la efectividad, la
eficiencia y eficacia de una organizacion (Gutiérrez, 2020).

Para Santiago (2018) actualmente una mejora en la calidad en las
empresas implica un incremento de su productividad. Donde los
japoneses sugieren que para que un proceso de manufactura opere
correctamente, lo primero que se debe tener es una empresa impecable
y con cada articulo se encuentre en su respectivo lugar, considerando
también a las areas administrativas. Asimismo, los equipos y materiales
gue no se utilicen, Unicamente obstaculizan los procesos, y si no se
desarrolla una limpieza adecuada de los ambientes, maquinas,

herramientas, entre otros pueden provocar accidentes de trabajo.

En ese sentido, en el Peru diversas empresas se encuentran en la
busqueda de la mejora de sus procesos, donde la implementacién de
metodologias de mejora continua han sido una alternativa de solucién
para el incremento de su productividad. Tal es el caso que presenta
Riquelme (2022) donde por medio del desarrollo del método 6S en el area

de produccion de una compafiia metalmecanica, logré aumentar la
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productividad de esta en un 25.20%. De manera similar, encontramos el
caso de estudio presentando por Cripsin (2021) en la que se pudo
conseguir un aumento del 35.5% de la productividad de la seccién de
almacén de una empresa dedicada al rubro de la mineria, por medio de la

aplicacion de la metodologia 6S.

Es asi como, dentro de las organizaciones peruanas que buscan crecery
ser competitivas dentro del mercado actual, encontramos a ABIMAT
E.I.LR.L. La cual, se dedica principalmente a la impresion gréfica y venta
de articulos de papeleria en comercios especializados, sus instalaciones
se ubican en el Jr. Manuel J. Gonzales Nro. 456 — Urbanizacion Santa

Luzmila, Comas, Lima.

En la actualidad, ABIMAT E.I.R.L., se encuentra atravesando por un bajo
nivel de su productividad; lo cual, ha generado retrasos en la entrega de
pedidos, uso inadecuado de los recursos, la no conformidad de los

pedidos y pérdida de clientes.

A partir, de esta situacién ABIMAT E.I.R.L., decidi6 analizar y evaluar cada
uno de los motivos es que ocasionan esta problematica; por lo que, se
inicié con la recoleccion de la data de cada una de las areas y procesos
de la empresa, para posteriormente consolidar los resultados en el
Diagrama de Ishikawa (ver Figura 1). El cual, fue disefiado bajo la

clasificacién de la 6M y mostrando los siguientes resultados:
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Método Medio Ambiente

Procesos de Falta de orden y i )
trabajo sin limpieza en areas de Materiales e insumos se
estandarizar trabajo ) encuentran en vias de
—_——F > M?;:S::gz = transito
5 lluminacié
Inadecuada Inadecuada ventilacion I:Q-:;zgt%n vencidos
gestion de del area de produccion \ ¢ _
pedidos »
Falta de Anaquel&q de
Errores en la sefalizaciones Materiales e almacenamiento
programacion de de seguridad insumqs no estan deteriorados
la produccion \ » clasificados ¢ Baja
\ productividad de
> la empresa
No ejecutan las " NG EtEn ABIMAT E.I.R.L.
ald".’;idges 2 formatos de Maquinaria
anificadas ; >
2 > trabajadores EpRcEn obsoleta
—_—>,
——
Inadecuada el
utilizacién de los icadoies No existen Falta de
EPP Incump"m‘ento de estadisticas de mant(?nimiento
E—— i6 entrega de maquinas y
de las normas de eNauAcion Confon-enge de / equipos
SST pedidos <

Mano de Obra

Figura 1. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Propia de las autoras.
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En la Figura 1 se alcanza a visualizar la organizacion de las causas del
problema de la baja productividad en la empresa ABIMAT E.l.R.L., donde

se logré identificar 20 causas.

En tal sentido, a partir de la determinacion de las causas del problema se
procedié con la cuantificacién de cada una de estas; por lo que, se le
otorgd un valor segun la frecuencia que se mostraron al momento de la

recolecciéon de data, el analisis desarrollado se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1. Tabulacion de datos

- FRECUENCIA | FRECUENCIA %
ITEM CAUSAS ORDENADA | ABSOLUTA | ACUMULADO

A No existen estad|_st|cas de entrega 37 37 8%
conforme de pedidos

B Inadecuada gestion de pedidos 36 73 15%

C Matgnales e insumos no estan 35 108 23%
clasificados

D Proceso; de trabajo sin 33 141 29%
estandarizar

E Errores en la programacion de la 31 172 36%
produccién

= Falta de _orden y limpieza en areas 30 202 420
de trabajo

G Incumplimiento de las normas de 29 231 48%
SST

H Materiales e insumos vencidos 28 259 54%

| No emstgn indicadores de 27 286 60%
evaluacién

3 Anaq_ueles de almacenamiento 26 312 65%
deteriorados

K Inadecuada utilizacién de los EPP 24 336 70%

L No existen formatos de inspeccion 21 357 74%

M Falta <_je sefalizaciones de 20 377 79%
seguridad

N No e;gcutan las actividades 18 395 8206
planificadas

O lluminacion deficiente 17 412 86%

P | Maquinaria obsoleta 16 428 89%

Q | Altarotacién de trabajadores 15 443 92%
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480

432

384

336

288

240

192

144

96

48

Materiales e insumos se encuentran

en vias de transito 14 457 95%

S Fa,Ita (_je manten!mlento de 12 469 98%
maguinas y equipos

T Inadecuada},venulacmn del area 11 480 100%
de produccién

TOTAL 480 - -

Fuente: Propia de las autoras.

De acuerdo con la informacion que se presenta en la Tabla 1, se alcanzo
a establecer que de las 20 causas identificadas, son 13 las que generan
el 80% del problema en investigacion. Es asi como, habiendo realizado la
valoracion de las causas encontradas, se continué con su organizacion y
evaluacion; por lo que, se elabor6 el Diagrama de Ishikawa (ver Figura 2),
el cual nos permitié6 de confirmar que los 13 la causas que impactan
directamente sobre la productividad de ABIMAT E.l.R.L.

98%  100%

~55%

— /92% ’ 90%

e 89%
oo el o el ot el el el el el el Te e e e e o o

7 “Ta% 82% °0%
S 79% S°7 70%

A e5% 70%
/ 60% 60%
/ 54%
s 50%
42% 40%
36%

29% 30%

20%

15%
37
/56158 33 31 30 20 23 27 6 2120 18 17 16 15 14 1o 0%

8 24
EEEEEREE e

A B C D E F G H | J K

0%

== == PORCENTAJEACUMULADO == 80%

Figura 2. Diagrama de Pareto

Fuente: Propia de las autoras.
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1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.3.

1.3.1.

1.3.2.

A partir de los resultados obtenidos, se realizd una reunion donde
participaron los encargados de area y el gerente general de ABIMAT
E.l.R.L. Donde se estudiaron los resultados obtenidos del analisis inicial y
se evaluaron las herramientas de mejora disponibles para atender el
problema en estudio; logrando definir que la metodologia que cumple con

las necesidades que presenta la empresa es la metodologia 6S.

Formulacién del problema
Problema general

¢En qué medida la aplicacion de la metodologia 6S mejora la
productividad de la empresa ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 20237

Problemas especificos
Problema especifico 1

¢En qué medida la aplicacion de la metodologia 6S mejora la eficiencia
de la empresa ABIMAT E.ILR.L., LIMA 2023?

Problema especifico 2

¢ En gué medida la aplicacién de la metodologia 6S mejora la eficacia de
la empresa ABIMAT E.I.R.L., LIMA 20237

Objetivos
Objetivo general

Establecer la medida en la que la aplicacion de la metodologia 6S mejora
la productividad de la empresa ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 2023.

Objetivos especificos

Objetivo especifico 1
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1.4

1.4.1.

1.4.2.

1.4.3.

Evaluar la medida en la que la metodologia 6S mejora la eficiencia de la
empresa ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 2023.

Objetivo especifico 2

Evaluar la medida en la que la metodologia 6S mejora la eficacia de la
empresa ABIMAT E.I.R.L., LIMA 2023.

Justificacién
Justificacion practica
La justificacion practica busca el mejoramiento de un suceso en

especifico, donde el investigador interviene sobre un problema a fin de

solucionarlo (Arias y Covinos, 2021).

En nuestra investigacion se considera la justificacion practica, ya que se
buscé lograr una mejora en la productividad de la empresa ABIMAT

E.l.LR.L., mediante la aplicacion de la metodologia 6S.

Justificacion tedrica
En la justificacion tedrica se busca enriquecer el conocimiento del suceso
0 evento en estudio, debido a que este carece de bases tedricas o

cientificas (Arias y Covinos, 2021).

En concomitancia con lo sefialado por el autor, nuestro estudio busca
ampliar el conocimiento con relacion al desarrollo de la metodologia 6S

en los procesos de una empresa del rubro de la impresion grafica.

Justificacion metodologica

Esta justificacién se presenta cuando el investigador emplea un nuevo
método, disefia un nuevo instrumento o ha intervenido sobre el problema
de manera innovadora (Arias, 2016).

En el presente estudio se aplicé la justificacion metodologia, debido a que
se emplearon instrumentos de recopilaciéon de informacion, los cuales

serdn adaptados exclusivamente para los procesos que se ejecutan
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1.5.

1.5.1.

1.5.2.

1.5.3.

dentro de una imprenta. Estos instrumentos serviran de referencia para

futuros investigadores que traten temas similares al nuestro.

Delimitantes de lainvestigaciéon
Espacial

Comprende el area de las instalaciones de ABIMAT E.l.LR.L. La cual,
ubican en el Jr. Manuel J. Gonzales Nro. 456 — Urbanizacion Santa

Luzmila, Comas, Lima.

Teodrica

La delimitante tedrica se presenta en nuestra investigacion, debido a que
no encontramos informacién relacionada de la aplicacion de la
metodologia 6S en una empresa de impresion grafica. Motivo por el cual,
se reviso bibliografia en inglés.

Temporal

El delimitante temporal comprende un periodo de 12 meses.
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2.1.

2.1.1.

MARCO TEORICO

Antecedentes
Antecedentes internacionales

Vera et al. (2020) los cuales definen como meta fundamental describir
toda estrategia en cuanto a administracion de la calidad desde el enfoque
de las 9S con la finalidad de elevar la productividad en microempresas
gue se ubican en Ecuador. Para su ejecucién emplearon una metodologia
cuantitativa con un tipo de investigacion descriptiva y emplearon como
instrumentos la entrevista compuesta por 8 interrogantes cerradas y 20

abiertas.

Localizando que en las microempresas de este pais del norte hay déficit
por ejemplo que no existen manuales de que detallen las funciones
respecto a calidad que ayuden a las autoridades, asi como a los
trabajadores a ejecutar de manera eficiente sus actividades
encomendadas. Ocasionando malestar en los trabajadores debido a la
falta de interés de parte de los responsables de secciones respecto a
tomar decisiones, asi como a la deficiente intercomunicacion a un nivel

interno.

Vinjoy (2020) en su estudio el cual conceptualiza como fin principal
desarrollar la investigacion, evaluar e implementar la metodologia y
herramienta de mejora continua en la empresa en estudio. Evaluando
multiples metodologias y herramientas que se usan en las empresas en
la actualidad a fin de obtener mejoras en sus operaciones, demarcando
los objetivos, la utilidad y las secciones de aplicaciones de cada
herramienta. Comenzando desde la estandarizacion de todas aquellas
herramientas y accesorios con los que se trabaja desde los procesos de
hechura, haciendo un diagndstico inicial y conociendo los motivos las
cuales nos ayudan a la toma de decisiones para aplicar dicho sistema de
mejora 6S, mencionando cada una de las etapas en las que se
desarrollan. Llegando a la conclusion que dicha aplicacion de las 6S
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brindo una posibilidad de lograr llegar a espacios donde se llevan a cabo
las labores definidas, organizadas y limpias, logrando un espacio de
labores con un nivel elevado de eficiencia y eficacia en la compafia. De
la misma forma se redujo significativamente los riesgos a los que son

puestos los operarios de la empresa.

Hernandez et al (2020) en su estudio menciona que analiza, evalia y
calcula la productividad en un centro de servicios mediante el desarrollo
de las 5S. Su investigacion tiene el tipo aplicado y de enfoque cuantitativo.
En la de implementacion de la mejora usaron la tarjeta roja, la ubicacion
de los materiales los cuales no son urgentes o se denominan obsoletos,
la distribucion y limpieza de las areas de labores, asi como los
desperdicios de aquellos materiales los cuales no usan en base a la
clasificacion realizaron los investigadores. Debido a la implementacién
realizaron actividades de capacitaron a los trabajadores de la empresa,
pudiendo ofrecer mantenimiento y continuidad a toda la mejora que se
desarrollé. Logrando resultados en los tiempos de busqueda en la oficina
disminuyeron en un 62.00% en un promedio al mes, logrando un valor
afadido en el trabajo de $3.70. Los tiempos de busqueda en los talleres
se redujeron en un 65.00% en un promedio al mes, logrando afiadir un
valor de trabajo de $3.48. para finalizar, el tiempo de blsqueda en el taller
disminuyo en un 54% promedio al mes, logrando afadir valor en el trabajo
de $3.48. se concluye de la aplicacion de las 5S logro mejorar las

operaciones respecto a su efectividad.

Jiménez et al. (2019) el articulo que propone el implementar el sistema 5S
el cual incluye el concepto de Safety — Security convirtiéndose en 6S.
dicho desarrollo se lleva a cabo con una operacion normal y evaluada en
un area piloto, la cual establece el laboratorio industrial que se encarga de
meétodos integrados de produccion la ETS (Escueta Técnica Superior) en
estudio. La finalidad primordial fue elevar el alcance de la metodologia 5S
logrando atender a todos los requerimientos respecto a la prevision de
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2.1.2.

aguellos riesgos laborales y también la seguridad en las maquinas

utilizadas en optimizar las operaciones de fabrica.

Fuentes (2018) en su investigacion la cual presenta como objetivo basico
desarrollar un programa para mejorar las operaciones, ejecutados en las
labores del area de mantenimiento de autos de la compafia. El tipo de
estudio tuvo un disefio y un método descriptivo. Se usaron herramientas
para recabar data que emplearon, la encuesta como instrumento el
cuestionario. Desde el desarrollo del propuso a los investigadores desde
el analisis y evaluacion del diagndstico inicial de la empresa mencionando
a todas sus operaciones, tareas y areas de la compafiia determinando asi
el nivel de cumplimiento de aquellas dimensiones de la herramienta 6S al
principio. Obteniendo toda la informacién se procedié a desarrollar el
disefio que se propone. En sus conclusiones a través de la ejecucion del
método de las 6S, considerandose aplicable a cualquier area de la
compafia y que logre mejorar la limpieza de las areas de trabajo y

estandarizar de las actividades.

Antecedentes nacionales

Guevara (2021) en su estudio define como meta estructurar si al aplicar
esta herramienta 5S incrementa la productividad del area de
almacenamiento de la empresa que se estudia. El estudio se desarrolld
bajo el tipo aplicado, con un nivel explicativo, de enfoque cuantitativo y un
disefio pre — experimental. Teniendo como poblacion la cual se toma en
la investigacion y esta conformada por la totalidad de las solicitudes por
dia de la seccion de almacenaje. Tuvo una muestra la cual estaba
conformada por el niumero de solicitudes por dia en un periodo de
evaluacion. Con la finalidad de recolectar data se utilizaron técnicas como:
revision de documentos y la observacion; e instrumentos: listas de
chequeo y tablas de acopio de informacion. Luego de la ejecucién a la

aplicacion del método, concluyendo que la productividad al comienzo
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mostraba un 27.22% y luego de la ejecucion de la mejoria se llegd a un
valor de 55.22%, aumentando un 28.%. La eficiencia se vio mejorada en
16.79%, alcanzando un valor resultante de 54.54%. Por ultimo, la eficacia
al inicio tuvo un valor de 54.85% alcanzando el 60.50%, esto significo un

incremento de 5.65%.

Crispin (2021) define como objetivo de estudio elevar la productividad del
area de almacenaje de la empresa a través de la ejecucion de las 6S. se
establece como el tipo de estudio el aplicado, cuya poblacion de estudio
fue de 480 materiales de la seccion teniendo una muestra la cual se
calculdo mediante el muestreo probabilistico resulto a 214 materiales del
area. Para la recopilacion de data se utiliz6 como técnica el analisis
documental ademas de la inspeccion, apoyandonos en los formatos de
registro de data. Como resultados se obtuvieron; la productividad al inicio
mostraba un 50.42% para luego del desarrollo de la metodologia alcanzo
un 85.75%. de la misma forma la eficiencia alcanzo de 70.09% a 92.33%,
y la eficacia logro de 71.88% para luego alcanzar un 92.68%.
demostrando que la implementacion de las 6S en el departamento de
almacenaje de la empresa que es motivo de estudio mejoro la

productividad.

Chirinos et al. (2021) muestra en su estudio que la forma en el que la
metodologia 5S incremento la productividad del area de la flota a través
de la minimizacion de los desperdicios de las H/H, la falta de organizacion
en la seccion, el no estar comprometidos, etc. Dicha investigacion
presenta un tipo aplicado, con un corte longitudinal y usando un disefio de
categoria experimental. Tiene como poblacion a 450 trabajadores y la con
una de 40 trabajadores. Se utilizo la técnica de recoleccién de data se
aplico; inspeccion apoyandose al soporte del instrumento de fichas de
registro. Mediante la ejecucién de las acciones de mejora tuvieron que la
eficiencia alcanzo de 65.92% a 88.04%, la eficacia de 61.77% paso a
89.33%, y la productividad logro mejorar de 60.90% a 89.53%.
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concluyendo que la puesta en marcha del sistema pudo incrementar el

rendimiento del departamento estudiado.

Blas et al. (2020) en su estudio propuso realizar una mejora de la
productividad a través de desarrollar las 5S en el area de almacenaje de
la empresa que es motivo de estudio. Este estudio fue de tipo aplicado,
con un disefilo pre — experimental. Tuvo una poblacion que estuvo
constituida por 48 operarios de la empresa, y la muestra se obtuvo a
través del muestreo no probabilistico fue de 25 trabajadores de la
empresa. Como técnicas e instrumentos utilizados para recabar la
informacion se tienen: la observacion (guia de observacién) asi como la
evaluacion de tipo documental (check list). Se concluye que luego de la
implementacion del método de las 5S en la empresa, la productividad tuvo
un incremento del 45.00%; ya que, al comienzo mostraba un 36.00% y
luego lograron alcanzar un valor cuyo promedio del 81.00%. De igual
forma el indicador de la eficiencia al comienzo tenia un 53.00% y luego de
la aplicacién tuvo un valor de 86.00%, elevandose en un promedio de
33.00%. para finalizar, la eficacia mejoro en un 26.00%, pasando de
68.00% a 94.00%.

Benites (2019) determina en su estudio establecer principalmente que la
manera de implementacion de las 5S mejora 0 aumenta la produccion en
el area de almacenaje de la empresa. El método en el cual se ba este
estudio fue de tipo aplicada desarrollando un disefio cuasi — experimental.
La poblacion se conformé por los operarios de las tareas de almacenaje
por un lapso de 26 dias laborales. Su muestra fue igual a la de su
poblacién. Como técnicas utilizadas para recabar data se usaron la
observacion, entrevistas, tablas de eficiencia, eficacia y rendimiento y
listas de chequeo. Se concluyo en que el desarrollar las 5S mejora la
produccion; dado que al inicio su productividad era del 45.6% y luego a la
mejora fue de 73.0%; mostrando una mejoria de 27.40% de la

productividad. De la misma forma, el nivel para su cumplimiento de la
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2.2.

2.2.1.

metodologia al inicio era 41.00% y luego al desarrollo de la mejora alcanzo
un 71%.

Bases tedricas

Mejora continua

Cuatrecasas et al. (2017) se denomina; ciclo de Deming el cual trabaja
COMoO una guia que sirve para desarrollar toda aquella mejora constante y
lograr obtener de manera sistematica y a su vez organizada las soluciones
de mdltiples problemas. Formado en su mayoria por cuatro fases:
planificar, realizar, comprobar y actuar, que componen un ciclo el cual se
repite de manera permanente. Logrando su implementacién de forma
sistematizada a través del trabajo de herramientas correctas, la prevision
y la solucion de problemas. Toda esta operacion se logra repetir al finalizar
su ultima fase, encontrandose al comienzo del ciclo y creando un espiral

(mejoramiento permanente).

| Planificar
> * Objetivos
ﬁ * Métodos

<5

Actuar Realizar
* Acciones correctivas : ﬁgféz?ri?memo

\ ]

i
k; q Comprobar <:/ /
= * Efectos

* Resultados

Figura 3. El ciclo de Deming

Fuente: Cuatrecasas et al. (2017, pp. 50)
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Gonzales et al. (2016) resaltan que el ciclo de Deming o PHVA, se utiliza
en la actualidad en disefios, asi como en el desarrollo para implementar
métodos en gestidn de la calidad. En la etapa de mejoramiento, dicho ciclo
de mejora refiere realizar una 6ptima ejecucion para evaluar, controlar y
mejorar las operaciones y el sistema. Quiere decir, el sistema PHVA
menciona a detalle la implementacion basada en la teoria de “control” a
procedimientos, asi como las operaciones administrativas; a traves, de

sus etapas: planificar, hacer, verificar y actuar.

Gutiérrez (2020) menciona que el ciclo de la calidad viene hacer una
herramienta de gran aprovechamiento con el fin de organizar ademas de
desarrollar aquellos disefios para mejorar la calidad y también el
rendimiento en todo nivel jerarquico de las empresas. Mediante este ciclo
de calidad se ubican 4 fases: planear, hacer, verificar y actuar. Da la
misma forma, se plantea que las mejoras de una empresa desarrollen el
mencionado ciclo PHVA de forma conjunta con sus 8 pasos. Que se

enumeran en seguida:

Tabla 2. Ciclo Deming y los ocho pasos en la solucion de un problema

Ehpa del ciclo m Nombre del paso Técmm que se puodon usar

Definir y analizar la magnitud del problema. Pareto, h. de verificacién, histograma, c. de control.

2 Buscar todas las posibles causas. Observar el problema, lluvia de ideas, diagrama de Ishikawa. :
: 3 Investigar cudl es la causa mas importante. Pareto, estratificacion, d. de dispersién, d. de Ishikawa.
. Planear Por qué . . . necesidad.
3 Qué . . . objetivo.
4 Considerar las medidas remedio. Dénde . . . lugar.
Cuéanto . . . tiempo y costo.
Cémo . . . plan.
i . : : Seguir el plan elaborado en el paso anterior e invol
: Hacer 5 Poner en préctica las medidas remedio. g LD RN ANE00 G O) RICA BTLanor. o RWolUoara
: los afectados.
. Verificar 6 Revisar los resultados obtenidos. Histograma, Pareto, ¢. de control, h. de verificacion.
‘ 7 Prevenir Ia recurrencia del problema. Estandarizacion, inspeccion, supervision, h. de verificacion,
: cartas de control.
: Actuar . — . 3
i Revisar y documentar el procedimiento seguido y planearel :

8 Conclusi6n. trabajo futuro.

Fuente: Gutiérrez (2020, pp. 120)
2.2.2 Proceso esbelto (Lean)

(Gutiérrez Pulido, 2020) indic6 que el proceso esbelto (lean), es una
filosofia de gestion que se implementado en las principales empresas a
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nivel mundial identificando a eliminar a las actividades que no agregan
valor al producto, siendo lo mas importante que el proceso sea el mas
fluido en las empresas. Los procesos esbeltos logran incrementar la
velocidad en los procesos, eliminando todas las actividades
desperdiciadoras, utilizando herramientas para analizar los flujos,
restricciones y los tiempos de espera. Este proceso esbelto esta basado
en el Sistema de Produccion Toyota en 1988 en la cual se introduce el

pensamiento lean thinking.
2.2.3 Metodologia 6s

(Mufioz Guevara, y otros, 2022) indic6 que las 5S’s fueron desarrolladas
por Toyota por la necesidad de mantener los centros de trabajo y su
entorno mas organizados, ordenados y limpios, de tal manera que esto
ayude a incrementar los indices de eficiencia y productividad de las
industrias. Las 5S’s son las iniciales de cinco palabras japonesas que
nombran a cada una de las cinco fases que componen la metodologia,
conceptualmente las palabras son muy sencillas, la dificultad esta en
mantener la disciplina y el habito de trabajar en ellas, y las 5s se le agrega
una S (Safety) siendo la seguridad.

2.2.3.1 Objetivo de la 6s

(Carreras, 2021) menciond el objetivo de las 6s tiene por objetivo evitar

los siguientes sintomas de la organizacion afecten a su eficiencia como:

e Falta de limpieza en la planta.

e Desorden en las areas de la organizacion.

e Elementos inservibles para la organizacion.

e Falta de instrucciones, manuales y procedimientos
e [Falta de seguridad.

e Desinterés de los colaboradores por las actividades de su area de
desempeiio.

35



2.2.3.2 Fases de Implementacion de las 6s

(Carreras, 2021) mencioné que al iniciar la implementacion de la
metodologia se debe contar con los colaboradores indicados y el disefio
de la implementacion de la metodologia.

Paso 1. Planificacién de las tarjetas rojas.

Elegir el area en donde se implementara la metodologia, en un area no
mas 300 m? asimismo se debe comprometer al personal y se debe

entregar los recursos necesarios para su ejecucion.
Paso 2 Identificar los objetivos de las tarjetas rojas

Eliminar stocks no utiles, asimismo materiales, muebles, maquinas,

equipos Yy todo articulo en desuso, malogrado o deteriorado.
Paso 3 Criterios de las tarjetas rojas.

Establecer los criterios para determinar los articulos que son de utilidad y

lo que se requiere para eliminar todo tipo de cuello de botella.
Paso 4 Disefio de las tarjetas rojas

En este paso se realiza la codificacion de las tarjetas mediante un simbolo,
identificando sus caracteristicas, y que indique una decisibn con su

respectiva enumeracion para un control efectivo.
Paso 5 Adherir las tarjetas rojas.

Se debe adherir las tarjetas con rigurosidad en un periodo breve,
seleccionando en forma rapida porque después estas seran evaluadas y
analizadas. Se recomienda capacitar a los colaboradores en adherir
correctamente las tarjetas, en la cual se debe realizar en forma intensiva

en corto tiempo.
Paso 6 Evaluar los objetivos.

En la eliminacion de los objetos o articulos no Utiles, se toma la tarjeta roja

gue tiene adherida, y se indica que se ha realizado la accion, luego se
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actualiza los datos que figuran en la tarjeta. Se recomienda definir un area
donde se trasladaron los objetos y articulos no Utiles. Evaluar el periodo
necesario de disponibilidad para los articulos de respuestas. Guardar las
piezas correctamente clasificadas en el almacén y finalmente la creacion
de un programa de eliminacion de los articulos que no son de utilidad

previa coordinacién con el area de patrimonio y contabilidad.
Paso 7 Registrar los resultados.

Registrar en documentos de gestiébn mediante indicadores, imagenes el
antes y después de la implementacion de la metodologia, identificando los

ahorras y mejoras de la organizacion.
Productividad

(Mufioz Guevara, y otros, 2022) definio la productividad es un indice que
mide la relacion entre, lo que se produce sobre los recursos que se
invierten para dicha produccion. Siendo la productividad de varios
recursos utilizados tales como el tiempo de mano de obra, costos de
produccion, materiales utilizados, tiempo de maquina, capital invertido,

tiempos de entrega, costos de distribucion, entre otros.

2.2.4.1 Importanciade laProductividad

El aumento de la productividad es importante porque mide la mejora de
las organizaciones, ademas una organizacion con buena productividad

afecta positivamente a los sueldos y la rentabilidad de la empresa.

Esto nos permite realizar un analisis en la gestion orientada a la
productividad, como el ahorro considerable en el tiempo, que nos permite
alcanzar un mayor numero de logros y desempefiar mas actividades,

ademas el ahorro.

2.2.4.2 Tipos de productividad

Los tipos de productividad son las siguientes:

1.- Productividad total de los factores. - Es la productividad que se

relaciona con los todos los factores de la produccién.
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2.3.

2.3.1.

2.3.2.

2.- Productividad Marginal. - Es la productividad que se relaciona con la
cantidad de produccion y la suma de un factor. Con este indicador se
explica la variacion de la productividad a un factor productivo teniendo los

otros factores constantes.

3.- Productividad Laboral. — Es la productividad que se relaciona con la
cantidad de produccién y cantidad de horas realizadas de trabajo. Siendo

esta productividad que mas mide en las organizaciones.

Marco conceptual

Metodologia 6S

llbay et al. (2016) Demuestran que el concepto de 6S proviene de la
cultura japonesa; consta de seis principios basicos. Este método fue
desarrollado para crear un ambiente de trabajo estructurado y limpio que
garantice la seguridad de los empleados; uno que aumenta las ganancias,
agiliza los procesos, mejora la calidad, elimina errores, proporciona un

ambiente de trabajo seguro y mas.

Allman (2020) El método 6S especificado también se considera el método
5S mas seguro. Es un enfoque disefiado para promover y mantener altos

niveles de productividad y seguridad de la totalidad de la empresa.

Fuentes (2018) refiere que el sistema 6S conocida como la herramienta
de mejora méas usada. Siendo esta la que, posibilita establecer el orden,
la limpieza y seguridad en todos aquellos espacios laborales. Con la
finalidad de lograr un entorno laboral esperado, atractivo y ademas
seguro, un elevado nivel de rendimiento, reduciendo los gastos, quitando

todos los desperdicios y asi como los tiempos improductivos.
Seiri (clasificar)

Bonilla et al. (2020) refiere que tiene como base en quitar del ambiente de
labores los componentes los cuales no se necesitan para realizar una

tarea; y a lo cual se les coloca en un espacio establecido. En la
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2.3.3.

2.3.4.

2.3.5.

2.3.6.

2.3.7.

determinacion de aquellos componentes que no se necesitan se deberan

de utilizar tarjetas rojas siendo Uutiles.
Seiton (organizar)

Santiago (2018) identifican que en esta fase se ordenan todo articulo los
cuales se consideran indispensables de manera que sea facil ubicarlos,
siendo identificados por cualquier trabajador o empleado. Definiendo de

esta manera un lugar para cada cosa y cada cosa tenga su lugar.
Seiso (limpiar)

Bonilla et al. (2020) establece que eliminar la suciedad y también el polvo
de los materiales, articulos o elementos de la empresa, manteniendo un
ambiente limpio ejecutando toda tarea laboral a gusto. Logrando que el
trabajador encuentre algo listo para ser usado.

Seiketsu (estandarizar)

Santiago (2018) refiere que la normalizacion es el estado en el que las
cuatro primeras “S” se mantengan idbneamente. En esta fase se ejecutan
las reglas mediante las cuales las 4°S primeras son ejecutadas y

mantenidas.
Shitsuke (disciplina)

Bonilla et al. (2020) refieren que tiene como base evitar que se rompan
los procedimientos ya establecidos. Solo si se llega a instaurar la
disciplina, asi como la ejecucion de las reglas se llegara a alcanzar a ver

los beneficios que estos brindan.

Safety (seguridad)

llbay et al. (2016) define que la seguridad se logra mediante la
implementacion y el desarrollo de los programas que ofrecen prevencion
enfocados a aquellos ambientes laborales o en base a las tareas que se

llevan a cabo en la empresa.
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2.3.8.

2.3.9.

2.3.10.

Productividad

Gutiérrez (2020) La productividad se define en relacion con los objetivos
alcanzados en un proceso o actividad. Esto significa que las mejoras en
la productividad ofrecen los mejores resultados dados los recursos
utilizados para producir esos resultados. La productividad se determina
dividiendo el numero de resultados obtenidos por el nUmero de resultados
utilizados. Esto significa que la estimacién de productividad es la mejor
estimacion de los recursos utilizados para crear, producir o lograr ciertos

resultados.

Robbins et al. (2018) afirman que la productividad es la cantidad total de
bienes producidos dividida por la cantidad de recursos utilizados para
lograr la produccion. De tal manera, la productividad obliga a analizar y
evaluar la actividad, mano de obra, maquinaria, equipos, etc. actividad;
tomar acciones o medidas estratégicas que beneficien a la organizacién y

su calidad y competitividad.
Eficiencia

Gutiérrez (2020) Indique que la eficiencia es la correspondencia entre la
cantidad total de resultados alcanzados y la cantidad de recursos

utilizados.

Robert et al. (2015) Se entiende por eficiencia especificar disefiar algo con

el menor coste o coste.
Eficacia

Gutiérrez (2020) es el nivel en el que se realizan las tareas que se

planifican logrando las metas planeadas.

Pagés (2018) indica que es el nivel que sirve para alcanzar las metas.
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2.4.

Definicidn de términos basicos

Articulo deteriorado: Son los articulos rotos, oxidados, dafiados, etc.
(Carreras, 2021).
Articulo Obsoleto: Son los articulos que nunca se usaron y su

eliminacién no tiene efecto en los resultados (Carreras, 2021).

Competitividad: Es la capacidad de una organizacion de ofrecer un
servicio o producto de mejor forma en comparacion con sus competidores
(Gutiérrez, 2020).

Eficiencia: Es la correspondencia que existe entre los resultados
obtenidos y los recursos empleados (Gutiérrez, 2020).

Eficacia: Es el nivel en el que se ejercen todas las actividades

programadas y se alcanzan los resultados planeados (Gutiérrez, 2020).

Exceso de Stocks: Son los articulos y materiales que son detectados
siendo estos inservibles por ser obsoletos, defectuosos, vencidos, etc.,

gue no se han dado de baja en el inventario (Carreras, 2021).

Despilfarro: Es todo aquello actividad que no agrega valor al producto
(Carreras, 2021).

Mejora continua: es una actividad frecuente para incrementar el
desempefio de una empresa en relacion con la calidad, productividad y
competitividad (Gutiérrez, 2020).

Metodologia 6S: Es un método que fomenta y a su vez sostiene un alto
nivel de productividad y de seguridad en todas las organizaciones (Allman,
2020).

Proceso: Es el conjunto de actividades que se encuentran mutuamente
relacionadas o que interacttan, a fin de transformar elementos de salida

en resultado (Gutiérrez, 2020).
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Productividad: Tiene vinculo con los resultados que se obtiene en un
sistema o proceso, determinandose por medio de cociente que formado
entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados resultado
(Gutiérrez, 2020).

Auditoria 5 S: Es una herramienta que permite evaluar para mejorar
continuamente en la aplicacion de la metodologia y del equipo de trabajo,

siendo utilizada periédicamente (Carreras, 2021).
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3.1.1.

HIPOTESIS Y VARIABLES
Hipotesis
Hipotesis general

La aplicacion de la metodologia 6S mejora la productividad de la empresa
ABIMAT E.I.R.L., LIMA 2023.

Hipdtesis especificas
Hipotesis especifica 1

La aplicacién de la metodologia 6S mejora la eficiencia de la empresa
ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 2023.

Hipotesis especifica 2

La aplicacion de la metodologia 6S mejora la eficacia de la empresa
ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 2023.

Operacionalizacién de variable
Variable independiente: “Metodologia 6S”
Definicion conceptual:

La filosofia de las 6S proviene de la cultura nipona; la misma que la
constituye seis principios claves. Esta metodologia fue desarrollada con
la finalidad de obtener ambientes de laborales disefiados, limpios y que
brinden una garantia de seguridad de los operarios; donde, ellos puedan
aumentar los beneficios, facilitar los procesos, mejorar la calidad, eliminar

los errores, tener entornos laborales seguros, etc. (llbay et al., 2016).
Definicion operacional:

El método 6S, conocido por ser un procedimiento que se plantea con la

finalidad de estimular y mantener un alto nivel de productividad y
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seguridad en el entorno laboral, a través de la evaluacién de cada una de
las S: SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE y SAFETY (llbay
et al., 2016).

Variable dependiente: “Productividad”
Definicién conceptual:

La productividad esta relacionada con las metas alcanzadas en una
actividad o sistema, por lo que las mejoras en la productividad estan
relacionadas con lograr los mejores resultados dados los recursos
utilizados para lograr esas metas. Generalmente, la productividad se
define o mide como la relacion entre la cantidad de resultados obtenidos

y los resultados aplicados. (Gutiérrez, 2020).
Definicion operacional:

Conocida como el mejoramiento continuo de un sistema el cual se analiza

a traves de la eficiencia y eficacia de las operaciones (Gutiérrez, 2020).
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Tabla 3. Matriz de operacionalizacion de variables

DEFINICION DEFINICION 2 ESCALA DE
VARIABLE DIMENSIONES INDICADOR FORMULA 2
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Independiente La filosofia de las 6S nacede | EI método 68, Nivel de N°de articulos
la cultura japonesa; la misma | conocido como un P . i o F
que constituye los seis | procedimiento Seir clasificacion NC = Clas'f lca.d?s *100% Razén
principios  basicos. Dicha | establecido con la (NC) Ne° total de articulos
metodologia fue ejecutada | finalidad de =
con la finalidad de contar con | incentivar y Nivel de N° de articulos
areas de trabajo que sean | mantener un alto Seiton oraganizacion organizados
estructurados, limpios y que | nivel de 9 (NO) NO = — gl et * 100% Razoén
muestren  garantia  de | productividad vy N° total de articulos
seguridad hacia los | seguridad en el >
trabajadores: donde, se | ambiente laboral, a . N d? tm.‘eas de
pueda aumentar aquellos | través de Nivel de limpieza .
beneficios, ademas de | evaluaciones de Seiso limpieza programadas " Razon
facilitar todos  aquellos | cada una de las S: NL NL:=— *100%
A ; e : (NL) N° total de tareas
procesos, mejorar la calidad, | Seiri, Seiton, R
eliminar aquellos errores, | Seiso.  Seiketsu, de limpieza
tener ambientes de trabajo i y Safety ejecutadas
seguros, etc (llbay, et al, | (llbayetal, 2016).
METODOLOGIA | 2016). N° de procesos
Nivel de _ _ estandarizados __ _ 1nno .
6S Seiketsu estandarizacion NE = Nototal de procesos g Razén
(NE) para estandarizacion
programados
N° de inspecciones
Shitsuke, Nivel de _ _internas realizadas o ,
disciplina NE N° total de =100% Razon
(ND) inspecciones internas
programadas
N° de acciones
Nivel de preventivas ,
Safety seguridad N = de SST ejecutadas Razén
(NS) " N°total de acciones 0

preventivas de SST
programadas
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PRODUCTIVIDAD

objetivos los cuales se
obtiene en una operacién o

sistema, entonces para
mejorar la  productividad
debemos de tener

resultados 6ptimos teniendo
en consideraciéon todos
aquellos recursos usados
para generarlos. En
terminologia general, esta se
determina o  cuantifica,
mediante el cociente
formado por la cantidad de
resultados alcanzados y la
cantidad que se emplearon
(Gutiérrez Pulido, 2014 pag.
20).

el  mejoramiento
continuo del
sistema el mismo
que se analiza a
través de la

eficiencia y
eficacia de las
operaciones

(Gutiérrez Pulido,
2014 pag. 21).

Nivel de N° de pedidos Razon
Eficiencia eficiencia entregados
(NE) _ a tiempo
NE = Setotal de pedidos 100%
entregados
N° de pedidos
Nivel de entregados
Eficacia eficacia conformes Razén
— 0,
(NEF) NEE N° total de pedidos <1005
entregados

Fuente: Propia de las autoras.
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4.1.

4.1.1.

4.1.2.

METODOLOGIA DEL PROYECTO

Disefio metodoldgico

Disefio de lainvestigacion

Bernal (2016) establece que los estudios de disefio experimental tienen
base en la comparacion que se altera o modifica en una variable la cual

origina un cambio que se predice o0 se pronostica en la otra.

Respecto a lo que menciona el autor, el presente estudio es de disefio
experimental, siendo que mediante la aplicacion de la “Metodologia 6S”
(variable independiente) se buscé analizar el impacto generado sobre la
“Productividad” (variable dependiente) de ABIMAT E.l.R.L.

Asimismo, Arias (2016) refiere que los estudios preexperimentales hacen
la aplicacion de un diagndéstico al comienzo o pre test, para después que

realizan el estimulo para que al final desarrollen una cuantificacion final.

En ese sentido, el estudio que se presenta es preexperimental, siendo que
al comienzo se hizo una recopilacion de data a través de la aplicacion de
una pre - prueba, luego de desarrolla la “Metodologia 6S” y finalmente se
recopilaran lo datos de la implementacion, mediante la aplicacién de una

post - prueba.
Tipo de investigacion

Naupas et al. (2018) establece que las investigaciones de tipo aplicada
tienen sustento en todos aquellos resultados de estudios basicos,
fundamentales o puros. Dicha investigacion se encamina a determinar
una solucioén a los problemas de un pais, regién, comunidad, industria,

etc.

En base al propdsito que se pretende lograr la nuestra investigacion, es
de tipo aplicada. Ya que se determiné la problematica de la baja
productividad y como propuesta de mejora se establecié implementar la
metodologia 6S en la empresa ABIMAT E.I.LR.L.
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4.1.3.

4.1.4.

4.2.

Nivel de lainvestigacion

Arias (2016) la investigacion explicativa propone establecer el porqué de

un suceso mediante la determinacion del vinculo de causa — efecto.

En ese sentido, nuestro estudio se desarroll6 bajo el nivel explicativo, ya
que se llevo a cabo el analisis y determinacién de la causal del problema,
y se establecieron cuales son las mas representativas, con el objetivo de
determinar la accién de mejora adecuada, siendo esta el desarrollo del
“‘Metodologia 6S”, después de su implementacion se estudiaron y
detallaron sus efectos sobre la “Productividad” de la empresa ABIMAT
E.lLR.L.

Enfoque de lainvestigacion

Hernandez et al. (2018) estable que los estudios que tienen un enfoque
cuantitativo utilizan la recoleccién de data para asi contrastar las hipétesis
gue tiene fundamento en calculos numérico y la evaluacion de tipo
estadistica, con la finalidad de establecer patrones que se rijan de

situaciones y corroborar las teorias.

De acuerdo con la naturaleza de la informacion que se recolecto6 para el
desarrollo de nuestra investigacion, esta presenta un enfoque cuantitativo.
Ya que, los datos recopilados para la determinacion de las dimensiones e
indicadores de las variables en estudio seran obtenidas mediante céalculos
numeéricos y seran analizadas estadisticamente, con el fin de contrastar

las hipétesis planteadas en la investigacion.

Método de investigacion

Para Mufioz (2017) el método deductivo - inductivo se encuentra basado
en la l6gica y analiza los eventos particulares, siendo deductivo ya que va
desde lo general hacia lo particular, y es inductivo en porque parte desde

lo especifico hacia lo general.
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4.3.

En conformidad, con lo expresado por el autor en la investigacion
emplearemos como método de investigacién del deductivo-inductivo,
donde se inici6 con el estudio y evaluacién de las bases teéricas y
conceptuales en relacidn con las variables en estudio y se aplicaron a las
caracteristicas y necesidades de ABIMAT E.l.LR.L. (método deductivo).
Para luego, analizar los procesos de la empresa y delimitar las acciones
de mejora correspondientes, en concordancia con los lineamientos

establecidos por la metodologia 6S (método inductivo).

Poblacién y muestra

Poblacion

Quezada (2016) menciona que es la totalidad de sujetos, objetos,
componentes, elementos, etc, que poseen ciertas cualidades vy
caracteristica de forma comun, los mismos que aportan cierta informacion

al estudio.

Para el desarrollo de nuestra investigacion, la poblacién estuvo
conformada por 314 pedidos solicitados a la empresa ABIMAT E.l.R.L.

Muestra

Hernandez et al. (2018) refiere que es la sub - agrupaciéon de elementos
los que conforman una parte del conglomerado determinado como

poblacion.

En ese sentido, la muestra de nuestro estudio estuvo conformada por 174
pedidos solicitados a la empresa ABIMAT E.I.R.L., analizados por un

periodo pre y post prueba de 20 semanas respectivamente.

Motivo por el cual, para la determinaciéon de la muestra se empleé el

muestreo probabilistico aleatorio simple. Anexo 6
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4.4.

4.5.

4.5.1.

4.5.2.

Lugar de estudio y periodo desarrollado.

El lugar de estudio comprende las instalaciones ABIMAT E.I.R.L., ubicada
en Jr. Manuel J. Gonzales Nro. 456 — Urbanizacion Santa Luzmila,
Comas, Lima.

El periodo empleado para el desarrollo de la investigacion fue de 15

meses.

Técnicas e instrumentos paralarecoleccion de lainformacion
Técnica

Arias (2016) refiere que es la informacion al proceso o también al medio

en particular para recabar informacion o data.
Se utilizaron como técnicas:

a) La observacidon directa: la misma que ayudd a analizar aquellas
operaciones que se desarrollan en ABIMAT E.ILR.L. ademas de,
revisar el entorno laboral, manejo de materiales, limpieza del lugar,
reconocer los peligros a los que el personal se ve expuesto y el

cumplimiento de las metas de produccion.

b) La evaluacion documental: esta técnica permitid6 evaluar la
productividad, la eficiencia y eficacia de periodos previos al desarrollo
del “Metodologia 6S”.

Instrumentos

Quezada (2016) indica que sea cual sea el recurso donde se apoye el
investigador para lograr tener la informacion del acontecimiento que
estudia. Siendo necesario que el instrumento debera tener un elevado

nivel de validez y confiabilidad.

Los instrumentos que se utilizaron para la recopilacion de datos se

muestran en el Anexo 2.
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4.6.

4.7.

Anélisis y procesamiento de datos

Mufoz (2017) para el estudio, asi como el andlisis de la data numérica
(cuantitativos) se desarrolla teniendo en consideracion el grado de
mediciobn de las variables. Con la finalidad de desarrollar cuadros
estadisticos, a través valores los mismos que ayudaran a contrastar las

hipotesis planteadas. Aplicando 2 tipo descriptivo e inferencial.

La investigacion que se presenta se toma en cuenta el desarrollo del
andlisis de la data cuantitativa a nivel descriptivo e inferencial, y se

muestra:

Analisis descriptivo: en el andlisis descriptivo tuvo como desarroll6 el
procesar los datos recabados de cada una de las variables en estudio
(“Metodologia 6S” y “Productividad”) con la finalidad de obtener medidas
de tendencia central y las medidas de variabilidad de la informacién

procesada.

Analisis inferencial: el analisis inferencial se realizé con el objetivo de
probar las hipétesis planteadas, para lo cual nos apoyaremos del software
estadistico SPSS v. 26 para la aplicacion de las pruebas paramétricas y

no paramétricas de la informacion recolectada.

Aspectos éticos en investigacion

El desarrollo de la presente investigacion “METODOLOGIA 6S PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA ABIMAT E.I.R.L.,
LIMA 2023", se realizé de acuerdo con las disposiciones establecidas en
la Directiva N° 004-2022-R.
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4.8 Estudio técnico

4.8.1 Informacién de la empresa

N° de RUC : 20605302549

Nombre : ABIMAT E.I.LR.L.

Inicio de actividades: 24 de setiembre de 2019
Ubicacion : Jr. Manuel J. Gonzales Nro. 456 —

Urbanizacion Santa Luzmila, Comas, Lima.

ABIMAT E.I.R.L., se dedica principalmente a la impresion gréfica y venta
de articulos de papeleria en comercios especializados.

4.8.2 Recoleccién inicial de datos (pre — prueba)

De acuerdo con los fines que se buscaron alcanzar en nuestra
investigacion, iniciamos con la recopilacion de la informacion preliminar
de ABIMAT E.I.R.L., con relacién al nivel de ejecucién de la “Metodologia
6S” y la “Productividad”; la cual, se llevé a cabo en un periodo de 5 meses.
En ese sentido, los resultados obtenidos fueron los que se presentan a

continuacion:

a. Variable Independiente: Metodologia 6S
El proceso de recoleccion de informacion preliminar de la “Metodologia
6S” se realizé por medio de sus dimensiones e indicadores, los cuales se
exponen a continuacion:
Dimension: “Seiri”
Para la recopilacion de informacién de esta dimension se utilizé el

siguiente indicador:

N°de articulos
clasificados
N° total de

NC: Nivel de clasificacion. articulos

NC=

*100%
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Tabla 4. Pre - prueba de la dimension "Seiri"

FORMATO PARA LA DIMENSION SEIRI

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEIRI
ETAPA: PRE - PRUEBA
N° DE ARTICULOS N° TOTAL DE NIVEL CLASIFICACION
ANO MES SEMANA CLASIFICADOS ARTICULOS (NC)
(A) (®) (A)/(B)*100
Semana 01 94 173 54.34%
Semana 02 109 196 55.61%
Setiembre
Semana 03 78 158 49.37%
Semana 04 110 188 58.51%
Semana 05 121 214 56.54%
Semana 06 89 174 51.15%
Octubre
2022 Semana 07 104 190 54.74%
Semana 08 128 217 58.99%
Semana 09 112 195 57.44%
Semana 10 78 182 42.86%
Noviembre
Semana 11 140 227 61.67%
Semana 12 120 206 58.25%
Diciembre | Semana 13 114 178 64.04%
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Semana 14 77 155 49.68%
Semana 15 84 181 46.41%
Semana 16 81 147 55.10%
Semana 17 65 194 33.51%
Semana 18 106 202 52.48%
2023 Enero
Semana 19 80 168 47.62%
Semana 20 96 145 66.21%
PROMEDIO TOTAL 53.72%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion preliminar

de datos de la dimension “Seiri” se muestran en la Tabla 4, donde se

recabo informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se

analiz6 el N° de articulos clasificados, en comparacion con el N° total de

articulos que dispone ABIMAT E.l.LR.L, para la elaboracion de sus

productos. Logrando asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el “Nivel
de Clasificacion” de ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 53.72%.

Dimension: “Seiton”

Para la recopilacién de informacién de esta dimension se utilizé el

siguiente indicador:

NO: nivel de organizacion.

N°de articulos
organizados

N° total de
articulos

*100%
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Tabla 5. Pre - prueba de la dimensién "Seiton"

FORMATO PARA LA DIMENSION SEITON

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEITON
ETAPA: PRE - PRUEBA
N° DE ARTICULOS N° TOTAL DE NIVEL DE
ANO MES SEMANA ORGANIZADOS ARTICULOS ORGANIZACION (NO)

(A) (B) (A)/(B)*100

Semana 01 85 173 49.13%

Semana 02 99 196 50.51%

Setiembre

Semana 03 70 158 44.30%

Semana 04 95 188 50.53%

Semana 05 116 214 54.21%

Semana 06 77 174 44.25%

Octubre

2022 Semana 07 93 190 48.95%
Semana 08 117 217 53.92%

Semana 09 109 195 55.90%

Semana 10 104 182 57.14%

Noviembre

Semana 11 136 227 59.91%

Semana 12 111 206 53.88%

Diciembre | Semana 13 104 178 58.43%
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Semana 14 70 155 45.16%
Semana 15 79 181 43.65%
Semana 16 75 147 51.02%
Semana 17 62 194 31.96%
Semana 18 99 202 49.01%
2023 Enero
Semana 19 77 168 45.83%
Semana 20 92 145 63.45%
PROMEDIO TOTAL 50.56%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion preliminar

de datos de la dimension “Seiton” se muestran en la Tabla 5, donde se

recabo informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se

analiz6 el N° de articulos organizados, en comparacién con el N° total de

articulos que dispone ABIMAT E.l.LR.L, para la elaboracion de sus

productos. Logrando asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el “Nivel
de Organizacion” de ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 50.56%.

Dimension: “Seiso”

Para la recopilacion de informacién de esta dimension se utilizé el

siguiente indicador:

N° de tareas de
limpieza ejecutadas

NL =

N° total de tareas
de limpieza
programadas

NL: Nivel de limpieza.

*100%
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Tabla 6. Pre - prueba de la dimension "Seiso”

FORMATO PARA LA DIMENSION SEISO

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEISO
ETAPA: PRE - PRUEBA
N° TOTAL DE
N° DE TAREAS DE
ARO MES SEMANA LIMPIEZA TG,F\QA';:D?ESZﬁE NIVEL DE LIMPIEZA (NL)
EJECUTADAS PROGRAMADAS (A)/(B)*100
(A)
(®)
Semana 01 0 3 0.00%
Semana 02 1 3 33.33%
Setiembre

Semana 03 0 3 0.00%

Semana 04 1 4 25.00%

Semana 05 0 3 0.00%

2022 Semana 06 0 3 0.00%

Octubre

Semana 07 1 3 33.33%

Semana 08 1 4 25.00%

Semana 09 0 3 0.00%

Noviembre | Semana 10 0 3 0.00%
Semanall 1 3 33.33%
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Semana 12 1 25.00%

Semana 13 0 0.00%

Semana 14 1 33.33%

Diciembre

Semana 15 1 33.33%

Semana 16 2 50.00%

Semana 17 0 0.00%

Semana 18 1 33.33%

2023 Enero

Semana 19 1 33.33%

Semana 20 1 25.00%
PROMEDIO TOTAL 19.17%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion preliminar

de datos de la dimensién “Seiso” se muestran en la Tabla 6, donde se

recabd informacién por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se

analiz6 el N° de tareas de limpieza realizadas, en comparacion con el N°

total de tareas de limpieza coordinadas en los ambientes de ABIMAT

E.I.R.L. Logrando asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el “Nivel
de Limpieza” de ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 19.17%.

Dimension: “Seiketsu”

Para la recopilacion de informacién de esta dimension se utilizé el

siguiente indicador:
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N°de procesos estandarizados
NE = *100%
N°total de procesos

para estandarizacién programados

NE: Nivel de estandarizacion.

Tabla 7. Pre - prueba de la dimension "Seiketsu"

FORMATO PARA LA DIMENSION SEIKETSU

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEIKETSU
ETAPA: PRE - PRUEBA
N° TOTAL DE
N° DE PROCESOS PROCESOS PARA NIVEL DE
ANO MES SEMANA ESTANDARIZADOS ESTANDARIZACION | ESTANDARIZACION (NE)
(A) PROGRAMADOS (A)/(B)*100
(®)
Semana 01 0 0 0%
Semana 02 0 1 0%
Setiembre

Semana 03 0 0 0%

Semana 04 0 0 0%

2022 Semana 05 0 1 0%

Semana 06 0 1 0%

Octubre

Semana 07 0 0 0%

Semana 08 0 1 0%

Noviembre | Semana 09 0 0 0%
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Semana 10 0 0 0%
Semanall 0 1 0%
Semana 12 0 0 0%
Semana 13 0 1 0%
Semana 14 0 0 0%
Diciembre
Semana 15 0 1 0%
Semana 16 0 0 0%
Semana 17 0 1 0%
Semana 18 0 0 0%
2023 Enero
Semana 19 0 0 0%
Semana 20 0 1 0%
PROMEDIO TOTAL 0 9 0%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados obtenidos en la recopilacion preliminar
de datos de la dimension “Seiketsu” se muestran en la Tabla 7, donde se
recabd informacién por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se
analizo el N° de procesos estandarizados, en comparacion con el N° total
de procesos estandarizados de ABIMAT E.ILR.L., que fueron
programados. Logrando asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el
“Nivel de Estandarizacién” de ABIMAT E.l.R.L., obtuvo un promedio del
0%.
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Dimension: “Shitsuke”
Para la recopilacion de informacion de esta dimensién se utilizé el

siguiente indicador:

N°de inspecciones

ND = internas realizadas + 1000
N° total de 00%

inspecciones internas programadas

ND: Nivel de disciplina.

Tabla 8. Pre - prueba de la dimensién "Shitsuke"

FORMATO PARA LA DIMENSION SHITSUKE

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SHITSUKE
ETAPA: PRE - PRUEBA
R N° TOTAL DE
y X DEI:L\'ngf,\?féONES INSPECCIONES NIVEL DE DISCIPLINA
ANO MES SEMANA REALIZADAS INTERNAS (ND)
PROGRAMADAS (A)/(B)*100
(A)
(B)
Semana 01 0 2 0.00%
Semana 02 1 2 50.00%
Setiembre
Semana 03 0 2 0.00%
Semana 04 2 6 33.33%
2022
Semana 05 0 2 0.00%
Semana 06 1 2 50.00%
Octubre
Semana 07 0 2 0.00%
Semana 08 1 6 16.67%

61




Semana 09 1 50.00%
Semana 10 1 50.00%
Noviembre
Semanall 0 0.00%
Semana 12 3 50.00%
Semana 13 0 0.00%
Semana 14 1 50.00%
Diciembre
Semana 15 0 0.00%
Semana 16 1 16.67%
Semanal7 0 0.00%
Semana 18 1 50.00%
2023 Enero
Semana 19 0 0.00%
Semana 20 1 16.67%
PROMEDIO TOTAL 21.67%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion preliminar

de datos de la dimensién “Shitsuke” se muestran en la Tabla 8, donde se

recabd informacion por un periodo de 20 semanas de estudio.

Realizdndose el N° de verificaciones internas ejecutadas, en comparacion

con el N° total de inspecciones internas coordinadas en ABIMAT E.Il.R.L.

Logrando asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el “Nivel de
Disciplina” en ABIMAT E.l.R.L., obtuvo un promedio del 21.67%.
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Dimension: “Safety”

Para la recopilacion de informacién de esta dimension se utilizé el

siguiente indicador:

NS =

N°de acciones
preventivas de SST ejecutadas

*100%

NS: Nivel de seguridad.

N°total de acciones
preventivas de SST

programadas

Tabla 9. Pre - prueba de ladimension "Safety"

FORMATO PARA LA DIMENSION SAFETY

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SAFETY
ETAPA: PRE - PRUEBA
R N° TOTAL DE
N PREVEET/TSACS'ODNEE&T ACCIONES NIVEL DE SEGURIDAD
ANO MES SEMANA EJECUTADAS PREVENTIVAS DE (NS)
SST PROGRAMADAS (A)/(B)*100
(A) ®)
Semana 01 0 1 0.00%
Semana 02 1 3 33.33%
Setiembre
Semana 03 0 1 0.00%
Semana 04 1 2 50.00%
2022
Semana 05 0 2 0.00%
Semana 06 1 3 33.33%
Octubre

Semana 07 1 2 50.00%

Semana 08 1 3 33.33%
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Semana 09 0 2 0.00%
Semana 10 0 1 0.00%
Noviembre
Semanall 0 1 0.00%
Semana 12 1 3 33.33%
Semana 13 1 2 50.00%
Semana 14 0 1 0.00%
Diciembre
Semana 15 0 1 0.00%
Semana 16 1 1 100.00%
Semanal7 0 3 0.00%
Semana 18 1 3 33.33%
2023 Enero
Semana 19 0 2 0.00%
Semana 20 1 2 50.00%
PROMEDIO TOTAL 23.33%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacién preliminar de
datos de la dimension “Safety” se muestran en la Tabla 9, donde se recabd
informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se analiz
el N° de acciones preventivas de SST ejecutadas, en comparacion con el
N° total de acciones preventivas de SST programadas en ABIMAT E.I.R.L.
Logrando asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el “Nivel de
Seguridad” en ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 23.33%.
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A partir, de lo expuesto en las tablas anteriores en seguida se presenta el
resumen de los obtenido en la etapa de pre — prueba.

SEIRI
53.72%
SAFETY SEITON
2§ 33% 50.56%
0%

21.67% 19.17%

SHITSUKE SEISO

SEIKETSU

Figura 4. Resultados pre - prueba de la "Metodologia 6S"

b. Fuente: Propia de las autoras.
c. Variable dependiente: Productividad
El proceso de recoleccién de informacion preliminar de la “Productividad”
se realizé por medio de sus dimensiones e indicadores, los cuales se
exponen a continuacion:
Dimension: “Eficiencia”
Para la recopilacion de informacién de esta dimension se utilizé el
siguiente indicador:
N°de pedidos

entregados
a tiempo

~ N° total de pedidos
entregados

NE *100%

NE: Nivel de eficiencia.
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Tabla 10. Pre - prueba de ladimension "Eficiencia”

FORMATO PARA LA DIMENSION EFICIENCIA

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD DIMENSION: EFICIENCIA
ETAPA: PRE - PRUEBA
N° DE PEDIDOS N° TOTAL DE
ANO MES SEMANA ENTREGADOS A PEDIDOS L DE(,EI'E:)'C'ENC'A
TIEMPO ENTREGADOS 7

?) ®) (A)/(B)*100
Semana 0l 7 9 77.78%
Semana 02 4 5 80.00%

Setiembre
Semana 03 6 7 85.71%
Semana 04 8 10 80.00%
Semana 05 5 6 83.33%
Semana 06 7 8 87.50%

Octubre

2022 Semana 07 9 12 75.00%
Semana 08 5 6 83.33%
Semana 09 6 7 85.71%
Semana 10 8 10 80.00%

Noviembre
Semana 11 10 14 71.43%
Semana 12 4 5 80.00%
Diciembre | Semana 13 5 7 71.43%
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Semana 14 7 9 77.78%
Semana 15 8 10 80.00%
Semana 16 6 8 75.00%
Semana 17 10 12 83.33%
Semana 18 5 6 83.33%
2023 Enero
Semana 19 8 9 88.89%
Semana 20 12 14 85.71%
PROMEDIO TOTAL 140 174 80.76%

Fuente: Elaboracion propia

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion preliminar
de datos de la dimensién “Eficiencia” se muestran en la Tabla 10, donde
se recabd informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde,
se analiz6 el N° de pedidos entregados a tiempo, en comparacion con el
N° total de pedidos entregados por ABIMAT E.l.LR.L., a sus clientes.
Logrando asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el “Nivel de
Eficiencia” en ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 80.76%.

Dimension: “Eficacia”
Para la recopilacién de informacién de esta dimension se utilizé el

siguiente indicador:

N°depedidos
entregados
conformes
N° total de

pedidos
entregados

NEF = *100%

NEF: Nivel de eficacia.
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Tabla 11. Pre - prueba de la dimension "Eficacia”

FORMATO PARA LA DIMENSION EFICACIA

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD DIMENSION: EFICACIA
ETAPA: PRE - PRUEBA
N° DE PEDIDOS N° TOTAL DE
q ENTREGADOS PEDIDOS NIVEL DE EFICACIA (NE)
AN LES SN CONFORMES ENTREGADOS (A)/(B)*100
(A) (B)

Semana 0l 8 9 88.89%
Semana 02 4 5 80.00%

Setiembre
Semana 03 6 7 85.71%
Semana 04 8 10 80.00%
Semana 05 5 6 83.33%
Semana 06 6 8 75.00%

Octubre

2022 Semana 07 10 12 83.33%
Semana 08 5 6 83.33%
Semana 09 6 7 85.71%
Semana 10 8 10 80.00%

Noviembre
Semanall 12 14 85.71%
Semana 12 4 5 80.00%
Diciembre | Semana 13 6 7 85.71%
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Semana 14 8 9 88.89%
Semana 15 8 10 80.00%
Semana 16 7 8 87.50%
Semana 17 11 12 91.67%
Semana 18 5 6 83.33%
2023 Enero
Semana 19 8 9 88.89%
Semana 20 13 14 92.86%
PROMEDIO TOTAL 148 174 84.49%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion preliminar de

datos de la dimension “Eficacia” se muestran en la Tabla 11, donde se

recabo informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se

analizé el N° de pedidos entregados conformes, en comparacion con el N°

total de pedidos entregados por ABIMAT E.l.R.L., a sus clientes. Logrando

asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el “Nivel de Eficacia” en
ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 84.49%.
Es asi como, de los resultados mostrados en las Tablas 10 y 11, se

determiné la “Productividad” de la etapa de pre — prueba, la cual se expone

en seguida:
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Tabla 12. Pre - prueba de la "Productividad”

FORMATO PARA LA PRODUCTIVIDAD

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD
ETAPA: PRE - PRUEBA
9 EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
ANO MES SEMANA A) ®) (A)B)

Semana 0l 77.78% 88.89% 69.14%
Semana 02 80.00% 80.00% 64.00%

Setiembre
Semana 03 85.71% 85.71% 73.47%
Semana 04 80.00% 80.00% 64.00%
Semana 05 83.33% 83.33% 69.44%
Semana 06 87.50% 75.00% 65.63%

Octubre

2022 Semana 07 75.00% 83.33% 62.50%
Semana 08 83.33% 83.33% 69.44%
Semana 09 85.71% 85.71% 73.47%
Semana 10 80.00% 80.00% 64.00%

Noviembre
Semanall 71.43% 85.71% 61.22%
Semana 12 80.00% 80.00% 64.00%
Diciembre | Semana 13 71.43% 85.71% 61.22%
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Semana 14 77.78% 88.89% 69.14%
Semana 15 80.00% 80.00% 64.00%
Semana 16 75.00% 87.50% 65.63%
Semana 17 83.33% 91.67% 76.39%
Semana 18 83.33% 83.33% 69.44%
2023 Enero
Semana 19 88.89% 88.89% 79.01%
Semana 20 85.71% 92.86% 79.59%
PROMEDIO TOTAL 68.24%

Fuente: Propia de las autoras.

Respecto a los resultados obtenidos, en la Tabla 12 se presenta la

determinacion de la “Productividad” de ABIMAT E.l.R.L., en la etapa de pre

— prueba; donde, se logré un promedio del 68.24% para esta variable en

investigacion.

La informacién que se da a conocer en las tablas anteriores permitié

estructurar las actividades para la implementacion de la “Metodologia 6S”
en ABIMAT E.L.R.L. (ver Tabla 13).
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4.8.3 Cronogramade laimplementacion

Las actividades que se ejecutaron como parte de la aplicacion de la “Metodologia 6S” en ABIMAT E.I.R.L., se presentan

en la siguiente tabla.

Tabla 13. Cronogramade laimplementacion

2022 2023
N° Actividad
Set | Oct | Nov | Dic | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Set | Oct | Nov
INICIO
1 |Recoleccién inicial de datos

Presentacion de resultados a la gerencia general

Conformacién de equipo de trabajo

Comunicado de inicio de actividades

PRIMERA S: SEIRI
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Implementacion de la 12. S "CLASIFICAR"

Verificacion y evaluacion de la implementacion de la 12.

S "CLASIFICAR"

SEGUNDA

S: SEI

TON

Implementacion de la 28. S "ORGANIZAR"

Verificacion y evaluacion de la implementacion de la 22.

S "CLASIFICAR"

TERCERA

S: SE

ISO

Implementacion de la 32. S "LIMPIEZA"

10

Verificacion y evaluacion de la implementacion de la 32.

S "LIMPIEZA"

CUARTA S:

SEIKETSU

11

Implementacion de la 42. S "ESTANDARIZAR"
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12

Verificacion y evaluacion de la implementacion de la 42
S "ESTANDARIZAR"

QUINTA S: SHITSUKE

13

Implementacion de la 58. S "DISCIPLINA"

Verificacién y evaluacion de la implementacion de la 52.

14 S "DISCIPLINA"
SEXTA S: SAFETY
15 |Implementacién de la 62. S "SAFETY"
16 Verificacion y evaluacion de la implementacion de la 62.
S "SAFETY"
TERMINO

17

Recoleccion final de datos

Fuente: Propia de las autoras.

El desarrollo de las actividades que se exponen en la tabla anterior, que forman parte de la implementacion de la

“Metodologia 6S” en ABIMAT E.l.R.L., se presentan a continuacion:



INICIO

(1) Recoleccion inicial de datos
Este proceso se ejecutd en la etapa de pre — prueba, la cual
comprendié un periodo de 5 meses de estudio y evaluacion de la
informacion inicial referente a las variables “Metodologia 6S” y
“Productividad” que se encuentran bajo investigacion. Es asi como, los

alcances obtenidos se exponen desde la Tabla 4 hasta la Tabla 12.

(2) Presentacion de resultados a la gerencia general
A patrtir, de los resultados que se obtuvieron en la pre — prueba, estos
fueron presentados al Gerente General de ABIMAT E.l.R.L., con el
propésito de exponer la problemética existente en relacion con la baja
productividad; y, se plante6 como alternativa de solucién la
implementacion de la “Metodologia 6S”. Obteniendo, como respuesta
la aprobacion de la propuesta y la disposicion de recursos de la

empresa para el desarrollo de la investigacion.

Tomando como base, la aprobacién por parte de la gerencia general
respecto a la ejecucion de la “Metodologia 6S” en ABIMAT E.l.LR.L., se
procedid con la estructuracion del equipo de trabajo, siendo el
siguiente:

(3) Conformacion de equipo de trabajo

Jefe de

producci(')n COORDINADOR

MILAGROS LEYDI RUBI ISABEL
Investigadores [N FLORENTINI CRISTINA SILVA
QUISPE CARRASCO JAYO

Figura 5. Equipo de trabajo

Fuente: Propia de las autoras.
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La Figura 5 muestra la estructura del equipo a cargo de la aplicacién de la
“Metodologia 6S” en la empresa; el cual, se encuentra liderado por el jefe
de produccion, el cual cuenta con el soporte de los tres investigadores a

cargo del estudio.

(4) Comunicado de inicio de actividades
Posterior a la reunion el equipo de trabajo organizo actividades a realizar,
disefio el cronograma de implementacion (ver Tabla 13). Es en ese
sentido, que se comunico lo siguiente a los colaboradores de ABIMAT
E.lLR.L.
S— / ,
A ABIMAT ;/.KR:/L./

COMUNICADO

LA GERENCIA GENERAL SE COMPLACE EN COMUNICAR A
TODOS SUS COLABORADORES Y PARTES INTERESADAS, EL
INICIO DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 6S, A
FIN DE MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA. LA
CUAL TENDRA UNA DURACION DE CINCO (5) MESES A
PARTIR DE LA FECHA.

EN ESE SENTIDO, SE SOLICITA BRINDAR LAS FACILIDADES Y
APOYO NECESARIO AL EQUIPO DE TRABAJO PARA LA
EJECUCION DE SUS ACTIVIDADES.

ANTE  CUALQUIER  CONSULTA O  SUGERENCIA,
COMUNICARSE CON LA JEFATURA DE PRODUCCION.

ATENTAMENTE,

GERENCIA GENERAL
Febrero 2023

Figura 6. Comunicado de inicio de actividades

Fuente: Propia de las autoras.
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PRIMERA S: SEIRI

(5) Implementacion de la 18 S "CLASIFICAR"
Para la ejecucion de la 12. S, la cual corresponde a las actividades de

CLASIFICAR, se realiz6 el inventario de todos los articulos que dispone

ABIMAT E.I.R.L.; para lo cual, se emple0 el siguiente formato:

Tabla 14. Formato para la clasificacién de articulos

EMPRESA

ABIMAT E.l.LR.L.

Version: 01

FORMATO PARA LA CLASIFICACION DE ARTICULOS

RESPONSABLES Equipo de trabajo
PERIODO Feb-23
i e : , Areaal que Estado
Item Descripcion Cantidad | Unidad i
PErtenece | tilizable | Inutilizable

Fuente: Elaboracién propia
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Habiendo disefiado el formato para clasificacion de los articulos con los que
dispone ABIMAT E.L.LR.L. (ver Tabla 14). El equipo de trabajo logro
determinar 298 articulos, de los cuales 49 articulos se encontraban en un
estado inutilizable. Por lo que, de acuerdo con los lineamientos para la
aplicacion de la 12 S, se procedid a colocar a cada articulo con la
clasificacion de inutilizable una tarjeta roja, la cual se presenta a

continuacion:

Tabla 15. Formato de la Tarjeta Roja

EMPRESA ABIMAT E.I.LR.L. Versién: 01

FORMATO DE TARJETA ROJA

AREA FECHA

RESPONSABLE

iftem | Descripcion Cantidad Unidad Estado

DISPOSICION FINAL DESCRIPCION

Desechar como desperdicio o basura

Reubicar

Reparar

Vender

Otro
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DETALLE EL MOTIVO DE LA DISPOSICION FINAL

DESTINO FINAL ENTREGADO A

Fuente: Elaboracién propia

El documento que se presenta lineas arriba muestra la disposicion que
tendrén los articulos clasificados como inutilizables; donde se especifica la
disposicion final del articulo, ademéas del motivo de la disposicion final, el
destino del articulo, a quién es entregado y la fecha en la que se realiz6

este proceso.

(6) Verificacion y evaluacion de la implementacion de la 1% S
"CLASIFICAR"
Tomando como base la implementacion de la 12. S en ABIMAT E.LLR.L., se
procedié a su verificacion y evaluacion, cuyos resultados obtenidos se

exponen a continuacion:

Tabla 16. Verificacion y evaluacién dela 1. S

EMPRESA ABIMAT E.I.R.L. Vergil"’”:

FORMATO DE VERIFICACION Y EVALUACION

RESPONSABLES Equipo de trabajo
FASE EVALUADA: 18 S
Cumple
N° Verificacion y/o evaluacién
Si NO
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¢Se realizd un listado de todos los articulos X

! disponibles en ABIMAT E.I.LR.L. ?

> ¢ Se empled la tarjeta roja para clasificar a los X
materiales como inutilizables?

3 ¢ Se consigno en la tarjeta roja la disposicion final X

de estos articulos y su motivo?

¢ Se capacito a los colaboradores sobre el porqué
4 de la ejecucion de las actividades desarrolladas X
en esta etapa?

¢ Los trabajadores del area comprenden los X
objetivos de la aplicacién de la 12. S?

Fuente: Propia de las autoras.

De la verificacion y evaluacion de la 12. S, el equipo de trabajo determiné
gue se han cumplido los lineamientos que enmarcan la ejecucion de esta

etapa.

SEGUNDA S: SEITON

(7) Implementacion de la 22. S "ORGANIZAR"
Esta etapa se basé en la organizacion de todos los articulos clasificados
como utilizables que dispone ABIMAT E.I.R.L. Es en ese sentido, se realizo
el disefio de la distribucion de los materiales en el area que dispone la

empresa para la ejecucion de los procesos (ver Figura 7).
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{

. ORIYIG OSN 3a SOTINDILYY.

ARTICULOS DE USQ DIARIO

Puerta de
Ingreso y
de Salida

Figura 7. Organizacion de los articulos

Fuente: Propia de las autoras.

En la Figura 7, se muestra la distribucion de los articulos clasificados como
utilizables dentro de la instalacion que dispone ABIMAT E.l.LR.L. Es asi
como, se hizo de alcance al personal de la empresa sobre la nueva
distribucion de los articulos clasificados y organizados, y se atendieron
preguntas y consultas.

(8) Verificacion y evaluacion de la implementacién de la 22 S
"CLASIFICAR"
Habiendo implementado la 22. S en ABIMAT E.L.R.L., se procedié a su
verificacion y evaluacion, cuyos resultados obtenidos se exponen a

continuacion:
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Tabla 17. Verificacion y evaluacion dela 2. S

EMPRESA ABIMAT E.LR.L. vers on-
FORMATO DE VERIFICACION Y EVALUACION
RESPONSABLES Equipo de trabajo
FASE a
EVALUADA: 2.5
Cumple
N° Verificacion y/o evaluacién
Sl NO
1 ¢Los articulos fueron organizados de forma adecuada, X
en funcion a su frecuencia de uso?
2 ¢ Los articulos organizados son de facil identificacion? X
3 ¢ Existe un lugar determinado para cada articulo? X
4 Posterior al uso, ¢ los articulos son regresados a su X

lugar asignado?

Fuente: Propia de las autoras.

De la verificacién y evaluacién de la 22. S, el equipo de trabajo determiné

gue se han cumplido los lineamientos que enmarcan la ejecucion de esta

etapa.

TERCERA S: SEISO

(9) Implementacion de la 32. S "LIMPIEZA"

Para el desarrollo de esta etapa primero, se establecié el siguiente alcance:

‘La implementacion de la 3 2 S “LIMPIEZA” se aplica para todos los
ambientes de ABIMAT E.l.LR.L.
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Seguidamente, se procedié con la determinacion de los materiales e
insumos requeridos para la ejecucion de esta etapa; para lo cual, se elaboré

la siguiente lista:

Tabla 18. Materiales e insumos

N° DESCRIPCION CANTIDAD | UNIDAD
1 | Tachos para basura 4 UN.
2 | Pafnos para limpieza 40 UN.
3 | Escobas 10 UN.
4 | Recogedores 10 UN.
5 | Liquido limpiador 14 UN.
6 | Detergentes 10 Kg.
7 | Bolsas para basura 60 UN.
8 | Tapaboca. 20 UN.
9 | Guantes de nitrilo. 20 Pares
10 | Desinfectante. 5 Litros
11 | Limpia vidrios. 6 UN.
12 | Liguido restaurador para 6 UN.

madera.

13 | Liquido restaurador para 6 UN.

metal.

Fuente: Propia de las autoras.

Posterior a la compra de los materiales e insumos que son necesarios para
la ejecucion de la etapa denominada limpieza, se procedio con el desarrollo
de esta actividad, donde se cont6 con la participacién de todos los
colaboradores de ABIMAT E.I.R.L.
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Siendo asi como, se logro identificar y eliminar materiales, mobiliario,

documentos, entre otros elementos que no eran de uso y se encontraban

deteriorados; por lo que, se procedié a su eliminacién inmediata.

Finalmente, el equipo de trabajo procedio a capacitar a los colaboradores

de ABIMAT E.L.R.L., referente al proceso de limpieza a ejecutar, la

frecuencia de estos, el rol de cada colaborador en el mantenimiento y

ejecucion del proceso de limpieza, y la designacion del responsable de

vigilar su cumplimiento.

(10) Verificacion y evaluacion de la implementacion de la 32. S
"LIMPIEZA"

Con la implementacion la 32. S en ABIMAT E.I.R.L., se procedi6 a su

verificacion y evaluacidon, cuyos resultados obtenidos se exponen a

continuacion:

Tabla 19. Verificacion y evaluacién dela 32. S

EMPRESA ABIMAT E.LR.L. version:
FORMATO DE VERIFICACION Y EVALUACION
RESPONSABLES Equipo de trabajo
FASE
EVALUADA: 3.5
Cumple
N° Verificacion y/o evaluacién
SI NO
1 ¢, Se elaboré el alcance de la etapa implementada? X
5 ¢ Se hizo de adquisicién y uso de los materiales e X
insumos requeridos para este proceso?
3 ¢ El personal de ABIMAT E.I.R.L., fue capacitado? X
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¢,Cada colaborador comprende su papel dentro del X
cumplimiento del proceso de limpieza?

(11)

Fuente: Propia de las autoras.

De la verificacion y evaluacion de la 32. S, el equipo de trabajo determiné
gue se han cumplido los lineamientos que enmarcan la ejecucion de esta

etapa.

CUARTA S: SEIKETSU

Implementacion de la 43 S "ESTANDARIZAR"

El propdsito de la ejecucion de la 42. S es: “Determinar y establecer las
actividades para los colaboradores de ABIMAT E.I.LR.L., en aras de que
conozcan y comprendan su participacion y responsabilidad dentro la
aplicacién de la Metodologia 6S y su mantenimiento”.

Es asi como, se procedié con la ejecucion de las actividades para la
estandarizacion de los articulos que fueron clasificados, organizados y
colocados en un ambiente adecuado (limpio) para cada uno de estos.
Donde, el proceso de inspeccion a nivel visual cobro un papel fundamental;
es en ese sentido, que las actividades para la estandarizacion son las
siguientes:

- Ejecuciéon de manera diaria (10 a 15 minutos) la limpieza del area
gue dispone ABIMAT E.I.R.L., para ejecucidén de sus procesos.

- Disefio del plan anual de clasificacion y organizaciéon anual de
materiales.

- Disefio del plan anual de limpieza.

- Determinacién del supervisor, que vigilara permanentemente el
cumplimiento de la Metodologia 6S, y la ejecucion de las acciones
de mejora necesarios.

- Disefio del programa de incentivos por cumplimiento de los objetivos

logrados.
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- Senfalizacion de los espacios determinados para el resguardo de los

materiales de limpieza.

(12) Verificacion y evaluacion de la implementacién de la 43 S
"ESTANDARIZAR"

Con la implementacion la 42. S en ABIMAT E.I.R.L., se procedi6é a su
verificacion y evaluacion, cuyos resultados obtenidos se exponen a
continuacion:

Tabla 20. Verificacion y evaluacién dela42. S

EMPRESA ABIMAT E.L.R.L. Verg‘f’”:

FORMATO DE VERIFICACION Y EVALUACION

RESPONSABLES Equipo de trabajo
FASE a
EVALUADA: 4%.S
Cumple
N° Verificacion y/o evaluacion
Sl NO

¢ Se dispone de planes que permitan el
1 cumplimiento de los objetivos orientados hacia la X
estandarizacion de la metodologia aplicad?

¢ Los colaboradores conocen y entienden su
2 participacion dentro de la ejecucién de las X
actividades de estandarizacion?

Fuente: Propia de las autoras.

De la verificacion y evaluacion de la 42. S, el equipo de trabajo determiné
gue se han cumplido los lineamientos que enmarcan la ejecuciéon de esta
etapa.

QUINTA S: SHITSUKE

(13) Implementacion de la 52. S "DISCIPLINA"
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La aplicacion de la 5. S en ABIMAT E.I.R.L., se baso en la implantacion

de actividades de auditoria que permitan verificar y validar la ejecucion de

las actividades programadas. Para lo cual, se disefié un formato de

auditoria, que permite obtener informacion, para la aplicaciéon de ser

necesario de mecanismos de mejora, a fin de garantizar el éxito de la

implementacion de la metodologia 6S.

Es en ese sentido, que a continuacion se presentan el formato de auditoria

disefiado:

Tabla 21. Formato de auditoria de la Metodologia 6S

EMPRESA

ABIMAT E.I.LR.L.

Version: 01

FORMATO DE AUDITORIA DE LA METODOLOGIA 6S

RESPONSABLES:
FECHA:
ETAPA: SEIRI (CLASIFICAR)
CUMPLE
N° DESCRIPCION OBSERVACIONES
SI | NO

Los articulos que dispone la empresa

1 se encuentran debidamente
clasificados.
En los espacios de trabajo, se

5 encuentran solo los articulos
necesarios para la ejecucion de las
actividades.

3 Se utilizan las tarjetas rojas.
Los articulos identificados con la tarjeta

4 roja como innecesarios son colocados
en un espacio determinado.
Los colaboradores de la empresa
conocen y entienden la relevancia de la

5 clasificacion de los articulos para la

mejora la productividad de los
procesos.
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ETAPA: SEITON (ORGANIZAR)

No

DESCRIPCION

CUMPLE

SI | NO

OBSERVACIONES

Los articulos del area se encuentran
organizados segun familia, frecuencia
de uso y tamafio.

Se establece un espacio especifico
para cada articulo.

Los articulos son identificados con
facilidad.

Los espacios donde se organizan los
articulos se encuentran rotulados y
sefializados.

10

Posterior al uso de los articulos, estos
de ser el casos son regresados a su
lugar.

11

Los colaboradores de la empresa
conocen y entienden la relevancia de la
organizacion de los articulos para la
mejora la productividad de los
procesos.

ETAPA: SEISO (LIMPIEZA)

NO

DESCRIPCION

CUMPLE

Sl NO

OBSERVACIONES

12

Se dispone de las herramientas e
insumos necesarios para la ejecucion
de las actividades orientadas hacia la

limpieza.

13

Se ejecuta la limpieza segun
cronograma del plan anual de limpieza.

14

Los colaboradores, de ser necesario
emplean los EPP necesarios para la
ejecucion de las actividades de
limpieza.

15

Los materiales eliminados, son
ubicados en un espacio determinados
para su posterior eliminacion.
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16

Los colaboradores de la empresa
conocen y entienden la relevancia de la
limpieza de los ambientes de trabajo.

ETAPA: SEIKETSU (ESTANDA

RIZAR)

No

DESCRIPCION

CUMPLE

Sl

NO

OBSERVACIONES

16

Los articulos se encuentran
estandarizados.

17

Se ejecutan las actividades
programadas en la clasificacion,
organizacion, limpieza y seguridad.

18

Los colaboradores toman conciencia
sobre: la clasificacién, organizacion,
limpieza y seguridad.

19

Se determinan las responsabilidades
para la evaluacién y mantenimiento de
la metodologia 6S.

20

Los colaboradores de la empresa
conocen y entienden la relevancia de la
estandarizacion en las actividades que
conforman la metodologia 6S.

ETAPA: SHITSUKE (DISCIPLINA)

No

DESCRIPCION

CUMPLE

Sl

NO

OBSERVACIONES

21

Se desarrollan las auditorias
planificadas.

22

Se realiza el reforzamiento de los
valores como el compromiso,
puntualidad y responsabilidad, por
medio de un programa de incentivos.

23

Los colaboradores de la empresa
conocen y entienden la relevancia de la
disciplina en el cumplimiento efectivo
de la Metodologia 6S.

ETAPA: SAFETY (SEGURIDAD)

NO

DESCRIPCION

CUMPLE

Sl

NO

OBSERVACIONES
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Se identifican los peligros y riesgos que

24 existen en el espacio de trabajo.

25 Se verifico el estado de los EPP.

Fueron renovados los EPP que
presentan observaciones en relacion
con deficiencias, desgaste,
vencimiento, entre otros.

26

27 Se aplicaron las sefiales de seguridad.

Los colaboradores de la empresa
conocen y entienden la relevancia de la
seguridad en el cumplimiento efectivo
de la Metodologia 6S.

28

Fuente: Elaboracion propia

(14) Verificacion y evaluacion de la implementacion de la 5% S
"DISCIPLINA"

Con la implementacion la 52. S en ABIMAT E.L.R.L., se procedi6 a su
verificacion y evaluacién, cuyos resultados obtenidos se exponen a

continuacion:

Tabla 22. Verificacion y evaluacion dela52. S

EMPRESA ABIMAT E.LR.L. version:

FORMATO DE VERIFICACION Y EVALUACION

RESPONSABLES Equipo de trabajo
FASE a
EVALUADA: 5.8
Cumple
N° Verificacion y/o evaluacion
Sl NO
1 Se disefio el formato de auditoria. X
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2 El equipo de trabajo cumple con su roles dentro del X
proceso de auditoria.
Los colaboradores conocen y entienden sobre la

3 ejecucion de las actividades de auditoria, que X

forman parte del mantenimiento y sostenimiento de
la metodologia aplicada.

Fuente: Propia de las autoras.

De la verificacion y evaluacion de la 52. S, el equipo de trabajo determiné
gue se han cumplido los lineamientos que enmarcan la ejecucién de esta

etapa.

SEXTA S: SAFETY

(15) Implementacion de la 62. S "SAFETY"
El proposito de esta actividad es definir las condiciones de minimas para
prevencion de riesgos y peligros existentes en el ambiente de trabajo.
Para lo cual, se identificaron de los peligros y riesgos existentes y se

muestran a continuacion:

Tabla 23. Identificaciéon de los peligros y riesgos

ITEM PELIGRO RIESGO
1 Maquinas Atrapamiento
2 Cables eléctricos Quemaduras
Muerte
3 Estantes sobrecargados Contusiones
Golpes
4 Vias de transito Contusiones
blogueadas Golpes
Caidas
5 Posturas inadecuadas Lumbalgia
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6 Herramientas punzo Cortes

cortantes

Fuente: Elaboracion propia
Del proceso de identificacion de los peligros y riesgos existentes en el
ambiente de trabajo de ABIMAT E.I.R.L., que se exponen en la Tabla 23,
permitié la determinacion de los EPP necesarios para la ejecucidon segura
de las actividades por parte de los trabajados. Es asi como, en seguida, se
muestra el detalle de los EPP implementados:

Tabla 24. Implementacién de EPP

ITEM EPP CANTIDAD UNIDAD ESTADO
1 |Casco 3 Unidad Nuevo
2 | Guantes anticorte 20 Pares Nuevo
3 |Fajas de seguridad 10 Unidad Nuevo
4 | Zapatos de seguridad 5 Pares Nuevo
5 |Lentes de seguridad 20 Unidad Nuevo
6 | Protectores auditivos 20 Unidad Nuevo
1 Mool o SR e

Fuente: Elaboracién propia
Los EPP requeridos para garantizar la seguridad de los trabajadores de

ABIMAT E.LLR.L., en el proceso de la ejecucion de sus actividades se

especifican en la Tabla 24.
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Posterior, a la determinacion de los peligros y riesgos, la compra de los

EPP que se necesitan, se ejecuto la capacitacion a los colaboradores sobre

los aspectos antes mencionados.

(16) Verificacion y evaluacion de laimplementacion de la 62 S "SAFETY"

Con la implementacién la 62 S en ABIMAT E.l.LR.L., se procedi6 a su

verificacion y evaluacidén, cuyos resultados obtenidos se exponen a

continuacion:

Tabla 25. Verificacion y evaluacion de la62. S

EMPRESA ABIMAT E.LR.L. vers on-
FORMATO DE VERIFICACION Y EVALUACION
RESPONSABLES Equipo de trabajo
FASE
EVALUADA: 6°S
Cumple
N° Verificacion y/o evaluacién
Sl NO

1 Se establecieron los peligros. X

2 Se determinaron los riesgos X

3 Se definieron los EPP necesarios. X

4 Se adquirieron los EPP. X
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5 Los colaboradores fueron capacitados. X

Fuente: Propia de las autoras.

De la verificacion y evaluacion de la 62. S, el equipo de trabajo determiné
gue se han cumplido los lineamientos que enmarcan la ejecucion de esta

etapa.

TERMINO

(17) Recoleccion final de datos
La ejecucion de esta actividad se expone en el aparatado 4.8.4. de la

presente investigacion.

4.8.4 Recoleccion final de datos (post —prueba)

De acuerdo con los fines que se buscaron alcanzar en nuestro estudio, se
realiz6 la recoleccion final de data de ABIMAT E.I.LR.L., con relacion al
nivel de ejecucion de la “Metodologia 6S” y la “Productividad”; la cual, se
realizo en un lapso de 5 meses. En ese sentido, los resultados obtenidos

fueron los que se presentan a continuacion:

Variable Independiente: Metodologia 6S

El proceso de recoleccion de informacién final de la “Metodologia 6S” se
realiz6 por medio de sus dimensiones e indicadores, los cuales se
exponen a continuacion:

Dimension: “Seiri”

Para la recopilacién de informacién de esta dimension se utilizé el

siguiente indicador:

N°de articulos
clasificados
N° total de

NC: Nivel de clasificacion. articulos

NC = *100%
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Tabla 26. Post - prueba de ladimension "Seiri"

FORMATO PARA LA DIMENSION SEIRI

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEIRI
ETAPA: POST - PRUEBA
N° DE ARTICULOS N° TOTAL DE NIVEL DE
ANO MES SEMANA CLASIFICADOS ARTICULOS CLASIFICACION (NC)
(A) (B) (A)/(B)*100
Semana 01 145 158 91.77%
Semana 02 185 196 94.39%
Julio
Semana 03 154 170 90.59%
Semana 04 179 193 92.75%
Semana 05 165 177 93.22%
Semana 06 171 189 90.48%
Agosto
2023 Semana 07 158 168 94.05%
Semana 08 198 205 96.59%
Semana 09 164 176 93.18%
Semana 10 182 199 91.46%
Setiembre
Semana 1l 202 210 96.19%
Semana 12 176 185 95.14%
Octubre | Semana 13 151 164 92.07%
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Semana 14 179 194 92.27%
Semana 15 189 208 90.87%
Semana 16 146 155 94.19%
Semana 17 163 178 91.57%
Semana 18 180 196 91.84%
Noviembre
Semana 19 190 204 93.14%
Semana 20 162 177 91.53%
PROMEDIO TOTAL 92.86%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidaciéon de los resultados logrados en la recopilacién posterior de
datos de la dimension “Seiri” se muestran en la Tabla 26, donde se recabd
informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se analizd
el N° de articulos clasificados, en comparacion con el N° total de articulos
gue dispone ABIMAT E.I.R.L, para la elaboracién de sus productos.
Logrando asi obtener que, en la etapa de post — prueba el “Nivel de
Clasificacion” de ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 92.86%.

Dimensién: “Seiton”

Para la recopilacion de informacion de esta dimension se utilizo el siguiente

indicador:
N°de articulos
o= LI
NO: nivel de organizacion. articulos
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Tabla 27. Post - prueba de la dimension "Seiton™”

FORMATO PARA LA DIMENSION SEITON

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEITON
ETAPA: POST - PRUEBA
N° DE ARTICULOS N° TOTAL DE NIVEL DE
ANO MES SEMANA ORGANIZADOS ARTICULOS ORGANIZACION (NO)

(A) (B) (A)/(B)*100

Semana 01 142 158 89.87%

Semana 02 180 196 91.84%

Julio

Semana 03 153 170 90.00%

Semana 04 176 193 91.19%

Semana 05 160 177 90.40%

Semana 06 172 189 91.01%

Agosto

2023 Semana 07 155 168 92.26%
Semana 08 190 205 92.68%

Semana 09 164 176 93.18%

Semana 10 180 199 90.45%

Setiembre

Semanall 196 210 93.33%

Semana 12 174 185 94.05%

Octubre | Semana 13 148 164 90.24%
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Semana 14 184 194 94.85%
Semana 15 189 208 90.87%
Semana 16 140 155 90.32%
Semana 17 160 178 89.89%
Semana 18 179 196 91.33%
Noviembre
Semana 19 188 204 92.16%
Semana 20 158 177 89.27%
PROMEDIO TOTAL 91.46%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidaciéon de los resultados logrados en la recopilacién posterior de
datos de la dimension “Seiton” se muestran en la Tabla 27, donde se recabo
informacioén por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se analizé
el N° de articulos organizados, en comparacion con el N° total de articulos
gue dispone ABIMAT E.I.R.L, para la elaboracién de sus productos.
Logrando asi obtener que, en la etapa de post — prueba el “Nivel de
Organizacion” de ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 91.46%.

Dimension: “Seiso”
Para la recopilacion de informacion de esta dimension se utilizo el siguiente

indicador:

N°de tareas de

limpieza ejecutadas

NL = *100%

N° total de tareas
de limpieza

NL: Nivel de limpieza. programadas

Tabla 28. Post - prueba de la dimension "Seiso”
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FORMATO PARA LA DIMENSION SEISO

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEISO
ETAPA: POST - PRUEBA
N° TOTAL DE
N° DE TAREAS DE
ARO MES SEMANA LIMPIEZA TG';E,?ESZ'XE NIVEL DE LIMPIEZA (NL)
EJECUTADAS PROGRAMADAS (A)/(B)*100
(A)
(B)
Semana 01 4 5 80.00%
Semana 02 4 5 80.00%
Julio

Semana 03 5 5 100.00%

Semana 04 7 8 87.50%

Semana 05 5 5 100.00%

Semana 06 5 5 100.00%

Agosto

2023 Semana 07 5 5 100.00%

Semana 08 7 8 87.50%

Semana 09 5 5 100.00%

Semana 10 5 5 100.00%

Setiembre

Semanall 5 5 100.00%

Semana 12 6 8 75.00%

Octubre | Semana 13 5 5 100.00%
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Semana 14 5 5 100.00%
Semana 15 5 5 100.00%
Semana 16 8 8 100.00%
Semana 17 5 5 100.00%
Semana 18 5 5 100.00%
Noviembre

Semana 19 5 5 100.00%
Semana 20 8 8 100.00%

PROMEDIO TOTAL 95.50%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion posterior de
datos de la dimensién “Seiso” se muestran en la Tabla 28, donde se recab6
informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se analizé
el N° de tareas de limpieza realizadas, en comparacién con el N° total de
tareas de limpieza coordinadas en los ambientes de ABIMAT E.I.R.L.
Logrando asi obtener que, en la etapa de post — prueba el “Nivel de
Limpieza” de ABIMAT E.l.R.L., obtuvo un promedio del 95.50%.

Dimension: “Seiketsu”
Para la recopilacion de informacién de esta dimension se utilizé el siguiente

indicador:

N°de procesos estandarizados
NE = *100%
N°total de procesos

paraestandarizacion programados

NE: Nivel de estandarizacion.
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Tabla 29. Post - prueba de la dimension "Seiketsu”

FORMATO PARA LA DIMENSION SEIKETSU

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEIKETSU
ETAPA: POST - PRUEBA
N° TOTAL DE
N° DE PROCESOS PROCESOS PARA NIVEL DE
ANO MES SEMANA ESTANDARIZADOS ESTANDARIZACION | ESTANDARIZACION (NE)
(A) PROGRAMADOS (A)/(B)*100
(B)
Semana 01 2 2 100.00%
Semana 02 2 2 100.00%
Julio
Semana 03 3 4 75.00%
Semana 04 2 3 66.67%
Semana 05 2 2 100.00%
Semana 06 2 2 100.00%
2023 | Agosto
Semana 07 1 1 100.00%
Semana 08 1 1 100.00%
Semana 09 2 3 66.67%
Semana 10 1 1 100.00%
Setiembre
Semanall 2 2 100.00%
Semana 12 2 2 100.00%
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Semana 13 3 3 100.00%
Semana 14 4 5 80.00%
Octubre
Semana 15 4 4 100.00%
Semana 16 2 2 100.00%
Semana 17 1 1 100.00%
Semana 18 1 1 100.00%
Noviembre

Semana 19 1 1 100.00%
Semana 20 1 1 100.00%

PROMEDIO TOTAL 94.42%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion posterior de
datos de la dimension “Seiketsu” se muestran en la Tabla 29, donde se
recabd informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se
analizé el N° de procesos estandarizados, en comparacion con el N° total
de procesos estandarizados de ABIMAT E.I.R.L., que fueron programados.
Logrando asi obtener que, en la etapa de post — prueba el “Nivel de
Estandarizacion” de ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 94.42%.
Dimension: “Shitsuke”

Para la recopilacion de informacion de esta dimension se utilizo el siguiente

indicador:

N°de inspecciones

ND = internas realizadas «100%
N° total de
inspecciones internas programadas

ND: Nivel de disciplina.
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Tabla 30. Post - prueba de la dimension "Shitsuke™

FORMATO PARA LA DIMENSION SHITSUKE

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SHITSUKE
ETAPA: POST - PRUEBA
R N° TOTAL DE
: A DEI',L\'TS;FE,\?AC?NES INSPECCIONES NIVEL DE DISCIPLINA
ANO MES SEMANA REALIZADAS INTERNAS (ND)
PROGRAMADAS (A)/(B)*100
(A) ®)
Semana 01 3 4 75.00%
Semana 02 4 4 100.00%
Julio

Semana 03 3 4 75.00%

Semana 04 4 4 100.00%

Semana 05 3 4 75.00%

Semana 06 3 4 75.00%

2023 | Agosto

Semana 07 4 4 100.00%

Semana 08 4 4 100.00%

Semana 09 4 4 100.00%

Semana 10 3 4 75.00%

Setiembre

Semanall 4 4 100.00%

Semana 12 4 4 100.00%
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Semana 13 4 4 100.00%
Semana 14 4 4 100.00%
Octubre
Semana 15 3 4 75.00%
Semana 16 4 4 100.00%
Semana 17 4 4 100.00%
Semana 18 4 4 100.00%
Noviembre

Semana 19 4 4 100.00%
Semana 20 4 4 100.00%

PROMEDIO TOTAL 92.50%

Fuente: Propia de las autoras.

La consolidacion de los resultados logrados en la recopilacion posterior de
datos de la dimension “Shitsuke” se muestran en la Tabla 30, donde se
recabd informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se
realizd un analisis del N° de inspecciones internas llevadas a cabo, en
comparacion con el N° total de supervisiones internas coordinadas en
ABIMAT E.I.R.L. Logrando asi obtener que, en la etapa de post — prueba el
“Nivel de Disciplina” en ABIMAT E.l.R.L., obtuvo un promedio del 92.50%.
Dimension: “Safety”

Para la recopilacion de informacion de esta dimension se utilizo el siguiente

indicador:

N°de acciones

preventivas de SST ejecutadas

NS = *100%

N° total de acciones
preventivas de SST programadas

NS: Nivel de seguridad.
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Tabla 31. Post - prueba de la dimension "Safety”

FORMATO PARA LA DIMENSION SAFETY

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SAFETY
ETAPA: POST - PRUEBA
R N° TOTAL DE
y PR’\IéVII:E)ETAI\S:ACSIOD’\IIEESST ACCIONES NIVEL DE SEGURIDAD
ANO MES SEMANA EJECUTADAS PREVENTIVAS DE (NS)
SST PROGRAMADAS (A)/(B)*100
(A) ®)

Semana 01 2 3 66.67%

Semana 02 3 3 100.00%
Julio

Semana 03 2 3 66.67%
Semana 04 3 3 100.00%
Semana 05 3 3 100.00%
Semana 06 3 3 100.00%

2023 | Agosto

Semana 07 2 3 66.67%
Semana 08 3 3 100.00%
Semana 09 3 3 100.00%
Semana 10 3 3 100.00%

Setiembre

Semanall 3 3 100.00%
Semana 12 3 3 100.00%
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Semana 13 2 3 66.67%
Semana 14 3 3 100.00%
Octubre
Semana 15 3 3 100.00%
Semana 16 3 3 100.00%
Semana 17 2 3 66.67%
Semana 18 3 3 100.00%
Noviembre

Semana 19 3 3 100.00%
Semana 20 3 3 100.00%

PROMEDIO TOTAL 91.67%

Fuente: Elaboracién propia

La consolidacion de los resultados obtenidos en la recopilacién posterior de
datos de la dimension “Safety” se muestran en la Tabla 31, donde se recab6
informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se analizd
el N° de acciones preventivas de SST ejecutadas, en comparaciéon con el
N° total de acciones preventivas de SST programadas en ABIMAT E.I.R.L.
Logrando asi obtener que, en la etapa de post — prueba el “Nivel de
Seguridad” en ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 91.67%.

A partir, de lo expuesto en las tablas anteriores a continuacion se presenta

el resumen de los obtenido en la etapa de post — prueba.
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SEIRI

92.86%

SAFETY SEITON

91.67% 91.46%

92.50%

SHITSUKE SEISO

95.50%

94.42%
SEIKETSU

Figura 8. Resultados post - prueba de la "Metodologia 6S"

Fuente: Elaboracién propia
Variable dependiente: Productividad
El proceso de recoleccién de informacion final de la “Productividad” se
realizo por medio de sus dimensiones e indicadores, los cuales se exponen
a continuacion:
Dimension: “Eficiencia”
Para la recopilacién de informacion de esta dimensién se utilizo el siguiente
indicador:

N°de pedidos

entregados
a tiempo

~ N° total de pedidos
entregados

NE *100%

NE: Nivel de eficiencia.

Tabla 32. Post - prueba de la dimensién "Eficiencia”

FORMATO PARA LA DIMENSION EFICIENCIA
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MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD DIMENSION: EFICIENCIA
ETAPA: POST - PRUEBA
N° DE PEDIDOS N° TOTAL DE
ARO MES SEMANA ENTREGADOS A PEDIDOS = DE(,\'IEI'E:)'C'ENC'A
TIEMPO ENTREGADOS 3

@) ®) (A)/(B)*100

Semana 0l 7 8 87.50%

Semana 02 9 10 90.00%

Julio

Semana 03 7 7 100.00%

Semana 04 5 5 100.00%

Semana 05 12 14 85.71%

Semana 06 7 7 100.00%

Agosto
Semana 07 4 4 100.00%
2023

Semana 08 9 9 100.00%

Semana 09 10 11 90.91%

Semana 10 6 6 100.00%

Setiembre

Semanall 8 9 88.89%

Semana 12 14 15 93.33%

Semana 13 13 13 100.00%

Octubre

Semana 14 9 9 100.00%
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Semana 15 11 12 91.67%

Semana 16 5 5 100.00%

Semana l7 7 7 100.00%

Semana 18 10 10 100.00%

Noviembre

Semana 19 8 8 100.00%

Semana 20 5 5 100.00%
PROMEDIO TOTAL 166 174 96.40%

Fuente: Elaboracion propia

La consolidacion de los resultados obtenidos en la recopilacion posterior de

datos de la dimensiéon “Eficiencia” se muestran en la Tabla 32, donde se

recabo informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se

analizo el N° de pedidos entregados a tiempo, en comparacién con el N°

total de pedidos entregados por ABIMAT E.I.R.L., a sus clientes. Logrando

asi obtener que, en la etapa de post — prueba el “Nivel de Eficiencia” en
ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 96.40%.

Dimensién: “Eficacia”

Para la recopilacion de informacion de esta dimension se utilizo el siguiente

indicador:

NEF: Nivel de eficacia.

N°depedidos

entregados
conformes

NEF =
N° total de

pedidos
entregados

*100%
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Tabla 33. Post - prueba de la dimension "Eficacia”

FORMATO PARA LA DIMENSION EFICACIA

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD DIMENSION: EFICACIA
ETAPA: POST - PRUEBA
N° DE PEDIDOS N° TOTAL DE
q ENTREGADOS PEDIDOS NIVEL DE EFICACIA (NE)
AN LES SN CONFORMES ENTREGADOS (A)/(B)*100
(A) (B)
Semana 0l 8 8 100.00%
Semana 02 9 10 90.00%
Julio
Semana 03 7 7 100.00%
Semana 04 5 5 100.00%
Semana 05 13 14 92.86%
Semana 06 7 7 100.00%
Agosto
2023 Semana 07 4 4 100.00%
Semana 08 9 9 100.00%
Semana 09 10 11 90.91%
Semana 10 6 6 100.00%
Setiembre
Semanall 9 9 100.00%
Semana 12 15 15 100.00%
Octubre | Semana 13 12 13 92.31%
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Semana 14 9 9 100.00%
Semana 15 11 12 91.67%
Semana 16 5 5 100.00%
Semana 17 7 7 100.00%
Semana 18 9 10 90.00%
Noviembre
Semana 19 8 8 100.00%
Semana 20 5 5 100.00%
PROMEDIO TOTAL 168 174 97.39%

Fuente: Elaboracion propia

La consolidacion de los resultados obtenidos en la recopilacion posterior de

datos de la dimension “Eficacia” se muestran en la Tabla 33, donde se

recabo informacion por un periodo de 20 semanas de estudio. Donde, se

analizé el N° de pedidos entregados conformes, en comparacion con el N°

total de pedidos entregados por ABIMAT E.I.R.L., a sus clientes. Logrando

asi obtener que, en la etapa de pre — prueba el “Nivel de Eficacia” en
ABIMAT E.I.R.L., obtuvo un promedio del 97.39%.
Es asi como, mostrando resultados mostrados en las Tablas 32 y 33, se

determiné la “Productividad” de la etapa de post — prueba, la cual se expone

a continuacion:
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Tabla 34. Post - prueba de la"Productividad”

FORMATO PARA LA PRODUCTIVIDAD

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD
ETAPA: POST - PRUEBA
q EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
ANO MES SEMANA A) ®) (A)(B)

Semana 0l 87.50% 100.00% 87.50%

Semana 02 90.00% 90.00% 81.00%

Julio

Semana 03 100.00% 100.00% 100.00%

Semana 04 100.00% 100.00% 100.00%

Semana 05 85.71% 92.86% 79.59%

Semana 06 100.00% 100.00% 100.00%

Agosto

2023 Semana 07 100.00% 100.00% 100.00%
Semana 08 100.00% 100.00% 100.00%

Semana 09 90.91% 90.91% 82.64%

Semana 10 100.00% 100.00% 100.00%

Setiembre

Semana 11 88.89% 100.00% 88.89%

Semana 12 93.33% 100.00% 93.33%

Octubre | Semana 13 100.00% 92.31% 92.31%
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Semana 14 100.00% 100.00% 100.00%
Semana 15 91.67% 91.67% 84.03%
Semana 16 100.00% 100.00% 100.00%
Semana 17 100.00% 100.00% 100.00%
Semana 18 100.00% 90.00% 90.00%
Noviembre
Semana 19 100.00% 100.00% 100.00%
Semana 20 100.00% 100.00% 100.00%
PROMEDIO TOTAL 93.96%

Fuente: Propia de las autoras.

A partir de los resultados obtenidos, en la Tabla 34 se presenta la

determinacion de la “Productividad” de ABIMAT E.l.R.L., en |la etapa de post

— prueba; donde, se obtuvo un promedio del 93.36% para esta variable en

investigacion.

4.8.5 Analisis financiero de lainvestigacién

Esta actividad inici6 con la determinacion del gasto total generado para la

implementacion de la Metodologia 6S en ABIMAT E.I.R.L., el cual se detalla

a continuacion.

Tabla 35. Gastos generados

escritorio

. , PRECIO | PRECIO
N° | DESCRIPCION |CANTIDAD|UNIDAD| o | TRECH
1 |Materiales de 6 Paquete | S/ 8500 | S/ 510.00
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o |Servicios (luz, 15 Mes | S/ 150.00 | S/ 2.250.00
internet y telefonia)
3 |Bibliografia 6 Unidad | S/ 95.00 | S/ 570.00
4 |Materiales para la 1 Unidad | S/2,200.00| S/ 2,200.00
etapa clasificar
g |Materiales parala 1 Unidad | S/2,200.00| S/ 2,200.00
etapa organizar
g |Materiales parala 1 Unidad | S/2,200.00| S/ 2,200.00
etapa limpieza
7 |Materiales para la 1 Unidad | S/2,200.00| S/ 2,200.00
etapa estandarizar
g |Materiales parala 1 Unidad | S/2,200.00| S/ 2.,200.00
etapa disciplina
g |Materiales parala 1 Unidad | S/2,200.00| S/ 2,200.00
etapa seguridad
10 | Capacitaciones 6 Unidad | S/ 350.00 | S/ 2,100.00
11 | Viaticos 3 Unidad | S/2,400.00| S/ 7,200.00
12 | Imprevistos 1 Unidad | S/ 800.00 | S/ 800.00
GASTO TOTAL S/ 26,630.00

Fuente: Propia de las autoras.

Tomando como base la informacion que se muestra en la tabla anterior, se

identifica que el gasto total generado para la aplicacion de la metodologia

fue de S/ 26,630.00.
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Es en ese sentido, se determin0d el gasto mensual generado para el
mantenimiento de la implementacion; el cual, asciende a un total de S/

3,200.00.
A continuacion, se emple6 la informacion obtenida para la elaboracion del

flujo de caja mensual (ver Tabla 36).
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Tabla 36. Flujo de caja mensual

FLUJO CAJA MENSUAL

MES
DESCRIPCION
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
INGRESOS
INGRESOS DE
ABIMAT E.I.R.L. S/77,840.00 | S/59,657.00 | $/89,230.00 | S/65,980.00 | S/82,674.00 | S/55,890.00 | $/89,750.00 | S/94,731.00 | $/90,249.00 | S/82,495.00 | S/66,950.00 | S/83,697.00
(VENTAS)
TOTAL DE
INCRESOS S/77,840.00 | S/59,657.00 | $/89,230.00 | S/65,980.00 | S/82,674.00 | S/55,890.00 | $/89,750.00 | $/94,731.00 | $/90,249.00 | S/82,495.00 | S/66,950.00 | S/83,697.00
EGRESOS
GASTO DE LA
APLICACION DE
LA METODOLOGIA | $/26:630.00
6S
GASTOS DE
BRODUCCIEN . S/42,812.00 | $/32,811.35 | $/49,076.50 | S/36,289.00 | S/45,470.70 | $/30,739.50 | $/49,362.50 | S/52,102.05 | S/49,636.95 | S/45,372.25 | S/36,822.50 | S/46,033.35
GASTOS . S/15,568.00 | S/11,931.40 | S/17,846.00 | S/13,196.00 | S/16,534.80 | S/11,178.00 | S/17,950.00 | S/18,946.20 | S/18,049.80 | S/16,499.00 | S/13,390.00 | S/16,739.40
ADMINISTRATIVOS ,568. 931. ,846. 196. 534. 178, 950. 946. 049. 499, 390. 730,
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GASTOS DEL
MANTENIMIENTO
DE LA
METODOLOGIA 6S

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

S/3,200.00

TOTAL DE
EGRESOS

S/26,630.00

S/61,580.00

S/47,942.75

S/70,122.50

S/52,685.00

S/65,205.50

S/45,117.50

S/70,512.50

S/74,248.25

S/70,886.75

S/65,071.25

S/53,412.50

S/65,972.75

FLUJO DEL
EFECTIVO

S/26,630.00

S/16,260.00

S/11,714.25

$/19,107.50

S/13,295.00

S/17,468.50

$/10,772.50

S/19,237.50

S/20,482.75

S/19,362.25

S/17,423.75

S/13,537.50

S/17,724.25

FLUJO DE
EFECTIVONETO

S/26,630.00

S/10,370.00

S/1,344.25

S/20,451.75

S/33,746.75

S/51,215.25

S/61,987.75

S/81,225.25

S/101,708.00

S/121,070.25

S/138,494.00

S/152,031.50

S/169,755.75

Fuente: Propia de las autoras.

El analisis desarrollado para la elaboracion del flujo de caja mensual de ABIMAT E.I.R.L., se muestra en la Tabla 36; en la cual,

se detalla la determinacion el flujo de efectivo neto, obtenido a partir de la mejora de las ventas de la empresa para el periodo

de 1 afio posterior a la implementacién de la Metodologia 6S.

Asimismo, de la informacién obtenida se procedié con el célculo de los indicadores financieros de la implantacion de la

Metodologia 6S en ABIMAT E.I.R.L., resultando lo siguiente.

117




Tabla 37. Indicadores financieros de laimplementacion

TASA DE DESCUENTO 10%
VAN S/371,505.47
TIR 56.42%
BENEFICIO/COSTO 14.95

Fuente: Propia de las autoras.

La determinacién de estos indicadores financieros de la implementacion de
la Metodologia 6S, se obtuvieron considerando una tasa de descuento del
10%. En la que, se obtuvo un VAN = S/371,505.47 siendo este resultado
mayor a cero, indica que la implementacion es viable. Respecto a la TIR =
56.42%, siendo mayor a la tasa de descuento, significa que la
implementacion resulta ser rentable. Finalmente, el beneficio/costo fue del
14.95, es decir que, por cada sol invertido en la implementacion, permitira

obtener un retorno de 13.95 soles.
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5.1.

RESULTADOS

Resultados descriptivos

Variable independiente: Metodologia 6S

Dimensidén: Seiri

Tabla 38. Resultado descriptivo - Seiri

Estadisticos

Sein - Pre prueba | Sein - Post prueba

N Valido 20 20
Perdidos 0 0

Media ,5373 ,9286
Mediana 5492 8251
Moda ,34s .90=
Desy, Desviacion 07560 01768
Varianza ,006 ,000

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la dimensién “Seiri” antes y luego de aplicarse la Metodologia
6S, se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla 38. Donde,
se identifica que la media de la dimension analizada inicialmente
presentaba un valor del 0,5373 y posterior a la implementacion de las
acciones de mejora, esta dimensiéon obtuvo una media del 0,9286;
alcanzando asi, una mejora del 39.14%.
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Dimension: Seiton

Tabla 39. Resultado descriptivo - Seiton

Estadisticos
Sgifon - Post
Seiton. - Pre pnieha prueba
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,b056 ,9146
Mediana ;5052 9110
Moda 32= .89e
Desy, Desviacion ,avoas 01537
Varianza 005 000

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la dimension “Seiton” antes y luego de aplicarse la Metodologia
6S, se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla 39. Donde,
se identifica que la media de la dimension analizada inicialmente
presentaba un valor del 0,5056 y posterior a la implementacion de las
acciones de mejora, esta dimension obtuvo una media del 0,9146;

alcanzando asi, una mejora del 40.90%.
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Dimensioén: Seiso

Tabla 40. Resultado descriptivo - Seiso

Estadisticos
Seiso - Pre prueba | Seiso - Post prueba
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,1917 ,9550
Mediana 2500 1,0000
Moda ,00 1,00
Desy, Desviacion 16905 08374
Varianza 029 ,007

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la dimension “Seiso” antes y luego de aplicarse la Metodologia
6S, se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla 40. Donde,
se identifica que la media de la dimension analizada inicialmente
presentaba un valor del 0,1917 y posterior a la implementacion de las
acciones de mejora, esta dimensiéon obtuvo una media del 0,9550;

alcanzando asi, una mejora del 76.33%.
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Dimension: Seiketsu

Tabla 41. Resultado descriptivo - Seiketsu

Estadisticos
sglketsy,- Bre. Selketsu - Post
prueha prueba
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,0000 9442
Mediana L0000 1,0000
Moda 00 1,00
Desy, Desviacion ,00000 11750
Varianza ,000 014

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la dimensidn “Seiketsu” antes y luego de aplicarse la
Metodologia 6S, se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla
41. Donde, se identifica que la media de la dimension analizada
inicialmente presentaba un valor del 0,000 y posterior a la implementacién
de las acciones de mejora, esta dimension obtuvo una media del 0,9442;

alcanzando asi, una mejora del 94.42%.
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Dimensioén: Shitsuke

Tabla 42. Resultado descriptivo - Shitsuke

Estadisticos
Shitsuke - Bre Shitsuke - Post
prueha prueba
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media , 2167 ,9250
Mediana 1667 1,0000
Moda ,00 1,00
Desy, Desviacion ,23005 ,11754
Varianza 053 014

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la dimension “Shitsuke” antes y luego de aplicarse la
Metodologia 6S, se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla
42. Donde, se identifica que la media de la dimensién analizada
inicialmente presentaba un valor del 0,2167 y posterior a la implementacion
de las acciones de mejora, esta dimensién obtuvo una media del 0,9250;

alcanzando asi, una mejora del 70.83%.
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Dimension: Safety

Tabla 43. Resultado descriptivo - Safety

Estadisticos
Safety - Post
Safety - Pre prusha prueba
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,2333 9167
Mediana 1667 1,0000
Moda 00 1,00
Desy, Desviacion 27783 14807
Varianza 7T 022

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la dimension “Safety” antes y luego de aplicarse la Metodologia
6S, se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla 43. Donde,
se identifica que la media de la dimensidon analizada inicialmente
presentaba un valor del 0,2333 y posterior a la implementacion de las
acciones de mejora, esta dimensiéon obtuvo una media del 0,9167;

alcanzando asi, una mejora del 68.33%.
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Dimensioén: Eficiencia

Variable dependiente: Productividad

Tabla 44. Resultado descriptivo - Eficiencia

Estadisticos
Eficiencia - Pre_ Eficiencia - Post
prueha prueba
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,8076 9640
Mediana ,8000 1,0000
Moda .80 1,00
Desy, Desviacion 04987 05238
Varianza 002 ,003

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la dimension “Eficiencia” antes y luego de aplicarse la
Metodologia 6S, se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla
44. Donde, se identifica que la media de la dimension analizada
inicialmente presentaba un valor del 0,8076 y posterior a la implementacion
de las acciones de mejora, esta dimensién obtuvo una media del 0,9640;

alcanzando asi, una mejora del 15.64%.
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Dimension: Eficacia

Tabla 45. Resultado descriptivo - Eficacia

Estadisticos

Eficacia - Pre prueha | Eficacia - Post prueba

N Valido 20 20
Perdidos 0 0

Media ,8449 ,9739
Mediana ,8452 1,0000
Moda .80 1,00
Desy, Desviacion 04536 04140
Varianza 002 002

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la dimension “Eficacia” antes y luego de aplicarse la Metodologia
6S, se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla 45. Donde,
se identifica que la media de la dimensidon analizada inicialmente
presentaba un valor del 0,8449 y posterior a la implementacion de las
acciones de mejora, esta dimensién obtuvo una media del 0,739;

alcanzando asi, una mejora del 12.89%.

126



PRODUCTIVIDAD

Tabla 46. Resultado descriptivo - Productividad

Estadisticos
Productividad - Bre_ | Productividad - Post
prueha prueba

N Valido 20 20
Perdidos 0 0

Media ,6824 ,9396
Mediana 6739 1,0000
Moda 64 1,00
Desy, Desviacion 05652 07570
Varianza 003 006

Fuente: Propia de las autoras.

Del procesamiento estadistico descriptivo de los datos recopilados
respecto a la “Productividad” antes y luego de aplicarse la Metodologia 6S,
se obtuvieron los resultados que se muestran en la Tabla 46. Donde, se
identifica que la media de la dimensién analizada inicialmente presentaba
un valor del 0,6824 y posterior a la implementacién de las acciones de
mejora, esta dimensién obtuvo una media del 0,9396; alcanzando asi, una
mejora del 25.73%.
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5.2.

Resultados inferenciales

5.2.1. Hipoétesis general

El procedimiento realizado para la determinacion del resultado inferencial
de la hipétesis general planteada en la investigacion inici6 con la
determinacién de la normalidad de la data procesada de la “Productividad”

en la pre — prueba y post — prueba.

Tabla 47. Normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogoroy-Smimoys. Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Productividad - Pre prueba A78 20 ,0ss 903 20 ,046
Productividad - Post prueba 337 20 ,00o 771 20 ,000

Fuente: Propia de las autoras.

En concordancia con los resultados presentados en la Tabla 47, se
considerd para el andlisis de nuestros datos el resultado que muestra el
estadigrafo de Shapiro Wilk, donde la bibliografia sefiala que para una
cantidad de datos procesados menores a 30 se emplea este estadigrafo.
Es asi como, que para nuestra investigacion se proceso un total de los 20
datos en el pre — test y post — test, cumpliendo con lo sefialado, se analiz6
la significancia de la productividad en la pre — prueba que fue del 0,46 <
0,05 (no paramétrico) y la significancia de la productividad en la post —

prueba = 0,000 (no paramétrico).

Entonces, al haber obtenido que en ambas etapas la significancia es < 0,05
para el proceso de la contratacion de la hip6tesis general se empleara la

estadistica no paramétrica.
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5.2.2. Hipotesis especifica 1

El procedimiento realizado para la determinacion del resultado inferencial
de la hipotesis especifica 1 planteada en la investigaciéon inicié con la
determinacion de la normalidad de los datos procesados de la “Eficiencia”

en la pre — prueba y post — prueba.

Tabla 48. Normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogoroy-Smimoye Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Eficiencia - Pre prueba 47 20 ,200° 951 20 383
Eficiencia - Post prueba 404 20 ,000 695 20 ,000

Fuente: Propia de las autoras.

En concordancia con los resultados presentados en la Tabla 48, se
considero para el andlisis de nuestros datos el resultado que muestra el
estadigrafo de Shapiro Wilk, donde la bibliografia sefiala que para una
cantidad de datos procesados menores a 30 se emplea este estadigrafo.
Es asi como, que para nuestra investigacion se procesoé un total de los 20
datos en el pre — test y post — test, cumpliendo con lo sefialado, se analizo
la significancia de la eficiencia en la pre — prueba que fue del 0,383 > 0,05
(paramétrico) y la significancia de la eficiencia en la post — prueba = 0,000

(no paramétrico).

Entonces, de los resultados obtenidos para el proceso de la contratacion

de la HE1 se empleara la estadistica no paramétrica.
5.2.3. Hipotesis especifica 2

El procedimiento realizado para la determinacion del resultado inferencial

de la hipétesis especifica 2 planteada en la investigacion inicid con la
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determinacién de la normalidad de los datos procesados de la “Eficacia”

en la pre — prueba y post — prueba.

Tabla 49. Normalidad de la eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogoroy-Smimoys. Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Eficacia - Pre prueha 139 20 2007 961 20 558
Eficacia - Post prueba 438 20 ,000 625 20 ,000

Fuente: Propia de las autoras.

En concordancia con los resultados presentados en la Tabla 49, se

considerd para el andlisis de nuestros datos el resultado que muestra el

estadigrafo de Shapiro Wilk, donde la bibliografia sefiala que para una

cantidad de datos procesados menores a 30 se emplea este estadigrafo.

Es asi como, que para nuestra investigacion se proceso un total de los 20

datos en el pre — test y post — test, cumpliendo con lo sefialado, se analizo

la significancia de la eficacia en la pre — prueba que fue del 0,558 > 0,05

(paramétrico) y la significancia de la eficacia en la post — prueba = 0,000

(no paramétrico).

Entonces, de los resultados obtenidos para el proceso de la contratacion

de la HE2 se empleard la estadistica no paramétrica.
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VI.

6.1.

6.1.1.

DISCUSION DE RESULTADOS

Contrastacién y demostraciéon de la hipétesis con los resultados

De la hip6tesis general

Tomando como base el resultado mostrado en la Tabla 47, donde se

determind que para la ejecucion de este proceso se aplicé la estadistica

no paramétrica mediante el estadigrafo de Wilcoxon, es asi como, se

obtuvo como primer resultado de este analisis estadistico lo siguiente.

Tabla 50. Productividad - estadistico descriptivo

Estadisticos descriptivos

Media

Desviacion

Minimo

Maximo

Productividad - Bre prueba 20

6824

05652

61

80

3

Productividad - Post prueba 20

,9396

07570

80

1,00

3

Fuente: Propia de las autoras.

De lo mostrado en la tabla anterior, se identifica que la media inicial de la

“Productividad” era del 0,6824 y posterior a la implementaciéon de la

Metodologia 6S, la “Productividad” obtuvo un valor de la media del 0,9396.

Lo cual, nos permitié determinar que la “Productividad” logré una mejora de

la media del 25.73%.

Asimismo, se busco confirmar el resultado obtenido, por lo que se analizo

el siguiente resultado que nos proporciona el estadigrafo de Wilcoxon.
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Tabla 51. Productividad - estadistico de prueba

,,,,,,,,,,,

Productividad -
Post prueba -
Productividad -

Pre prueha

z 3,921t

Sig. asintotica(bilateral) ,000

Fuente: Propia de las autoras.

De los resultados expresados en la Tabla 51, se identifica que la
significancia del analisis de la productividad en el pre — prueba y post —
prueba es del 0,00. Y segun, la literatura indica que si el valor obtenido en
relacion con la significancia debe ser menor a 0.05, se rechaza la HO (

hipétesis nula).

En ese sentido, de acuerdo con el resultado obtenido se descarta la HO y
se admite la hipotesis que fue planteada en nuestra investigacion.

Quedando asi, de mostrado que:

“La aplicacion de la metodologia 6S mejora la productividad de la empresa
ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 2023”

6.1.2. De la hipotesis especifica 1
Tomando como base el resultado resultante en la Tabla 48, donde se
determind que para la ejecucion de este proceso se aplicara la estadistica
no paramétrica por medio del estadigrafo de Wilcoxon, es asi como, se
obtuvo como primer resultado de este analisis estadistico lo siguiente.
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Tabla 52. Eficiencia - estadistico descriptivo

Estadisticos descriptivos

Desy,
N Media Desviacion Minimo Maximo
Eficiencia - Bre_pueha 20 ,8076 ,04987 71 .89
Eficiencia - Post prueba 20 ,9640 05238 86 1,00

Fuente: Propia de las autoras.

De lo mostrado en la tabla anterior, se identifica que la media inicial de la

“Eficiencia” era del 0,8076 y posterior a la implementacion de la

Metodologia 6S, la “Eficiencia” obtuvo un valor de la media del 0,9640. Lo

cual, nos permiti6 determinar que la “Eficiencia” logr6 una mejora de la

media del 15.64%.

Asimismo, se buscé confirmar el resultado obtenido, por lo que se analizé

el siguiente resultado que nos proporciona el estadigrafo de Wilcoxon.

Tabla 53. Eficiencia - estadistico de prueba

,,,,,,,,,,,

Eficiencia - Post
prueba -
Eficiencia - Pre_

prueha

Z

-3,922¢

Sig. asintotica(bilateral)

,000

Fuente: Propia de las autoras.
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De los resultados expresados en la Tabla 53, se identifica que la
significancia del andlisis de la eficiencia en el pre — prueba y post — prueba
es del 0,00. Y segun, la literatura indica que si el valor obtenido en relacion

con la significancia es menor a 0.05 se rechaza la HO (hipétesis nula).

En ese sentido, de acuerdo con el resultado obtenido se descarta la HO y
se admite la hipdtesis que fue planteada en nuestra investigacion.

Quedando asi, de mostrado que:

“La aplicacion de la metodologia 6S mejora la eficiencia de la empresa
ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 2023”

6.1.3. De la hipotesis especifica 2
Tomando como base el resultado mostrado en la Tabla 49, donde se
determind que para la ejecucion de este proceso se aplicara la estadistica
no paramétrica mediante el estadigrafo de Wilcoxon, es asi como, se
obtuvo como primer resultado de este analisis estadistico lo siguiente.

Tabla 54. Eficacia - estadistico descriptivo

Estadisticos descriptivos

Desy
N Media Desviacion Minimo Maximo
Eficacia - Bre prueha 20 8449 04536 75 .93
Eficacia - Post prueba 20 9739 04140 a0 1,00

Fuente: Propia de las autoras.

De lo mostrado en la tabla anterior, se identifica que la media inicial de la
“Eficacia” era del 0,8449 y posterior a la implementacion de la Metodologia
6S, la “Eficacia” obtuvo un valor de la media del 0,9739. Lo cual, nos
permitié determinar que la “Eficacia” logr6 una mejora de la media del
12.89%.
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Asimismo, se busco confirmar el resultado obtenido, por lo que se analizo

el siguiente resultado que nos proporciona el estadigrafo de Wilcoxon.

Tabla 55. Eficacia - estadistico de prueba

,,,,,,,,,,,

Eficacia - Post

prueba - Eficacia -

Pre prueha
z 3,023
Sig. asintotica(bilateral) ,000

Fuente: Propia de las autoras.

De los resultados expresados en la Tabla 55, se identifica que la
significancia del andlisis de la eficacia en el pre — prueba y post — prueba
es del 0,00. Y segun, la literatura indica que si el valor obtenido en relacion

con la significancia es menor a 0.05 se rechaza la HO (hipotesis nula).

En ese sentido, de acuerdo con el resultado obtenido se descarta la HO y
se admite la hipotesis que fue planteada en nuestra investigacion.

Quedando asi, de mostrado que:

‘La aplicacién de la metodologia 6S mejora la eficacia de la empresa
ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 2023”
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6.2.

Contrastacion de los resultados con otros estudios similares

Mediante la comparacion que existe entre los resultados que fueron
logrados en la ejecucion del presente estudio de tesis y algunos otros
estudios que se han citados para cimentar nuestros antecedentes,
evaluaremos el analisis de los resultados logrados. Nos centramos en la
metodologia 6S para mejorar la productividad que demuestran datos
interesantes, asi como indicadores los cuales nos ayudan a validar
nuestro estudio. Ademas, con el fin de alimentar y concluir con lo que se
busca al inicio en nuestros objetivos especificos, presentamos nuestros

resultados:

Guevara (2021) en su estudio para aplicar esta herramienta 5S e
incrementa la productividad tuvo como resultados, después de haber sido
ejecutada la aplicacion del método, y a lo cual se concluye que la
productividad al inicio era de 27.22% y después de la ejecucion de la
mejoria alcanzo un valor de 55.22%, incrementando un 28.%. en tanto la
eficiencia mejoro en un 16.79%, logrando alcanzar un valor de 54.54%.
finalmente, la eficacia al comienzo tuvo un valor de 54.85% logrando un
aumento de 60.50%, el cual mostro un incremento de 5.65%. Asi mismo
Y, Crispin (2021) el cual tiene como proposito incrementar la productividad
mediante la aplicacion de la metodologia de las 6S. Demostrando a través
de sus resultados; que la productividad al inicio fue de 50.42% y después
alcanzo un 85.75%. De igual manera la eficiencia logro aumentar de
70.09% a 92.33%, y la eficacia que al inicio fue de 71.88% mejoro a un
92.68%. estos resultados demostraron que la aplicacion de la metodologia
6S en el area de almacenaje de la compariia estudiada logro mejorar
respecto a su productividad. De la misma manera para Chirinos et al.
(2021) el cual aplica la metodologia 5S con el objetivo de incrementar la
productividad. Logrando alcanzar resultados; en la eficiencia; alcanzo de
65.92% a 88.04%, en la eficacia de 61.77% pasO a 89.33%, y la
productividad mejoro de 60.90% a 89.53%. para asi concluir que la

aplicacion de la metodologia pudo aumentar el rendimiento productivo.
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Tambien para Blas et al. (2020) que con la meta de realizar una mejora
de la productividad mediante el desarrollo de las 5S. llego a la conclusion
que, mediante la implementacion de la metodologia de las 5S en la
empresa, la productividad se incrementd de un 45.00%; ya que, al inicio
era de un 36.00% para que después alcanzara un valor del 81.00%. De la
misma manera el indicador eficiencia al inicio mostraba un 53.00% para
después de que se aplicara la mejora alcanzara un valor de 86.00%,
incrementandose un promedio de 33.00%. finalmente, la eficacia logro
mejorar un 26.00%, logrando pasar de 68.00% a 94.00%. Es asi que para
Benites (2019) el cual establece como prioridad que la forma de
implementar de las 5S aumenta la productividad. Pudiéndose concluir que
desarrollar las 5S y poder mejorar la productividad en vista que al inicio
su productividad alcanzo un 45.6% y después de la implementacion
mejoro un 73.0%; demostrando una mejoria de 27.40%. En comparacion
a nuestros resultados respecto a productividad el cual mostro un
incremento de un antes y un después de la aplicacion de 25.73%, lo
mismo para la dimension eficiencia que mostro un incremento de 15.64%
y finalmente para la dimension eficacia que se evidencia un aumento de
12.89%.

Para Hernandez et al (2020) En su estudio decidieron analizar, evaluar y
calcular la productividad del centro de servicios desarrollando 5S. El
estudio se realiz6 de manera aplicada utilizando un enfoque cuantitativo.
Siendo parte de las medidas para la implementacion se usaron tarjetas
rojas elaboradas por los investigadores, eliminacion de materiales
innecesarios o obsoletos, organizacion y limpieza del ambiente de trabajo
y clasificacion de residuos de materiales no utilizados. Siendo necesario
las tareas para su implementacion que, los empleados de la empresa
recibieron capacitacion para poder mantener y continuar con las mejoras
ejecutadas. Logrando resultados en donde los tiempos de blsqueda en
oficina se minimizaron en un 62.00% como promedio al mes, logrando
anadir valor en el trabajo de $3.70. aquellos tiempos de busqueda en el

taller cayeron en 65.00% en un promedio al mes, logrando un valor
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agregado de labores de $3.48. por ultimo, el tiempo que tomaba buscar
en el taller disminuyo en un 54% al mes, logrando un valor afiadido de
labores de $3.48. se concluye que la aplicacion de las 5S brindo mejorar
las operaciones respecto a su efectividad. Asimismo, Jiménez et al. (2019)
Los articulos cientificos recomiendan implementar un sistema 5S, incluido
el concepto de seguridad y proteccion, y luego transformarlo en 6S. El
desarrollo se realiza a través de actividades de estandarizacion y
evaluacion en areas piloto, incluidos laboratorios industriales que integran
meétodos de fabricacion para perfiles técnicos avanzados en investigacion.
El objetivo principal es ampliar la gama de herramientas 5S para cumplir
con los requisitos de optimizaciéon de los riesgos laborales y las
previsiones de seguridad de las maquinas utilizadas en las operaciones
de produccién. En comparacion con respecto a las mejoras obtenidas en
cuanto a la productividad de ABIMAT E.l.R.L., se obtuvo un aumento de
esta en 25.73%, la eficiencia se incrementé en 15.64% y la eficacia mejor6
en 12.89%. Estos resultados, guardan relacion con las investigaciones

expuestas anteriormente.

138



6.3.

Responsabilidad ética de acuerdo con los reglamentos vigentes

DECLARACION JURADA )
DE RESPONSABILIDAD ETICA DE LA INVESTIGACION

Los que suscribimos la presente, en nuestra condiciéon de Bachilleres en Ing. Industrial
de la FIIS-UNAC: )

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE, identificado con DNI: 46733429

LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO, identificado con DNI: 74390731

ISABEL CRISTINA SILVA JAYO, identificado con DNI: 73337223

Autores de la tesis para optar el Titulo de Ingeniero Industrial, que lleva por titulo:
“METODOLOGIA 6S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
ABIMAT E.LR.L., LIMA 2023”

DECLARAMOS BAJO JURAMENTO, lo siguiente:

“ Que el presente trabajo de tesis ha sido elaborado por los suscritos, es un tema

original y no existe plagio/copia de ninguna naturaleza, en especial de otro

documento de investigacion (tesis, revista, texto, congreso, o similar) presentado por
persona natural o juridica alguna, ante instituciones académicas, profesionales, de
investigacion o similares, en el pais o en el extranjero.

Que las citas de otros autores han sido debidamente identificadas en el trabajo de

investigacion, por lo que no asumiré como suyas las opiniones vertidas por terceros,

ya sea de fuentes encontradas en medios escritos, digitales o Internet.

» Que somos plenamente conscientes de todo el contenido de la tesis y asumimos la
responsabilidad de cualquier error u omision en el documento, asi como de las
connotaciones éticas y legales involucradas, conforme al Cdédigo de Etica de
Investigacion de la Universidad Nacional del Callao N° 210-2017-CU.

% En caso de incumplimiento de esta declaracion, nos sometemos a lo dispuesto en el
Caodigo de Etica de Investigacion de la Universidad Nacional del Callao N° 210-2017-
CU y demas disposiciones legales vigentes.
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Callao, 31 de enero de 2023.
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ISABEL CRISTINA SILVA
JAYO
DNI: 73337223
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VII.

CONCLUSIONES

1. Se concluye que, con una significancia de 0,00, siendo este menor a

0.05 0 5% se rechaza la hip6tesis nula y se acepto la hipétesis general
planteada en nuestra investigacién, donde contrasté y comprobd que
la que la aplicacién de la metodologia 6S mejora la productividad de
la empresa ABIMAT E.I.R.L., LIMA 2023. Asimismo, inicialmente la
productividad presentaba una media del 68.24% y posterior a la
aplicacion de la metodologia alcanz6 una media del 93.96%,

obteniendo una mejora del 25.73%.

. Se concluye que, con una significancia de 0,00, siendo este es menor

a 0.05 o 5% se rechaza la hipotesis nula y se acepto la hipotesis
especifica 1 planteada en nuestra investigacion, donde contrasto y
comprobd que la que la aplicacién de la metodologia 6S mejora la
eficiencia de la empresa ABIMAT E.I.R.L., LIMA 2023. Asimismo,
inicialmente la eficiencia presentaba una media del 80.76% y posterior
a la aplicacion de la metodologia alcanz6 una media del 96.40%,
obteniendo una mejora del 15.64%.

. Se concluye que, con una significancia de 0,00, siendo este es menor

a 0.05 o 5% se rechaza la hipotesis nula y se acept6 la hipotesis
especifica 2 planteada en nuestra investigacion, donde contrasto y
comprobd que la que la aplicacion de la metodologia 6S mejora la
eficacia de la empresa ABIMAT E.I.LR.L., LIMA 2023. Asimismo,
inicialmente la eficacia presentaba una media del 84.49% y posterior
a la aplicacion de la metodologia alcanz6 una media del 97.39%,

obteniendo una mejora del 12.89%.
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VIII.

RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la gerencia de ABIMAT E.l.R.L., proporcionar los

recursos necesarios para el mantenimiento y sostenimiento de la
metodologia implementada, a fin de mantener el nivel de productividad

de la empresa sobre el 90%.

. Se recomienda al equipo de trabajo continuar vigilando el

cumplimiento de las actividades programadas para las clasificacion,
organizacioén, limpieza, estandarizacion, disciplina y seguridad de los
colaboradores de ABIMAT E.L.LR.L., con el propdsito de atender a

tiempo de forma adecuada los pedidos solicitados por los clientes.

. Se recomienda a los colaboradore de ABIMAT E.l.R.L., demostrar

compromiso y participar de las actividades programadas como parte
de la implementacién de la metodologia 6S, con el objetivo de mejorar
los procesos de trabajo y mantener un ambiente limpio, ordena y

seguro para la ejecucion de las tareas designadas.
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X.  ANEXOS

Anexo 1: Matriz de consistencia

Tabla 56. Matriz de consistencia

“METODOLOGIA 6S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA ABIMAT E.l.R.L., LIMA 2023"

Problema Objetivo Hipétesis Variables Definicion Definicion Dimensiones Indicadores Escala de los Metodologia
conceptual operacional indicadores
General General General Independiente La filosofia de las El método 6S, Nivel de
SEn qué | Determinar la | La que la 6S procede de la | es un P 3 i A .
medida la | medida en la aplicacion de la cultura japonesa; la | procedimiento Seiri CIaSIE(?CIOn Razon
aplicaciondela | que la | metodologia 6S cual, esta | planteado con (NC)
metodologia aplicaciondela | mejora la constituida por seis | el fin de
6S mejora la | metodologia6S | productividad principios basicos. | impulsar 'y Seiton Nivel de
productividad mejora la | de la empresa Este método fue mantener un organizacion Razoén Tipo de
de la empresa | productividad ABIMAT desarrollado con el | elevado nivel 9 investigacion:
ABIMAT de la empresa | E.LR.L., LIMA propésito de tener | de (NO) Aplicada
E.l.LR.L., LIMA ABIMAT 2023. ambientes de | productividad
20237 E.ILR.L., LIMA trabajo y  seguridad
2023. estructurados, en el entorno Seiso Nivel de Disefio de
limpios y que | de trabajo, L Razoén investigacion:
) garanticen la | mediante la limpieza Experimental
METODOLOGIA seguridad de los | evaluacion de (NL)
6S trabajadores; cada una de
donde, se pueda | las S: Seiri, Nivel:
incrementar los | Seiton, Seiso, : - Explicativo
beneficios, facilitar | Seiketsu, Seiketsu Nivel de B Razé
los procesos, | Shitsuke y estandarizacion azon
mejorar la calidad, | Safety (llbay (NE) Enfoque:
eliminar los errores, | etal., 2016). Cuantitativo
contar con entornos
de trabajo seguros, - -
entre otros (llbay et Shitsuke I\_IIV(_El _de Razé
al., 2016) disciplina azon
(ND)
Safety Nivel de )
seguridad Razon
(NS)
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Especificos Especificos Especificos Dependiente
SENn qué | Determinar la | La que la
medida la | medida en la | aplicacion de la
aplicacion de la | que la | metodologia 6S
metodologia metodologia 6S | mejora la
6S mejora la mejora la | eficiencia de la
eficiencia de la | eficienciadela | empresa
empresa empresa ABIMAT
ABIMAT ABIMAT E.LRL.,LIMA | PRODUCTIVIDAD
E.l.R.L., LIMA E.l.R.L., LIMA 2023.

20237 2023.

SEN qué | Determinar la | La que la
medida la | medida en la | aplicacion de la
aplicacion de la | que la | metodologia 6S
metodologia metodologia 6S | mejora la
6S mejora la mejora la | eficacia de la
eficacia de la eficacia de la empresa
empresa empresa ABIMAT
ABIMAT ABIMAT E.lLR.L., LIMA
E.l.R.L., LIMA E.lLR.L., LIMA 2023.

202372 2023.

La productividad
esta relacionada
con los objetivos
gue se logran en
una operacion o
sistema, por lo que
una mejora de la
productividad es
conseguir 6ptimos
resultados tomando
en consideracion los
recursos utilizados
para generarlos. En
términos generales,
la productividad se
determina o mide, a
través del cociente
conformado por la
cantidad de
resultados
alcanzados y la
cantidad que fueron
empleados
(Gutiérrez  Pulido,
2014 pag. 20).

La
productividad
es el

mejoramiento
continuo de
un sistema
gue se analiza
mediante  la
eficiencia vy
eficacia de las
operaciones
(Gutiérrez
Pulido, 2014
péag. 21).

Eficiencia

Nivel de
eficiencia
(NE)

Razén

Eficacia

Nivel de
eficacia
(NEF)

Razén

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 2: Instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 57. Formato paraladimensién SEIRI

FORMATO PARA LA DIMENSION SEIRI

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDIRUBIFLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO

VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEIRI
N° DE NIVEL
P N° TOTAL DE -
; i - ARTICULOS . CLASIFICACION
ITEM | SEMANA | FECHA AREA ENCARGADO | DESCRIPCION CLASIFICADOS ARTI((;L)JLOS (NC)
(A) (A)/(B)*100

Fuente: Santiago (2018)
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Tabla 58. Formato parala dimension SEITON

FORMATO PARA LA DIMENSION SEITON

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDIRUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEITON
N° DE NIVEL DE

o N° TOTAL DE <
P < < ARTICULOS ° ORGANIZACION
ITEM | SEMANA | FECHA AREA | ENCARGADO | DESCRIPCION ORGANIZADOS ARTI((lZBL)JLOS (NO)

(A) (A)/(B)*100

Fuente: Santiago (2018)
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Tabla 59. Formato parala dimension SEISO

FORMATO PARA LA DIMENSION SEISO

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDIRUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEISO
N° DE TAREAS NPTONZAL DI
) ) ) DE LIMPIEZA TAREAS DE NIVEL DE
ITEM | SEMANA | FECHA AREA ENCARGADO | DESCRIPCION PROGRAMADAS LIMPIEZA LIMPIEZA (NL)
*) PROGRAMADAS (A)/(B)*100

(B)

Fuente: Santiago (2018)
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Tabla 60. Formato paraladimensiéon SEIKETSU

FORMATO PARA LA DIMENSION SEIKETSU

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDIRUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SEIKETSU
N° DE TOTAL DE VLo
ITEM | SEMANA | FECHA | AREA | ENCARGADO | DESCRIPCION g;‘PAFNEi%ICZEA%%SS EPSF'eroAﬁED?-\CFJQISZié@N ESTANDARIZACION
(NE)

(A) PROGRAMADOS (A)(B)*100

(B)

Fuente: Santiago (2018)
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Tabla 61. Formato paraladimensién SHITSUKE

FORMATO PARA LA DIMENSION SHITSUKE

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDIRUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SHITSUKE
N° DE N° TOTAL DE
INSPECCIONES | INSPECCIONES NIVEL DE
iTEM | SEMANA | FECHA AREA ENCARGADO | DESCRIPCION INTERNAS INTERNAS DISCIPLINA
REALIZADAS PROGRAMADAS (A)/(B)*100
(A) (8)

Fuente: Santiago (2018)
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Tabla 62. Formato parala dimension SAFETY

FORMATO PARA LA DIMENSION SAFETY

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDIRUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO

VARIABLE: METODOLOGIA 6S DIMENSION: SAFETY
N° DE N° TOTAL DE
ACTIVIDADES ACCIONES NIVEL DE
P < - PREVENTIVAS PREVENTIVAS DE SEGURIDAD
ITEM | SEMANA | FECHA AREA ENCARGADO | DESCRIPCION DE SST SST (NS)
EJECUTADAS PROGRAMADAS (A)/(B)*100
(A) (B)

Fuente: Santiago (2018)
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Tabla 63. Formato paraladimension EFICIENCIA

FORMATO DE LA DIMENSION EFICIENCIA

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE

RESPONSABLES: LEYDI RUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD DIMENSION: EFICIENCIA
N° DE .
PEDIDOS A PL%T&L)SDE NIVEL DE
ITEM | SEMANA | FECHA | AREA | ENCARGADO | DESCRIPCION | ENTREGADOS | \toe~r>oc | EFICIENCIA
A TIEMPO = (A)/(B)*100

Fuente: Santiago (2018)
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Tabla 64. Formato parala dimension EFICACIA

FORMATO DE LA DIMENSION EFICACIA

MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE
RESPONSABLES: LEYDIRUBI FLORENTINI CARRASCO
ISABEL CRISTINA SILVA JAYO

VARIABLE: PRODUCTIVIDAD DIMENSION: EFICACIA
N LB1E N° TOTAL DE NIVEL DE
) . ) PEDIDOE PEDIDOS EFICACIA
iTEM | SEMANA | FECHA | AREA | ENCARGADO | DESCRIPCION | ENTREGADOS
AUESADOS | ENTREGADOS (NEF)
0 (B) (A)/(B)*100

Fuente: Santiago (2018)
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Anexo 3: Instrumentos validados

Tabla 65. Juicio del experto 1

VARIABLE DIMENSIONES [/ INDICADOR Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
items
sl NO ]| NO 1| NO
Nivel de clasificacion (NC)
SEIRI N° de articulos X X X
NC = r.!as:famn?s . 100%
N° total de articulos
Nivel de organizacion (NO)
SEITON N de articulos X X X
— organizadas . 1000
No N° total de articulos 100%
Nivel de limpieza
(NL) X X X
N® de tareas de
; limpi
METODOLOGIA SEISO proZT’iJiiiﬂs
65 NL = N® total de tareas 100%
de limpieza
ejecutadas
Nivel de estandarizacion
(NE) X X X
SEIKETSU N° de procesos
oo estandarizados . ;
NE = N® total de procesos 100%
para estandarizacion
programados
SHITSUKE Nivel de disciplina
(ND) X X X
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N® de inspecciones

ND = mterr}ns realizadas 100
N*® total de * %
inspecciones internas

prograomadas

SAFETY

Nivel de disciplina
(ND)

N® de acciones
preventivas
o de 55T ejecutadas
NS = N total de acciones 100%
preventivas de 55T

programadas

PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA

Nivel de eficiencia (NE)

N de pedidos
entregadoes
_ a tiempo
" N°total de pedidos
entregados

NE * 1009%

EFICACIA

Nivel de eficacia (NEE)

N° de pedidos
entregados
conformes

N* total de pedidos
entregados

NEF = + 100%
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:
Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: ROBERT JULIO CONTRERAS RIVERA

Especialidad del validador: DOCTOR EN INGENIERIA INDUSTRIAL

Firma del Experto Informante.

DNI: 09961475

158



Tabla 66. Juicio del experto 2

VARIABLE DIMENSIONES [ INDICADOR Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
items
Sl NO ]| NO | NO
Nivel de clasificacion (NC)
SEIRI N® de articulos X X X
NC = :‘fﬂ&'[‘-fl'.{'ﬂﬂl'::ls . 100%
N*® total de articulos
Nivel de organizacién (NO)
SEITON N° de articulos X X X
1 — organizades 10
No N° total de articulos 100%
Nivel de limpieza
(NL) X X X
N*® de tareas de
i limpi
METODOLOGIA SEISO pm;’:ﬂ;f[‘;.ﬂs
65 NL = N°® total de tareas 100%
de limpieza
ejecutadas
Nivel de estandarizacion
(NE) X X X
SEIKETSU N® de procesos
T o— estandarizados ;
NE = N® total de procesos 100%
para estandarizacion
programados
SHITSUKE Nivel de disciplina
(ND) X X X
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N° de inspecciones
internas realizadas
ND =

+ 100%;

N® total de

inspecciones internas

prograomadas

SAFETY

Nivel de disciplina
(ND)

N® de acciones
preventivas
de 55T ejecutadas
NS = J

100%

" N°total de acciones
preventivas de 55T

programadas

PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA

Nivel de eficiencia (NE)

N de pedidos
entregados
_ a tiempo
" N°total de pedidos
entregados

NE

+ 10094

EFICACIA

Nivel de eficacia (MEF)

N® de pedidos
entregados
conformes

NEF = N® total de pedidos

entregados

+ 10085
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:
Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador: MARCIAL OSWALDO CASTELLANO SILVA DNI: 42773815

Especialidad del validador: MAESTRO EN INGENIERIA INDUSTRIAL CON MENCION EN GERENCIA LOGIiSTICA

5

Firma del Experto Informante.
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Tabla 67. Juicio del experto 3

VARIABLE DIMENSIONES [/ INDICADOR Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
items
]| NO sl NO ]| NO
Nivel de clasificacion (NC)
SEIRI N° de articulos X X X
NC = rn!ast‘_ﬁmﬂ?s . 100%
N*® total de articulos
Nivel de organizacion (NO)
SEITCN N® de articulos X X X
= organizadas . 1000
No N total de articulos 100%
Nivel de limpieza
(NL) X X X
N® de tareas de
. SEISO limpieza
METODOLOGIA - programadas 100%
65 "% = N*total de tareas '
de limpieza
gjecutadas
Nivel de estandarizacion
(NE) X X X
SEIKETSU N® de procesos
oo estandarizadas | :
NE = N* total de procesos 100%
para estandarizacion
pragramados
SHITSUKE Nivel de disciplina
(ND) X X X
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N® de inspecciones

nternas realizadas .
ND = nEern + 100
N® total de ¥
inspecciones internas

programadas

SAFETY

Nivel de disciplina
(ND)

N®de acciones
preventivas
o de 55T ejecutadas
NS = N® total de acciones
preventivas de 55T

+ 1009

programadas

PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA

Nivel de eficiencia (NE)

N de pedidos
entregados
_ a tiempo
" N°®total de pedidos
entregados

NE * 100%

EFICACIA

Nivel de eficacia (NEE)

N° de pedidos
entregados
conformes

N? total de pedidos
entregados

NEF = * 100%
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Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador: ROMEL DARIO BAZAN ROBLES DNI: 41091024
Especialidad del validador: MAESTRO PRODUCTIVIDAD Y RELACIONES INDUSTRIALES

Firma del Experto Informante.
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Anexo 4: Cartade autorizaciéon

Gigantografia - Impresiones - Papeleria en General

Lima, 05 de enero de 2024
Sefior
UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR TESIS DE INVESTIGACION

Yo Miguel Angel Silva MAnchay identificado con DNI: 09990716, en mi calidad de representante
legal de la empresa ABIMAT E.IR.L., autorizo a MILAGROS LIZETH ASIN QUISPE, LEYDI
RUBI FLORENTINI CARRASCO Y ISABEL CRISTINA SILVA JAYO, egresados de la
UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO, a utilizar informacion confidencial de la empresa para
la elaboracion de la tesis denominada ‘METODOLOGIA 6S PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA ABIMAT E.LR.L., LIMA 2023"

Como condiciones confractuales, se obliga a (1) no divulgar ni usar para fines personales la
informacion (documentos, expedientes, escritos, articulos, contratos, estados de cuenta y demas
materiales) que, con objeto de la relacion de frabajo, le fue suministrada; (2) no proporcionar a
terceras personas, verbalmente o por escrito, directa o indirectamente, informacion alguna de las
actividades y/o procesos de cualquier clase que fuesen observadas en la empresa durante la
duracion del proyecto y (3) no ufilizar completa o parcialmente ninguno de los productos
(documentos, metodologia, procesos y demas) relacionados con el proyecto. Los investigadores
asumen que toda informacion y el resultado del proyecio seran de uso exclusivamente
académico.

El material suministrado por la empresa sera la base para la construccion de un estudio de caso.
La informacién y resultado que se oblenga del mismo podrian llegar a convertirse en una
herramienta didactica que apoye la formacion de los estudiantes de la Escuela de Profesional de
Ingenieria Industrial.

Atentamente,

p.A TE.LRL.

Jr. Manuel ). Gonzales N° 456 - 458 Sta. Luzmila - Comas - Lima
k Cel:989946 848 E-mail: abimat.eirl@gmail.com j
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Anexo 5: Base de datos

[3 BD.sav [ConjuntoDatos0] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Archivo  Editar Ver Datos Iransformar Analizar Grificos Utiidades Ampliaciones Ventana Ayuda
SEe 0« Bl A B 49[d
| |
& Seii_pre & sai_posﬁ!,smn_ﬂ’sazm_poil Seaso_prq,saso_po‘ll samsu_J;,samsu_ Shisuke_;;,ShitsuhoJ’"Sdaty_pﬁ, Safety_po
. e st | st pre | post post e | st |
[ j 54 92 49 .90 .00 80 00 1,00 .00 15 .00 67
2 56 94 51 92 33 80 00 1,00 50 1,00 33 1,00
[y 49 91 44 90 00 1.00 00 75 00 75 00 67
4 59 93 51 91 25 88 00 67 33 1.00 50 1,00
5 57 93 54 90 00 1,00 00 1.00 00 75 00 1,00
3 51 90 44 91 00 1,00 00 1.00 50 75 33 1.00
7 55 94 49 92 33 1,00 00 1,00 00 1.00 50 67
5 59 97 54 93 25 88 00 1,00 a7 1.00 33 1,00
[ 57 93 56 93 00 1,00 00 67 50 1,00 00 1,00
10 | 43 91 57 90 00 1,00 00 1,00 50 75 00 1,00
1 62 96 60 93 33 1.00 00 1,00 00 1,00 00 1,00
= 58 95 54 94 25 75 00 1.00 50 1,00 33 1,00
13 64 92 58 90 .00 1,00 00 1,00 00 1,00 50 67
14 50 92 45 95 33 1,00 00 80 50 1,00 00 1,00
[ | 46 91 44 91 33 1,00 00 1,00 00 75 00 1,00
16 55 94 51 90 50 1,00 00 1,00 A7 1,00 00 1,00
Loy m— 34 92 32 90 00 1,00 00 1,00 00 1.00 00 67
18 52 92 49 91 33 1,00 00 1,00 50 1,00 33 1,00
19 48 93 46 92 33 1,00 00 1,00 00 1.00 00 1.00
20 66 92 63 89 25 1.00 00 1,00 A7 1,00 50 1.00
21

Figura 9. Vista de datos de la variable independiente "Metodologia 6S"

Fuente: Elaboracion propia
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Eficiencia ienci
Ky
18 .68
.80 .90
,86 1,00
,80 1,00
.83 .86
,88 1,00
5 1,00
83 1,00
.86 91
,80 1,00
71 .89
.80 93
71 1,00
78 1.00
.80 92
75 1,00
83 1,00
.83 1,00
,89 1,00
,86 1,00

& Eficacia_

pre

.89
.80
.86
.80
.83
5
.83
83
.86
.80
,86
.80
,86
.89
.80
.88
.92
83
.89
93

Eficacia

& post
1,00
90
1,00
1,00
93
1,00
1,00
1,00
91
1.00
1,00
1,00
92
1,00
92
1,00
1,00
.90
1,00
1,00

:49 Produci...”.f Product

.69
.64
g3
64
,69
.66
63
69
13
64
61
64
61
.69
.64
,66
.76
.69
79
.80

.88
.81
1,00
1,00
.80
1.00
1,00
1,00
83
1,00
.89
93
92
1.00
.84
1,00
1,00
90
1,00
1.00

Figura 10. Vista de datos de la variable dependiente "Productividad"

Fuente: Elaboracién propia
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Q BD.sav [ConjuntoDatos0] - IBM SPSS Statistics Editor de datos
Transformar  Analizar  Graficos

Archivo Editar Ver Datos

Utilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

ﬁl%.ﬁ*‘ﬁ

1l BT «19¢

Nombre | Tipo ’\ Anchura | DeC|males| Etiqueta ‘ Valores |' Perdidos " Columnas| Alineacion H Medida Rol }

. ] Seiri_pre Numérico 8 2 Seiri - Pre prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada
‘ 2 Seiri_post Numérico 8 2 Seiri - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala ™\ Entrada
3 | Seiton_pre Numérico 8 2 Seiton - Pre prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada

4 Seiton_post Numeérico 8 2 Seiton - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada

| 5 Seiso_pre Numérico 8 2 Seiso - Pre prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala \ Entrada
\ 6 Seiso_post Numérico 8 2 Seiso - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada
‘ 7 Seiketsu_pre Numeérico 8 2 Seiketsu - Pre prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala N\ Entrada
j 8 Seiketsu_post Numeérico 8 2 Seiketsu - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala “ Entrada
j 9 Shitsuke_pre Numérico 8 2 Shitsuke - Pre prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada
! 10 Shitsuke_post Numérico 8 2 Shitsuke - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada
L " Safety_pre Numeérico 8 2 Safety - Pre prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala i Entrada
| 12 Safety_post Numeérico 8 2 Safety - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada
|13 |Eficiencia_pre Numérico 8 2 Eficiencia - Pre prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha ¢ Escala N Entrada
Eficiencia_post Numérico 8 2 Eficiencia - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada

Eficacia_pre Numérico 8 2 Eficacia - Pre prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada
Eficacia_post Numérico 8 2 Eficacia - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala “ Entrada
Producitvidad_pre Numérico 8 2 Productividad - Pre prueba  Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala N\ Entrada
Productividad_post Numeérico 8 2 Productividad - Post prueba Ninguna Ninguna 8 = Derecha & Escala  Entrada

Figura 11. Vista de variables

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6: Calculo de la muestra

_ ND*xpxq
n= (N —1De?+ Z? pxq

Donde:

n = Tamafio de muestra

N = Poblacion del estudio

Z = Nivel de confianza

e = Error de estimacion

p = probabilidad de éxito

g = probabilidad de fracaso

Para el presente el informe final de investigacion se considero la siguiente

informacion:
Pedidos de la empresa
N=314;Z2=95%=1,96;e=0.05;p=05yq=0.5
Obteniendo:

B 314 x (1,96) x 0.5x0.5
"= (314 — 1)x(0.05)2 + (1,96)2x0.5x0.5

n=174

El resultado del muestreo aleatorio simple es de 174 pedidos de

la empresa en investigacion
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