UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS
UNIDAD DE POSGRADO DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

‘LA METODOLOGIA DE LAS 5S Y SU INFLUENCIA
EN LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO
DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.,
20197

SUSTENTACION DE TESIS PARA OPTAR EL GRADO
ACADEMICO DE MAESTRO EN ADMINISTRACION
ESTRATEGICA DE EMPRESAS

ELIAS IBANEZ IBANEZ
CARLOS CALDAS MORALES

ASESORA: Dra. Lida Vasquez Pajuelo
Callao, 2019

PERU






UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO .
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS (\!’j{
UNIDAD DE POSGRADO

HOJA DE REFERENCIA DEL JURADO Y APROBACION

MIEMBROS DEL JURADO:

Dr. Carlos R. Aliaga Valdez
Dr. Luis A. Chunga Olivares
Dr. Félix A. Bonilla Rodriguez
Dr. Orlando J. Maguez Caro
Dra. Lida Vasquez Pajuelo

N° Libro :
Ciclo Taller de Tesis : 2019-1

N° de Acta : 040
Folio :

Presidente
Secretario
Miembro
Miembro
Asesora



DEDICATORIA

El presente trabajo lo dedico a mis
amados Padres Isabel y Eliseo por
todo el amor y carifio, a mi esposa
Irma por suapoyo incondicional
brindado a lo largo de mi trabajo de
investigacién y mis queridos hijos,
guienes son mi inspiracion.

El presente trabajo lo dedico a la
memoria de mi padre Elias; a mi
madre Olinda, mi esposa Jenny y
mis adorables hijos Rodrigo y Juan
Diego por ser la luz de mi vida e
inspiracion.



AGRADECIMIENTO

Agradecemos a Dios por bendecirnos con la vida, por guiarnos a lo largo de
nuestra existencia, por ser el apoyo y fortaleza en aquellos momentos dificiles.

Un reconocimiento especial por el apoyo recibido a nuestra formacion como
Magister, a la Universidad Nacional del Callao — UNAC, por brindarnos todas las
facilidades necesarias para el enriguecimiento de nuestro conocimiento en
Administracion Estratégica de Empresas.

Asimismo, con gratitud y aprecio, a nuestros compafieros de estudio,
profesores del taller de tesis y en especial a nuestra asesora Dra. Lida Vasquez
Pajuelo por su gran apoyo y aporte en el desarrollo de nuestro trabajo de
investigacion.



INDICE

Tabla de contenido

INDICE .....c.ccieiieiieitiiieirecreereetettaerettacressassesssssesssssesssssesssssssssssssssssssssssssssssssasssssassnssasssssassnnss 6
RESUIMEN .....cuiiiiiiiiiiiiiiiireiteetetteetestaerestastassastassassassassessassassassassassassassassassassassassassassasses 18
ABSTRACT ... ciiiiiieiitiietteretetetetatestastassassassassassassassassassassassassassassassassassassassassnssassnssnnsas 19
INTRODUCCION ....oeiiueeerieeeiessreiesresesseesesseesesseessssessssssessssesssssesssssesssssesssssesssssesssssesssssessnns 20
CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA ......uvveieeeeieneeeeseeeeseesessesesssesssssesssssesssssenes 23
1.1 DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA ....oooiuiieiieeeiee e etee et evee v 24
1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA .....ccvtiiitieeetieeeteeeeteeeeteeeetteeeeteeeeaveeseveeeeveeesbesensneas 26
1.2.1 PROBLEMA GENERAL ...cccttititteetee ettt eetteeeeteeeeteeeeteeeetveesiseeeeseeesbeseeseeessseesasesessseens 26
1.2.2 PROBLEMA ESPECIFICO L....uoiiiiiieiieeciee ettt ettt et eve e eetee e teeeeveeeeaeeeevesenaneens 26
1.2.3 PROBLEMA ESPECIFICO 2....uuiiiiieeieeecieeeetee ettt eeteeeete e eveeeeteeeeteeeeteeesaeeesvesensseens 26
1.2.4 PROBLEMA ESPECIFICO 3....uviiieiieteeeettiecetee e e eeteeeeteeeeteeeeteseenteseteeesseeessesenseeeans 27
1.2.5 PROBLEMA ESPECIFICO 4....uooioeeeeetee ettt et et eeve e eetee et seeteseeaeeesvesenneeeens 27
1.3 OBUIETIVOS .ttt ettt ettt e e et e e et e e s ate e ebaeesatesenbesesabesebeseeseeesnbeeesaneesnnes 27
1.3.1 OBJIETIVO GENERAL .vvtiiteeecteeceeteeeeteeeeteeeeteeeeteeeeteseeaeeesaesesesesssesensesessesssnsesesseeesns 27
1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS L...ooiouiiieteeeeteee ettt eve e eevee et eeeaeseeaeeeeveseeneeeans 27
1.3.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS 2. oouvieetee ettt ettt eetee et eveeeeteeesteseeaeeenseeesaesenseeeans 28
1.3.4 OBJETIVOS ESPECIFICOS 3.....oiiotiitieiteectie ettt enteesteestresveseveeveessaesseessnesaneesveenseens 28
1.3.5 OBJETIVOS ESPECIFICOS 4....oeotiitieiteectee et eiteesteesteestresiveseveeveesveessaessaesaseenveereens 28
1.4 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION ...c.vtiiiiiitieeiieereenreesteesteesresreeveeereesseesseessnes 28
1.4.1 JUSTIFICACION TEORICA ..eoectieietteeecteeeeiteeeeteeeeteeeeteeeetveeeiteeeeteeesbeseeseeeasseessesensseens 28
1.4.2 JUSTIFICACION PRACTICA ...cuttiiiee ettt eetee et eette ettt eetaeeeeveeeeteeeebeeeeteeeeaeeeevesensseens 29
1.4.3 JUSTIFICACION METODOLOGICA .....oveeiteeeeteeecteeeeeteeeeteeeeiteeeeteeeeteeeeteeeeseeeessesesseeens 29
1.4.4 JUSTIFICACION SOCIOECONOMICA .....uveeeteeeiteeeeteeeeteeeeiteeeeteeeeteeeeseeessveesesesesseeans 30
1.45 JUSTIFICACION PERSONAL ...uctiiitieeitieeeteeeeteeeeteeeeeteeeeaeeeeteeeeseeesseeeesesessseesesesessseenns 30
15 LIMITACIONES DEL ESTUDIO ...cccitiiietieetieeetee et et et eetteeeetee e e saveeeveeesbeeeesee s 30
1.5.1 LIMITACIONES TEORICAS. ....uviiiiieecteeeeteeeiteeeeveeeeteeeetveesiteeeeseeesseesetesessseesasesessseenns 30
1.5.2 LIMITACIONES TEMPORALES.......iiiitteitieeteeeceeeeeteeeeteeeiteeeeteeesbeeeeteeeeseeesesesensseens 31
1.5.3 LIMITACIONES ESPACIALES.....ccottieiteeeeteeeeteeeeteeeeeteeeetteeeiteeeeteeeeteeeeteeeeseeeensesensseens 31
CAPITULO 11: MARCO TEORICO .....ueeeuerereereecreereeeseessesssesssesseesssessessssssessssssssssesssessssssessasssen 32
2.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION ....uoooivieieereeteenteesteecreereenreesteesteesaneseneenne 33
2.1.1 ANTECEDENTES INTERNACIONALES.......cccteetteeteeiteeeteeetreeireesteesteestresveeveenveenseessnes 33
2.1.2 ANTECEDENTES NACIONALES ....uvtiiiitiieiecteeeceeteeeceeteeeeeeteeeeeenteeeeesateeeesnsreseeenanes 43
2.2 BASES TEORICAS ..ottt ettt e et te e s etee e s tbe e s teeeetaeesbasesaseesataeensaeesabesenseeas 49
2.2.1 METODOLOGIA DE LAS “BS” ...oootieceecee ettt ettt eve et ettt s veeveesve e veenanas 49
2.2.2 PRODUCTIVIDAD. ...ccittiiteteteeiteesteesteeseesiseeeseesseesseessesssssesssesseessessseessesssesnsesssesssesssnes 51
FIGURA 1: PROCESO PRODUCTIVO DE HILANDERIA.......ccooveerereneiereessseeesseesseesssessseesssessssenns 62
FIGURA 2: PROCESO PRODUCTIVO DE PRE- TELARES........ccccoteiiniinnieiienienienienieniesiesiessassanes 65
FIGURA 3: DIAGRAMA DE PROCESO PRODUCTIVO DE TELARES Y SANFORIZADO ................ 68
2.2.3 IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S EN LA SECCION DE TENIDO 70
FIGURA 4: PLEGADORES TENIDOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S ....ceeeuveeeuneen. 72



FIGURA 5: PLEGADORES TENIDOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 55 ................ 73

FIGURA 6: ZONA DE TENIDO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 55 ..cvvveeeeeeeeeeernneeeees 74
FIGURA 7: ZONA DE TENIDO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S ..cvvveeeeeeeeeeenneeeees 75
FIGURA 8: ZONA DE TENIDO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S ..cceeeeeeeeeeeeennnens 75
FIGURA 9: REALIZANDO MANTENIMIENTO PREVENTIVO A LA MAQUINA DE TENIDO.......... 77
FIGURA 10: REUNION CON EL COMITE DE LAS 5S ....euveeiieeeeeeeeeesseessessssesssssssssssssssssssssssssens 77
FIGURA 11: EL CLIMA LABORAL, DESPUES DE IMPLEMENTAR LAS 55 ...eeeeevuereeneeesreeeesseesens 78
FIGURA 12: LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S INFLUYE SIGNIFICATIVAMENTE EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDOS ......uvttivueeiereererseeessseessssesssssesssssesssssesssssesssssesssns 78
2.3 BASES CONCEPTUAL ettt eeeeeee e e e eeeeeeeeeeeeeeseaeeeesaaeeeesaaeeeesaarseeessaseneessarneesaans 79
2.3.1  METODOLOGIA BS ..o et e e e e e ee e e ea e e e e e aeeeeeaaeeeseaaeeeseaanes 79
2.3.2  PRODUCTIVIDAD . ..ttt eeeeee e e e e e e eeeeeeeeaeeeeseaeeeessaaeeesaaaeeeseaaeeeseaaeeeseaseeeseaanees 86
2.4 DEFINICION DE TERMINOS BASICOS ...ueveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseaeeeeeseaseeeeseareneessans 91
CAPITULO 111 HIPOTESIS Y VARIABLES ...ccoceuveriiureieseeresseeeesseesssseessssesssssesssssesssssesssssessssseses 99
3.1 HIPOTESIS GENERAL c.ceiiiiiiettteteeee et eeeeeetteeeeeseessasteeeessssssssssseesesssssssssssssesesssnssnnns 100
3.1.1 HIPOTESIS ESPECIFICO L..uuviiiiiiiiiieeeeeeeeee e eeeeeeeteeee e s e esereveeeeesssesssnsesseesesssnsnnnns 100
3.1.2 HIPOTESIS ESPECIFICO 2 a.euveeiiieeiieeeeeeeteeee e e eeeeeieeteeeeeseesesseeseeesssssssssesseessssssssnnns 100
3.1.3 HIPOTESIS ESPECIFICO 3...eeeeiiieiiieeeeeeteeee e e eeeeieeteeeesssesesseeeeeeesssessssesseesssssssnnns 101
3.1.4 HIPOTESIS ESPECIFICO 4 ..oeveeiieeeeeeeeeeteeee ettt ee e e s e e seieateeeesssessnsasseesesssnsnanns 101
3.2 DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES ...eeeeeeeeeeee et e e e s eeaeeens 102
3.2.1 VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA DE LAS 5S. oo, 102
3.2.2  DIMENSIONES ...ceeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeeeeereeessaseeessaseeeessasaressasateesaseteesanaeeesaasaeeens 102
3.2.3 VARIABLES DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD ..ccouvtteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesaeaeeens 105
3.2.4  DIMENSIONES ....ciiitttieieitteeeestteeesstttteesatareesssisteessssstessssassessssssseesssssteessssseeesssseees 105
3.3 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES . .vtiittteetee et eeveeeeteesevteseaeesseveeseneessneenns 106
CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO ......ueererueerereererreesesseesessesssssesssssesssssesssssesssssesssnses 108
4.1 TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION ..eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesseeseseneenees 109
4.2 METODO DE INVESTIGACION ...eeiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeciireeeeeeeeeseiaaeeesesssesssssaseeesssssssnsnns 109
4.3 POBLACION Y IMUESTRA «.tttteeieeee ettt ee e e e e ssetiteseeesesssebaaeeesesesessasssesesssssssssnns 109
4.4 LUGAR DEL ESTUDIO Y PERIODO DESARROLLADO .....ceeovveiretieeeeeesereereeeesiseesns 110
4.5 TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION...... 111
4.6 ANALISIS Y PROCESAMIENTO DE DATOS ..viiiieeeeireeeeeeesreeseeeesiseesessessseessseessnes 113
CAPITULO V: RESULTADOS ....eveeiiiieeeeeeesseeeseessssessssssssessssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssesssssnne 114
TABLA L...cceeuiiiiieeiiireeneiireeneeeeresssseeresssssssesssssssesssssssssssssssesssssssssssssssesssssssssssssssssnsssssssnnnes 115

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA DE
LA 55 EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA EMPRESA “FABRICA DE

TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 2019. .......ccccuueeeeeeeeeemereneeereneneneeesesesssesesesesssmsesesssssssssssssesees 115
FIGURA 13. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES

DE LA METODOLOGIA 5S.....cccueeueeueeeeiereeessesssessessessessessessssssssssssessessessessessessssssessessessanes 116
L7 172 U 117

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA EFICIENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA
EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 20109. ........ccoovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiinisnnnnnns 117



FIGURA 14. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN DIMENSION EFICIENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S.......cecceeerererennesesesseneenesnes 118

L= T 119

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA EFICACIA EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 20189. .......cccoovviiiiiiiiiiinininininininiennnns 119
FIGURA 15. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN DIMENSION EFICACIA EN LA

PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. .....c.cocevueerrrerenneressessessesennes 120
TABLA 4.ttt teeeteaststatestaesetasseteeseteasistassttsssetenstenserensstasistansenanns 121

MEDIDAS DE RESUMEN DEL CLIMA LABORAL EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE
LA METODOLOGIA DE LA 55 EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 20189. .......ccccovvriiiiiiiiiiiiiiiinininininnnnns 121
FIGURA 16. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN LA DIMENSION CLIMA LABORAL EN LA
PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. ......cceeuererenieresiesescenenenns 122
L7 = 172 N 123

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA INNOVACION EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 2019. .........coevvveurreererereerereesesessesens 123
FIGURA 17. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN LA DIMENSION INNOVACION EN LA

PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. .....coveeeeeererreeeseessssessssenes 124
TABLA B....eveveeeerenerseseeesessesessssesesesessssesessesensesessssessnsssessesensesesensesessssesessesensssensesensnsessnsns 125
PRUEBA DE NORMALIDAD ........cc.oeverereerereesesessessssssesessesassssssssssssssesessssssensssessssssnssssnssens 125
TABLA 7...ceveueeierenesseseseesesesessssssessesessssessssesensssessssessnsssessssensesesensesensssesensesensssensssensnsesensns 126
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA PRODUCTIVIDAD............cccovereerereereerennne 126
TABLA 8.....eveuereeuereruestesesssesssssessesessssesessssansssessssessnsssessssensesesstesensssenessesessssesssenssseseses 127
ESTADISTICO DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA PRODUCTIVIDAD.............coeveeerenenn. 127
TABLA 9. ...eveuerreueeeuestesessseessssessssesessesessesassssessssessnsssessssensnsesetesensssenessesesssesesenssseseses 128
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICIENCIA ..........oeevereeueerereererrereesesseneens 128
TABLA 10 ......ceeveueeereereesessseessesessesesessessssssesssessssesssssensssensssesessesensssensssssensssesssensssssenses 129
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICIENCIA...........ccocvererreererenernens 129
TABLA 11 ...cueueeeeueeteueressessseessssessesesssessssssassssensssesssssensssensesessnsesensssensssssensssensesenssssseses 130
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICACIA .......coueeveereeeereeeersssesssessssssesens 130
TABLA 12.....vceeveueeresereesesesesessesesesesessessssessssssessesessnsesessesensesesssesessssessssesensssessesessesessnses 131
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICACIA........corererverervererersesessesenes 131
TABLA 13 ....ueieueueetereseesesesesessesessesesessessssessssssessesesssssessesensesesssesensssessesesesssessesensssessnses 132
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA EL CLIMA LABORAL ......c.cceevrrereererersesersesenes 132
TABLA 14 .......cooueerereeeneeseesesseseeseseseesesessesesessesessessessessssensessesensessesessensessesessessesensensenens 133



ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA EL CLIMA A LABORALA............coveeuruen. 133

TABLA 15 .....eeeieeeeieeeereeeesessesessesesssesesssesssssesesssessssssssssesssssssssssesssssssssssesssssesssssesssssessnns 134
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA INNOVACION.........cooeeereeeereeereeeesreseenes 134
TABLA 16 ...uueeeeeeeeeeeeeeeesseeeseessssesssesssssssssssssessssssssssssssassssssssssessssssssessssssssssssssssessssssnsasssns 135
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA INNOVACION......ccoceeeeeeeeeeeeeennnens 135
CAPITULO VI: DISCUSION DE RESULTADOS .....cvvveiieeeerereeessseeseesssesessessssssssssssssssssssesssssnns 136
6.1 CONTRASTACION Y DEMOSTRACION DE LA HIPOTESIS CON LOS RESULTADOS......137
CAPITULO VII: CONCLUSIONES ......eeeeeiieeeeeeeeeesseseessssesssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 144
CAPITULO VIII: RECOMENDACIONES.......coceruererrerereeresseesessessessesssssesssssesssssssssssesssssessssses 148
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ......ccieeueerereeeeerseeeesseesesseesessesssssesssssesssssesssssesssssesssssessssseses 150
ANEXOS...cecueeieeeeressreresssesessesesssesesssesesssesssssssesssesessesssssesssssesssssesssssesssssesssssesssssssssssessnns 154
ANEXO 1; MATRIZ DE CONSISTENCIA ouueeeeteeeeeeeeeeeeteeeeeeeseessssnesessneassssenasssssssesssssssssssenns 155
ANEXO 2; MATRIZ OPERACIONALIZACION ...t eeieee e eeeee et teeeseeeesessaeeesssenasssssneessssssesssssnnns 157
ANEXO 3:; INSTRUMENTOS VALIDADOS DE INVESTIGACION POR JUICIO DE EXPERTOS 158
ANEXO 4 COEFICIENTE ALFA DE CRONBACH ...iuu ittt eeeeeteeeeeeeeeseesseeesesenaessssneesssssasesssennns 188
ANEXO 5 : BASE DE DATOS: SISTEMATIZACION DE RESULTADOS ...coovvvveeeeeeeeeeeeeeeeeens 189
ANEXO 6; PRUEBA DE NORMALIDAD E HIPOTESIS .oovvutieee et eeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeesessssesnnnsaeeas 194
ANEXO 7: TABLA 17 - EFICIENCIA ANTES DE LA METODOLOGIA DE LASB5S.....cvvvvuue.... 206
ANEXO 8: TABLA 18- EFICIENCIA DESPUES DE LA METODOLOGIA DE LAS5S............... 207
ANEXO 9: TABLA 19- EFICACIA ANTES DE LA METODOLOGIA DELAS5S....cocvevvvvvvnnnn. 208
ANEXO 10: TABLA 20- EFICACIA DESPUES DE LA METODOLOGIA DELAS5S............... 209
ANEXO 11: PLANIFICACION DEL PRE-EXPERIMENTO CON TODA LA SECUENCIA Y
IMEDICION ettt et eee e et et ee e st es e et es et esenteseaeeeeneeseneese et eneseeeeseseaseneeseseeseneeseseeneeeneaes 210
ANEXO 12: PRESUPUESTO UTILIZADO EN EL TRABAJO DE INVESTIGACION................... 211

ANEXO 13: INVERSION EN LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S EN EL
AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA EMPRESA FABRICA DE
TEJIIDOS PISCO S.A.C ..ottt ettt et s st e s st e st e s stesssaeeesbesesraeeans 212
ANEXO 14: RETORNO DE INVERSION ....cciiuiiiitiiiiteieseteesteeestessvesesaeeessvesssveessaeessnvesessenesns 215



Tabla de Figuras

INDICE ..veuuireeeereneireneiereeseessseressersssesessssesssessssssessesesssssssssssssesssssssssssesssssssssssssesssssssssesensnsssns 6
RESUIMEN ..cuiiitieiiieitirerererererereresesesesasessssssssssssssssssssssesssssssssssasssnsnsssnsssssssssssssssssseseresesasases 18
A B ST R A CT ..euttiterererererererererererasesesssssssassssssssssssssssesesssssssesssssssssssssssssssasssssssssssseseseseseresesases 19
INTRODUGCCION .....eeeeeeeeeeeeeeeeesssseeeeesessassssnnsssessesssssssssnsessssssssssssasnssesssssassssssnneesssssssssssnnns 20
CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEIVIA ....coveeeeeeeeeeeeesrnneeeeesessasssssnnseesssssssssssannnnseses 23
1.1 DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA .uvvvvvieiiiiicieeeeeeeeeeeesneeeeeeessssssnnns 24
1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA .....ooitcutttttieeeeeeeeeieeeeeeeeseseiasseeeeessssssssnssseesessssssnnns 26
1.2.1 PROBLEMA GENERAL ..utvtttiiiiiiieettteeeeeeeeeeiteteeeessssssssssseesesssssssssseseesssssssssssssseesssss 26
1.2.2 PROBLEMA ESPECIFICO L...oooooceeeeiieeeeeeeeeteeeeee e ettt e e e e s seesavtereesssssssnsnseeseesssnas 26
1.2.3 PROBLEMA ESPECIFICO 2..cooeoeeeeeeeeee ettt e eeeeaee et e e e e s sessaateeeesssssssnsssesseesssnan 26
1.2.4 PROBLEMA ESPECIFICO 3. ettt oottt e et e et e e e e e eaeeeeeeeeeeesaeseeeeeeeseeens 27
1.2.5 PROBLEMA ESPECIFICO A ... e et e e e e eaeeeeeeeeeeesaesaeeeeeeeeeens 27
1.3 OBUIETIVOS .ttt e e e e e et te e e e e e e e eaeeteeeseseaaa erteeeesssaaasaeeeeeessesaaseneeeeeeeean 27
1.3.1  OBJIETIVO GENERAL ...ueettee et e eeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeeesseaaseeteeeesseaaasreeeeesesssasssereeeeessses 27
1.3.2 OBJIETIVOS ESPECIFICOS L. .ottt ee ettt e e e e ee e et eeeeeeeeaeseeeeeeeseeean 27
1.3.3 OBUIETIVOS ESPECIFICOS 2. .ttt e e eeeeeeeete e e e e e seeeeeeeeseeesassaeeeeeeseeens 28
1.3.4 OBJIETIVOS ESPECIFICOS 3.ttt et e e e e eeeeeee e e e e e e seeeseeeeeseeeeaesereeeeeseeeas 28
1.3.5 OBIETIVOS ESPECIFICOS 4.ttt et e e e e e eeeeeeeeeeeeeeaesaeeeeeeseeens 28
1.4 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION .oieeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeseseeessneneeens 28
1.4.1 JUSTIFICACION TEORICA ..oeeeeeeeeeeeeeeee et eeeeeeeeeeeeeeeaeeeeeteeeeessaasseeeeesesssaasrereeeeeseeenn 28
1.4.2 JUSTIFICACION PRACTICA coooteeeeeeeeeee et eeeeteteeeesseessaeeteeeesssesssseseeesssssssssresseesssns 29
1.4.3 JUSTIFICACION METODOLOGICA ...eeeeeetiieeeeeeeeeeeeseeesieeeteeeessseessreeeeessssssssssesseesssss 29
1.4.4 JUSTIFICACION SOCIOECONOMICA ..ccootieeeieeieeeeeeseeeeieeeteeeeessesssseeeeesssssssssresseesssss 30
1.45 JUSTIFICACION PERSONAL c.ooetecuteteeeeeeieeeettteeeeesssasassesseeeesssssssssesseesssssmsssssesseesssns 30
15 LIMITACIONES DEL ESTUDIO c.uvtiiiiiiiiecieieeeee e eeeeeeeveeeeeessesesaeseeeeesssssssnesseesessssssnnns 30
1.5.1 LIMITACIONES TEORICAS. ooitteeeeteeeeeeeeeeeeeiteeeeeesssssssaeeseesesssesssseteeesssssessssesseesssss 30
1.5.2 LIMITACIONES TEMPORALES . .uuuttttteeettieeeeeteeeesseessseeteeeesssssssseseeessssssssrssesseesssns 31
1.5.3 LIMITACIONES ESPACIALES. ..ciicutettteeeeieeeetteeeeeeseasssaeeteeeesssssssreseeesssssssssresseesssss 31
CAPITULO 11: MARCO TEORICO ....cuvvveineeiirnreriiseeseseesesssesesseessssesssssesssssesssssesssssesssssessssseses 32
2.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION ..cooteeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesseeeeeeesesssesseneees 33
2.1.1 ANTECEDENTES INTERNACIONALES.....ccitttttttiiitteeeiiireeeessitteeessitreessssneessssseesssnees 33
2.1.2 ANTECEDENTES NACIONALES .. .uttiiiittieiietteeeeitteeesssiteesssitteesssitaeessssaeessssseesssnsens 43
2.2 BASES TEORICAS ..oveeieeeie ettt ee e ettt et e e e s e sestaseteeessssssaabaseeesesssssssssaesessesssnsnnns 49
2.2.1 METODOLOGIA DE LAS B8 ..ttt ettt eeette et e e eitae e s s st e s s saaeesssanaes 49
2.2.2  PRODUCTIVIDAD . c.uttti ittt ettt e eeette s seetteessestaeesssateesssssseesssssseesssssseessssraeesssssseesssssees 51
FIGURA 1: PROCESO PRODUCTIVO DE HILANDERIA.......cccceeeeeeeeeeeeeeeessnesssssssesessssnsesssssnnens 62
FIGURA 2: PROCESO PRODUCTIVO DE PRE- TELARES. ......cccctetterernrncncnrereretereeeererererereresesenes 65
FIGURA 3: DIAGRAMA DE PROCESO PRODUCTIVO DE TELARES Y SANFORIZADO ................ 68
2.2.3 IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S EN LA SECCION DE TENIDO 70
FIGURA 4: PLEGADORES TENIDOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S .....uvveeeeeennnen. 72
FIGURA 5: PLEGADORES TENIDOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 55 ................ 73
FIGURA 6: ZONA DE TENIDO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 55 .....vveeieeeeeeeeeennneens 74

10



FIGURA 7: ZONA DE TENIDO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S ......ccccevvvereruenurnene 75

FIGURA 8: ZONA DE TENIDO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S ...ccceeeeeeevnneeeeens 75
FIGURA 9: REALIZANDO MANTENIMIENTO PREVENTIVO A LA MAQUINA DE TENIDO.......... 77
FIGURA 10: REUNION CON EL COMITE DE LAS 5S ....euveeiieeeeeeeeeerseessesssesssssssssssssssssssssssnsens 77
FIGURA 11: EL CLIMA LABORAL, DESPUES DE IMPLEMENTAR LAS 55 ...eeeeevuereeeeeesrveeesseesens 78
FIGURA 12: LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S INFLUYE SIGNIFICATIVAMENTE EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDOS .....ceeieeeeeeeeeeeeeeeeeessseesesssssessssssssessssssssesssssssssssns 78
2.3 BASES CONCEPTUAL .ttt et eeeee e eeeeeaeeeeeaeeeseaeeeesaaeeeesaareeeessareneesaarneesaans 79
2.3.1  METODOLOGIA BS ..ot e e e e e e e e e e et eeeea e e e e aeeeeseaeeeeseaanees 79
2.3.2  PRODUCTIVIDAD ..ttt et e e e e eeee e e eeeeeeeeeeeeeseaeeeeseaaeeesaaaeeeeeaaeeessaaeeeseaaeeeseaanees 86
2.4 DEFINICION DE TERMINOS BASICOS ...ueveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseaeeeeeseaseeeeseareneessans 91
CAPITULO 1HI: HIPOTESIS Y VARIABLES ....ceeeuvetiieereseereseesesseesssseesessesssssesssssesssssesssssssssssses 99
3.1 HIPOTESIS GENERAL ...ttt e et e e e eeeeeaeeeesaaeeeeesaaeneeessaeeeessasneeessaaeeeesannneenn 100
3.1.1 HIPOTESIS ESPECIFICO L..euveeiiiiiiiieeeieeeeeee e ettt eee e s e eseieeeeeeesssesssnseseeeessssnsnnns 100
3.1.2 HIPOTESIS ESPECIFICO 2 ..euveeiiieiiieeeeeeeeeeee e e eeeeeieeteeeeessessssesseeeessssssssssseesssssnsnnnns 100
3.1.3 HIPOTESIS ESPECIFICO 3...eeeeiiieiiieeeeeeteeee e e eeeeeieeteeeesssesssseeeeeesssssssssesseesesssnsnnnns 101
3.1.4 HIPOTESIS ESPECIFICO 4 ..ueeeeiieeeeeeeeeeeteeee ettt ee e e s e e eeatateeeessssssssasseesesssnsnnnns 101
3.2 DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES ...eeveeeeeeeee et eeeeeeseeaeeens 102
3.2.1 VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA DE LAS 5S. .o, 102
3.2.2  DIMENSIONES ...cett ettt eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseeessaseeessasaetessasatessansaeeesassteesanaeeesaasseeens 102
3.2.3 VARIABLES DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD ..coouvtteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesaeaeeens 105
3.2 4 DIMENSIONES ...cotteeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeeesareeessaseeessaseeessasaeessasateesaseteesasaeeesasnaeeens 105
3.3 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES ...ttt ettt et eeee e e eeeeeeseeseeeseeneeeseenens 106
CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO ......ueererurerereeererreerssseesessesssssesssssesssssesssssesssssessssses 108
4.1 TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION ..eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeessseseenneeeees 109
4.2 METODO DE INVESTIGACION ...cciiiiiiieitiiiiieeeeeeeeciveteeeeeseseiaaeeeeesesesssnsaseeesssssssssnns 109
4.3 POBLACION Y IMUESTRA «.ttteeieeee ettt ee e e e e ssetittreeesessssaaseeesessssssasasseesssssssssens 109
4.4 LUGAR DEL ESTUDIO Y PERIODO DESARROLLADO .....uvviviiierieeiiireeeeeiveeessaneeens 110
4.5 TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION...... 111
4.6 ANALISIS Y PROCESAMIENTO DE DATOS ...uvviiiiiirieeisitteeeisiieeeessseeesssseessssseeessnns 113
CAPITULO V: RESULTADOS ....eveeeeeeeeeeeeeessseessessssessssssssesssssssssssssssesssssssssssssssssesssssssesssssnns 114
B = 1 0 N I 115

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA DE
LA 55 EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA EMPRESA “FABRICA DE

TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 2019. .......ccccuueeeeeeeeremeremeeeeenenenesesesesesesesesssssmsesssssssssssssssesees 115
FIGURA 13. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES

DE LA METODOLOGIA 5S.....cccueeueeueeeeierieessesssessessessessssssssssssssssssessessessesssssessssnsessessessenes 116
L7 17 2 U 117

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA EFICIENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 2019. .......cccccocevrvuummreeeriiiissssnnnneens 117
FIGURA 14. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN DIMENSION EFICIENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S.......coceeeeuenererneeresnesesennes 118

11



L= 119

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA EFICACIA EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 20189. .......cccoovviiiiiiiiiiinininiiinininiennnns 119
FIGURA 15. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN DIMENSION EFICACIA EN LA

PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. ....c.cocevueerrrerennenesesseseesennes 120
TABLA 4.ttt e teaststat s taesetessetenseteasistassttsssetenstesserensistasistanserenns 121

MEDIDAS DE RESUMEN DEL CLIMA LABORAL EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE
LA METODOLOGIA DE LA 55 EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 20189. .......cccoovviiiiiiiiiiininiiininininiennnns 121
FIGURA 16. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN LA DIMENSION CLIMA LABORAL EN LA
PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. ....c.covevuerrrrerennesessessessesenns 122
L7 = 1 e 123

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA INNOVACION EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 2019. ........ccoevvveerreerereireseeesesessesens 123
FIGURA 17. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN LA DIMENSION INNOVACION EN LA

PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. .....coveeeeeeeerreeeseersssessssenes 124
TABLA B....eveveeeereresseseseesesssessssesesesesessessssssensssessssessnsssessesensnsessnsesensssesessesensssesesensssesensns 125
PRUEBA DE NORMALIDAD ........cceoevereieerereesesessessssssesessesesssssssssssessessssssesssssssssssssnssssnssens 125
TABLA 7...ceveveeiereeeseseseesesesessssesesesessssessnsesensssessssessnsssessssensesesensesensssesensesensssensesensesessnsns 126
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA PRODUCTIVIDAD ...........couerverereeresessesens 126
TABLA 8.....veveeerrerersesereesessesessssesessesessssesessesensssessssesssssessssensesessnsesessssesessesensssesssensssesensns 127
ESTADISTICO DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA PRODUCTIVIDAD.............ccoevereerennen. 127
TABLA 9. ...eveueeeueeeueteseseseessssessesesessesessesansssessssessnsasessssensesesensesensssenensesesssesssensssesenses 128
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICIENCIA ..........oeovereeeeerereererrereesesseneens 128
TABLA 10 ......ceeeeueeeeuereesessseessesessesesssessssssessssessssesssesesssensesesesesensssensssesesssensesensssesenses 129
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICIENCIA........c.ccereereruereerenneneenes 129
TABLA 11 ...cveueeeeueeerueressesssesessssessesesessessssssansssensssesssesensssensesessnsesensssensssesensssensssensnssssses 130
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICACIA .......coueeveereveerreerersisesssesssessesens 130
TABLA 12......cueeeeueetrueetesessseessssessesessssessssssesssensssessnsssensssensesesssesensssensssesesssesssensssssenses 131
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICACIA.........cccevererrerrrreererseseesenes 131
TABLA 13 ....ueieueueeeerereesesesesessesessesesessessssessssssessesesssssessesensesesssesensssensesesensssessesensesessnses 132
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA EL CLIMA LABORAL ......c.cceevrreeererereesessesenes 132
TABLA 14 ......cueeveueererereesesesesessesesesessssessesesassssessesesssesessesensesesssesessssessesesesssessesessesesenses 133
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA EL CLIMA A LABORALA ...........corveveee. 133
TABLA 15 ......cueeueerereeeseesessessesesseseseesessessesesessessssensessensssensessesessessesessensessesessensesensensenens 134

12



RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA INNOVACION..........coeeureurrerrereerersesseens 134

TABLA 16 ....uueeiieeeiieeeresseesesssesesssesesssesesssesssssesessssssssesssssesssssssssssesssssssssssesssssssssssssssssessnns 135
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA INNOVACION .....cccouereeeereeeererneenns 135
CAPITULO VI: DISCUSION DE RESULTADOS .....cvvveieeeeeeereeesssesseesssesssssssssssssssssssssssssesssssnns 136
6.1 CONTRASTACION Y DEMOSTRACION DE LA HIPOTESIS CON LOS RESULTADOS......137
CAPITULO VII: CONCLUSIONES ......eeeeieeeeeeeeeeeesseseesssssesssessssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssnns 144
CAPITULO VIII: RECOMENDACIONES........eeetteeeereeeeesssesesessssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssnns 148
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS .....ceeteeeeeereeeeseeeseeessseessesssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssans 150
ANEXOS....cicueeieeeeresseeresssesesssesesssesesssesesssesesssssesssesessesssssesssssesssssesssssesssssesssssesssssssssssessnns 154
ANEXO 1; MATRIZ DE CONSISTENCIA ouueeeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeneessssnessssneaessssnasssssnsesssssssesssennns 155
ANEXO 2; MATRIZ OPERACIONALIZACION ...t eeieee et eeeeeeteesseeeesessneeesssenesssssneesessnsasssssnnns 157
ANEXO 3; INSTRUMENTOS VALIDADOS DE INVESTIGACION POR JUICIO DE EXPERTOS 158
ANEXO 4 COEFICIENTE ALFA DE CRONBACH ..ciuu ittt ittt eeeeeeeteeeeseeeseseesssssneessssssessssennns 188
ANEXO 5 : BASE DE DATOS: SISTEMATIZACION DE RESULTADOS ...coovvvveeeeeeeeeeeeeiieeens 189
ANEXO 6; PRUEBA DE NORMALIDAD E HIPOTESIS .oovvuteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesessssesnnnseeeas 194
ANEXO 7: TABLA 17 - EFICIENCIA ANTES DE LA METODOLOGIA DE LASB5S.....covvvuun.... 206
ANEXO 8: TABLA 18- EFICIENCIA DESPUES DE LA METODOLOGIA DE LAS5S............... 207
ANEXO 9: TABLA 19- EFICACIA ANTES DE LA METODOLOGIA DELAS5S...ccoocvevvvvvnnn. 208
ANEXO 10: TABLA 20- EFICACIA DESPUES DE LA METODOLOGIA DE LAS5S............... 209
ANEXO 11: PLANIFICACION DEL PRE-EXPERIMENTO CON TODA LA SECUENCIA Y
IMEDICION ettt eee e e et et ee e e e s e et es et eseateseaeesenees et eseaseneaseeeesesenseseeseseeseneeseseeneeeneaes 210
ANEXO 12: PRESUPUESTO UTILIZADO EN EL TRABAJO DE INVESTIGACION................... 211

ANEXO 13: INVERSION EN LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S EN EL
AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA EMPRESA FABRICA DE
TEJIIDOS PISCO S.A.C .ottt ettt ettt s et e s s ae e st e s stesssvteesbesesreeeans 212
ANEXO 14: RETORNO DE INVERSION ....eciiuiiiitieiitiiesetieeteeesitesstesesaeeesnvesssveessseessnvesessesesns 215

13



Tabla de Tablas

INDICE ..cueeieieieiereieieirererererererereresesesssassssssssssssssssssssssssesesssssesasesasssnsnsssssssssssasssssssssseseresesesene 6
RESUIMIEN ..cuciieititieitirerererererereresesesesasessssssssssssssssssssssssesssssssesesssssnsssnsssssssssssssssssseseresesasases 18
A B ST R A CT .. eutttetererererererererererasesesssssssessssssssssssssssesssssssssesssasssssssssssssssasssssssssssseseseseseresasases 19
INTRODUGCCION .....eeeeeeeeeeeeeeeeesssreeeeesessassssnnsssessesssssssssnnsssssssssssssasnnssesssssasssssnnneesesssssssssnnn 20
CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEIMA .......euveeieeeeeeeeeeeseseessessssessssssssessssssnsssssssnnens 23
1.1 DESCRIPCION DE LA REALIDAD PROBLEMATICA «.eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeareeeeaans 24
1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA .....ceeeeeeee e eeeeeeeeeee e e eaeeeesaeeeeeseareeeessaneneessans 26
1.2.1 PROBLEMA GENERAL ...oetttutteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeeesaaeeeesaaeeeeesasseeesaaseeesaaneeessaanees 26
1.2.2 PROBLEMA ESPECIFICO L...oooeeoeeeeeeeeeeeeeeeeee et eee e et eeee et e eeeeeeeeeaeeeeseseeeeeseeanes 26
1.2.3 PROBLEMA ESPECIFICO 2...eeeeeeeeeeeeeeee e e et eeeeaee e eaeeeeeeaseeeeseseeeeesaneneeesesanes 26
1.2.4 PROBLEMA ESPECIFICO ..ot e e e et e eaeeeeeeeeeeeeseaeeeeesesaneeesenanees 27
1.2.5 PROBLEMA ESPECIFICO 4 ....oooeeeeeeeeeeeeeeeee e et eeeeeee e e eaeeeeeeeeeeeeseaeeeeseseeeeesenanes 27
1.3 OBUIETIVOS oottt e e e e e e e e et ee s e et esaaaseeesaaeeeeessaaeeessaaeeessaaeeessasnneesaaneeen 27
1.3 1  OBJIETIVO GENERAL ...ttt ettt eeeeeeee e et eeeeeeeesaeeeeesaaeeeseaaeeeesessneeesaaareeesaanseeeseaanees 27
1.3.2 OBJIETIVOS ESPECIFICOS L. .eeieiiiieeeieeeteeeeee e ettt tee e e e s seeeaaaereeessssasnssseeseesssenn 27
1.3.3 OBJIETIVOS ESPECIFICOS 2. eeeeeeeeeeeeeeeeeeteeee e e eeeeieeteeeessssssssseseeesssssasnsssesseesssnnn 28
1.3.4 OBJIETIVOS ESPECIFICOS 3. .eeeieeieeeeeeeeeeiteeeeee e e eeesieeeeeeessssssssseeseesssssssnsssesseesssnns 28
1.3.5 OBJIETIVOS ESPECIFICOS 4....eeeeeeeeeee ettt eeeeee e e e e e s sessaaaeeeesesssssnssseeseesssnas 28
1.4 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION .ceeitiieeiteeieeeeeeeeeeeeeteeeesesessseseeeeesssssessesseees 28
1.4.1 JUSTIFICACION TEORICA .cooittiieeteeeeeeeeeeeeeaeeteeeesssessasesseeesssssssssssseessssssssssesseesssns 28
1.4.2 JUSTIFICACION PRACTICA coooteeeeeeeeeeeeeeeeeteteeeesseeesaesteeeesssesssseeseesssssssssresseesssss 29
1.4.3 JUSTIFICACION METODOLOGICA ...eeteeetiieeeieteeeeeeseeeeaeeteeeesssessssseseeesssssssssresseesssss 29
1.4.4 JUSTIFICACION SOCIOECONOMICA ..ccootieeeieeieeeeeeseeeeeeeteeeeessessireereesssssasssresseesssss 30
1.45 JUSTIFICACION PERSONAL ...oooveuteriteeetiieiiitteeeeeeeessssaneereeeeessssssassesessessssssssresseesssss 30
15 LIMITACIONES DEL ESTUDIO ..vieiiiitieiiiitiee ettt ettt e eetveeesssiteeesssaveeesssnsseesssnseeessnns 30
1.5.1 LIMITACIONES TEORICAS. ..otttiiiurieeiiitteeesiiteeessiseeessisseeessssssessssssesssssssssssssssessssssees 30
1.5.2 LIMITACIONES TEMPORALES ....uutttiiittieeiiittteeeeitreeessiaveeessssateessssaeeesssssaessssssseesssnsees 31
1.5.3  LIMITACIONES ESPACIALES....citoutttiietteeeeiirteeseitteessiveeessssateessssseeessssaeesssssseesssnnees 31
CAPITULO 11: MARCO TEORICO ....ccuveineiereineeeseisseesssessssesssessssesssesssssssssssssesssessssesssessssenss 32
2.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION ...ouvviiiiiiiieeiieieeessiteeeesieeeesssiseesssvneesssnnens 33
2.1.1 ANTECEDENTES INTERNACIONALES.....cciiitttteiiitieeeiiitteeessitteeesssreeesssisseessssseesssnees 33
2.1.2 ANTECEDENTES NACIONALES .. .vttiiiitiieeietteeeeitteeesssiteesssstteesssstseesssraeessssssesssnsees 43
2.2 BASES TEORICAS ..oveiieeeieeeeeette et e sttt e e e e s e e sesbaaeeeeessssssassaseeesesssssssssaesessesssssnans 49
2.2.1 METODOLOGIA DE LAS 887 .o e e e e e e e e e eeee e e e 49
2.2.2  PRODUCTIVIDAD . ..ttt ettt eeeeee e e ee e e e eeeee e eaeeeessaeeeessaaneeessaseeeseaaeneseaneeesesanens 51
FIGURA 1: PROCESO PRODUCTIVO DE HILANDERIA.......ccecevueeeeeereeeereeeseeseesssseesessssssssssssnsens 62
FIGURA 2: PROCESO PRODUCTIVO DE PRE- TELARES .....ccevuuierermnierernniererssseererssssesessssessenes 65
FIGURA 3: DIAGRAMA DE PROCESO PRODUCTIVO DE TELARES Y SANFORIZADO ................ 68
2.2.3 IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S EN LA SECCION DE TENIDO 70
FIGURA 4: PLEGADORES TENIDOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S .....uuveeveennen. 72
FIGURA 5: PLEGADORES TENIDOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S................. 73
FIGURA 6: ZONA DE TENIDO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 55 .....vveeieeeeeeeeeennneens 74

14



FIGURA 7: ZONA DE TENIDO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S ......ccccevvverueruenurnens 75

FIGURA 8: ZONA DE TENIDO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S ...ccceeeeeeevnneeeeens 75
FIGURA 9: REALIZANDO MANTENIMIENTO PREVENTIVO A LA MAQUINA DE TENIDO.......... 77
FIGURA 10: REUNION CON EL COMITE DE LAS 5S ....euveeiieeeeeeeeeerseessesssesssssssssssssssssssssssnsens 77
FIGURA 11: EL CLIMA LABORAL, DESPUES DE IMPLEMENTAR LAS 55 ...eeeeevuereeeeeesrveeesseesens 78
FIGURA 12: LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S INFLUYE SIGNIFICATIVAMENTE EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDOS .....ceeieeeeeeeeeeeeeeeeeessseesesssssessssssssessssssssesssssssssssns 78
2.3 BASES CONCEPTUAL .ttt et eeeee e eeeeeaeeeeeaeeeseaeeeesaaeeeesaareeeessareneesaarneesaans 79
2.3.1  METODOLOGIA BS ..ot e e e e e e e e e e et eeeea e e e e aeeeeseaeeeeseaanees 79
2.3.2  PRODUCTIVIDAD ..ttt et e e e e eeee e e eeeeeeeeeeeeeseaeeeeseaaeeesaaaeeeeeaaeeessaaeeeseaaeeeseaanees 86
2.4 DEFINICION DE TERMINOS BASICOS ...ueveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseaeeeeeseaseeeeseareneessans 91
CAPITULO 1HI: HIPOTESIS Y VARIABLES ....ceeeuvetiieereseereseesesseesssseesessesssssesssssesssssesssssssssssses 99
3.1 HIPOTESIS GENERAL ...ttt e et e e e eeeeeaeeeesaaeeeeesaaeneeessaeeeessasneeessaaeeeesannneenn 100
3.1.1 HIPOTESIS ESPECIFICO L..euveeiiiiiiiieeeieeeeeee e ettt eee e s e eseieeeeeeesssesssnseseeeessssnsnnns 100
3.1.2 HIPOTESIS ESPECIFICO 2 ..euveeiiieiiieeeeeeeeeeee e e eeeeeieeteeeeessessssesseeeessssssssssseesssssnsnnnns 100
3.1.3 HIPOTESIS ESPECIFICO 3...eeeeiiieiiieeeeeeteeee e e eeeeeieeteeeesssesssseeeeeesssssssssesseesesssnsnnnns 101
3.1.4 HIPOTESIS ESPECIFICO 4 ..ueeeeiieeeeeeeeeeeteeee ettt ee e e s e e eeatateeeessssssssasseesesssnsnnnns 101
3.2 DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES ...eeveeeeeeeee et eeeeeeseeaeeens 102
3.2.1 VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA DE LAS 5S. .o, 102
3.2.2  DIMENSIONES ...cett ettt eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseeessaseeessasaetessasatessansaeeesassteesanaeeesaasseeens 102
3.2.3 VARIABLES DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD ..coouvtteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesaeaeeens 105
3.2 4 DIMENSIONES ...cotteeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeeesareeessaseeessaseeessasaeessasateesaseteesasaeeesasnaeeens 105
3.3 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES ...ttt ettt et eeee e e eeeeeeseeseeeseeneeeseenens 106
CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO ......ueererurerereeererreerssseesessesssssesssssesssssesssssesssssessssses 108
4.1 TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION ..eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeessseseenneeeees 109
4.2 METODO DE INVESTIGACION ...cciiiiiiieitiiiiieeeeeeeeciveteeeeeseseiaaeeeeesesesssnsaseeesssssssssnns 109
4.3 POBLACION Y IMUESTRA «.ttteeieeee ettt ee e e e e ssetittreeesessssaaseeesessssssasasseesssssssssens 109
4.4 LUGAR DEL ESTUDIO Y PERIODO DESARROLLADO .....uvviviiierieeiiireeeeeiveeessaneeens 110
4.5 TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION...... 111
4.6 ANALISIS Y PROCESAMIENTO DE DATOS ...uvviiiiiirieeisitteeeisiieeeessseeesssseessssseeessnns 113
CAPITULO V: RESULTADOS ....eveeeeeeeeeeeeeessseessessssessssssssesssssssssssssssesssssssssssssssssesssssssesssssnns 114
B = 1 0 N I 115

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA DE
LA 55 EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA EMPRESA “FABRICA DE

TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 2019. .......ccccuueeeeeeeeremeremeeeeenenenesesesesesesesesssssmsesssssssssssssssesees 115
FIGURA 13. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES

DE LA METODOLOGIA 5S.....cccueeueeueeeeierieessesssessessessessssssssssssssssssessessessesssssessssnsessessessenes 116
L7 17 2 U 117

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA EFICIENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 2019. .......cccccocevrvuummreeeriiiissssnnnneens 117
FIGURA 14. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN DIMENSION EFICIENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S.......coceeeeuenererneeresnesesennes 118

15



L= 119

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA EFICACIA EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 20189. .......cccoovviiiiiiiiiiinininiiinininiennnns 119
FIGURA 15. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN DIMENSION EFICACIA EN LA

PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. ....c.cocevueerrrerennenesesseseesennes 120
TABLA 4.ttt e teaststat s taesetessetenseteasistassttsssetenstesserensistasistanserenns 121

MEDIDAS DE RESUMEN DEL CLIMA LABORAL EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE
LA METODOLOGIA DE LA 55 EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 20189. .......cccoovviiiiiiiiiiininiiininininiennnns 121
FIGURA 16. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN LA DIMENSION CLIMA LABORAL EN LA
PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. ....c.covevuerrrrerennesessessessesenns 122
L7 = 1 e 123

MEDIDAS DE RESUMEN DE LA INNOVACION EN LA PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
METODOLOGIA DE LA 5S EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRE TELARES DE LA

EMPRESA “FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.”, PISCO 2019. ........ccoevvveerreerereireseeesesessesens 123
FIGURA 17. DISTRIBUCION DE TRABAJADORES SEGUN LA DIMENSION INNOVACION EN LA

PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA METODOLOGIA 5S. .....coveeeveererreeeseessnsessssenes 124
TABLA B....eveveeeereresseseseesesssessssesesesesessessssssensssessssessnsssessesensnsessnsesensssesessesensssesesensssesensns 125
PRUEBA DE NORMALIDAD ........cceoevereieerereesesessessssssesessesesssssssssssessessssssesssssssssssssnssssnssens 125
TABLA 7...ceveveeiereeeseseseesesesessssesesesessssessnsesensssessssessnsssessssensesesensesensssesensesensssensesensesessnsns 126
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA PRODUCTIVIDAD ...........couerverereeresessesens 126
TABLA 8.....veveeerrerersesereesessesessssesessesessssesessesensssessssesssssessssensesessnsesessssesessesensssesssensssesensns 127
ESTADISTICO DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA PRODUCTIVIDAD.............ccoevereerennen. 127
TABLA 9. ...eveueeeueeeueteseseseessssessesesessesessesansssessssessnsasessssensesesensesensssenensesesssesssensssesenses 128
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICIENCIA ..........oeovereeeeerereererrereesesseneens 128
TABLA 10 ......ceeeeueeeeuereesessseessesessesesssessssssessssessssesssesesssensesesesesensssensssesesssensesensssesenses 129
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICIENCIA........c.ccereereruereerenneneenes 129
TABLA 11 ...cveueeeeueeerueressesssesessssessesesessessssssansssensssesssesensssensesessnsesensssensssesensssensssensnssssses 130
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICACIA .......coueeveereveerreerersisesssesssessesens 130
TABLA 12......cueeeeueetrueetesessseessssessesessssessssssesssensssessnsssensssensesesssesensssensssesesssesssensssssenses 131
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA EFICACIA.........cccevererrerrrreererseseesenes 131
TABLA 13 ....ueieueueeeerereesesesesessesessesesessessssessssssessesesssssessesensesesssesensssensesesensssessesensesessnses 132
RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA EL CLIMA LABORAL ......c.cceevrreeererereesessesenes 132
TABLA 14 ......cueeveueererereesesesesessesesesessssessesesassssessesesssesessesensesesssesessssessesesesssessesessesesenses 133
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA EL CLIMA A LABORALA ...........corveveee. 133
TABLA 15 ......cueeueerereeeseesessessesesseseseesessessesesessessssensessensssensessesessessesessensessesessensesensensenens 134

16



RANGOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA INNOVACION..........coeeureurrerrereerersesseens 134

TABLA 16 ....uueeiieeeiieeeresseesesssesesssesesssesesssesssssesessssssssesssssesssssssssssesssssssssssesssssssssssssssssessnns 135
ESTADISTICOS DE LA PRUEBA DE WILCOXON PARA LA INNOVACION .....cccouereeeereeeererneenns 135
CAPITULO VI: DISCUSION DE RESULTADOS .....cvvveieeeeeeereeesssesseesssesssssssssssssssssssssssssesssssnns 136
6.1 CONTRASTACION Y DEMOSTRACION DE LA HIPOTESIS CON LOS RESULTADOS......137
CAPITULO VII: CONCLUSIONES ......eeeeieeeeeeeeeeeesseseesssssesssessssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssnns 144
CAPITULO VIII: RECOMENDACIONES........eeetteeeereeeeesssesesessssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssnns 148
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS .....ceeteeeeeereeeeseeeseeessseessesssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssans 150
ANEXOS....cicueeieeeeresseeresssesesssesesssesesssesesssesesssssesssesessesssssesssssesssssesssssesssssesssssesssssssssssessnns 154
ANEXO 1; MATRIZ DE CONSISTENCIA ouueeeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeneessssnessssneaessssnasssssnsesssssssesssennns 155
ANEXO 2; MATRIZ OPERACIONALIZACION ...t eeieee et eeeeeeteesseeeesessneeesssenesssssneesessnsasssssnnns 157
ANEXO 3; INSTRUMENTOS VALIDADOS DE INVESTIGACION POR JUICIO DE EXPERTOS 158
ANEXO 4 COEFICIENTE ALFA DE CRONBACH ..ciuu ittt ittt eeeeeeeteeeeseeeseseesssssneessssssessssennns 188
ANEXO 5 : BASE DE DATOS: SISTEMATIZACION DE RESULTADOS ...coovvvveeeeeeeeeeeeeiieeens 189
ANEXO 6; PRUEBA DE NORMALIDAD E HIPOTESIS .oovvuteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesessssesnnnseeeas 194
ANEXO 7: TABLA 17 - EFICIENCIA ANTES DE LA METODOLOGIA DE LASB5S.....cvvvvuue.... 206
ANEXO 8: TABLA 18- EFICIENCIA DESPUES DE LA METODOLOGIA DE LAS5S............... 207
ANEXO 9: TABLA 19- EFICACIA ANTES DE LA METODOLOGIA DELAS5S...ccoocvevvvvvnnn. 208
ANEXO 10: TABLA 20- EFICACIA DESPUES DE LA METODOLOGIA DE LAS5S............... 209
ANEXO 11: PLANIFICACION DEL PRE-EXPERIMENTO CON TODA LA SECUENCIA Y
IMEDICION ettt eee e e et et ee e e e s e et es et eseateseaeesenees et eseaseneaseeeesesenseseeseseeseneeseseeneeeneaes 210
ANEXO 12: PRESUPUESTO UTILIZADO EN EL TRABAJO DE INVESTIGACION................... 211

ANEXO 13: INVERSION EN LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S EN EL
AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA EMPRESA FABRICA DE
TEJIIDOS PISCO S.A.C .ottt ettt et s et s st e st e s sbe s ssaee e sbeeesaeeeans 212
ANEXO 14: RETORNO DE INVERSION ....eciiuiiiitieiitiiesetieeteeesitesstesesaeeesnvesssveessseessnvesessesesns 215

17



RESUMEN

La presente investigacion cuyo objetivo general es establecer la metodologia de
las 5S y su influencia en la productividad en el &rea de tefiidos de la seccion de
pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019. Se gestiona,
mediante la aplicacion de las 5S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, que
influye en la eficiencia, eficacia, clima laboral e innovacion para solucionar los
problemas en el area de teflidos que originan movimientos, recorridos
innecesarios, desperdicios de insumos, materia prima y productos terminados,
en consecuencia, se debe optimizar el tiempo de entrega de los productos
finales. Requiriendo precisar la organizacion, la limpieza en la zona de trabajo,
ubicacion de insumos en lugares adecuados, espacios para las herramientas, la
materia prima y los productos terminados.

En la investigacion se emplea el método cuantitativo, el tipo de investigacion es
pre experimental con una muestra de veintiséis (26) trabajadores del area de
tefiidos de la seccion de pre-telares, para el recojo de informacion se ha utilizado
la técnica directa encuesta, mediante la realizacion del instrumento cuestionario
de veinticinco (25) preguntas aplicadas antes y después de la gestién con la
metodologia de las 5S, lo cual se evidencia en los resultados de la segunda
variable productividad, lo que permite la solucion del problema existente en
nuestro universo de estudio. Esta metodologia de las 5S, incremento
significativamente la productividad del area de tefiidos de la seccion de pre-
telares en la empresa, arrojando los siguientes resultados obtenidos con las 5S
en eficiencia de 6,77 se logré promedio de 8,54 “puntos, en eficacia de 6,58 a
8,88; en clima laboral de 9,54 a 11,58 y en la innovacion de 9,19 a 11,88 se
afirma que la productividad tiene una alta significatividad, por ende, se concluye
que, la gestion de la empresa con la metodologia en mencidn es importante para
la productividad.

Palabras claves: 5S, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, productividad,
eficiencia, eficacia, clima laboral, innovacion.
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RESUMO

A presente pesquisa cujo objetivo geral é estabelecer a metodologia das 5S e
sua influéncia na produtividade na &rea de tingimento da secao de pré-teares da
empresa Fabrica de Tecidos Pisco SAC, 2019. E gerido através da aplicacéo
das 5S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, que influi na eficiéncia, eficcia,
clima laboral e inovacdo para solucionar os problemas na area de tingimento
que originam movimentos, percursos desnecessarios, desperdicios de insumos,
matéria-prima e produtos acabados, por conseguinte, o tempo de entrega dos
produtos finais deve ser otimizado. Exigindo especificar a organizagcédo, a
limpeza no local de trabalho, a localizacdo de insumos em locais adequados,
espacos para as ferramentas, a matéria-prima e os produtos acabados.
Na pesquisa é utilizado o método quantitativo, o tipo de pesquisa € pré-
experimental com uma amostra de vinte e seis (26) trabalhadores da area de
tingimento da secdo de pré-teares, para a coleta de informacgdes tem sido
utilizada a técnica de pesquisa direta, mediante a realizagdo do instrumento
guestionario de vinte e cinco (25) perguntas aplicadas antes e depois da gestao
com a metodologia das 5S, o que se evidencia nos resultados da segunda
variavel produtividade, O que permite a solucao do problema existente em nosso
universo de estudo. Esta metodologia das 5S, aumentou significativamente a
produtividade da area de tingimento da secdo de pré-teares na empresa,
resultando nos seguintes resultados obtidos com as 5S em eficiéncia de 6,77 se
conseguiu média de 8,54 pontos, em eficacia de 6,58 a 8,88; em clima de
trabalho de 9,54 a 11,58 e na inovacdo de 9,19 a 11,88 afirma-se que a
produtividade tem uma alta significatividade, portanto, conclui-se que, a gestao
da empresa com a metodologia mencionada € importante para a produtividade.

Palavras-chaves: 5S, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, produtividade,
eficiéncia, eficiéncia, clima de trabalho, inovacéo
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo aplicar la
metodologia de las 5S en el area de tefiidos de la empresa Fabrica de Tejidos
Pisco SAC., con la finalidad de elevar la productividad en la seccion de pre-
telares.

La Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, es una empresa perteneciente al rubro
textil, la cual se dedica a la elaboracion y venta de tejido de algoddn,
produciendo tela plana de tipo Denim y tela cruda para tefiir. Es una fabrica
integral para el segmento “Jeanswear” y la produccién se base en tejidos
Denim altamente diferenciados capaces de satisfacer las exigencias del
mercado nacional y extranjero.

Las 5S son la metodologia que, con la participacion de los involucrados
permite organizar los lugares de trabajo con el propésito de mantenerlos
funcionales, limpios, ordenados, agradables y seguros. El enfoque primordial
de ésta metodologia desarrollada en Japon es que, para que, haya calidad
se requiere antes que todo orden, limpieza y disciplina. (Gutiérrez, 2010, pag.

110)

Nuestro interés en la investigacion es demostrar que las empresas
peruanas para alcanzar un excelente nivel de calidad pueden utilizar métodos
y técnicas tradicionales; de alli se toma como punto de partida para mejorar
con la metodologia de las 5S, la misma que parece muy sencilla, mas a lo
largo de su desarrollo se puede notar que es una técnica de las mas
importantes para alcanzar una mejora continua en la productividad e

incremento de ingresos para la empresa.
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El objetivo principal de la presente investigacion es determinar como la
aplicacion de la herramienta de calidad de las 5S influye significativamente en
la productividad en el area de tefiidos de la seccion de pre-telares y para ello se
necesita que dentro de las instalaciones de trabajo de una organizacion haya
limpieza para obtener una visibn mas amplia de lo que posee y de lo que no, sin
embargo, para ello se necesita de herramientas de calidad, y la que mejor se
adecua a este tipo de implementacion para solucionar los problema son las 58S,
técnica de calidad de origen japonés. Usada en las mejores empresas del

mundo generando una alta productividad.

El propdsito de la aplicacion de la estrategia en el area de pretelares, es
de que las personas deben disponer de espacios y entornos adecuados, asi
como, la responsabilidad de organizar, mantener y mejorar sus lugares de
trabajo permanentemente, para lograr asi los indices de calidad y
productividad requeridos para que la empresa sea capaz de sobrevivir en el
mercado actual.

La aplicacion de las 5S permitio mejorar e incrementar significativamente
en la productividad del area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la
empresa.

Se presenta el desarrollo del trabajo de investigacion, iniciando en el:

Capitulo I, se manifiesta la situacion problemética, formulacion del
problema, donde se cita al objetivo general de la investigacion y los objetivos
especificos, la justificacion, importancia de la investigacion y las limitaciones

gue se han presentado.
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Capitulo Il, se sefiala los antecedentes de estudio, las bases teoricas y
cientificas, y la definicién conceptual de las terminologias empleadas.

Capitulo Ill, se explican las hipotesis, la prueba de ésta y su consistencia,
se indica las variables y su operatividad.

Capitulo 1V, se detalla el tipo y disefio de investigacion, las caracteristicas
de la poblacion y muestra, se explica el método y los instrumentos de
investigacion y finalmente el procesamiento y analisis estadistico de los
datos.

Capitulo V, se dan a conocer los resultados descriptivos e inferenciales
y otros tipos de resultados estadisticos.

Capitulo VI, se dan los resultados de las contrastaciones vy
demostraciones de la hipétesis con los resultados y con otros resultados
similares.

Las conclusiones y recomendaciones que se muestran son de acuerdo al
logro de los objetivos planteados en la investigacion de tesis, y para concluir,
las referencias bibliograficas empleadas que complementan la investigacion
que han facilitado el desarrollo de nuestra tesis, como también la recoleccion

de datos y los anexos.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
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1.1 Descripcién de larealidad problemética

En la actualidad las empresas peruanas en un mundo globalizado se
enfrentan a cambios mas rapidos y a mayores exigencias, debido al desarrollo
continuo de nuevas tecnologias como apoyo y herramientas indispensables
para la empresa y colaboradores y de nuevos productos, por lo que el
consumidor final exige una mejor calidad y al menor costo; esto no solamente
dependera del proceso productivo sino también de todos los procesos y
sistemas que intervienen en la cadena productiva de la empresa.

Las empresas peruanas para alcanzar un excelente nivel de calidad en medio
del desorden y el caos de la empresa, pretenden utilizar métodos y técnicas
tradicionales; de alli se toma como punto de partida para mejorar la técnica de
las 5S, la misma que parece muy sencilla, mas a lo largo de su desarrollo se
puede notar que es una técnica de las mas importantes para alcanzar una
mejora a la continua.

La empresa TEJIDOS PISCO S.A.C, especificamente, es una empresa
orgullosamente peruana que cuenta con mas 16 afios en el mercado ofreciendo
la mejor calidad en telas, producto de un extenso y minucioso proceso de
elaboracion y materia prima de altisima calidad.

Como toda empresa, TEJIDOS PISCO no escapa al impacto causado por la
diversidad de elementos que muchas veces afectan la dinamica laboral del
personal que labora en las diferentes areas que componen la linea de
produccion.

Especificamente, una de las areas de produccion y que actualmente esta

dirigida por los investigadores es el area de tefiidos. No existe en este momento
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una metodologia de trabajo o un plan que asegure que el departamento esta
funcionando a su maxima capacidad y efectividad.

Se entiende que mantener a un empleado motivado para el trabajo y generar
un ambiente agradable para su desenvolvimiento es clave a la hora de generar
politicas internas en cuanto a manejo de personal.

Para este estudio se tomod la Técnica llamada las “5S”, una estrategia de
origen japonés que establece 5 patrones de conducta a seguir en el ambiente
laboral. La idea es conocer la estrategia, entenderla en su totalidad y aplicarla
al area de tefido, para que pueda validar su productividad contextualizandola a
la realidad de Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.

El estudio presenta la estrategia en su concepto y su concepcion, sus
elementos, la aplicacion de la misma y la evaluacion de sus aportes a las
condiciones de trabajo del area especificada. Se seleccioné el area de tefiidos,
perteneciente a la seccién de Pre-telares, ya que uno de los investigadores es
tiene amplio conocimiento del personal, las tareas y las necesidades que, a nivel
personal, presenta cada uno de sus trabajadores, el co-investigador labora en
el area de recursos humanos desde hace mas de 10 afios en la empresa de

produccién de agua potable y alcantarillado de Lima.
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1.2 Formulacion del Problema

La implementacién de las 5S es con la finalidad de potenciar la produccion en el
area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos
Pisco SAC, en seguida se formulan las preguntas que permitiran abordar temas

importantes para dar solucion al problema de la investigacion.

1.2.1 Problema General

¢,De qué manera influyen la metodologia de las 5S en la productividad del
area de tefiidos de la seccidn de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos

Pisco SAC, 2019?

1.2.2 Problema Especifico 1

¢,De qué manera influye la metodologia de las 5S en la eficiencia del area de
produccion de tefidos de la seccién de pre-telares de la empresa Fabrica de

Tejidos Pisco SAC, 2019?

1.2.3 Problema Especifico 2

¢De qué manera influye la metodologia de las 5S en la eficacia del area de
produccion de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de

Tejidos Pisco SAC, 2019?
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1.2.4 Problema Especifico 3

¢En qué medida influye la metodologia de las 5S, en el clima laboral en el
area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos

Pisco SAC, 2019?

1.2.5 Problema Especifico 4

¢,De qué manera influye la metodologia de las 5S, en la innovacion en el
desarrollo del trabajo en el area de tefidos de la seccion de pre-telares de la

empresa Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019?

A partir de estas preguntas, se desprenden los objetivos, que definen el

trabajo de la investigacion.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Establecer la metodologia de las 5S y su influencia en la productividad en el
area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos

Pisco SAC, 2019.

1.3.2 Objetivos Especificos 1

Determinar la metodologia de las 5S y su influencia en la eficiencia del area
de produccion de tefiidos de la seccion de pre-telares en la empresa Fabrica de

Tejidos Pisco SAC, 2019.
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1.3.3 Objetivos Especificos 2

Determinar la metodologia de las 5S y su influencia en la eficacia del area de
produccion de tefidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de

Tejidos Pisco SAC, 2019.

1.3.4 Objetivos Especificos 3

Identificar la metodologia de las 5S, que influye positivamente en el clima
laboral en el area de tefidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica

de Tejidos Pisco SAC, 2019.

1.3.5 Objetivos Especificos 4

Establecer la metodologia de las 5S, que influye positivamente en la
innovacion en el area de tefiidos de la seccién de pre-telares de la empresa

Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

1.4 Justificacién de la Investigacion

1.4.1 Justificacion tedrica

Parafraseando a (Valderrama, 2016), justificar teGricamente significa que los
investigadores o tesistas indagan y rescatan de las diversas teorias, 10 que mas
pueda sustentar los planteamientos de la investigacion y responder las posibles

hipotesis que surjan de ella, contrastandola con los resultados de otros estudios.
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En el presente estudio, la teoria de las 5S tiene su propio planteamiento,
propias reglas para su puesta en practica y operacionalizacién, lo que facilitara

el andlisis de los resultados de la aplicacion de la misma.

1.4.2 Justificacion practica

Los investigadores, siendo parte del equipo de trabajo donde se aplicara la
estrategia objeto de estudio, presentan la herramienta mas confiable pues tiene
control de decision y acceso a todas las areas y a todos los recursos que se
necesitan para llevar adelante la investigacion.

La implementacion de la metodologia de las 5S, favorecen a los procesos
basado en evitar consumos de recursos innecesarios y se ven favorecidos si
parten de una buena organizacion que les evite tiempo en buscar, recoger y
preparar elementos necesarios, esto se puede conseguir con la estrategia de
las 5S que, aporta a la eficiencia y eficacia total y presupone orden de las
actividades inutiles, fomentando buen clima laboral y la innovacion que se ve
reflejada en la mejora de la productividad maximizando las ganancias para la

empresa .

1.4.3 Justificacion metodoldgica

La revision teorica de la estrategia objeto de estudio estd conformada y
disefiada para que su aplicacion de la metodologia de las 5S, se realice de la
manera mas precisa y confiable posible, toda vez que, los resultados esperados
son obtener sectores limpios, mayor espacio de trabajo, confortabilidad del lugar

de trabajo, informaciéon de respaldo ordenada y accesible, disponibilidad
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constante de herramientas de uso comun, respeto por las normativas

implementadas y estandarizacién de procesos entre otros.

1.4.4 Justificacion socioecondmica

Las estrategias que se aplica a consecuencia de la implementacion de la
metodologia de las 5S permiten el crecimiento econdémico de la organizacion y
la de sus colaboradores tanto en el ambito personal y de equipo, asi como en lo

laboral.

1.4.5 Justificacion personal

La presente investigacion tiene por finalidad proponer la implementacion de
la metodologia de las 5S para elevar la productividad en el area de tefiidos de
la seccién de pretelares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco SAC., asi como,

nos permite obtener el grado académico de magister.

1.5 Limitaciones del Estudio

1.5.1 Limitaciones tedricas.

Como limitaciones tedricas se puede indicar que al no contar con fuentes de
informacion similares en la ciudad de Lima, de la Fabrica Textil Pisco SAC., se
tuvo que viajar a la ciudad de Pisco, ya que una parte fundamental del estudio
era la encuesta a los trabajadores del area de tefiidos de la seccion de
pretelares, para que la investigacion se llevara de una manera adecuada.
Ademas, se contd con fuentes informativas como libros, articulos o sitios de

internet para continuar con el desarrollo de la investigacion.
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1.5.2 Limitaciones temporales

Con respecto a las limitaciones temporales la investigacion se realizo los
altimos 2 meses del 2018 y primeros 3 meses de 2019, durante el desarrollo de
la investigacion podemos precisar qué se tuvo que, realizar las coordinaciones
correspondientes con los jefes del area de tefiidos de la seccion de pretelares
en mas de una oportunidad, eso a razén que en dicha seccion hay tres turnos
rotativos las 24 horas del dia .con la finalidad de realizar las encuestas a la

totalidad de trabajadores y de esa forma cubrir el 200% de la muestra.

1.5.3 Limitaciones espaciales

La presente investigacion se encuentra enfocada a la situacion actual de la
productividad en el area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019, mediante la aplicacion de la metodologia
de las 5S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, que influyen en la eficiencia,
eficacia, clima laboral e innovacién para solucionar los problemas en el area de
tefiidos que originan movimientos, recorridos innecesarios, desperdicios de
insumos, materia prima y productos terminados, en consecuencia se debe
optimizar el tiempo de entrega de los productos finales, requiriendo precisar la
organizacion, la limpieza en la zona de trabajo, ubicacion de insumos en lugares
adecuados, espacios para las herramientas, la materia prima y los productos
terminados, cabe precisar que la técnica directa encuesta determina los
resultados de la investigacion debido a que se recogieron los datos de ésta

fuente primaria a través de la aplicacion de un cuestionario.
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CAPITULO Il: MARCO TEORICO
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2.1 Antecedentes de la Investigacién

2.1.1 Antecedentes Internacionales

(Plaza, 2014). En su estudio “Mejoramiento del sistema de calidad
implementando la reduccion de desperdicio en la empresa Kubiec S.A aplicando
la técnica de las 5S”. Esta tesis plantea una propuesta aplicando la técnica 5S
para el mejoramiento del sistema de calidad en la empresa Kubiec S.A. para
poder reducir los desechos. La metodologia que se utilizé para el presente
trabajo se basé en la investigacion aplicada y explicativa, en el cual se siguieron
las siguientes fases: ldentificacion del proceso y los desperdicios de esta
manera determinar qué clase de desperdicio se generan y sus posibles causas,
Implementacion de la técnica de las 5S : Luego se procede a implementar cada
uno de los pilares de las 5S y se muestra las mejores resultados dentro de la
empresa, Comparacion de indicadores de desempefio: Como siguiente punto se
analizan los indicadores escogidos para la evaluacién de la implementacion y
presentar la respectiva conclusion y recomendacion, Andlisis de costo beneficio.

Finalmente se realiza este andlisis para de esta manera cuantificar en
términos monetarios, las ventajas y desventajas que se pueden obtener al
implementar el sistema. Se concluyo que el departamento de mantenimiento es
un area de oportunidad, por ello se propuso un cambio en su estructura, esto
tiene como efecto que todo el personal se involucre en el programa de calidad
de las 5S ya que todos los procedimientos establecidos se cumplan.

Es importantisimo que se genere este tipo de iniciativa sobre todo en el area

de limpieza, pues ésta es un area sensible en la parte humana y personal que,

33



definitivamente, afecta el desempefio de los trabajadores. Es vital potenciar la
aplicacion de la estrategia de las 5 S porque eso no soélo generara bienestar en
la parte laboral sino en la parte personal de cada trabajador.

(Gonzales, 2013). En su estudio “Las 5 S una herramienta para mejorar la
calidad, en la Oficina Tributaria de Quetzaltenango”. El presente trabajo de tesis
es de tipo experimental cuyo objetivo fue implementar la herramienta 5 S y
evaluar el efecto en la calidad de servicio en la oficina tributaria de
Quetzaltenango, de la Superintendencia de Administracion Tributaria en la
Region Occidente ubicada en México.

Este programa consisti6 en capacitar e implementar los siguientes
elementos: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina, dentro de
los departamentos de Cobranza, Registro Fiscal de Vehiculos, Especies
Fiscales y Registro Tributario Unificado, por parte de los colaboradores y
usuarios de la institucion, siendo estos un administrador, tres supervisores,
dieciocho colaboradores y noventa y cinco usuarios, haciendo un total de ciento
diecisiete sujetos; con el objetivo de crear una cultura hacia la calidad.

Se utilizaron dos mediciones (antes y después) del experimento una boleta
de investigacion para indagar si se tenia conocimiento del tema y otra boleta
para comparar los resultados obtenidos del experimento.

Durante 4 semanas se implementé la herramienta de 5 S, en las que se
utilizaron algunos meétodos para su aplicacion como: programa de organizacion,
programa de orden, programa de limpieza. Asi también se realizé una toma de

fotografias de como se encontraba cada una de las areas de trabajo para
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comparar por medio de la observacion el antes y después del mismo
experimento.

Con ello se concluy6o que al implementar la 5S se mejoré la Calidad de
servicio, en la Oficina Tributaria de Quetzaltenango, de la Superintendencia de
Administracion Tributaria en la Region Occidente.

La presente tesis es un gran aporte a mi trabajo ya que implemento las 5 S
para mejorar la productividad en la calidad del servicio en la oficina Tributaria de
la Superintendencia de Administracion Tributaria en México, permitiendo

conocer que es aplicable a todos los sectores empresariales.

(Concha, 2013, pag. 137) En su estudio “Mejoramiento de la productividad
en la empresa Induacero Cia. Ltda. En base al desarrollo e implementacion de
la metodologia 5'S y VMS, herramientas del Lean Manufacturing. Esta tesis tuvo
como obijetivo principal, el estudio principal para mejorar la Productividad en la
Empresa INDUACERO CIA. LTDA, en base a la Implementacion de la
metodologia de las 5S y VSM, Herramientas del Lean Manufacturing, su objetivo
es reducir actividades y tiempos no programados que no agregan valor y asi
adaptarse a las demandas del mercado, mejorando la calidad de vida del
personal.

La implementacion conforme con la metodologia 5S, luego de examinar la
intensidad viendo factible el aumento en el area de maquinas herramientas,
realizar, estructura razonable en el tiempo, se demostré el incremento de la

productividad ademas se pudo ademas cuantificar y obtener buenos resultados
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en porcentajes sobre el nivel de eficiencia de los requeridos, asi mismo se pudo
cumplir con las metas trazadas.

Con la experiencia se verificd que todo trabajador si logré aumentar el grado
de conocimientos acerca de la cultura organizacional, a la vez que fue aplicado
en cada uno de los puestos de trabajo.

Este trabajo coloca en evidencia que la mejor forma de aumentar la
productividad en una empresa es llevando adelante metodologias y planes de
trabajo que se desarrollen desde el seno mismo de los conflictos o las
situaciones irregulares que se deseen solucionar. Esta estrategia debe ser
primeramente validada en su eficacia con la ayuda de los mismos empleados

gue se desea potenciar.

Para (Chavez C. , 2011), “Impacto del programa 5S en el clima laboral”, “Un
“buen clima” es expresion de un ambiente donde se comparten proyectos y
preocupaciones, se clarifica el sentido individual y colectivo de la tarea y se
potencia el compromiso de cada uno con las metas de la organizacion. El
ambiente opuesto tiende a atomizar a los sujetos. En este trabajo se valora la
influencia del programa 5S en la mejora del clima laboral para el desarrollo de
las organizaciones. El programa 5S, permite a los trabajadores crearse una
disciplina propia y un modo de vida; permite organizar, preparar, limpiar y
aprovechar las areas de trabajo, lo cual provoca un mejoramiento en la

productividad y reduce el esfuerzo de quienes realicen las tareas”.
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(Arguello, 2011). En su estudio “Evaluacion de la Metodologia 5S
implementada en el area de Esmalte de una Empresa Manufacturera de
cocinas’. El objetivo principal de la investigacion es evaluar la metodologia de
las 5S para efectuar un mapeo de cadena de valor del area de esmaltado con la
finalidad de conocer y visualizarlos los resultados de mejora de procesos y la
productividad.

En la elaboracién de la metodologia, en la primera s, para anular los objetos
innecesarios, se pone en practica la técnica de etiquetas rojas para ubicar sobre
todos los items de poco uso 0 ningln uso, que se debian retirar del area de
produccion, implementacion de la metodologia 5 S son elevados en relacion al
precio que valer su implementacion, un ambiente de trabajo limpio, higiénico,
agradable, organizado y seguro desde el punto de vista fisico, para cada
trabajador. Fortalecer, mejorar sustancialmente el estado de decision, moral y la
motivacion de los empleados.

Se ordend como primer paso preparar a los trabajadores para que acepten
las 5S antes de dar comienzo a la campafa, logrando al final que las 5S se
volviesen una conducta de vida diaria para los trabajadores. Esta tesis genero
una modalidad de trabajo interesante al usar etiquetas rojas para generar en los
empleados, una determinada reaccidon que favorecia la aplicacion de la
metodologia. Modalidad que es perfectamente aplicable en el caso de esta

investigacion.

(Ibarra, 2010). En su tesis “Implementacion de la herramienta de Calidad de

las 5S en la empresa Confecciones Ruvinni ubicada en Zacualtipan Hidalgo.” El
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objetivo de este trabajo fue implementar la herramienta llamada 5S en todas las
areas de la empresa para obtener una mejor organizacion y calidad dentro de
ella, basandose en diferentes fotografias que se tomaron incluyendo areas
administrativas y produccion. Se puede decir que con las fotografias obtenidas
se realizaron cursos para capacitar a los trabajadores, con el Unico propésito de
motivarlos a realizar su trabajo con el debido cuidado y la obligacién de hacerlo
con excelencia.

Este trabajo aportd grandes beneficios y cambios que los compradores
notaron en su visita, pero en especial nos ayudo6 a incrementar la calidad del
pantaldn con el esfuerzo de todos. El resultado de la investigacion nos permite
observar las ventajas que podemos encontrar en la aplicacion de la metodologia
de la 5S basandonos en los conceptos de clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina dentro de los ambientes de administracion y
produccion, cuando los empleados ponen todo su empefio en el trabajo,
alcanzan la mayor calidad. La calidad es una actitud, un estado mental, un
concepto que se refleja no sélo en el lugar de trabajo, sino en todos los &mbitos
de la vida de la persona y es cuando estan en el camino de la excelencia. Los
ambientes de administracion y produccion, cuando los empleados ponen todo
su empefio en el trabajo, alcanzan la mayor calidad. La calidad es una actitud,
un estado mental, un concepto que se refleja no solo en el lugar de trabajo, sino
en todos los ambitos de la vida de la persona y es cuando estan en el camino

de la excelencia.
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(Damian, 2009) En su estudio “Implementacion de la herramienta de
mejora continua: 5S en un laboratorio de control de calidad”. La presente
tesis implementa las 5S en un laboratorio ubicado en la ciudad de México
con el objetivo de crear lugares de trabajo mas organizados, ordenados,
limpios y seguros.

Mediante su conocimiento y aplicacion se pretende mejorar la cultura
dentro de la empresa que facilite, por un lado, el buen manejo de los recursos
de la empresa, y por otro, mejorar la organizacion de los diferentes espacios
laborales, con el propdsito de producir un cambio de conductas que impacten
en un aumento de la productividad y asi se obtenga un ambiente de
disciplina y compromiso para los colaboradores de la empresa. El presente
trabajo de investigacion nos aporta que implementando esta herramienta de
mejora de la 5°s, en un Laboratorio se puede reducir el riesgo de que se
produzcan algunos accidentes y se pueda incrementar la vida Gtil de sus

equipos y herramientas al evitar su deterioro por contaminacion y suciedad.

(Guachisaca, 2009). En su Tesis “Implementacion de 5S como una
Metodologia de Mejora en una Empresa de Elaboraciéon de Pinturas”. Este
proyecto se desenvuelve en una empresa ubicada en el Ecuador dedicada
a la elaboracion de pinturas con base de agua, usada tanto para interiores
como para exteriores de edificios, casas, centros comerciales, etc.

Esta organizacion presenta inconvenientes tales como acumulaciones de
materiales innecesarios tanto como producto en proceso, desperdicios e

insumos, desperdicio de tiempo en la busqueda de material de envase y de
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herramientas, largos tiempos de preparacion y de limpieza y poco trabajo en
equipo. La presencia de estos problemas ha provocado un atraso de entrega
de pedidos e incluso pérdida de ventas, que tratan de ser cubiertos por horas
extras y dias de trabajo de hasta tres turnos, lo cual hace que se necesite
gran cantidad de personal. Estos problemas provocaron que la alta gerencia
busque soluciones para evitar que poco a poco la empresa pierda
competitividad en el mercado, por lo cual decidié implementar una
herramienta de ingenieria llamada las 5S para mejorar su productividad, en
aquellas areas criticas del proceso.

Por lo cual este desarrollo tiene como objetivo general implantar la
metodologia 5S dentro de las dos areas mas criticas del proceso de
elaboracién de pinturas de base agua en la empresa en estudio con el fin de
lograr un ambiente laboral productivo, seguro, confortable y en armonia que
permita elaborar productos y brindar servicios de calidad en el tiempo
establecido por el cliente.

Esta investigacion sera de gran aporte a mi trabajo ya que implementa la
misma metodologia y busca un mismo fin.

Este trabajo de investigacion nos permitird visualizar la aplicacién de la
implementacion de la metodologia de la 5 S, de forma préactica para
organizar el trabajo de una manera que minimice el desperdicio, asegurando
gue las zonas de trabajo estén sistematicamente limpias y organizadas,
mejorando la productividad, la seguridad y proveyendo las bases para la

implementacion de nuevos procesos.
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(Pelaez, 2009). En su tesis “Desarrollo de una metodologia para mejorar
la productividad del proceso de fabricacion de puertas de madera”. El
presente trabajo trata sobre el desarrollo de una metodologia para mejorar
la productividad del proceso de fabricacion de puertas de madera con el fin
de determinar planes de accion que ayuden a identificar los principales
problemas del area y darle solucién con la ayuda de técnicas lean. Para
lograr la identificacion de problemas fue necesario tener reuniones diarias
con el jefe de planta de la empresa para asi plantear las expectativas del
estudio, posteriormente se realizd el estado actual de la empresa con la
ayuda del VSM y es aqui donde se identificé los principales tipos de
desperdicios, una vez que estos fueron identificados se continua con la
priorizacion, de esta manera se determind qué técnicas son necesarias para
lograr eliminarlos, la eleccion de la técnica mas apropiada se la realiz6 en
conjunto con los representantes de la empresa para asi lograr establecer la
mejor opcion que ayudara a resolver los problemas que actualmente estéan
presentes. Asi mismo las 5S es la herramienta seleccionada para dar
solucién a los problemas actuales, los cinco pasos que contempla esta
técnica son:

Clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. La ejecucion
de esta técnica debe ser dirigida por un experto de técnicas lean, y asi mismo
un equipo de trabajo que es conformado por personal de la misma area.

Con esta implementacion se espera que los problemas y desperdicios del

area sean eliminados de manera eficiente y que se logre cumplir con una de
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las expectativas planteadas que es mejorar la productividad en la fabricacion
de puertas de madera.

El resultado de la investigacion nos permite observar la importancia de la
metodologia de las 5S bajo el enfoque de la eliminacién de residuos que no
dan valor al trabajo a través de una vision en la mejora continua para agilizar
las operaciones y ofrecer una mayor calidad, reducir el tiempo de ciclo y

reducir los costos.

Para (Schumpeter, La innovacion, 1942), “La innovacion constituye el
principal componente para el aumento de la productividad de los paises,
considerado como una de las causas del desarrollo econémico, es un
proceso de transformacion econdmica, social y cultural, trata de la
introduccién de nuevos bienes y servicios en el mercado, el surgimiento de
nuevos métodos de produccién y transporte, la consecucion de la apertura
de un nuevo mercado, la generacién de una nueva fuente de oferta de

materias primas y el cambio en la organizacion en su proceso de gestion”.
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2.1.2 Antecedentes Nacionales

(Rojas, Implementacion de la Metodologia 5S para mejorar el desempefio
laboral en el area de produccion de la empresa Daazur, 2018) en su estudio
‘Implementacion de la metodologia 5S para mejorar el desemperio laboral
en el area de produccion de la empresa textil Daazur’ expone las graves
deficiencias en orden limpieza, organizacion, disciplina, entre otros; por lo
gue el entorno de trabajo generd acumulacion de trabajo en proceso, atraso
de pedidos, desperdicio de tiempo y de material, ocasionando un costo
adicional para la empresa. Se considera como objetivo general en el estudio
Implementar la metodologia 5S para mejorar el desempefio laboral de los
trabajadores del area de produccion de la corporacion Daazur E.I.LR.L en
Huancayo, 2017.

Se concluye en su tesis que la aplicacién de la metodologia de las 5S
logr6 mejorar significativamente la calidad del clima laboral de los
trabajadores del area de produccion de la Corporacion Industrial Daazur
E.ILR.L. Antes de la implementacion de la metodologia 5S un 37% de las
respuestas del personal mostraban que nunca tenian calidad del clima
laboral y un 43% reflejaban que rara veces el personal se sentia satisfecho
con la labor que realizaba. Después de la implementacion de la metodologia
5S, se observa que un 90% de las respuestas del personal confirman que
actualmente existe una mejor calidad del clima laboral, ya que existe respeto
por parte del empleador, asi mismo consideran que hay mayor apoyo por
parte de sus comparfieros y que cumplen las tareas encomendadas con

calidad y entusiasmo.
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(Llontop J., 2017)”, En su estudio “Implementacién de la Metodologia de
las 5S para Mejorar la Productividad en el Area de Acabados en la Empresa
Topitop S.A. en SJL., 2017. La presente tesis describe la aplicacion de la
Metodologia de las 5S, con la intencion de demostrar que la Implementacion
de la metodologia de las 5S mejora significativamente en el area de
acabados en la empresa Topitop S.A. SJL 2017. La estrategia de las 5S es
una metodologia practica para el establecimiento y mantenimiento del lugar
de trabajo, bien organizado, ordenado, limpio, a fin de mejorar las
condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria. En este
trabajo de tesis, se ha demostrado que con la implementacion de la 5S se
han podido cumplir, con los tiempos de produccion del area y las
producciones programadas han logrado incrementar volimenes mayores de
produccioén, alcanzando los objetivos deseados. Asi mismo, antes de la
aplicacién de la metodologia de las 5S la media fue de 81,28% y después
de que se aplicé la metodologia de las 5S fue de 94.01%, donde se

incrementd la media de la variable de productividad un 12.73%

(Olivas, L. 2017), En su estudio “Aplicacién de las 5S para Incrementar la
Productividad del Area de produccion de tubos de cartén en la Empresa
Intucart S.A.C.,”, La presente tesis tiene como objetivo incrementar la
productividad de la empresa Intucart SAC., todo esto mediante la aplicacion
de las 5S en el area de producciéon de tubos de cartdén, se pretende
demostrar que mediante la aplicacibn de herramientas de Seiri, Seiton,

Seiso, Seiketsu y Shitsuke, se puede solucionar los problemas localizados
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en el area de produccién que originan movimientos, recorridos innecesarios,
asi como desperdicio de la materia prima y producto terminado, como
consecuencia teniendo demoras en el tiempo de entrega de los productos
finales al cliente, provocando la incomodidad y disconformidad de los
clientes.

En el presente trabajo de tesis, se ha podido demostrar que la aplicacion
de las 5S es la accion inicial y principal que se debe aplicar en toda
organizacion para implementar las mejoras continuas, la cual permite de una
forma méas amplia detectar los problemas en las areas, concentrandose
especialmente en aquellas actividades que no generan ningun valor para los

colaboradores y la organizacion.

(Olivas, 2017), concluyé en su tesis que la aplicacion de las 5S
incrementa la eficiencia del area de produccion de tubos de carton en la
empresa Intucart S.A.C, 2017; donde antes de la aplicacion de la
metodologia de las 5S la media fue de 78,65% y después de que se aplicé
la metodologia de las 5S fue de 91,43%, donde se increment6 la media de

la variable de eficiencia un 12,78%

(Rivera, 2015), en su tesis de Maestria titulada: Clima Organizacional y
Satisfaccion Laboral en los Trabajadores del Instituto de Investigaciones de
La Amazonia Peruana, periodo 2013. El estudio se realizo con la finalidad
de evaluar el nivel de clima organizacional y satisfaccion laboral en los

trabajadores del Instituto de Investigaciones de la Amazonia Peruana. La
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técnica utilizada fue la recoleccion de datos, a través de los cuestionarios de
Clima Organizacional de (Palma, Clima Organizacional y la Satisfaccion
Laboral, 1999) y Escala de Clima Laboral (CLSPC) elaborada (Palma, Clima
Organizacional y la Satisfaccion Laboral, 1999). Se concluy6 que existe un
favorable clima organizacional, lo cual es indispensable para el desarrollo de
la institucion; concluyendo también que existe una vinculacion causa efecto

positivo entre el Clima Organizacional y la Satisfaccion Laboral.

(Flores, 2012). En su estudio “Propuesta de implementacién de las 5S
para la mejora de las condiciones laborales en el area de calidad de una
Planta Envasadora de Lubricantes”. En la presente tesis describe la
aplicacibn de la estrategia 5S dando un enfoque para mejorar las
condiciones laborales de una Planta Envasadora ubicada en Lima, teniendo
como objetivo averiguar cudl es el impacto de una aplicacion de la estrategia
5S con la mejora de un clima laboral en la empresa, reducir los elementos
innecesarios de trabajo y facilitar el ingreso y salidas de los objetos, evitar la
pérdida de tiempo en la busqueda de elementos de trabajos en lugares no
organizados ni apropiados. La implementacion de esta estrategia, contribuye
a la creacion de un ambiente laboral agradable permitiendo que todos los
niveles organizacionales logren un compromiso para mejorar y mantener la
ejecucion de las diversas operaciones unitarias productivas mejoradas,
haciendo énfasis especialmente en el trabajo en equipo, comunicacion,
liderazgo participativo. Esta tesis es un gran aporte a mi trabajo ya que tiene

el mismo objetivo de mejora.
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La metodologia de las 5S es una practica agil para establecer lugares de
trabajo mas organizados, ordenados, limpios y seguros, con la finalidad de

obtener un buen manejo de los recursos de la empresa.

(Castafieda, 2012). En su estudio “Disefio de un sistema de gestidon de la
calidad utilizando la metodologia de las 5S para mejorar el desempefio del
area de fabrica en la empresa agroindustrial Tuman S.A.A.”. En la presente
tesis describe la aplicacion de la estrategia 5S dando un enfoque para
mejorar las condiciones laborales de una Planta Envasadora ubicada en
Lima, teniendo como objetivo averiguar cual es el impacto de una aplicacion
de la estrategia 5S con la mejora de un clima laboral en la empresa, reducir
los elementos innecesarios de trabajo y facilitar el ingreso y salidas de los
objetos, evitar la pérdida de tiempo en la busqueda de elementos de trabajos
en lugares no organizados ni apropiados.

La implementacién de esta estrategia, contribuye a la creacién de un
ambiente laboral agradable permitiendo que todos los niveles
organizacionales logren un compromiso para mejorar y mantenerla
ejecucién de las diversas operaciones unitarias productivas mejoradas,
haciendo énfasis especialmente en el trabajo en equipo, comunicacion,
liderazgo participativo.

Este planteamiento de tesis se ajusta y sera de mucha utilidad dentro de
los conceptos establecidos en los objetivos de investigacion.

(Moreno, 2009). En su estudio “Propuesta de mejora de operacion de un

sistema de gestidon de almacenes en un operador logistico”. La presente tesis
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es un trabajo de investigacion que expone de una manera cualitativa y
cuantitativa una situacion especifica de un operador logistico, el cual maneja
un almacén con una variedad de productos, que deben ser tratados de
diferentes maneras, segun el producto que se trate.

Ademas, tomara en cuenta la situacion de que la mercaderia que maneja
es propiedad, no sélo, de un cliente sino de varios, los cuales tienen distintas
caracteristicas y por ende exigen diferentes tipos de informacion.

Para ello se ha necesitado el apoyo del personal administrativo y
operativo de las diferentes areas con las que cuenta la organizacion. Se
observd la informacidon proporcionada por las diversas fuentes de la
organizacion a fin de poder plantear una mejora en el sistema actual de
gestion del almacén. En funcién de ahorro y reduccién de recursos, disminuir
la rotacion de los colaboradores, muestreo estratificado y la aplicacién de
nuevos sistemas de trabajos tales como el JIT o la metodologia de las 5S.

Con la propuesta de implementacién se construye un 6ptimo sistema de
gestion de almacenes, en el que se eliminen las deficiencias que presenta
esta area, asi como inducciones 6ptimas a personal nuevo o problemas en
el servicio de distribucion que la empresa ofrece.

El trabajo de investigacion nos proporciona la oportunidad de poder
considerar la metodologia de la 5S en una empresa logistica que maneja
varias actividades simultaneas con diferentes proveedores, lo cual nos
permitira eliminar procesos innecesarios con la finalidad de optimizarlos y

estandarizar los procedimientos con una capacitacion constante.
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2.2 Bases Teoricas

2.2.1 Metodologia de las “5S”

Es una metodologia originaria de Japon, que sirve de gran aporte en la
rama de la calidad, el creador japonés de nombre Hiroyuki Hirano el cual dio
el nombre de las 5S, debido a las iniciales en japonés de las siguientes
palabras: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, las cuales en espariol
significan: Seleccionar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Disciplina.

Esta metodologia tiene por objetivo ejecutar cambios agiles y rapidos, con
una vision a largo plazo, en las que deben de participar activamente todo el
personal de la organizacion conjuntamente de los altos mandos, en las que
deben de patrticipar activamente todo el personal en su libro indica que la
estrategia de las 5S es una metodologia practica para el establecimiento y
mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio, a fin
de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida
diaria. La metodologia de las 5S ayudan y aumentan a visualizar los recursos
de la organizacién y también nos ayudan a estandarizar nuestros estados
Optimos de trabajo, de tal manera que nos ayudaran a minimizar nuestras
pérdidas y elementos que no sean utiles, mejorando asi la generacion de
valor en nuestros productos y servicios, esta metodologia esta en constante
mejora continua, es decir lo que ayer nos era util hoy puede dejar de serlo,
siempre tendremos que innovar y evolucionar nuestros sistemas y

estandares para lograr mantener y aumentar nuestro nivel de las 5S.
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(Sacristan, F., 2005, pag. 167), en su libro menciona, que las 5S es un
programa de trabajo para toda actividad y consiste en realizar acciones de
orden, limpieza e identificacién de problemas en el lugar de trabajo, también
permite la participacion de todos en la organizacién, mejorando el ambiente
laboral, la seguridad de personas, y la productividad. Las “5S” son cinco
principios japoneses cuyos nombres inician con S y que van todas en la
direccién de conseguir un lugar de trabajo limpio y ordenado.

Seiri (Seleccionar y clasificacion)
(Sacristan, F., 2005) sostiene, que el seiri es organizar todo, es decir, apartar
lo que sirve de lo innecesario y eliminar este ultimo, asimismo, el Seiri es
diferenciar entre los elementos Utiles de aquellos que no lo son y descartar
lo innecesario, la cual implica una seleccidn de los elementos existentes en
el lugar de trabajo. (p 18).

Seiton (Ordenar u organizacion).

(Sacristan, 2005), menciona, que Seiton es eliminar lo que no sirve y
establecer normas de orden para cada cosa, de tal forma sean facil y
accesibles para su uso, bajo el eslogan de “un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar”, por lo tanto, tener en orden los elementos implica reducir
el tiempo de busqueda y tener facil acceso a los materiales para la
realizacion del trabajo. (p 18).

Seiso (Limpieza).

(Sacristan, 2005), menciona, que el seiso es lograr limpiar
completamente el lugar de trabajo, incluidas maquinas, herramientas, pisos,

paredes y otras areas del trabajo. También se considera como una actividad
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primordial para detectar de donde proviene la suciedad y eliminar las
mismas. (p 19).

Seiketsu (Aseo personal).

(Hernandez & Vizan, 2013), sostiene, que evitar errores en la limpieza
gue a veces pueden provocar accidentes. Asimismo, seiketsu es mantener
la limpieza y cuidado de la persona por medio del uso de implementos de
seguridad, asi también conservar un lugar de trabajo saludable y limpio. (p
40).

Shitsuke (Disciplina).

(Sacristan, 2005) Sostiene, que el shitsuke implica autodisciplina y auto
inspeccion de manera cotidiana, es una forma de vida en nuestro trabajo
diario, implantarlo implica adquirir habitos de las practicas y entrenar a todos
para continuar la accion con disciplina y autonomia. También, implica
cumplir con los principios de higiene y cuidados personales; asimismo,
brindar informacion y dar capacitacion al personal es fundamental para

lograr la autodisciplina dia a dia. (p 21).

2.2.2 Productividad

(Carro & Gonzélez, 2014), sefialan que la productividad implica la mejora
del proceso productivo. La mejora significa una comparacion favorable entre
la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios

producidos. Por ende, la productividad es un indice que relaciona lo
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producido por un sistema (salidas 6 producto) y los recursos utilizados para
generarlo (entradas o insumos) (p 45).
Formula 1:

Productividad= Produccion (dentro de un periodo, considerando calidad)
insumos

La férmula indica que la productividad puede mejorarse al:

Aumentar la produccion con los mismos insumos.

Reducir los insumos, manteniendo la misma produccion.

Aumentar la produccion y reducir los insumos para cambiar el cociente
favorablemente.

Productividad la definen como la relacion entre la cantidad de bienes y
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion,
la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las
maquinas, los equipos de trabajo y los empleados.

Productividad en términos de empleados es sindnimo de rendimiento, en
un enfoque sistematico, se dice que algo o alguien es productivo con una
cantidad de recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el
maximo de productos. La productividad en las maquinas y equipos esta dada
como parte de sus caracteristicas técnicas, no asi con el recurso humano o
los trabajadores, se debe considerar factores que influyen en ella. (Hodson
& Maynard, 2005) . En el manual del Ingeniero Industrial hacen mencién que
la productividad es “la relacion entre el numero de bienes y servicios
producidos (la produccion) y demas recursos necesarios para obtenerlos (los

insumos), digamos la mano de obra o el capital” (p. 24).
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Por otro lado, se reconoce que los cambios de la productividad tienen una
gran influencia en numerosos fendmenos sociales y econdmicos, tales como
el rapido crecimiento econdémico, el aumento de los niveles de vida, las
mejoras de la balanza de pagos de la nacion, el control de la inflacién e
incluso el volumen y la calidad de las actividades recreativas. El Unico
camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su rentabilidad o sus
utilidades es aumentar su productividad. El instrumento fundamental que
origina una mayor productividad es la utilizacion de métodos, el estudio de
tiempos y un sistema de pago de salarios.

Para (Gutierrez, 2010) la productividad tiene que ver con los resultados
gue se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos
empleados para generarlos. En general, la productividad se mide por el
cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los
resultados logrados pueden medirse en cantidades producidas, en rollos de
tela vendidos o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden
cuantificarse por niumero de trabajadores, tiempo total empleado, horas
maquina, etc. En otras palabras, la medicién de la productividad resulta de
valorar adecuadamente los recursos empleados para producir o generar
ciertos resultados (p.21).

Formula 2:

Productividad = Eficiencia x Eficacia
Fuente: Calidad Total y productividad.
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Eficiencia.

Para (Gutierrez H. , 2010), la eficiencia es la “relacion entre resultados
alcanzados y los recursos utilizados”. Se mejora reduciendo tiempos
improductivos falta de herramientas, recorridos innecesarios, falta de material,

paradas no planificadas en equipos, etcétera (p.20)

Férmula 3:
Eficiencia = Tiempo util x 100 %

Tiempo Total
Fuente: Calidad Total y productividad.

(Cruelles, 2012), en su libro manifiesta que la eficiencia mide la relacion
entre insumos y produccion, busca minimizar el coste de los recursos (“hacer
bien las cosas”). En términos numéricos, es la razén entre la produccion real

obtenido y la produccion estandar esperada.

Eficacia.
Para (Gutierrez, 2014), eficacia “es el grado en que se realizan las
actividades planificadas y se alcanzan los resultados planificados”. (p. 22).
(Prokopenko, 1989), manifiesta que la “eficacia es el resultado conseguido
a diferencia del resultado probable” mencionado de otro modo, la eficacia es la
realizacion de los resultados esperados. (p.6).
Formula 4:

Eficacia = Cantidades producidas x 100%

Cantidades planificadas.
Fuente Calidad y Competitividad.
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Segun (Cruellas, 2012), “Es el grado en el que se logran los objetivos. Se
identifica con el logro de las metas (“hacer las cosas correctas”).
Clima Laboral:

Segun (Chavez C. , 2011) , en el articulo de revista Impacto del Programa
5S en el clima Laboral, “Un “buen clima” es expresién de un ambiente donde se
comparten proyectos y preocupaciones, se clarifica el sentido individual y
colectivo de la tarea y se potencia el compromiso de cada uno con las metas de
la organizacion. El ambiente opuesto tiende a atomizar a los sujetos. En este
trabajo se valora la influencia del programa 5S en la mejora del clima laboral
para el desarrollo de las organizaciones. El programa 5S, permite a los
trabajadores crearse una disciplina propia y un modo de vida; permite organizar,
preparar, limpiar y aprovechar las areas de trabajo, lo cual provoca un
mejoramiento en la productividad y reduce el esfuerzo de quienes realicen las
tareas.” (p. 1).

Segun (lvancevich, Konopaske, & Matterson, 2006) sefialé que: El clima
organizacional es el estudio de los comportamientos, actitudes y desempefio
humano en un entorno organizacional; implica basarse en teorias, métodos y
principios extraidos de disciplinas como la psicologia, sociologia y antropologia
cultural para aprender sobre percepciones, valores, capacidades de aprendizaje
y acciones individuales mientras se trabaja en grupos y dentro de la organizacion
en su conjunto, asi como analizar el efecto del ambiente externo en la
organizacion en sus recursos humanos, misiones, objetivos y estrategia. (p.58).

(Werther & Davis, 2008) Consideran que la calidad del clima laboral se ve

determinada por la manera en que el personal juzga su propia actividad en la
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organizacion. Aungue los seres humanos producen resultados variables cuando
deciden prestar sus servicios a una organizacion, las investigaciones sobre el
particular durante las dos ultimas décadas revelan dos importantes aspectos. En
primer lugar, para lograr mejorar a largo plazo la productividad es indispensable
mejorar la calidad del clima laboral. A corto plazo, la administracion autocritica
puede conducir a mejores niveles de productividad, incluso si lo hace a costa de
las condiciones generales de trabajo.

La segunda conclusion a que han llegado las investigaciones es que la
mayoria de las personas considera que disfruta de un clima laboral de alto nivel
cuando contribuye al éxito de la compafiia en alguna forma significativa. El mero
hecho de cumplir con su trabajo es con frecuencia insuficiente, si la labor que
lleva a cabo la persona no le permite influir en las decisiones que la afectan.

En consecuencia, con estos hallazgos, tanto los dirigentes de la compafia
como los profesionales de la administracién de los recursos humanos se unen
en la necesidad de crear en su organizacién un clima en que verdad se trate a
las personas como personas y como expertos responsables en sus puestos.

(p.438).

Innovacion:

(Porter, 1990), expresa que “las empresas consiguen ventajas competitivas
a través de la innovaciéon. Su aproximacién a la innovacién se realiza en sentido
amplio, incluyendo nuevas tecnologias y nuevas maneras de hacer las cosas”

(p.171).
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(Drucker, 1985), define “La innovacion es la herramienta especifica de los
empresarios innovadores; el medio por el cual explotar el cambio como una
oportunidad para un negocio diferente”. Es la accion de dotar a los recursos con
una nueva capacidad de producir riqueza. La innovacion crea un ‘recurso’. No
existe tal cosa hasta que el hombre encuentra la aplicacion de algo natural y

entonces lo dota de valor econdmico “(p.25-26).

(Kalthoff, Nonaka, & Nueno, 1998), explica “Se define la innovacién como
toda “actividad dirigida a la generacion, por un lado, y a la aplicacién, por otro,
de nuevos conocimientos”. Esta conceptualizacion tiene dos frentes claros: la

creacion de la idea y su explotacion. (p.46).

(Cuevas, 2016), manifiesta que la inteligencia innovadora es la capacidad
personal y colectiva de hacer cambios que generen éxito y felicidad sostenibles.
Para que una innovacion sea considerada como tal necesita haber aportado
valor, tener un resultado. Ese resultado puede ser econdémico, social o de
calidad de vida. Cuando se refiere a la inteligencia innovadora habla de la
capacidad para explorar, romper reglas, crear opciones y transformar mundos,
hablar del pensamiento divergente y creativo enfocado en crear lo nuevo.

Puede ser incremental: o sea una pequefia mejora.

O puede ser radical: un cambio exponencial que transforma la realidad. (p.

35, 91).
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Sobre la Empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C

FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., inici6 su actividad el 21 de octubre
del 2002 con el nombre de COTTONIFICIO SURPERU S.A.C. en la ciudad de
Pisco- Ica.

A inicios de enero del 2008 la empresa adquirié el nombre de FABRICA DE
TEJIDOS PISCO S.A.C. (FTP S.A.C)

Fabrica de tejidos Pisco S.A.C, cuenta con una moderna planta, que permite
dar una &gil respuesta a los requerimientos de sus clientes. La empresa
comercializa sus productos en el mercado nacional e internacional.

Actualmente la compariia cuenta con una capacidad instalada que le permite
una produccion anual de aproximadamente 20 millones de metros de tejido
plano.

Todos los procesos son monitoreados y controlados por un personal
calificado y con la mas alta tecnologia, garantizando asi, un 6ptimo desempefio.

Mision: “Producir tejidos de alta calidad que permitan satisfacer la demanda
del mercado y las expectativas de nuestros clientes, logrando los mas altos
estandares de calidad y eficiencia en todos nuestros procesos”.

Visién: “Ser lider en el mercado local con un alto reconocimiento en el
mercado sudamericano gracias a sus altos estandares de calidad, siempre a la
vanguardia de las nuevas tendencias”.

Los duefios de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C son de
procedencia judia, dirigida hasta el 2012 por el CEO Ing. Elias Goryn Rotstain,
a su deceso, los nuevos duefios son la sucesion: conformados por su esposa

Vicky Niego de Goryn y los hijos Minna, Jorge y Michell.
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Gerente General de la empresa en la actualidad es el Dr. Wilde Pefa
Callirgos. La maquinaria esta valorizada aproximadamente en 20 millones de
dolares, por tener tecnologia de punta.

Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, es una empresa perteneciente al rubro textil,
la cual se dedica a la elaboracién y venta de tejido de algodén, produciendo tela
plana de tipo Denim y tela cruda para tefir. Es una fabrica integral para el
segmento “Jeanswear” y la produccién se base en tejidos Denim altamente
diferenciados capaces de satisfacer las exigencias del mercado nacional y
extranjero. Distribuye a clientes cautivos, los cuales son los siguientes:

Textiles Jiménez S.A.C
Textiles Pisco S.A.C
Anglo American Trading CO S.A
Modas Diversas del Peru S.A
Telemoda S.A.C
Cristela Distribuidora S.A.C
Impordenim (Ecuador).
Como clientes potenciales tenemos los siguientes:
Distribuidora del Denim.
Corporacién Wama S.A.C
Textiles Pineda S.A.C
Vicunha (Ecuador).
Dentro de las empresas competitivas, tenemos 2 empresas nacionales que se
mencionan a continuacion:
Nuevo Mundo S.A
Tejidos San Jacinto S.A

Dentro de las empresas competitivas extranjeras son los siguientes:

Fabricato S.A (Colombia).
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Coltejer S.A (Colombia).
Importadores Chinos.

Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, esta asociada al comité textil de la Sociedad
Nacional de Industrias, por lo tanto, aplica toda la normatividad técnica vigente.
Ademas, se utiliza el régimen Laboral de la actividad privada en el Perd,
aplicando el Decreto Supremo Nro. 001-96- TR del 24.01.1996, reglamento del

TUO del decreto Legislativo Nro. 728.

La fabricacion de los productos finales esta dividida en sectores o areas:
A.- Recepcion de materia prima.
B.- Area de Hilanderia.
C.- Area de Pre- Telares.
D.- Area de Telares.
E.- Area de Sanforizado.
F.- Area de Control de Calidad y Medicion

Sin embargo, aunque las diferentes éareas de la produccién estan
concatenadas y disefiadas de manera vertical, cada una contiene su propia
dinamica interna para manejar sus procesos Yy limitaciones a la hora de trabajar.
La cantidad de trabajo, los recursos y la motivacion es diferente en cada parte

del proceso de produccion.
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A.- Recepcion de Materias Primas. -

El algodon de procedencia americana, boliviana y/o peruana, llega a area
de almacenamiento de materia prima mediante la empresa en fardos de
algododn.

B. Area Hilanderia. -
B.1 Apertura, Limpieza y Mezcla de Fibra. -

La materia prima se traslada desde el area de almacenamiento hacia la zona
de apertura, en la linea Open End (linea pajosa), donde se realiza la apertura
automatica de los fardos. El algoddén se transporta por succién hacia las
maquinas batan, cardas, y luego manuares, donde se eliminan las impurezas

(semillas y la tierra).

B.2 Hilado. -
Durante esta etapa el hilo pasa por un proceso de torsion determinada, a fin
de proporcionarle una resistencia especifica dependiendo del uso que se da en

la linea Open End.
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Figura 1: Proceso productivo de Hilanderia
Fuente: Elaboracién Propia

62



C Area de Pre-Telares.-
En esta seccidn el proceso es automatico y semi-continuo
C.1 Urdido.-

El proceso se inicia con el enrollado automatico de 300 a 400 hilos en un gran
cono (plegador), produciéndose 12 plegadores por dia de 56000 metros de
longitud cada uno.

C.2 Fileta.- Tren de Tefido a la continua marca Master

El hilo urdido (plegador) es llevado a la fileta de donde se va alimentar el
proceso de tintura, en esta etapa se genera residuo de waypes.
C.3 Caustificado o Mercerizado.-

El hilo pasa por una batea que contiene una soluciéon de soda caustica cuya
impregnacion va a limpiar y dar afinidad a la fibra hacia el colorante.
C.4 Tefiido.-

El tefiido se da en forma continua en 6 bateas de 960 litros cada una
conteniendo el colorante en solucién (se estéa utilizando colorante pre-reducido
indigo Vat 40% Sol) con un pH que varia de 12,40 a 12,50.

En esta etapa se generan como residuo: envases de plasticos.

C.5 Enjuague.-

Se realiza con agua caliente a 45°C, en tres bateas continuas de 1 100 litros
de capacidad cada una, su flujo es variable y tiene como objetivo retirar todo el
colorante que no ha sido absorbido por la fibra.

Los efluentes que contienen el colorante y la soda fluyen automaticamente a

la planta de tratamiento de efluentes liquidos, cabe mencionar que se ha hecho

63



el control de consumo del agua, con lo cual en cada etapa del proceso existe un
ahorro considerable de este insumo.
C.6 Pre-secado.-

Se realiza en un secador de rodillos con vapor suministrado por el caldero a
una temperatura de 140°C y una humedad del 10% HR. Aqui los vapores
producidos son absorbidos por campanas extractoras.

C.7 Engomado.-

La fibra se reviste con una solucion que contiene almidén (agente encolante)
a una temperatura de 90 °C, con el objeto de minimizar la friccion de los hilos al
momento del tejido. Aqui los vapores producidos se absorben en una campana
extractora y el vapor condensado regresa al caldero para volverlo a utilizar.

C.8 Secado.-

En esta etapa la fibra engomada es enrollada en grandes conos (plegadores)
empleando secadores de rodillo que utilizan vapor de agua, con 7% de humedad
relativa (HR); Los plegadores con urdimbre tefiida ingresan a la seccion de

telares o tejeduria.
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Figura 2: Proceso productivo de Pre- Telares
Fuente: Elaboracion Propia
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D Area Telares o Tejeduria.-

El tejido se realiza con el hilo de urdimbre tefiido procedente de la zona de
pre-telares y el hilo crudo que se utiliza como trama, los que se entrelazan
perpendicularmente, formandose la tela que ingresa luego a la etapa de
sanforizado. En esta seccion se proporciona una humedad de 75% (HR),
permitiendo que las particulas se depositen en el suelo, donde un soplador lleva
las pelusas a una canaleta que aspira y les dirige al filtro tambor reteniendo asi
las pelusas y el polvo, cabe mencionar que en esta etapa se cuenta con un
sistema de climatizacion y aire acondicionado.

E Area Sanforizado.-
E.1 Alimentador de Rollo de Tela.-

La tela proveniente de la seccion tejeduria ingresa al alimentador de rollos
para seguir la secuencia de sanforizado, se trata de un proceso continuo.
E.2 Chamuscadora. -

En esta etapa la tela cepillada pasa al equipo de chamuscado, que opera
mediante un quemador utilizando propano y aire para proporcionar el calor
necesario para chamuscar los bordes y las pelusas, con el fin de evitar el
quemado de la tela; existe un sistema de recirculacion de agua el cual se
encuentra en la parte interna de los tubos que sostienen la tela.

E.3 Humectacion. -

En este proceso la tela entra a una batea de humectacion con un volumen de

1500 litros conteniendo una solucion con humectantes, suavizantes cuya

finalidad es mejorar la textura de la tela. De este proceso no salen efluentes solo
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se mantiene el nivel de la solucion humectante por dosificacion por nivel
mientras ésta es adsorbida por la tela.
E.4 Exprimido. -

En el exprimido la tela pasa a través de rodillos con presion de exprimido de
3 bar.

E.5 Sanforizado. -

La tela es sometida bajo el principio del método compresivo, donde la tela
ingresa al anillo de goma, donde se controla parametros especificos para
alcanzar la estabilidad dimensional de la tela.

E.6 Fijado y Planchado. -

El Fijado y Planchado de la tela sanforizada se realiza a alta temperaturas, la
tela sale con a una humedad de 7% HR.
E.7 Enrollado y Almacenado

La tela proveniente del proceso de sanforizado es enrollada en los Buguis,
para luego ser llevada al area de control de calidad donde es enumerado y

codificado siendo luego dispuestos en el almacén de productos terminados.
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Figura 3: Diagrama de proceso productivo de Telares y

Sanforizado
Fuente: Elaboracion Propia.

F.- Area Control de Calidad y Medicion. -
F.1 Control de Calidad. -
Cuando la tela sale del proceso de sanforizado e ingresa al area de medicion,

se toma una muestra de cada bugi para hacer un control de encogimiento y pre
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distorsién. Las muestras tomadas son de alrededor de 80 cm y se realizan las
mismas pruebas que en el control de calidad del proceso de sanforizado. En
caso que la muestra analizada no se encuentre dentro de los rangos de
tolerancia, se procedera a tomar muestras del 100% de la tela y a enviar a
reproceso la tela que no redna las condiciones adecuadas. Algunas fallas tales
como manchas, veteados, urdimbre rayada, etc. pueden ser eliminadas
mediante un lavado. Para esto se procede a lavar una muestra de la tela y si el
lavado resulta efectivo, se despacha la tela.

F.2 Medicion. -

El objetivo que se busca es el de obtener el mayor metraje de tela de lera.
Calidad que cumplan con las restricciones de puntaje y metraje establecidos
internacionalmente. Los tamarfios de los rollos pueden ser:

Pieza Normal: de 30 hasta 100 metros.
Pieza Chica: de 5 a 29 metros.
Retazo: menos de 5 metros.

2das: 5 hasta 100 metros.
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2.2.3 Implementacién de la metodologia de las 5S en la seccion de

tefiido

Una vez desarrollado el analisis de la situacion de la empresa, se da inicio
a la etapa mas importante del proyecto, que es la implementacion de la
metodologia de las 5S y su influencia en la productividad en el area de tefido
de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019.
Para esto se desarroll6 las siguientes etapas:

Etapa 1: Sensibilizacién y Coordinacion con la Gerencia General

Esta comprobado que el 80% del éxito de la implementacion necesita el
apoyo y compromiso del Gerente General. Sensibilizacion a la Alta Gerencia se
inicié con una reunion de 60 minutos, brindada a todos los colaboradores del
area de tefiidos la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco
S.A.C, 2019. En la presente charla se toco temas sobre la aplicacion de las 5S
y las etapas que conlleva, también se hablé de los beneficios de una correcta
implementacion. Esta fase es considerada como factor decisivo para la
aplicacion de las 5S, durante la charla los colaboradores manifestaron sus
aportes para mejorar la propuesta que termind con buenos resultados, ademas
los colaboradores terminaron entusiasmados con la aplicacion de la
metodologia. La capacitacion se realiz0 en las instalaciones de la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.

Etapa 2: Organizacion del comité 5S
Se procedidé a realizar la eleccion del comité del grupo de las 5S, a

continuacion, se pasa a detallar:
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e Lider principal del grupo de las 5S, el Dr. Wilde Pefia, Gerente
General de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C

e Lider del &rea del grupo de las 5S, el Ing. Elias Ibafez, Jefe de
Planta.

e Facilitador de las 5S, Wilfredo Heredia Beteta, Jefe del area de
tefido.

La seleccion se procedié de forma voluntaria.
Funciones del comité:

e Realizar auditorias para dar a conocer el cumplimiento de las 3
primeras S.

e Motivar y orientar a los colaboradores sobre las actividades que
deben cumplir, e indicarles que la implementacién de este sistema
les ayudara a ser mas eficientes.

Etapa 3: Lanzamiento de las 5S
El lanzamiento oficial de las estrategias de las 5S, es el punto de partida que
da a conocer el inicio al proceso de implementacion, en donde el Gerente
General dio a conocer las decisiones tomadas en este tema y lo que se espera
lograr a través de este nuevo sistema. Su participacion en este evento confirmo
Su compromiso y generd un impacto positivo entre los colaboradores. Se realizo
un proceso de desarrollo de las 5S para lograr efectivamente acciones de orden

y mejora en el area de tefidos.
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Etapa 4: Capacitacion del personal
Como primera accién se procedio a iniciar la capacitacion del personal del
area de tefidos, mediante la impresion de afiches y tripticos, los cuales fueron
entregados.
Etapa 5 Implementacion de las 5S en el area de tefiidos
Primera S: Seiri (Clasificar). -
Se procedi6 a clasificar las urdimbres tefiidas y engomadas de acuerdo al
namero de articulos o nombre del mismo. Para la identificacion de las
herramientas, insumos necesarios e innecesarios, se preparé un formato que

permita registrar caracteristicas de cada uno de los insumos, ubicacién, estado

y la cantidad, motivo de retiro y decision final.

Figura 4: Plegadoreé tefiidos Antes de la implementacion de
las 5S

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 5: Plegadores tefiidos después de laimplementacion
de las 5S

Fuente: Elaboracion Propia

Segunda S: Seiton (Organizar). -
Se procede a organizar en sus respectivas zonas de trabajo las urdimbres
antes de tefiir y las tefiidas por articulos o nombres. Para continuar con el

siguiente proceso de tejidos de acuerdo al requerimiento del cliente.

Se designan las areas de trabajo como almacenes y zonas de transito.

Se dispone de espacios adecuados para las ubicaciones de los plegadores
con la urdiembre sin tefiir y teflidos

Se almacena en zonas de seguridad los insumos quimicos para el

tratamiento de las urdiembres.
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Se ubican los materiales y herramientas de trabajo en lugares visibles de

facil acceso.

Tercera S: Seiso (Limpiar). -

Se procede a realizar la limpieza en el area de trabajo de la seccion de
tefidos de las maquinas, equipos y herramientas con la finalidad de mantenerlos
operativos y en buen estado. Se selecciona los desperdicios clasificandolos y
trasladandolos para su redso o reciclaje, mantenimientos de las maquinas y
equipos de la seccidn de tefiidos, para evitar accidentes y disminuir reparaciones

costosas, la limpieza del area de trabajo evitando dejar merma o desperdicios

de la maquina y pisos.

r;"vﬂ—' Sl

fg"

Figura 6: Zona de tefiido antes de la implementacion de las 5S
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 7: Zona de tefiido antes de la implementacion de las 5S
Fuente: Elaboracion Propia

Figura 8: Zona de tefiido después de laimplementacion de las 5S
Fuente: Elaboracion Propia
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Cuarta S: Seiketsu (Estandarizar). -

Se procede a mantener los procesos en las tres etapas anteriores
implementadas, estandarizando las operaciones para asegurar que nuestro
tefiido de urdimbre sea de calidad consistente.

La alta direccion procede a sensibilizar al personal sobre la mejor forma de
hacer las tareas.

Realizan talleres de formacion y adiestramiento necesarios.

Establecen los controles que eviten y/o detecten el origen de los problemas.

Quinta S: Shitsuke (Disciplina). -

Se procede a convertir en habito del empleo y utilizacion de los métodos
establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo. Para crear
nuevos habitos y compromiso en los colaboradores con respecto a la
metodologia de las 5S, se establecié condiciones favorables que inducian a ello,
a través de boletines, fotografias del antes y después, reconociendo el
desempeiio sobresaliente y los resultados progresivos favorables que
incentivaban a la mejora continua del area de trabajo.

La autodisciplina es una forma de cambiar los habitos

La moral en el trabajo se incrementa.

El lugar de trabajo es un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada
dia. Una vez identificada las deficiencias y problemas presentes en el area de
tefidos, se plante6 ante la Gerencia General, la necesidad de aplicar las 5S para
mejorar la productividad del area de tefiidos. De esta manera la Gerencia

General, participo en el proceso de implementacion de las 5S.
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Figura 9: Realizando mantenimiento preventivo a la maquina de tefiido
Fuente: Elaboracion Propia

Figura 10: Reunidén con el comité de las 5S
Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 11: El clima laboral, después de implementar las 5S
Fuente: Elaboracion Propia

otto

ca de Tejidos pisco ER-%=
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Figura 12: La implementacion de las 5S influye

significativamente en la productividad en el area de tefiidos
Fuente: Elaboracion Propia
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2.3 Bases Conceptual

2.3.1 Metodologia 5S

(Rodriguez J. R., 2010) “La estrategia de las 5S es una metodologia practica
para el establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo, bien organizado,
limpio a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en
la vida diaria. Esta integrado por cinco palabras japonesas que inician con la
letra 'S, que resumen tareas simples que facilitan la ejecucién eficiente de las
actividades laborales”. (p.2).

“Es una metodologia que, con la participacion de los involucrados, permite
organizar los lugares de trabajo con el proposito de mantenerlos funcionales,
limpios, ordenados, agradables y seguros. El enfoque primordial de esta
metodologia desarrollada en Japon es que para que haya calidad se requiere
antes que todo orden, limpieza y disciplina”. (Gutiérrez, 2010, pag. 110).

La estrategia de las 5 S no solo es aplicable a los lugares de trabajo de la
empresa, sino que aplica también en la parte personal y en la vida diaria.
Ademas, esta estrategia tiene que ver con una filosofia motivacional para elevar
la moral de las personas o grupos que lo implementan.

Beneficios

A nivel personal: Fomentar en el personal de la empresa la necesidad de
mejorar continuamente, tanto en el ambito personal como en el laboral, ademas
de abandonar préacticas erréneas y despertar un espiritu emprendedor en el
desarrollo de actividades de mejora y eliminar paradigmas que detiene el

progreso por malos habitos.
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A nivel de equipo de trabajo: En los equipos de trabajos surgen lideres que
impulsan la implementacion de actividades de mejora, quienes estimulan que
los demas se involucren ya sea en la generacion de ideas para la solucién de
problemas como la participacion de los miembros del equipo. Por otro lado, tanto
la alta direccion como lideres asumen el papel protagonico de involucrarse ellos
mismos dando el ejemplo y animando a los demas a que cooperen con un
espiritu de unidad.

“Es importante fomentar la cooperacion, participacion e integracion entre los
equipos lo que facilitard su anuencia en la creacién o de un ambiente laboral
bien organizado, y la motivacién de lograr mejores resultados aplicando la

creatividad y el sentido comun”).

Dimensiones de la Implementacion de la Metodologia de las 5S
Clasificar (Seiri). - Clasificar, Seleccionar, descartar, eliminar.

Consiste en separar los elementos de los necesarios de los innecesarios y
retirar los dltimos del lugar de trabajo, con el objetivo de mantener aquello que
es verdaderamente (til para determinada labor y a la vez establecer un sistema
de control que facilite la identificacion y retiro o eliminacién de los elementos que
no se utilizan.

Objetivos
Prevenir accidentes y errores humanos por la presencia de objetos

innecesarios.
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Hacer uso efectivo del espacio fisico dentro de las empresas y
organizaciones es Mejorar y facilitar la visibilidad de los materiales, documentos
y otros.

Eliminar la costumbre almacenar objetos innecesarios

Beneficios

Liberar espacios ocupados por costos innecesarios.

Facilitar la visualizacion de las herramientas, materiales, documentos y otros
elementos del trabajo;' Reduce el tiempo de la busqueda de elementos de
produccion, documentos, herramientas, moldes y otros v' Reduce el deterioro de
materiales, objetos, equipos y otros por estar almacenados prolongadamente en
sitios mal organizados.

Mejorar el control de los inventarios que se van agotando.

Convierte lugares de trabajo en sitios mas seguros.

Aumenta la visibilidad parcial o total en las areas de trabajo

Fomenta hébitos de no continuar almacenando objetos en sitios
inapropiados.

Incrementa los movimientos de traslado de un lugar a otro de manera

efectiva.

Ordenar (Seiton). - (ordenar, acomodar, organizar y rotular)
Consiste en ordenar y acomodar los elementos necesarios de manera que
facilite la busqueda, identificacion acceso y retiro y devolucién en cualquier

momento. Una vez que los elementos innecesarios han sido eliminados,
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entonces se procede a organizar el lugar de trabajo. Los materiales y equipos
deben tener las siguientes recomendaciones:
Seguridad.
Calidad.
Eficacia.
Objetivos
Reducir tiempo de busqueda y movimiento de objetos.
Mejora fa identificacion de los objetos.
Prevenir perdidas de materiales y materia prima por deterioro
Beneficios
Acceso rapido a elementos de trabajo.
La limpieza puede realizarse con mayor facilidad y seguridad.
Mejorar la imagen de la planta.
Agudiza el sentido de orden a través de utilizacion de controles visuales.
Elimina riesgos potenciales al personal mediante la demarcacion de las

zonas de transito y areas peligrosas.

Limpiar (seiso). - limpiar, lavar e inspeccionar
Consiste en eliminar el polvo y la suciedad de todos los elementos de trabajo
y de las instalaciones de la empresa. Desde el punto de vista del Mantenimiento
Productivo Total (TPM, por sus siglas en inglés) seiso implica inspeccionar el
equipo durante el proceso de limpieza, identificando los problemas de fugas,

averias o fallas.
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En su concepcion etimologica la palabra seiso proviene de la union de dos
vocablos del idioma japonés “sei” y “so”, que traducidos al espafiol significan “no
ensuciar’ y “limpiar” respectivamente, denotando una accién de mantener limpio
el entorno del trabajo, empleando suministros y accesorios para la limpieza.

Objetivos

Evitar que la suciedad y el polvo se adhieran al producto final y se acumulen
en el lugar de trabajo.

Visualizar rapidamente la fuga de aceite o las manchas en las maquinarias.

Revisar la maquinaria y equipo aun si ésta se encuentra en buenas
condiciones.

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

Hacer del lugar de trabajo un sitio seguro.

Beneficios
Reduce el riesgo potencial de accidentes.

Incrementa la vida util de los equipos, mobiliario, herramientas y demas
objetos de trabajo.

Indica facilmente cuando existe derrame de liquidos de los equipos o
magquinas.

Aumenta la funcionalidad del equipo.

Mejora la calidad del producto y se evitan el deterioro por suciedad y

contaminacion.
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Estandarizar (seiketsu). - estandarizar.
Se define como crear un estado 6ptimo de las tres primeras “S”, con el fin
de mantener los logros alcanzados, por medio del establecimiento y respeto a
las normas que permitan elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo.
Para ello se debe tomar acciones que den solucion a los problemas. Con
la estandarizacion de las actividades de clasificacion, orden y limpieza, se trata
de mantener eficacia del seiketsu que evite a toda costa retroceder a una
situacion similar a la inicial o aun peor.
Objetivos
Minimizar las causas que provocan suciedad y ambiente no confortable en
el lugar de trabajo.
Disminuir el tiempo en la realizacion de las tres “S” anteriores.
Proteger a los trabajadores de condiciones inseguras.
Estandarizar y visualizar los procedimientos de operacion y de
mantenimiento diario.
Beneficios:
Crea un ambiente propicio para desarrollar el trabajo.
Mejorar el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable
el sitio de trabajo en forma permanente.
Se evitan errores que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales

innecesarios. (Rodriguez, 2010, pag. 9).
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Disciplina (shitsuke)

En su concepcidn etimoldgica la palabra shitsuke proviene de la union de
dos vocablos del idioma japonés que denotan actitud positiva, buena
disposicion, buen comportamiento hacia los demas y obediencia a las normas y
reglas. Se debe afianzar la certeza de que los beneficios seran mayores cuando
exista una consistencia en lo que se hace, tanto en la empresa como en la vida
personal, de manera que se obtengan grandes y mejores resultados. Cuando
todos los empleados demuestren una disciplina, la empresa obtendra increibles
resultados de calidad y productividad.

Objetivos

Cambiar habitos erroneos fomentando nuevas costumbres.

Respetar los procedimientos de acuerdo a las responsabilidades y deberes.

Involucrar al personal de la empresa en evaluacion de tareas.

Desarrollar el liderazgo en los equipos de mejoras.

Capacitar el personal en planes de mejoras

Beneficios

Se crea una cultura de respeto y cuidado de los recursos de la empresa.

Se crea una disciplina para cambiar habitos.

Fomenta el respeto a las normas establecidas y respeto entre las personas.

Se crea en convencimiento de lo que significa realizar mejoras en su lugar
de trabajo. (Rodriguez, 2010, pag. 10).

Hace la comparacion entre el seguimiento y la disciplina en base a una lista

de chequeo, la cual es un material importante para llevar un control de los
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procesos que se deban cumplir. Una de las metas de la aplicacién, que se ve

reflejada en ésta es el hacer evolucionar la metodologia en una filosofia propia.

2.3.2 Productividad

Es importante estudiar el marco teérico que delimita a la productividad por
ser ésta la variable dependiente de la investigacion. Aunque pudiese entenderse
de muchas maneras, lo que significa ser una organizacion productiva, esta
seccion abarcara su concepto y sus dimensiones.

(Viridina, 2015), presentan de manera bien detallada la productividad como
proceso y como elemento factible de estudio.

‘La productividad es una medida de qué tan eficientemente utilizamos
nuestro trabajo y nuestro capital para producir valor econémico. Una alta
productividad implica que se logra producir mucho valor econémico con poco
trabajo o poco capital. Un aumento en productividad implica que se puede
producir mas con lo mismo.

En términos econdémicos, la productividad es todo crecimiento en produccion
gue no se explica por aumentos en trabajo, capital o en cualquier otro insumo
intermedio utilizado para producir”. Esto se puede expresar algebraicamente
como:

Es importante rescatar que, de los dos conceptos, esta investigacion se
servirhA mas de la productividad laboral toda vez que el objeto de estudio
involucra al personal de una determinada area de la empresa.

Por su parte, La Organizacion Internacional del Trabajo, ha realizado un

estudio donde asienta las bases para entender la productividad como proceso.
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Sostiene el texto que una forma de medir la productividad es echar un
vistazo a los resultados financieros.

Sin embargo, si los resultados son pobres, significa que la empresa ya habra
perdido dinero, por lo que esta medicion se habra realizado demasiado tarde.
Por lo tanto, la mayoria de los propietarios de empresas exitosas identifican y
miden continuamente los indicadores que se sabe afectan la productividad de
sSus negocios sin esperar los resultados financieros.

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores
resultados considerando los recursos empleados para generarlos.

La productividad es la relacién entre la produccion obtenida por un sistema
de produccidn o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. La
productividad se define como el uso eficiente de recursos de trabajo, capital,
tierra, energia, informacién en la produccién de diversos bienes y servicios.

La productividad significa encontrar mejores formas de emplear con mas
eficiencia la mano de obra, capital fisico y el capital humano. La productividad
implica la mejora del proceso productivo, la mejora significa una comparacion
favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y
servicios producidos. Por ende, la productividad es un indice que relaciona lo
producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos utilizados para
generarlo (entrada o insumos) es decir:

Productividad = Entradas

Es usual ver la productividad a través de dos componentes:
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Eficiencia

“‘Es simplemente la relacion entre el resultado alcanzado y los recursos
utilizados, también es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya
desperdicio de los mismos. Cuando hablamos de recursos, se habla no solo de
inventario fisico sino también del recurso humano

De acuerdo con (Garcia, 2011),quien sostiene que la eficiencia es la razén
entre los recursos programados y los insumos utilizados, tratando de optimizar
los mismos. (p.16)

Segun (Gutiérrez., 2010), afirma que eficiencia: “Es mejorar el uso de los

recursos tratando en lo mas minimo de no desperdiciar los recursos”. (p.21).

Eficacia

“Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los
resultados planeados, implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos
trazados (hacer lo planeado).

La eficacia tiene como propdsito mejorar la productividad, los materiales y
los procesos, asi como capacitar a al personal para alcanzar los objetivos
planteados, mediante la disminucion de productos con defectos, fallas en
arranques en la produccion, y deficiencias en materiales. Ademas, "la eficacia
debe buscar incrementar y mejorar las habilidades de los empleados y generar
programas que ayuden a mejorar su trabajo.

Asi considera (Garcia., 2010), sobre eficacia: Es la razon entre los recursos

logrados y los objetivos alcanzados. (p.17).
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Segun (Gutiérrez, 2010), afirma que eficacia es: “Se obtendran o lograran

los objetivos planeados sélo si utilizamos de forma correcta nuestros recursos”.

(p.21).

Clima laboral

El clima laboral es la expresion personal de la percepciéon que los
trabajadores y directivos se forman de la direccion a la que pertenecen y que
incide directamente en el desempefio de la organizacion. (Galvez, 2000).

El clima laboral es entendido como la percepcion sobre aspectos vinculados
al ambiente de trabajo, permite ser un aspecto diagnostico que orienta acciones
preventivas y correctivas necesarias para optimizar y/o fortalecer el

funcionamiento de procesos y resultados organizacionales. (Palma S. , 2004).

Innovacion

Existen muchas acepciones de Innovacién dependiendo del contexto en que se

utilice. Se presentan algunas definiciones:

- “INNOVAR proviene del latin innovare que significa, acto o efecto de innovar,
tornarse nuevo o renovar, introducir al mercado una novedad... INNOVAR
también significa, alterar, cambia, mudar modificar transformar, transmutar,
variar corregir, rectificar y muchas mas acciones que utilizamos para
establecer cambios fisicos de algo”. Wikipedia.

- “Innovacion es la transformacién de CONOCIMIENTO en nuevos productos
y servicios. No es un evento aislado sino la respuesta continua a

circunstancias cambiantes”. 1001 Ways to Take Initiative, Bob Nelson.
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“Innovacion es la explotacion exitosa de las ideas”. UK Department Trade
and Industry.

“Una innovacién de producto, es la introduccién de un bien o servicio que es
nuevo o significativamente mejorado con respecto a sus caracteristicas o
aplicaciones previas. Esto incluye mejoras significativas en especificaciones
técnicas, componentes y materiales, software incorporado, facilidad de uso
u otras caracteristicas funcionales”. (Manual de Oslo).

“‘Una innovacion de proceso es la implementaciéon de un método de
produccion o de entrega, nuevo o significativamente mejorado. Esto incluye
cambios significativos en procesos, equipo y/o software” (Manual de Oslo)
Una Innovacién de Paradigma es aquella que produce cambios profundos
en las creencias tradicionales (modelos mentales) de los consumidores. Por
esta razén, toma largo tiempo y gran retroalimentacién de lo para lograr
aceptacion y penetracion. Sin embargo, una vez que esto ocurre, la empresa
innovadora desarrolla ventajas competitivas que le permiten posicionarse por
encima de su competencia (Tidd, 2008)

La innovacion no es un proceso lineal donde su avance se pueda realizar
secuencialmente con actividades a cargo de las diferentes unidades de la
empresa (I&D, Ingenieria, Produccion, Mercadeo y Ventas, Servicio). Es mas
adecuado Yy realista considerar la innovacion como un proceso paralelo (en
el qgue normalmente se incluye la aplicacion de los principios de ingenieria
concurrente) a cargo de equipos de trabajo conformados por participantes
provenientes de las areas mencionadas, los cuales desarrollan

simultdneamente las actividades que sean necesarias. Los clientes
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principales y los proveedores son llamados a jugar un papel mas importante
gue antes en cooperacion. Pabon e Hidalgo (1997).

- El reto principal de las empresas actualmente es lograr que junto con el
marco tradicional de gestion caracterizado por los procesos basados en
jerarquia, estandarizacion, especializacion, conformidad con normas
establecidas y predictibilidad orientados al control y a la eficiencia, coexista
otro marco orientado a la flexibilidad y creatividad que propician la
innovacion, fundamentado en un propoésito de toda la organizacion y en
comunidades apasionadas, en una jerarquia de apoyo “arriba hacia abajo”
que permita la implementacion natural de la innovacién “abajo hacia arriba”,
en dar respuestas rapidas a las necesidades cambiantes del mercado,

(Hammel, 2012).

2.4 Definiciéon de términos béasicos

Clasificar

La clasificacion desde un punto de vista empresarial, se utiliza para
establecer similitudes y diferencias entre varios organismos empresariales. Sin
la clasificacion, no podria desarrollarse la actividad econdmica de forma
ordenada, por tanto, estaria destinada al fracaso total. Cabe sefialar que cada
factor de produccién a su vez puede clasificarse en sub grupos llegando a

obtener una mayor precision de lo que se posee y lo que se debe hacer con ello.
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Ordenar

Es la colocacion de las cosas en su lugar correspondiente. El término
también se utiliza para nombrar a la buena disposicion de las cosas entre si.
Limpiar

Las actividades laborales del presente incluyen en un gran porcentaje de los
casos un ordenador o algun dispositivo electronico similar, como ser una Tablet
PC, y estos aparatos también requieren de un mantenimiento para evitar que la
suciedad los afecte negativamente.
Estandarizar

Implica concertar algo para que resulte coincidente o concordante con un
modelo, un patrén o una referencia.
Disciplina

Esta vinculada al comportamiento o a la actitud de alguien. Se dice que la
disciplina es buena cuando la persona respeta las reglas, las leyes o las
normativas dentro de algun ambito.
Clima Laboral

El clima laboral es entendido como la percepcion sobre aspectos vinculados
al ambiente de trabajo, permite ser un aspecto diagndstico que orienta acciones
preventivas y correctivas necesarias para optimizar y/o fortalecer el

funcionamiento de procesos y resultados organizacionales. (Palma S. , 2004).
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Innovacion

Es un cambio que introduce novedades, y que se refiere a modificar
elementos ya existentes con el fin de mejorarlos o renovarlos. Este término
proviene del latin "innovatio” que significa "Crear algo nuevo", y esta formada

por el prefijo "in-"y por el concepto "novus".

Otras herramientas para la Mejora Continua
Six Sigma:

Sigma es la letra del alfabeto griego que se utiliza para determinar la
desviacion tipica. La desviacion tipica permite medir la variacion que se produce
a lo largo de un proceso. Por lo tanto, SIGMA es una medida que permite
determinar el alto o bajo rendimiento de un proceso. Dicho de otra manera:
cuantos errores comete una empresa al realizar sus actividades. Cuanto mas
grande sea el valor de SIGMA, menor sera la probabilidad de que un proceso
genere defectos. SEIS SIGMA es mas que una simple metodologia de mejora.
Es una metodologia de trabajo y una estrategia de gestion de negocio que se
basa en un enfoque al cliente a través de la gestién y mejora de los procesos
que le afectan. Este sistema de mejora permite: Optimizar los procesos;
Aumentar la satisfaccion de los clientes. Incrementar los beneficios y la
competitividad. El objetivo del SEIS SIGMA es eliminar la variabilidad de los
procesos para adquirir un nivel de defectos en el servicio ofrecido menor o igual
a 3,4 defectos por millon de oportunidades de cometer un error, 0 lo que es lo
mismo, hacer las cosas bien el 99,99966% de veces. La calidad SEIS SIGMA

es hacer las cosas perfectas y como el cliente las quiere, es darle la calidad que
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a él le interesa. SEIS SIGMA implica acordar con el cliente qué caracteristicas
del servicio son importantes para él y luego darselo de un modo casi perfecto,
libre de fallos. Para conseguir este objetivo, SEIS SIGMA se apoya en una
estricta metodologia y en la estadistica (disefio de experimentos, estudios de
capacidad, regresiones, etc.) que permiten tomar decisiones estratégicas
objetivas basadas en hechos. La organizacion que quiera desarrollar SEIS
SIGMA, debera estar enfocada sobre los tres conceptos: procesos, clientes y
empleados). En definitiva, SEIS SIGMA es un sistema completo y flexible para
conseguir, mantener y maximizar el éxito en los negocios mediante: una
comprension total de las necesidades del cliente, el uso disciplinado del analisis
de los hechos y los datos, y la interaccion constante de la gestién, mejora y
redisefio de los procesos. Por lo tanto, SEIS SIGMA: NO es tan solo una
herramienta de calidad. NO es tan solo una herramienta de reduccion de costes.
ES un marco estructurado enfocado a la mejora continua de los resultados y de
la competitividad. ES la sistematizacién de la mejora convirtiéndola en proceso
clave de nuestro negocio. La filosofia SEIS SIGMA esta basada en los siguientes
principios: Todos los procesos tienen variabilidad. Toda variabilidad tiene
causas. Tipicamente, sélo algunas causas son significativas. En la medida que
estas causas puedan ser entendidas, podran ser controladas, por lo tanto, los

defectos controlados.

Modelo Isama para la mejora de los procesos

Uno de los requisitos para mejorar un proceso es la utilizacion de la misma

metodologia, que debe ser lo mas disciplinada posible. Se aconseja utilizar el
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modelo "ISAMA", acrénimo de las cinco principales actividades que se deben
llevar a cabo para mejorar un proceso: identificar, seleccionar, analizar y

mejorar.

Identificar

Los procesos clave de la organizacion o del area que se pretende mejorar.
La identificacion de los procesos clave, es decir, de aquellos mas significativos
de la organizacion o del area, debe hacerse a partir de los resultados que se
pretenden alcanzar y, luego, de lo que se va a hacer para obtenerlos. Se deben
seguir estas etapas:

A. Se parte de los objetivos de la organizacion o del area de trabajo.

B. ¢ Qué estrategias (0 actividades) van a ponerse en practica para alcanzar
dichos objetivos?

C. Se identifican los procesos clave en estas estrategias. o normal es que
se tenga claro cuales son los procesos mas importantes, pero se aconseja
seqguir las tres etapas citadas en caso de que estén definidos los objetivos a

alcanzar y las estrategias a seguir.

Seleccionar

Los procesos por los cuales se va a empezar. Parece claro que se debera
empezar con los procesos con mas problemas y mas significativos dentro de la
organizacion. Si en otros casos es valido o aconsejable empezar por algo no
muy importante "para ir cogiendo practica", en este caso no es asi. Se aconseja

considerar los siguientes aspectos a la hora de seleccionar un proceso. *

95



Susceptibilidad al cambio: es decir, ¢ se puede arreglar? Porque si no se puede
es mejor no intentarlo y se evitaran costos inutiles. * Desempefio: ¢qué
problemas existen actualmente? ¢ Son graves? ¢ A donde queremos y podemos
llegar? * Impacto en la empresa: los problemas existentes, ¢son importantes
para la organizacion? ¢ Repercuten mucho en ella? * Impacto en el cliente: ¢ es
importante el cliente? ¢ Mucho o poco? ¢ Causan mucho impacto los problemas
en el cliente?
Analizar

Evaluar el proceso seleccionado con el fin de conocerlo lo mejor posible
antes de mejorarlo. Hemos dicho que se debe empezar con los procesos mas
significativos y probleméaticos de la organizaciéon o del area de que se trate. Se
aconseja iniciar el trabajo por aquellos procesos con los que los clientes o la
Direccion estén menos satisfechos. En estos suelen coincidir algunos sintomas,
gue son los siguientes:

Problemas y quejas de clientes

Procesos de alto costo

Procesos en que interviene mucho personal

Procesos que duran mucho tiempo

Procesos en que hay una nueva y mejor forma conocida de hacerlo
("Benchmarking”)

Cuando existen nuevas tecnologias

Estos son los sintomas usuales que, estadisticamente, mas aparecen en los
procesos. Si nos fijamos, en ellos hay varios relativos a los recursos utilizados

(dinero, mano de obra, tiempo, etc.) y los otros se refieren a los clientes, a su

96



satisfaccion, a nuevas formas de hacerlo y a nuevas tecnologias. El propdsito
de analizar y evaluar previamente los procesos que se van a redisefiar para
intentar mejorarlos, es el siguiente: * Conocer al maximo cada proceso, para
saber lo mejor posible qué aspectos hay que mejorar. Conocer qué aspectos
hay que controlar y medir, si se quiere mejorar.
Mejorar

El proceso evaluado para un eficaz trabajo de redisefio de procesos,
buscando una mejora de éstos y, por tanto, para conseguir la mejora de los
resultados de la organizacion, se aconseja su realizacidn en dos fases. La
primera de analisis y conocimiento de los procesos a mejorar y la segunda del
auténtico redisefio 0 mejoramiento de los mismos. El motivo es simple. Cuanto
mejor se conozca algo, mejor se podran conocer los aspectos que hay que
mejorar de ello. Si una persona adulta quiere mejorar su salud, primero tendra
que conocer en qué aspectos tiene que mejorarla, si tiene el corazén bien, el
colesterol alto y la presion arterial correcta, por ejemplo. Esta es la etapa de
analisis y evaluacion, la cual es necesaria para efectuar una mejora real de los
procesos y cualquier redisefio sin "tiempos muertos" y con el minimo consumo
de recursos. Lo que se pretende es replantear de nuevo cémo se hace el trabajo
actualmente y como se podria hacer con todo lo que se sabe ahora. Esto es lo
gue busca el andlisis de los procesos y por eso es una etapa clave siempre que
se quieran mejorar espectacularmente los resultados. Veamos ahora de qué
forma se, puede mejorar un proceso. De igual manera que en la etapa anterior,
hacemos un cuadro matricial, en el cual a la izquierda reflejamos el "Diagrama

de flujo" con todas las actividades numeradas que conforman el proceso.
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Actuar:

Se trata de llevar a cabo las acciones definidas en la fase de mejora anterior.
Una vez realizadas, debera llevarse a cabo un seguimiento de las mismas para
comprobar que la eficacia de las mismas cumple las expectativas definidas.
Kaizen:

Surgié en Japén como una filosofia integradora de la capacidad de
respuesta de la empresa frente a problemas frecuentes. Se convirti6 en un
cambio cultural de la productividad de los japoneses, siendo clave de la ventaja
competitiva de ese pais.

Kaizen es una palabra japonesa que significa “cambiar para mejorar”, la cual
integra a todos los trabajadores de la empresa en un proceso de mejora a lo
largo del tiempo. Se plantea la idea de que cada cambio de mejora en cada
puesto de trabajo y en cada operacion, aportan a la eficiencia global de la
empresa y la optimizacion de sus operaciones, lo que conlleva al desarrollo de
una cultura organizacional en donde se aportan mejoras constantemente.

Kaizen aprovecha el potencial de cada trabajador para poder aumentar su
eficiencia sin necesidad de invertir demasiado. Uno de los principales obstaculos
que se encuentran en la implementacién del Kaizen en nuestra sociedad es el
factor cultural, a la vez la actitud general de los trabajadores y su compromiso

con el desarrollo de la empresa.
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CAPITULO llIl: HIPOTESIS Y VARIABLES

99



3.1 Hipotesis General

HA: La metodologia de las 5S influye significativamente en la productividad
en el area de tefiidos de la seccidén de pre-telares de la empresa Fabrica de
Tejidos Pisco SAC, 2019.

HO: La metodologia de las 5S no influye significativamente en la
productividad en el area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa

Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

3.1.1 Hipotesis Especifico 1

HA: La metodologia de las 5S influye significativamente en la eficiencia del
area de produccion de tefiidos de la seccién de pre-telares en la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

HO: La metodologia de las 5S no influye significativamente en la eficiencia
del area de produccion de tefiidos de la seccidén de pre-telares en la empresa

Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

3.1.2 Hipotesis Especifico 2

HA: La metodologia de las 5S influye significativamente en la eficacia del
area de produccion de tefiidos de la seccion de pre-telares en la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

HO: La metodologia de las 5S no influye significativamente en la eficacia del
area de produccion de tefiidos de la seccion de pre-telares en la empresa

Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.
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3.1.3 Hipotesis Especifico 3

HA: La metodologia de las 5S influye positivamente en el clima laboral en el
area de tefiidos de la seccidn de pre-telares en la empresa Fabrica de Tejidos
Pisco SAC, 2019.

HO: La metodologia de las 5S no influye positivamente en el clima laboral
en el area de tefiidos de la seccion de pre-telares en la empresa Fabrica de

Tejidos Pisco SAC, 2019.

3.1.4 Hipotesis Especifico 4

HA: La metodologia de las 5S, influye positivamente en la innovacion en el
area de tefiidos de la seccidn de pre-telares en la empresa Fabrica de Tejidos
Pisco SAC, 2019.

HO: La metodologia de las 5S, no influye positivamente en la innovacion en
el area de tefiidos de la seccion de pre-telares en la empresa Fabrica de Tejidos

Pisco SAC, 2019.
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3.2 Definicion Conceptual de las variables

3.2.1 Variable Independiente: Metodologia de las 5S.

(Sacristan, 2005, pag. 17), hace referencia que las 5S es un programa de
trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades de
orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que por su
sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual/grupal, mejorando

el ambiente de trabajo, la seguridad de personas, equipos y la productividad.

3.2.2 Dimensiones

Clasificar (Seiri)

(Hernandez & Vizan, 2013) Mencionan que “la primera de las 5S significa
clasificar y eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios o
inutiles para la tarea que se realiza.”

Para nuestro trabajo de investigacién sus indicadores son los insumos
quimicos, urdimbres tefiidas y las mermas en el area de tefiidos de la seccion
de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C

Ordenar (Seiton)

“Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de
manera que se encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicacion
identificAndolo para facilitar su busqueda y el retorno a su posicion inicial
(Hernandez. & Vizan A, 2013).

Para nuestra investigacion los indicadores son los siguientes: orden de
tefido, plegadores de urdido y programacion del personal en el area de tefidos

de la seccidn de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C
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Limpieza (Seiso)

“Inspeccionar el entorno para identificar los defectos y eliminarlos, es decir
anticiparse para prevenir defectos, es decir mantener limpio el lugar de trabajo,
herramientas y equipos. (Hernandez J. y., 2013).

Para nuestra investigacion los indicadores son los siguientes: area de
trabajo, desperdicios de hilos tefiidos y sin tefiir y mantenimiento del area de
trabajo de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos
Pisco S.A.C.

Estandarizar (Seiketsu).

“La fase de Seiketsu permite consolidar las metas una vez asumidas las tres
primeras “S”, porque sistematizar lo conseguido asegura unos efectos
perdurables”. (Hernandez. J. y Vizan. A, 2013).

Para nuestra investigacion los indicadores son los siguientes: procesos de
tefidos, condiciones de tefiido, condiciones de engomado y las tensiones en la
maquina de tefido, en el area de tefiidos de la seccién de pre-telares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.

Disciplina (Shitsuke)

“Puede traducir por disciplina y su objetivo es convertir en habito la
utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacidon normalizada.
Su aplicacidon esta ligado al desarrollo de una cultura de autodisciplina para
hacer perdurable el proyecto de las 5S”.”. (Hernandez. J. y Vizan. A, 2013).

Para nuestro trabajo de investigacion los indicadores son los siguientes:

asistencia y puntualidad y cumplimiento de los procedimientos para la ejecucion
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de sus actividades en el area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la

empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.
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3.2.3 Variables Dependiente: Productividad

(Gutierrez H. , 2010) Manifiesta “la productividad tiene que ver con los
resultados que se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que incrementar
la productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos

empleados para generarlos”

3.2.4 Dimensiones

Eficiencia

“‘Es simplemente la relacion entre el resultado alcanzado y los recursos
utilizados, también es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya
desperdicio de los mismos, recordemos que los recursos no son solo materiales,
sino que también pueden ser intelectuales, es decir humanos” (Gutierrez H. ,
2010, pag. 20).

En nuestro trabajo de investigacion los indicadores serian la optimizacion
del uso de los recursos y tiempos de produccion. Se tabularan datos de

eficiencia en el area de tefiidos antes y después de haber implementado las 5S.

Eficacia
“Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los
resultados planeados, implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos
trazados (hacer lo planeado), se puede ser eficiente y no generar desperdicio,
pero al no ser eficaz no se estan alcanzando los objetivos planeados” (Gutierrez

H. , 2010, pag. 21).
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En nuestro trabajo de investigacion los indicadores serian el nivel de
satisfaccion del cliente y produccién conforme. Se tabularan datos de eficacia

en el area de tefidos antes y después de haber implementado las 5S.

Clima Laboral
El clima laboral es la expresion personal de la percepcion que los
trabajadores y directivos se forman de la direccion a lo que pertenecen y que

incide directamente en el desempefio de la organizacion. (Galvez, 2000).

Innovacion:

Para (Schumpeter, 1942), “La innovacion constituye el principal componente
para el aumento de la productividad de los paises, considerado como una delas
causas del desarrollo econémico, es un proceso de transformacion econdmica,
social y cultural, trata de la introduccion de nuevos bienes y servicios en el
mercado, el surgimiento de nuevos métodos de produccién y transporte, la
consecucién de la apertura de un nuevo mercado, la generaciéon de una nueva
fuente de oferta de materias primas y el cambio en la organizacién en su proceso

de gestién”.

3.3 Operacionalizacion de variables
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

TITULO: LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRETELARES DE LA FABRICA DE TEJIDOS PISCO SAC, 2019.

q o q P N°de q q Técnicas e
Variable Categorias Indicadores ltems Porcentaje % Escala Valorizada
Preguntas Instrumentos
Insumos Quimicos 1.- ¢ Se realizan protocolos para la clasificacion de los insumos quimicos de la
seccién de pretelares?
. Urdimbres tefiidas 2.- ¢ Se realizan periédicamente la separacion de las urdimbres tefiidas en la
Seiri - Clasificar . 3 12
seccién de pretelares?
Mermas 3.- ¢ Se realiza la separacién de la merma al término de cada
seccién de pretelares?
Orden de tefiido 4.-¢,Se ejecuta en forma adecuada el orden del tefiido enla operacion en la
seccién de pretelares?
Seiton - Ordenar plegadores de urdido 5.- ¢ Se ejecuta el orden de los plegadores de urdido enla seccion de 3 12
. . pretelares?
Inde.pe'ndlente. Metoqologla 5S. Programacion de personal 6.- ¢ Se realiza la programacién adecuada del personal por turnos en la
Sacristan (dZOOSLrn_encmna, l;:|ue Ia§ _E:jsaes un seccion de pretelares?
programa de tra. ajo para toda actividad y Area de trabajo 7.- ¢ Se encuentra despejada el &rea de trabajo en la seccién de pretelares ?
consiste en realizar acciones de orden, — - pon — - - — — - ———
S . ) e . N Desperdicios de hilos tefiidos y sin tefiir 8.- ¢ Se realizan actividades para recoger los desperdicios de hilos sin tefiir en la
limpieza e identificacionn de problemas en el |Seiso - Limpiar i 3 12
y o s seccién de pretelares?
lugar de trabajo, tambiénn permite la — - - n — Py pn —
I s Mantenimiento del rea de trabajo 9.- ¢ Se realiza mantenimiento a la maquina de tefiido, en la seccién de pretelares?
participacionn de todos en la organizaciénn, 1055 o andarizados | de torid P "
mejorando el ambiente laboral, la seguridad detofid d‘ e enclue [)an estandarizados los procesos de tefiidos en la seccion
de personas, y la productividad (p.17). Los procesos de tefiidos e pretelares? i _ _
11.- ¢ Se encuentra estandarizados los procesos de tefiido, en la secciéon
. - Las condiciones de tefiidos de pretelares?
Seiketsu- Estandarizar p - — — 4 16
12- ¢ Se encuentra estandarizado las condiciones de engomado, en la seccién
Las condiciones de engomados de pretelares?
13.- ¢ Se encuentran estandarizados las tensiones en la maquina de tefiido, en
i a i Al 16 ? oy
Las tensiones en las maquinas de tefiido la seccion de pretel.ares. _ _ _ Escala de medicién
14.- ( El personal operativo del area de tefiido de la seccion de pretelares, de 0 a 4: Encuesta
. S Asistencia y puntualidad cumple con sus horarios de trabajo?
Shitsuke - Disciplina YPp P - 7 J pon — 2 8 Estructurada a Encuesta
15.- ¢ El personal operativo del area de tefiido de la seccion de pretelares, profundidad
Cumplimiento de los procesos cumple los procedimientos para la ejecucién de sus actividades? (1) Deficiente, (1.5) Estructur:_;\da a
- N° de Bajo, (2.5) Regular. profundidad
Variable Dimensiones Indicadores ftems Porcentaje % Jo, (2. guiar,
Preguntas (3.5) Bueno, (4) Muy
16.-¢ Cuenta usted con todas las herramientas para realizar de forma adecuada Bueno
Dependiente: Productividad. Eficiencia Optimizacion del uso de los recursos con su trabajo? > 8
Cont6 y Weihrich (2004), Explicaron que la 17.-¢Considera que las cargas de tefiido con metrajes muy cortos, perjudica
productividad es la relacior insumos- Tiempo de produccion su eficiencia?
productos en cierto periodo con especial 18.-¢ Considera que el producto final de tefiido cubre las necesidades de su
consideracionn a la calidad. Eficacia Nivel de satisfaccion del cliente cliente externo? > 8
Productividad la definen como la relaciéon 19.-¢ Tiene usted un control de la produccién que realiza durante su jornada
entre la cantidad de bienes y servicios Produccién Conforme diaria y semanal?
producidos y la cantidad de recursos 20.-¢ El personal de su seccion de tefiido se siente agusto realizando sus
utilizados. En la fabricaciénn, la productividad Identificacién con sus labores actividades encomendadas?
sirve para evaluar el rendimiento de los Clima Laboral 21.-¢ Existe algn conflicto laboral dentro del personal de tefiido y los 3 12
talleres, las miquinas, los equipos de trabajo ima Laboral Conflicto laboral empleadores?
ylos empleados. 22.-¢Las maquinas, equipos e instalaciones en el area de tefiido, cumplen la
F'.TDldL.IClIVIgad er;_te(mlnos de empfleados es Ergonomia normativa de seguridad?
s!nonlnjlq e ren _|m|ento, en un enfoque 23.-¢ El personal de su seccién es responsable y estéa preparado para atender
sistematico, se dice que algo o alguien es . R .
. : Personal proactivo hechos imprevistos??
productivo con una cantidad de recursos " —— —
: ) 24.-4 El personal de su seccion tiene iniciativa con respecto a proponer nuevos
(Insumos) en un periodo de tiempo dado se Productos diferenciad roduct desarrollos ?
obtiene el maximo de productos. La 0ductos dllerenciados 25 .pso e (I)S o i:a ofos - - o - ]
productividad enlas miquinas y equipos estd | innovacion -¢Se implementa con frecuencia_nuevas técnicas pa’\,ra mejorar el proceso 3 12
dada como parte de sus caractefsticas de produccién de tefiidos en la seccién pre-telares?
tecnu_:as, no asiconel recur_so humano o los Innovacién Técnica
trabajadores, se debe considerar factores
que influyen en ella.
TOTAL 25 100




CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO



4.1 Tipo ydisefio de la Investigacion

El presente trabajo de investigacion es de tipo pre experimental, con disefio

aplicado y nivel exploratorio.

4.2 Método de Investigacion

El método de investigacion es cuantitativo, ya que para ambas variables se
mide las dimensiones numéricamente.

Emplearemos para las 2 variables el cuestionario elaborado por los
investigadores, con la finalidad de obtener datos cuantitativos en relacion con el
nivel de conocimientos de habitos de estudios de cada una de las dimensiones

establecidas en la operacionalizacién de las variables.

4.3 Poblacion y Muestra

(Hernandez R. , 2014) Menciona que la poblacién es el conjunto de todos
los casos que concuerdan con una serie de especificaciones.

(Valderrama S. , 2013) Manifiesta que la poblacién es un conjunto de
elementos que posee atributos comunes, son susceptibles de ser observados.
Al momento de definir se debe tener en cuenta los elementos que lo conforman,
lugar al que corresponden, periodo o tiempo que se realiza la investigacion.

En la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, se cuenta con 247

colaboradores en todas las secciones de la empresa.
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Muestra

Segun (Valderrama S. , 2013), indica que la muestra es un subconjunto
representativo de una poblacibn o universo, porgue nos muestra las
caracteristicas de la poblacion cuando se aplica la técnica adecuada de
muestreo de la cual procede. Los aspectos referentes a la calidad de la muestra
son mas importantes que lo relacionado con cantidad, esto quiere decir que la

informacion aportada va depender de los elementos seleccionados.

Para nuestro estudio no se tomara una muestra, porque la poblacion es
pequefia, es decir la medicidn de las variables se realizara en toda la poblacion;
al respecto (Hurtado, 2000), sefiala que el objetivo de tomar toda la poblacion
es no afectar los resultados. Para nuestro trabajo de investigacion el tamafio de
la muestra serd de 26 colaboradores que es la totalidad de personas que
trabajan en el area de tefiido de la seccién de pre-telares de Fabrica de Tejidos

Pisco S.A.C.

4.4  Lugar del estudio y periodo desarrollado

Para el presente trabajo de investigacion la unidad de estudio, es la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C que esta en la ciudad de Pisco- Ica, enfocados
al andlisis de la productividad en el area de tefiidos de la seccién de pre-telares

2019.
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4.5 Teécnicas e instrumentos para la recoleccion de la informacion

La informacioén se recolecté empleando la técnica directa encuesta mediante
un instrumento el cuestionario de 25 preguntas. Las primeras 15 preguntas
miden las dimensiones de la Variable Independiente: Metodologia de las 5S,
cuyas respuestas son en escala Likert. Las preguntas del 16 al 25 miden las
dimensiones de la variable dependiente: Productividad, cuyas respuestas son
en escala Likert.

El cuestionario fue alcanzado a cada colaborador del area de tefiidos de la
seccion de pre-telares, que en total son 26 colaboradores.

Se tuvieron que realizar 2 veces el cuestionario, con las mismas preguntas.
El 1ler. Cuestionario se realiz6 durante la 2da. Semana de Enero del 2019 (lunes
7 al viernes 11) y el 2do. Cuestionario se realizé luego de la implementaciéon de
la metodologia de las 5S en el area de tefiido de la seccidn de pre-telares de la
empresa (lunes 11 al viernes 15.03.19)

El cuestionario fue alcanzado a cada colaborador para que responda de
acuerdo a su percepcion (condicién). Para el cuestionario se utilizé las
herramientas del google drive, se enviaron por correo o por WhatsApp a los
colaboradores y el tiempo de administracion del instrumento fue de 30 minutos.

El personal encargado de la aplicacion del instrumento fue previamente
capacitado en el contenido de las preguntas y la solucion de dudas

El cuestionario fue evaluado para conocer si cumple con los requisitos de
validez y confiabilidad. En el caso de la validez, se evaluo el contenido mediante
la revision de 5 jueces expertos distribuidos de la siguiente manera: 3 expertos

en metodologia cientifica, 1 experto en el tema de investigacion y 1 estadistico.
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Los resultados de los jueces expertos se observan a continuacion:

Jueces expertos Porcentaje de acuerdo
1) Dr. José Napoledn Rivas Rodriguez 88.0%
2) Dra. Elba Maria Andrade Diaz 96.5%
3) Dra. Lida Vasquez Pajuelo 99.5%
4) Dra. Rosemary Oblitas Pauccar 99.0%
5) Dra. Doris Alicia Vila Gomez 93.5.0%
e Promedio 95.3%

Fuente: Elaboracion de los autores

El promedio del porcentaje de acuerdo a la validacién de juicio de expertos

es 95.3% mayor al 70%, por lo tanto, el cuestionario tiene validez de contenido.

Confiabilidad

Segun el autor (Hernandez R. F., 2014), menciona que los “instrumentos

produce resultados consistentes y coherentes”. De tal manera que nuestros

instrumentos son obtenidos por fuentes primarias adquirida de la empresa

Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, la confiabilidad est4 dada en la medida que los

datos son reales.

La confiabilidad se midi6 mediante el coeficiente Alfa de Cronbach, para ello,

el cuestionario se aplicé a una muestra piloto de 26 colaboradores. El resultado

obtenido es de 0.9775, el cual es mayor a 0.70, entonces el cuestionario es

confiable para aplicar en el estudio.
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4.6 Andlisis y procesamiento de datos

Los datos recolectados mediante los cuestionarios fueron ingresados al
software Excel 2013, donde se realiz6 la revision de las respuestas y el control
de calidad. Posteriormente, se codificaron las respuestas y se crearon niveles o
categorias para algunas preguntas. Luego, los datos se exportaron al software
estadistico SPSS 24, donde se elaboré las etiquetas para los codigos.

El andlisis se realiz6 mediante la estadistica descriptiva e inferencial.

En el analisis descriptivo se obtuvieron tablas y grafico de frecuencias
absolutas y porcentuales; asimismo, se determinaron las medidas de resumen
(promedio, desviacion estandar, etc.).

Para la contratacion de las hipoétesis, utilizando la herramienta estadistica
del SPSS, se empleara la prueba de normalidad (es para conocer si los datos
tienen comportamiento paramétrico o no paramétrico), tomando la significa de

la prueba para corroborar si pertenece a una distribucién no normal o normal.
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CAPITULO V: RESULTADOS
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5.1 Resultados Descriptivos

5.1.1 Respecto a la variable Productividad

Tabla 1

Medidas de resumen de la productividad antes y después de la
metodologia de la 5S en el area de tefiidos de la seccidn de Pre telares de
la empresa “Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.”, Pisco 2019.

Productividad Media Mediana Moda Desviacion Minimo Maéaximo

tipica
Antes 32,08 28,00 27,00 7,95 23,00 48,00
Después 40,88 42,00 42,00 5,01 27,00 48,00

Fuente: Elaboracion de los autores

En la tabla 1, se puede apreciar que, en cuanto a la productividad, antes de la
metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 32,08
con una variacion de 7.95 puntos y después de aplicarse las 5S, los trabajadores
lograron un puntaje promedio de 40,88 “puntos con una variacion de 5.01
puntos. El puntaje mas frecuente antes de aplicarse las 5S fue 27 puntos,
ademas los puntajes minimo y maximo fueron 23 y 48 puntos respectivamente;
sin embargo, luego de la aplicaciébn de la metodologia 5S, el puntaje mas
frecuente se incrementdé a 42 puntos, ademas el puntaje minino también

aumento a 27 puntos y el maximo se mantuvo constante.
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Figura 13. Distribucién de trabajadores segun productividad antes y
después de la metodologia 5S.

En la figura 13, se observa el diagrama de cajas, la misma que evidencia que,
antes de aplicarse la metodologia 5S, los puntajes de los trabajadores tenian
mayor variacion (dispersion), asimismo, el 50% central tienen asimetria positiva,
es decir, concentran mas trabajadores en puntajes bajos. Contrario a esto, luego
de la aplicacion de las 5S, los puntajes de productividad tienen menor dispersion
y ademas el 50% central presenta asimetria negativa, donde los trabajadores se

concentran en puntajes altos.
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5.1.2 Respecto ala dimension eficiencia.

Tabla 2

Medidas de resumen de la eficiencia en la productividad antes y después
de lametodologiadela5S en el areade tefiidos de la seccion de Pre telares
de la empresa “Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.”, Pisco 2019.

Eficiencia Media Mediana Moda De;\éliiglon Minimo Maximo
Antes 6.77 6.00 5.00 1.90 4.00 10.00
Después 8.54 9.00 9.00 .99 6.00 10.00

Fuente: Elaboracién de los autores

En la tabla 2, se puede apreciar que, en cuanto a la eficiencia en la
productividad, antes de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un
puntaje promedio de 6,77 con una variacion de 1.90 puntos y después de la
metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 8,54
“puntos con una variacion de 0.99 puntos. El puntaje mas frecuente antes de la
metodologia de las 5S fue 5 puntos, ademas los puntajes minimo y maximo
fueron 4 y 10 puntos respectivamente; sin embargo, luego de la metodologia 5S,
el puntaje mas frecuente se increment6 a 9 puntos, ademas el puntaje minino

también aumento a 6 puntos y el maximo se mantuvo constante en 10 puntos.

117



5

4 ——

T T
Antes Despues

Figura 14. Distribucion de trabajadores segun dimension
eficienciaen la productividad antes y después de la metodologia

5S.

En la figura 14, se observa el diagrama de cajas, la misma que evidencia que,
antes de la metodologia de las 5S, los puntajes de los trabajadores tenian mayor
variacion (dispersion), asimismo, el 50% central tienen asimetria positiva, es
decir, concentran mas trabajadores en puntajes bajos. Contrario a esto, luego
de la aplicacion de las 5S, los puntajes de eficiencia en la productividad tienen

menor dispersion y ademas el 50% central presenta asimetria negativa, donde

los trabajadores se concentran en puntajes altos.
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5.1.3 Respecto ala dimension eficacia.

Tabla 3

Medidas de resumen de la eficacia en la productividad antes y después
de la metodologia de la 5S en el area de tefiidos de la seccién de Pre
telares de la empresa “Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.”, Pisco 2019.

Eficacia Media Mediana Moda Dez\éliiglon Minimo Maéaximo
Antes 6.58 6.00 5.00 2.02 4.00 10.00
Después 8.88 9.00 9.00 .95 6.00 10.00

Fuente: Elaboracion de los autores

En la tabla 3, se puede apreciar que, en cuanto a la eficacia en la productividad,
antes de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje
promedio de 6,58 con una variacién de 2.02 puntos y después de aplicarse las
5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 8,88 puntos con una
variacion de 0.95 puntos. El puntaje mas frecuente antes de aplicarse las 5S fue
5 puntos, ademas los puntajes minimo y maximo fueron 4 y 10 puntos
respectivamente; sin embargo, luego de la metodologia 5S, el puntaje mas
frecuente se incrementd a 9 puntos, ademas el puntaje minino también aumento

a 6 puntos y el maximo se mantuvo constante en 10 puntos.
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Figura 15. Distribucién de trabajadores segin dimensién
eficacia en la productividad antes y después de la metodologia 5S.

En la figura 15, se observa el diagrama de cajas, la misma que evidencia que,
antes de la metodologia 5S, los puntajes de los trabajadores tenian mayor
variacion (dispersion), asimismo, el 50% central tienen asimetria positiva, es
decir, concentran mas trabajadores en puntajes bajos. Contrario a esto, luego
de la metodologia de las 5S, los puntajes de eficacia en la productividad tienen
menor dispersion y ademas el 50% central presenta asimetria negativa, donde

los trabajadores se concentran en puntajes altos.
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5.1.4 Respecto a la dimension Clima laboral.

Tabla 4

Medidas de resumen del clima laboral en la productividad antes y
después de la metodologia de la 5S en el area de tefiidos de la seccidn
de Pre telares de la empresa “Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.”, Pisco
20109.

Clima laboral Media Mediana Moda De;\éliiglon Minimo Maximo
Antes 9.54 9.00 8.00 1.88 7.00 13.00
Después 11.58 12.00 13.00 2.10 7.00 14.00

Fuente: Elaboracion de los autores

En la tabla 4, se puede apreciar que, en cuanto al clima laboral en la
productividad, antes de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un
puntaje promedio de 9,54 con una variacion de 1.88 puntos y después de la
metodologia las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 11,58
puntos con una variaciéon de 2.10 puntos. El puntaje méas frecuente antes de
aplicarse las 5S fue 8 puntos, ademas los puntajes minimo y maximo fueron 7'y
13 puntos respectivamente; sin embargo, luego de la metodologia de las 5S, el
puntaje mas frecuente se incremento a 13 puntos, ademas el puntaje minino se

mantuvo constante a 7 puntos y el maximo aumenté a 14 puntos.
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Figura 16. Distribucién de trabajadores segun la dimensién
clima laboral en la productividad antes y después de la metodologia
5S.

En la figura 16, se observa el diagrama de cajas, que, antes de la metodologia
5S, los puntajes de los trabajadores tenian menor variacion (dispersion),
asimismo, el 50% central tienen asimetria positiva, es decir, concentran mas
trabajadores en puntajes bajos. Contrario a esto, luego de la metodologia de las
5S, los puntajes del clima laboral en la productividad tienen mayor dispersion y

ademas el 50% central presenta asimetria negativa, donde los trabajadores se

concentran en puntajes altos.

122



5.1.5 Respecto a la dimension Innovacion.

Tabla 5

Medidas de resumen de la innovacién en la productividad antes y
después de la metodologia de la 5S en el area de tefiidos de la seccion
de Pre telares de la empresa “Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.”, Pisco
20109.

Innovacién Media Mediana Moda Dez\éliiglon Minimo Maéaximo
Antes 9.19 8.00 8.00 3.05 5.00 15.00
Después 11.88 12.00 13.00 1.88 8.00 14.00

Fuente: Elaboracion de los autores

En la tabla 5, se puede apreciar que, en cuanto a la innovaciéon en la
productividad, antes de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un
puntaje promedio de 9,19 con una variacion de 3.05 puntos y después de la
metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 11,88
puntos con una variaciéon de 1.88 puntos. El puntaje mas frecuente antes de
aplicarse las 5S fue 8 puntos, ademas los puntajes minimo y maximo fueron 5y
15 puntos respectivamente; sin embargo, luego de la metodologia 5S, el puntaje
mas frecuente se incrementé a 13 puntos, ademas el puntaje minino se

incremento a 8 puntos y el maximo disminuy6 a 14 puntos.
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Figura 17. Distribucién de trabajadores segun la dimensién
innovacion en la productividad antes y después de la metodologia 5S.

En la figura 17, se observa el diagrama de cajas, que, antes de la metodologia
5S, los puntajes de los trabajadores tenian mayor variacion (dispersion),
asimismo, el 50% central tienen asimetria positiva, es decir, concentran mas
trabajadores en puntajes bajos. Contrario a esto, luego de la metodologia de las
5S, los puntajes de la innovacion en la productividad tienen menor dispersion y
ademas el 50% central presenta asimetria negativa, donde los trabajadores se

concentran en puntajes altos.
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5.2 Resultados Inferenciales

Tabla 6
Prueba de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Antes A_Prod ,826 26 ,001
A_efic ,859 26 ,002
A _Efica ,865 26 ,003
A Clima ,895 26 ,012
A _Inno ,894 26 ,012
Después D_Prod ,897 26 ,014
D_efic ,895 26 ,012
D_Efica ,838 26 ,001
D_Clima ,902 26 ,017
D Inno ,894 26 ,011

Fuente: Elaboracién de los autores

En el analisis inferencial se realiz6 la prueba de normalidad mediante el
estadistico de Shapiro- Wilk. Como se puede observar la prueba de normalidad
aplicada a la variable productividad y sus dimensiones tienen p-valor menor a
0.05, por lo cual, los datos no tienen distribucién normal; por lo que se procedera
al analisis no paramétrico con el estadigrafo de Wilcoxon en la prueba de

hipétesis general y las especificas.

5.2.1 Prueba de Hipé6tesis General
Hipo6tesis Nula (Ho): La metodologia de las 5S no influye significativamente en
la productividad en el area de tefiidos de la seccidn de pre-telares de la empresa

Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C
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Hipotesis Alterna (Ha): La metodologia de las 5S influye significativamente en
la productividad en el area de tefiidos de la seccidn de pre-telares de la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C

Regla de decision:

Ho: ppa 2 ppd

Ha: ppa < ppd
Donde:
pupa : Productividad antes de las 5S
pupd : Productividad después de las 5S

Tabla 7
Rangos de la prueba de Wilcoxon para la productividad
N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 5a 6,20 31,00
negativos
- R
b_prod angos . 15,24 320,00
A_Prod positivos 21
Empates 0°
Total 26

Fuente: Elaboracion de los autores
a.D_Prod < A_Prod
b. D_Prod > A _Prod
c. D_Prod =A_Prod

Como se observa en la tabla 7, el rango promedio de la productividad antes de
la metodologia de las 5S (6,20), es menor que el rango promedio de la
productividad, después de la metodologia de las 5S (15,24).
Con la finalidad de confirmar que el analisis es el correcto se procede a la
comprobacion de la hipotesis, se presenta el estadistico de prueba de Wilcoxon
para ambos indicadores de productividad, teniendo en cuenta que:

Regla de decision:

Si pvalor £ 0.05, se rechaza la hipétesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Tabla 8

Estadistico de la prueba de Wilcoxon para la productividad

Después — Antes

Z -3,674°
Sig. asintot. (bilateral) ,000

Fuente: Elaboracion de los autores

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.

De la tabla 8, se puede demostrar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado a la productividad antes de la metodologia de las 5S y después de la
metodologia de las 5S, muestra un valor de 0,000, por consiguiente y de acuerdo
a laregla de decision se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipotesis alterna
que la metodologia de las 5S influye significativamente en la productividad en el
area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos

Pisco S.A.C.

5.2.2 Contrastaciéon de la Hipétesis Especifica 1:

Hipotesis Nula (Ho): La metodologia de las 5S no influye significativamente en
la eficiencia del area de produccion de tefiidos de la seccion de pre-telares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Hipo6tesis Alterna (Ha): La de la metodologia de las 5S influye
significativamente en la eficiencia del area de produccion de tefidos de la

seccion de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019
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Regla de decision:

Ho: ppa 2 ppd

Ha: ppa < ppd

Donde:

pupa: eficiencia del area de produccion de tefiidos antes de la metodologia
de las 5S

pupd: eficiencia del area de produccion de teiiidos después de la
metodologia de las 5S

Tabla 9.
Rangos de la prueba de Wilcoxon para la eficiencia
N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 38 6,83 20,50
negativos
D_efic-  Rangos 19° 12,24 232,50
A _efic positivos
Empates 4°
Total 26

Fuente: Elaboracion de los autores
a. D_efic < A_efic
b. D_efic > A_efic
c. D_efic = A_efic

Como se observa en la tabla 9, el rango promedio de la eficiencia antes de la
metodologia de la 5S (6,83), es menor que el rango promedio de la eficiencia,
después de la metodologia de las 5S (12,24).

Con la finalidad de confirmar que el analisis es el correcto se procede a la
comprobacion de la hipétesis, se presenta el estadistico de prueba de Wilcoxon
para ambos indicadores de eficiencia, teniendo en cuenta que:

Regla de decision:

Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.
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Tabla 10

Estadisticos de la prueba de Wilcoxon para la eficiencia
D efic - A efic

Z -3,487"

Sig. asintot.

(bilateral) ;000

Fuente: Elaboracion de los autores
a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

De latabla 10, se puede demostrar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado a la eficiencia antes de la metodologia de las 5S y después de la
metodologia de las 5S, muestra un valor de 0,000, por consiguiente y de acuerdo
a laregla de decision se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipotesis alterna
que la metodologia de las 5S influye significativamente en la eficiencia del area
de produccion de tefidos de la seccién de pre-telares de la empresa Fabrica de

Tejidos Pisco S.A.C, 2019

5.2.3 Contrastacién de la Hipotesis Especifica 2:

Hipodtesis Nula (Ho): La metodologia de las 5S no influye significativamente en
la eficacia del area de produccion de tefiidos de la seccién de pre-telares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Hipotesis Alterna (Ha): La metodologia de las 5S influye significativamente en
la eficacia del area de produccion de tefiidos de la seccidon de pre-telares de la

empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019
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Regla de decision:

Ho: ppa 2 ppd
Ha: ppa < ppd

Donde:

pupa: eficacia del area de produccion de teiiidos antes de la metodologia de
las 5S

upd: eficacia del area de produccion de tefiidos después de la metodologia
delas 5S

Tabla 11
Rangos de la prueba de Wilcoxon para la eficacia
N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 38 5,50 16,50
negativos
ica - R
D_Efica angos 190 12,45 236,50
A_Efica positivos
Empates 4°
Total 26

Fuente: Elaboracion de los autores
a. D_Efica < A_Efica
b. D_Efica > A_Efica
c. D_Efica = A_Efica

Como se observa en la tabla 11, el rango promedio de la eficacia antes de la
metodologia de las 5S (5,50), es menor que el rango promedio de la eficacia,
después de la metodologia de las 5S (12,45).

Con la finalidad de confirmar que el analisis es el correcto se procede a la

comprobacion de la hipétesis, se presenta el estadistico de prueba de Wilcoxon
para ambos indicadores de eficacia, teniendo en cuenta que:
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Regla de decision:
Si pvalor £ 0.05, se rechaza la hipo6tesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 12
Estadisticos de la prueba de Wilcoxon para la eficacia

D Efica- A Efica
Z -3,591°
Sig. asintot. (bilateral) ,000

Fuente: Elaboracién de los autores

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

De latabla 12, se puede demostrar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado a la eficacia antes de la metodologia de las 5S y después de la
metodologia de las 5S, muestra un valor de 0,000, por consiguiente y de acuerdo
alaregla de decisidn se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna
gue la metodologia de las 5S influye significativamente en la eficacia del area

de produccion de tefidos de la seccidn de pre-telares de la empresa Fabrica de

Tejidos Pisco S.A.C, 2019

5.2.4 Contrastacion de la Hipotesis Especifica 3:

Hipotesis Nula (Ho): La metodologia de las 5S no influye positivamente en el
clima laboral en el area de tefiidos de la seccidén de pre-telares de la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Hipotesis Alterna (Ha): La metodologia de las 5S influye positivamente en el
clima laboral en el area de tefiidos de la seccidén de pre-telares de la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Regla de decision:
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Ho: upa 2 ppd

Ha: ppa < ppd
Doénde:
pupa : clima laboral en el area de tefiidos antes de la metodologia de las
5S
pupd : clima laboral en el area de tefiidos después de la metodologia de
las 5S
Tabla 13
Rangos de la prueba de Wilcoxon para el clima laboral
N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 58 10,10 50,50
negativos
D_Clima - Rangos 200 13,73 274,50
A_Clima positivos
Empates 1°
Total 26

Fuente: Elaboracion de los autores

a.D_Clima< A _Clima
b. D_Clima > A_Clima
c. D_Clima=A_Clima

Como se observa en la tabla 13, el rango promedio del clima laboral antes de la

metodologia de las 5S (10,10), es menor que el rango promedio del clima

laboral, después de la metodologia de las 5S (13,73).

Con la finalidad de confirmar que el analisis es el correcto se procede a la

comprobacion de la hipétesis, se presenta el estadistico de prueba de Wilcoxon

para ambos indicadores del clima laboral, teniendo en cuenta que:
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Regla de decision:
Si pvalor = 0.05, se rechaza la hipétesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 14
Estadisticos de la prueba de Wilcoxon para el clima a laborala

ID_Clima- A Clima
Z -3,028b
Sig. asintét. (bilateral) ,002
Fuente: Elaboracién de los autores
a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.

De latabla 14, se puede demostrar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado al clima laboral antes de la metodologia de las 5S y después de la
metodologia de las 5S, muestra un valor de 0,02, por consiguiente y de acuerdo
alaregla de decisidn se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna
gue la metodologia de las 5S influye positivamente en el clima laboral en el rea
de tefiidos de la seccién de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco

S.A.C, 2019

5.2.5 Contrastaciéon de la Hipoétesis Especifica 4:

Hipo6tesis Nula (Ho): La metodologia de las 5S no influye positivamente en la
innovacion en area de tefiidos de la seccion de pre-telares en la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

Hipotesis Alterna (Ha): La metodologia de las 5S influye positivamente en la
innovacion en area de tefiidos de la seccion de pre-telares en la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

Regla de decision:
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Ho: ppa 2 ppd
Ha: ppa < ppd
Donde:

ppa: innovacion en el &rea de tefiidos antes de la metodologia de las 5S

upd : innovacién en el area de tefiidos después de la metodologia

de las 5S
Tabla 15
Rangos de la prueba de Wilcoxon para la innovacion
N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos 5a 7,30 36,50
negativos
D_Inno - Rangos 19° | 13,87 263,50
A_Inno positivos
Empates 2°¢
Total 26

Fuente: Elaboracion de los autores

a. D_Inno <A _Inno
b. D_Inno > A_Inno
c.D_Inno=A_Inno

Como se observa en la tabla 15, el rango promedio de la innovacion antes de

la metodologia de las 5S (7,30), es menor que el rango promedio de la

innovacion, después de la metodologia de las 5S (13,87).

Con la finalidad de confirmar que el andlisis es el correcto se procede a la

comprobacion de la hipétesis, se presenta el estadistico de prueba de Wilcoxon

para ambos indicadores de la Innovacién, teniendo en cuenta que:
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Regla de decision:
Si pvalor £ 0.05, se rechaza la hipotesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 16
Estadisticos de la prueba de Wilcoxon para la Innovacion

D Inno - A Inno
Z -3,264°

Sig. asintot. (bilateral) ,001
Fuente: Elaboracion de los autores

a. Prueba de los rangos con signo de
Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.

De latabla 16, se puede demostrar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicado a la Innovacion antes de la metodologia de las 5S y después de la
metodologia de las 5S, muestra un valor de 0,000, por consiguiente y de acuerdo
alaregla de decisidn se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna
La metodologia de las 5S influye positivamente en la innovacion en el area de

tefidos de la seccidén de pre-telares en la empresa Fabrica de Tejidos Pisco

SAC, 2019.
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CAPITULO VI: DISCUSION DE RESULTADOS



6.1 Contrastacién y demostracion de la Hipotesis con los resultados.

6.1.1 Discusion de Hipétesis General:

En el presente estudio se encontr6 que la metodologia de las 5S, influye
significativamente en la productividad en el area de tefiidos de la seccion de pre-
telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C., 2019; se pudo demostrar
que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado a la productividad antes
de la metodologia de las 5S y después de la metodologia de las 5S, muestra un
valor de 0,000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza
la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna Ademas, se puede apreciar un
incremento, en cuanto a la productividad, antes de la metodologia de las 5S, los
trabajadores lograron un puntaje promedio de 32,08 con una variacién de 7,95
puntos y después de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un
puntaje promedio de 40,88 “puntos con una variacion de 5,01 puntos

6.1.2 Discusién de Hipotesis Especifica 1:

Segun los resultados obtenidos en la primera dimension de la eficiencia, se logro
determinar que la metodologia de las 5S influye significativamente en la
eficiencia del area de produccion de tefiidos de la seccidn de pre-telares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Se demostré que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado a la
eficiencia antes de la metodologia de las 5S y después de la metodologia de las
5S, muestra un valor de 0,000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hipétesis alterna

Ademas, se puede apreciar un incremento, en cuanto a la eficiencia en la

productividad, antes de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un
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puntaje promedio de 6,77 con una variacion de 1.90 puntos y después de la
metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 8,54
“puntos con una variacion de 0.99 puntos.

6.1.3 Discusion de Hipotesis Especifica 2:

Segun los resultados obtenidos en la segunda dimension de la eficacia, se logro
determinar que la metodologia de las 5S influye significativamente en la eficacia
del area de produccion de tefiidos de la seccidn de pre-telares de la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Se demostré que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado a la eficacia
antes de la metodologia de las 5S y después de la metodologia de las 5S,
muestra un valor de 0,000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision
se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna

Ademas, se puede apreciar un incremento, en cuanto a la eficacia en la
productividad, antes de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un
puntaje promedio de 6,58 con una variacion de 2.02 puntos y después de la
metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 8,88
“puntos con una variacion de 0.95 puntos.

6.1.4 Discusion de Hipotesis Especifica 3

Segun los resultados obtenidos en la tercera dimension del clima laboral, se
logré determinar que la metodologia de las 5S influye positivamente en el clima
laboral en el area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco S.A.C, 2019
Se pudo demostrar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado al

clima laboral antes de la metodologia de las 5S y después de la metodologia de
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las 5S, muestra un valor de 0,002, por consiguiente y de acuerdo a la regla de
decision se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hipoétesis alterna.
Ademas, se puede apreciar un incremento, en cuanto al clima laboral, antes de
la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 9,54
con una variacion de 1.88 puntos y después de la metodologia de las 5S, los
trabajadores lograron un puntaje promedio de 11,58 “puntos con una variacion
de 2.10 puntos.

6.1.5 Discusion de Hipotesis Especifica 4

Segun los resultados obtenidos en la cuarta dimension de la innovacion, se
logré determinar que la metodologia de las 5S influye positivamente en la
innovacion en el area de tefidos de la seccidén de pre-telares de la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Se pudo demostrar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicado
a la Innovacion antes de la metodologia de las 5S y después de la metodologia
de las 5S, muestra un valor de 0,001, por consiguiente y de acuerdo a la regla
de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna.
Ademas, se puede apreciar un incremento, en cuanto a la innovacion en la
productividad, antes de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un
puntaje promedio de 9,19 con una variacion de 3,05 puntos y después de la
metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 11,88

“puntos con una variacion de 1,88 puntos.
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6.2 Contrastacion de los resultados con otros similares

6.2.1 Contrastacion de los resultados de la Hipotesis General con otro
similar

En el presente estudio se encontr6 que la metodologia de las 5S, influye
significativamente en la productividad en el area de tefiidos de la seccion de pre-
telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C., 2019; Este resultado es
respaldado por el trabajo de investigacion del autor (Llontop J. , 2017) donde
concluyd en su tesis que La Implementacién de la metodologia de las 5S mejora
la productividad en el &rea de acabados en la empresa Topitop S.A ; SJL 2017
; donde antes de la aplicacion de la metodologia de las 5S la media fue de

81,28% y después de que se aplicd la metodologia de las 5S fue de 94.01%,

donde se increment6 la media de la variable de productividad un 12.73%

6.2.2 Contrastacion de los resultados de la Hipoétesis Especifica 1, con
otros similares

Segun los resultados obtenidos en la primera dimensién de la eficiencia, se logré
determinar que la metodologia de las 5S influye significativamente en la
eficiencia del area de produccion de tefiidos de la seccidon de pre-telares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Este resultado es semejante con el trabajo de investigacion del autor (Olivas,
2017), donde concluyo en su tesis que la aplicacion de las 5S incrementa la
eficiencia del area de produccion de tubos de cartén en la empresa Intucart

S.A.C, 2017; donde antes de la aplicacion de la metodologia de las 5S la media
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fue de 78,65% y después de que se aplicod la metodologia de las 5S fue de

91,43%, donde se incremento la media de la variable de eficiencia un 12,78%

6.2.3 Contrastacion de los resultados de la Hipo6tesis Especifica 2, con
otros similares

Segun los resultados obtenidos en la segunda dimension de la eficacia, se logro
determinar que la metodologia de las 5S influye significativamente en la eficacia
del area de produccion de tefiidos de la seccidn de pre-telares de la empresa
Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Este resultado es semejante con el trabajo de investigacion del autor (Olivas,
2017), donde concluyo en su tesis que la aplicacion de las 5S incrementa la
eficacia del &rea de produccion de tubos de cartdn en la empresa Intucart S.A.C,
2017; donde antes de la aplicacion de la metodologia de las 5S la media fue de
71,21% y después de que se aplicé la metodologia de las 5S fue de 88,68%,

donde se increment6 la media de la variable de eficacia un 17,47%.

6.2.4 Contrastacion de los resultados de la Hipo6tesis Especifica 3, con
otro similar

Segun los resultados obtenidos en la tercera dimensién del clima laboral, se
logré determinar que la metodologia de las 5S influye positivamente en el clima
laboral en el area de tefiidos de la seccion de pre-telares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Este resultado es semejante con el trabajo de investigacion del autor (Rojas,
Implementacién de la metodologia 5S para mejorar el desempefio laboral en el
area de produccion de la empresa textil Daazur, 2018), donde concluye en su

tesis que la aplicacibn de la metodologia de las 5S logr6 mejorar
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significativamente la calidad del clima laboral de los trabajadores del area de
produccion de la Corporacion Industrial Daazur E.I.LR.L. Antes de la
implementacion de la metodologia 5S un 37% de las respuestas del personal
mostraban que nunca tenian calidad del clima laboral y un 43% reflejaban que
rara veces el personal se sentia satisfecho con la labor que realizaba. Después
de la implementacion de la metodologia 5S, se observa que un 90% de las
respuestas del personal confirman que actualmente existe una mejor calidad del
clima laboral, ya que existe respeto por parte del empleador, asi mismo
consideran que hay mayor apoyo por parte de sus compafieros y que cumplen

las tareas encomendadas con calidad y entusiasmo.

6.2.5 Contrastacion de los resultados de la Hipétesis Especifica 4, con
otros similares

Segun los resultados obtenidos en la cuarta dimensién de innovacion, se logro
determinar que la metodologia de las 5S influye positivamente en la innovacion
en el area de tefiidos de la seccidén de pre-telares de la empresa Fabrica de
Tejidos Pisco S.A.C, 2019

Este resultado, se ve respaldado por el economista austriaco (Schchumpeter,
1942), en su libro manifiesta que “La innovacion constituye el principal
componente para el aumento de la productividad de los paises, considerado
como una de las causas del desarrollo econémico. Ademas el surgimiento de
nuevos métodos de produccion y transporte, la consecucion de la apertura de
un nuevo mercado, la generacion de una nueva fuente de oferta de materias

primas y el cambio en la organizacion en su proceso de gestion”.
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6.3 Responsabilidad ética de acuerdo a los reglamentos vigentes

Declaramos que la presente investigacion realizada contiene informacion veraz
y auténtica, identificando y mencionando las fuentes utilizadas en el presente
trabajo. De tal manera que asumimos la responsabilidad que corresponda ante
cualquier falsedad o uso de investigaciones realizadas sin el debido

reconocimiento de su fuente o autores.
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES
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De acuerdo a los resultados obtenidos y las teorias que respaldan a la
presente investigacion, ademas de realizar el andlisis y las pruebas estadisticas
haciendo uso del software SPSS 24, se demuestra que las variables en estudio

guardan correlacion, con el cual se concluye lo siguiente:

De acuerdo al objetivo general: “Establecer la metodologia de las 5S y su
influencia en la productividad en el area de tefiidos de la seccion de pre-telares
de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.” Se demostro
estadisticamente que ambas variables tienen una correlacion 6ptima con un
factor de confiabilidad de un 95% del intervalo de confianza con un nivel de
significancia de 0,000, por lo cual se concluye que la metodologia de las 5S
aumenta la productividad en el area de tefiidos, manteniendo las éareas
despejadas, ordenadas y organizadas con todo el personal operario y jefatura

dando mejores resultados y alcanzando los objetivos deseados.

De acuerdo al objetivo especifico 1: “Determinar la metodologia de las 5S
y su influencia en la eficiencia del area de produccion de tefiidos de la seccién
de pre-telares en la empresa Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

Se puede apreciar un incremento, en cuanto a la eficiencia en la
productividad, antes de aplicarse las 5S, los trabajadores lograron un puntaje
promedio de 6,77 y después de aplicarse las 5S, los trabajadores lograron un
puntaje promedio de 8,54 “puntos. Es decir, si se cumplen con los tiempos de
produccion programadas se lograran incrementar mayores metrajes de

produccion tefiidos y con ellos alcanzar el objetivo deseado.

145



De acuerdo al objetivo especifico 2: “Determinar la metodologia de las 5S
y su influencia en la eficacia del area de produccion de tefiidos de la seccion de
pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

Se puede apreciar un incremento, en cuanto a la eficacia en la productividad,
antes de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje
promedio de 6,58 y después de la metodologia de las 5S, los trabajadores
lograron un puntaje promedio de 8,88. Es decir, si se cumplen con el total de las

producciones conformes se lograra entregar los pedidos en las fechas pactadas.

De acuerdo al objetivo especifico 3: “Identificar la metodologia de las 5S,
gue influye positivamente en el clima laboral en el &rea de tefiidos de la seccion
de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.

Se puede apreciar un incremento, en cuanto al clima laboral, antes de la
metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 9,54 y
después de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje
promedio de 11,58. Es decir, con la metodologia de las 5 S, se busca garantizar
la comodidad de trabajo para tranquilidad de los colaboradores, buscando en
todo momento se identifiquen con la empresa y tengan voluntad para el trabajo,
con este nuevo sistema el equipo de trabajo es mas efectivo, logrando mejorar
el clima laboral.

De acuerdo al objetivo especifico 4: “Establecer la metodologia de las 5S,
que influye positivamente en la innovacion en el area de tefiidos de la seccion

de pre-telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco SAC, 2019.
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Se puede apreciar un incremento, en cuanto a la innovacion, antes de la
metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje promedio de 9,19 y
después de la metodologia de las 5S, los trabajadores lograron un puntaje
promedio de 11,88. Es decir que la innovacion, es una pieza fundamental para
la optimizacion de procesos. No solamente por el hecho de la intervencidn
humana en las actividades de valor agregado, sino también por los sistemas de
gestion, participacion en las ideas de mejora y en el compromiso de cada
colaborador para que se logren objetivos en conjunto que la empresa ha definido

y que beneficie a cada integrante.
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CAPITULO VIll: RECOMENDACIONES
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Se recomienda a los directivos de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C,
asumir con responsabilidad y mejorar los procedimientos del trabajo ya
implementado, en este caso la metodologia de las 5S en el area de tefiido. Ello
por el impacto positivo que se ha tenido en el desempefio laboral del personal.
Asi mismo, se sugiere, implementar la referida metodologia en otras areas de la
empresa.

Para hacer exitosa la aplicacion de las 5S, dar iniciativa en cuanto a Seiri,
Seiton y Seiso, para que de esta manera se fomente, promueva y convierta en
hébito en los colaboradores, y también motivarles mediante incentivos quizas
econémicamente 0 ya sea de otra manera para que ellos sientan el valor que
representan en la empresa.

Se deben realizar actividades de integracién para los colaboradores de forma
gue se fortalezca el clima laboral dentro de la empresa, lo cual ayuda al proceso
de mejora continua. Los colaboradores deben tener un foro de sugerencias de
ideas para futuros cambios en el proceso.

Se recomienda también la aplicacién de otras metodologias de calidad como
el TPM (Mantenimiento Productivo Total), para que de esta manera se pueda
minimizar los plegadores tefiidos defectuosos, todo esto, con el fin de poder
incrementar alin mas la productividad y rentabilidad de la empresa Fabrica de

Tejidos Pisco S.A.C
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MATRIZ DE CONSISTENCIA
TITULO : LA METODOLOGIA DE LAS 5S Y SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRETELARES DE LA EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO SAC, 2019.

PROBLEMA

MARCO TEORICO

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

DIMENSIONES - INDICADORES

METODOLOGIA
TIPO/METODOS

PROBLEMA GENERAL
¢ De qué manera es la metodologia
de las 5S y su influencia en la
productividad en el area de tefiidos
de la seccion de pretelares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco
SAC, 2019?

ANIVEL NACIONAL
- (Flores, 2012). En su estudio
“Propuesta de implementacion
de las 5S para la mejora de las
condiciones laborales en el area
de calidad de una Planta
Envasadora de Lubricantes”.
Lima. Tesis (Titulo de ingeniera
Industrial). Pontifica Universidad
Catélica

-Castafieda, 2012). En su
estudio “Disefio de un sistema
de gestion de la calidad
utilizando la metodologia de las
5S para mejorar el desempefio
del area de fabrica en la
empresa agroindustrial Tuman
S.AA”. Trujillo-Perd.” Tesis
(Titulo de Ingeniero Industrial).
Universidad Cesar Vallejo.

OBJETIVO GENERAL
Establecer la metodologia de las
5S y suinfluenciaen la
productividad en el area de
tefiidos de la seccion de
pretelares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco SAC, 2019.

HIPOTESIS GENERAL
La metodologia de las 5S influye
significativamente en la
productividad en el area de
tefiidos de la seccion de pre
telares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco SAC, 2019.

VARIABLE INDEPENDIENTE
Metodologia 5S :
Definicién: Sacristan (2005)
menciona, que las 5S, es un
programa de trabajo para toda
actividad y consiste en realizar
acciones de orden, limpieza e
identificaciénn de problemas en el
lugar de trabajo, tambiénn permite la
participacionn de todos en la
organizacionn, mejorando el
ambiente laboral, la seguridad de
personas, y la productividad (p.17).

Seiri - Clasificar
Insumos Quimicos
Urdimbres tefiidas
Mermas

Seiton - Ordenar
Orden del tefiido
Plegadores de urdidos
Programacion de personal
Seiso - Limpiar
Area de trabajo
Desperdicios de hilos tefiidos y sin tefiir
Mantenimiento del Area de trabajo
Seiketsu - Estandarizar
Los procesos de tefiidos
Las condiciones de tefiidos
Las condiciones de engomado
Las tensiones en la maquina de tefiido
Shitsuke - Disciplina
Asistencia y puntualidad
Cumplimiento de Los procesos

Enfoque Cuantitativo (Variable 1
y en la variable 2, se trabaja con
la metodologia cuantitativa ya
que, se mide las dimensiones
numéricamente).

Tipo de Investigacion: Pre
experimental

Disefio: Aplicada y nivel
exploratorio.

Poblacién: 247

Muestreo: Probabilistico, por
desicion de los investigadores.

Muestra: El tamafio de la
muestra es 26, debido a que se
toma la totalidad del area.

Técnica e instrumento de
recoleccion de datos:

Técnica indirecta (Encuesta y
su instrumento cuestionario de
25 preguntas cerradas).

PROBLEMAS ESPECIFICOS

a) ¢De qué maneraes la
metodologia de las 5S y su
influencia en la eficiencia del area
de produccion de tefiidos de la
seccion de pretelares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco
SAC, 2019?

b) ¢De qué maneraes la
metodologia de las 5S y su
influencia en la eficacia del area de
produccién de tefiidos de la seccion
de pretelares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco SAC, 2019?

c) ¢En qué medida es la
metodologia de las 5S, que influye
positivamente en el clima laboral en
el area de tefiidos de la seccion de
pretelares de la empresa Fabrica de
Tejidos Pisco SAC, 2019?

d) ¢De qué maneraes la
metodologia de las 5S, que influye
positivamente en la innovacion en el
desarrollo del trabajo en el area de
tefiidos de la seccion de pretelares
de la empresa Fabrica de Tejidos
Pisco SAC, 20197

ANIVEL INTERNACIONAL

- (Plaza, 2014, pag. 164). En su
estudio “Mejoramiento del
sistema de calidad
implementando la reduccién de
desperdicio en la empresa
Kubiec S.A aplicando la técnica
de las 5S”. Tesis: Guayaquil-
Ecuador. Tesis para Ingeniero
Industrial. Universidad de
Guayaquil, Facultad de Ingenieria
Industrial.

- (Concha, 2013, pég. 137) En
su estudio “Mejoramiento de la
productividad en la empresa
Induacero Cia. Ltda. En base al
desarrollo e implementacion de
la metodologia 5'S y VMS,
herramientas del Lean
Manufacturing”. Riobamba-
Ecuador. Tesis (Ingeniero
Industrial).Escuela superior
politécnica de Chimborazo.
Facultad de mecéanica escuela
de ingenieria industrial. 2013.
137pp.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

a) Determinar la implementacion
de la metodologia de las 5S y su
influencia en la eficiencia del area
de produccion de tefiidos de la
seccion de pretelares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco
SAC, 2019.

b) Determinar la metodologia de
las 5S y su influencia en la
eficacia del area de produccién de
tefiidos de la seccion de
pretelares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco SAC, 2019.

c) ldentificar la metodologia de las
5S que influye positivamente en el
clima laboral en el area de tefiidos
de la seccién de pretelares de la
empresa Fabrica de Tejidos Pisco
SAC, 2019.

d) Establecer la metodologia de
las 5S, que influye positivamente
en lainnovacion en el area de
tefiidos de la seccion de
pretelares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco SAC, 2019.

HIPOTESIS ESPECIFICOS

a) La metodologia de las 5S
influye significativamente en la
eficiencia del area de
produccién de tefiidos de la
seccion de pre telares de la
empresa Fabrica de Tejidos
Pisco SAC, 2019.

b) La metodologia de las 5S
influye significativamente en la
eficacia del area de produccion
de tefiidos de la seccién de pre
telares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco SAC, 2019.

c¢) La metodologia de las 5S
influye positivamente en el clima
laboral en el &rea de tefiidos de
la seccion de pre telares de la
empresa Fabrica de Tejidos
Pisco SAC, 2019.

d) La metodologia de las 5S
influye positivamente en la
innovacion en el area de tefiidos
de la seccion de pre telares de
la empresa Fabrica de Tejidos
Pisco SAC, 2019.

VARIABLE DEPENDIENTE

Productividad :

La productividad Koontz y Weihrich
(2004), Explicaron que la
productividad es la relacién insumos-
productos en cierto periodo con
especial consideracion a la calidad.
Productividad la definen como la
relacion entre la cantidad de bienes y
servicios producidos y la cantidad de
recursos utilizados. En la
fabricacién, la productividad sirve
para evaluar el rendimiento de los
talleres, las maquinas, los equipos
de trabajo y los empleados.

Eficiencia
Optimizacion del uso de Los recursos

Tiempo de produccion

Eficacia
Nivel de satisfaccion del cliente

Produccion conforme

Clima laboral
Identificacién con sus labores
Conflicto laboral

Ergonomia

Innovacion
Personal proactivo

Productos diferenciados

Innovacion técnica

Escala de medicion: Estadigrafo
T de Student

Procesamiento:
Ms Excel
SPSS
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Anexo 2: Matriz Operacionalizacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

TITULO : LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDOS DE LA SECCION DE PRETELARES DE LA FABRICA DE TEJIDOS PISCO SAC, 2019.

Variable Categorias Indicadores items hPele Porcentaje % Escala Valorizada VSIS
Preguntas Instrumentos
Insumos Quimicos 1.- ¢ Se realizan protocolos para la clasificacion de los insumos quimicos de la
seccion de pretelares?
- . Urdimbres tefiidas 2.- ¢ Se realizan periédicamente la separacion de las urdimbres tefiidas en la
Seiri - Clasificar » 3 12
seccién de pretelares?
Mermas 3.- ¢ Se realiza la separacion de la merma al término de cada
seccién de pretelares?
Orden de tefiido 4.-;Se ejecuta en forma adecuada el orden del tefiido enla operacion enla
seccién de pretelares?
. I T irdli ¢ j | orden de | I r rdi n ion
Seiton - Ordenar plegadores de urdido 5.- ¢ Se ejecuta el orden de los plegadores de urdido enla seccion de 3 12
. . pretelares?
Inde!)e!-nmeme_ Metodologia 5S. Programacion de personal 6.- ¢ Se realiza la programacion adecuada del personal por turnos en la
Sacristan (dZOOS)bm_encmna, ct}ue Ia_s %Saes un seccion de pretelares?
"“’gfa"“a e tre; ajo para to Zactldvn ady Area de trabajo 7.- ¢ Se encuentra despejada el area de trabajo en la seccién de pretelares ?
consiste en realizar a_t:’c!ones e orgen, . A Desperdicios de hilos tefiidos y sin tefiir 8.- ¢ Se realizan actividades para recoger los desperdicios de hilos sin tefiir en la
limpieza e identificacionn de problemas enel |Seiso - Limpiar o 3 12
B S . seccién de pretelares?
lugar de trabajo, tambiérn permite la Mantenimiento del area de trabajo 9.- ¢ Se realiza mantenimiento a la maquina de tefiido, en la seccién de pretelares?
participacionn de todos en la organizacionn, ) lb = S - andarizados | q d t fid I pr -
mejorando el ambiente laboral, la seguridad B .- ¢ Se encuen ;an estandarizados los procesos de tefiidos en la seccion
de personas, y la productividad (p.17). Los procesos de tefiidos de pretelares? i _ _
11.- ¢ Se encuentra estandarizados los procesos de tefiido, en la secciéon
- - 5
Seiketsu- Estandarizar Las condiciones de tefiidos de pretelares? i _ _ 4 16
12- ¢ Se encuentra estandarizado las condiciones de engomado, en la seccién
Las condiciones de engomados de pretelares?
13.- ¢ Se encuentran estandarizados las tensiones en la maquina de tefiido, en
i i i 10 ? P
Las tensiones en las maquinas de tefiido la seccién de pretelares? _ _ _ Escala de medicién
14.- ¢ El personal operativo del area de tefiido de la seccion de pretelares, de 0 a 4: Encuesta
. I Asistencia y puntualidad cumple con sus horarios de trabajo?
Shitsuke - Disciplina Y P P - 7 J — — 2 8 Estructurada a Encuesta
15.- ¢ El personal operativo del area de tefiido de la seccion de pretelares, profundidad
Cumplimiento de los procesos cumple los procedimientos para la ejecucion de sus actividades? (1) Deficiente, (1.5) Estrufctu;_a;iada
R o . profundida
Variable Dimensiones Indicadores Items et Porcentaje % Bajo, (2.5) Regular,
Preguntas (3.5) Bueno, (4) Muy
16.-¢, Cuenta usted con todas las herramientas para realizar de forma adecuada Bueno
Dependiente: Productividad. Eficiencia Optimizacién del uso de los recursos con su trabajo? 2 8
Conté y Weihrich (2004), Explicaron que la 17.-¢ Considera que las cargas de tefiido con metrajes muy cortos, perjudica
productividad es la relacién insumos- Tiempo de produccion su eficiencia?
productos en cierto periodo con especial 18.-¢, Considera que el producto final de tefiido cubre las necesidades de su
consideraciénn a la calidad. - Nivel de satisfaccion del cliente cliente externo?
L N > Eficacia = — - - 2 8
Productividad la definen como la relacién 19.-¢ Tiene usted un control de la produccion que realiza durante su jornada
entre la cantidad de bienes y servicios Produccién Conforme diaria y semanal?
producidos y la cantidad de recursos 20.-¢ El personal de su seccién de tefiido se siente agusto realizando sus
utilizados. En la fabricaciénn, la productividad Identificacion con sus labores actividades encomendadas?
sirve para evaluar el rendimiento de los Clima Laboral 21.-¢ Existe algun conflicto laboral dentro del personal de tefiido y los 3 12
talleres, las miquinas, los equipos de trabajo ima Laboral Conflicto laboral empleadores?
ylos empleados. 22.-¢ Las maquinas, equipos e instalaciones en el &rea de tefiido, cumplen la
Ero’dgcuvlgad ez_te(mlnos de emp:eados es Ergonomia normativa de seguridad?
s!n:)nm]? N rend_lmlemo, Tn un eln ogue 23.-¢El personal de su seccién es responsable y esta preparado para atender
sistematico, se dice que algo o alguien es Personal proactivo hechos imprevistos??
productivo con una cantidad de recursos - —— —
N N 24.-¢ El personal de su seccion tiene iniciativa con respecto a proponer nuevos
(insumos) en un periodo de tiempo dado se Productos diferenciados roductos o desarrollos ?
obtiene el maximo de productos. La 25 'pS implement P — @on - ]
productividad enlas miguinas y equipos estd | movacion -¢Se implementa con frecuencia nuevas técnicas pa’\)ra mejorar el proceso 3 12
dada como parte de sus caractefsticas de produccion de tefiidos en la secci6n pre-telares?
tecnlc.as, no asiconel recur§o humano o los Innovacién Técnica
trabajadores, se debe considerar factores
que influyen en ella.
TOTAL 25 100
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Anexo 3: Instrumentos validados de Investigacion por Juicio de Expertos

UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODQLOGiA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

I. DATOS GENERALES
.1 Apellidos y Nombres del EXpeITOZ...D.k'.‘f’....ﬁg!'.él..é\,-...Uév.&%?."{fk..f@(jlia'lo

1 :

1.2 Cargo e Institucién donde Iabora:....Qm.\..m;..e.é.\e'g«ét\am“.u.s’.I.p
1.3 Nombre del instrumento motivo de Evaluacion: ..... vV e5d.owavtm........
1.4 Autor del Instrumento: Elias Ibafiez Ibafiez y Carlos Caldas Morales

i Muy |
Deficiente | Regular | Bueno Excelente|
INDICADORES CRITERIOS 0-20% |21- 40 %| 41-60 % 611’233‘:/. 31-100 %

Esta formulada con
1. CLARIDAD lenguaje apropiado
Esta expresado en
- OBJETIVIDAD conductas observables
Adecuado el alcance de
- ACTUALIDAD ciencia y tecnologia

2
3
4. ORGANIZACION Existe una organizacion
5

%

logica

Comprende los aspectos
- SUFICIENCIA de cantidad y calidad
Adecuado para valorar

aspectos del sistema de

6. INTENCIONALIDAD evaluacion y desarrolio de
capacidades cognoscitivas
Basados en aspectos
7. CONSISTENCIA Tedricos ~— cientificos de la
Tecnologia Educativa
Entre los indices,
8. COHERENCIA indicadores y las
dimensiones

La estrategia responde al
9. METODOLOGIA propésito del diagnostico.

NN

Il. OPINION DE APLICABILIDAD: %:;

ll. PROMEDIO DE VALORACION:

Lima, 02 De. £rero. del 2019

0 ¥
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

ITEMS PREGUNTA APRECIACION | opsERVACIONES
Sl NO
1 ¢El instrumento  responde  al ~
planteamiento del problema?
2 ¢El instrumento responde a los
objetivos del problema? /
3 ¢las dimensiones que se han
tomado en cuanta son adecuadas A
para la realizacién del instrumento?
4 (El instrumento responde a la /
operacionalizacién de las variables? -
] ¢la estructura que presenta el
instrumento es de forma clara y /
precisa?
6 ¢(los items estdn redactados en
forma clara y precisa? /
) ¢El nimero de items es el
adecuado? ‘/
8 ¢los items del instrumento son
validos? /
9 ¢Se debe incrementar el nimero de
items? /
10 /,Se debe eliminar algunos items? 1

Aportes y/o sugerencias:

Lazdorﬁifye y Firma ? 9

Fecha:.0%.1..07.1. 2279
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

i lMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
L EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019

VALIDACION DE EXPERTOS
I. DATOS GENERALES

» Z ’
Nombre: B! A N oaaues Tawedle
E:g;c?glidad: ..... H AL O UL?S

Fecha: .......................................

Il. OBSERVACIONES EN CUANTO A:
1. FORMA:

lil. APORTES Y/O SUGERENCIAS:

Luego, de revisado el documento, procede a su aprobacion.

S| [Xl no[ |

irma
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

. DATOS GENERALES

1
1
1
1
% Muy |
Deficiente | Regular | Bueno Excelente]
HPIADORES CRIERION 0-20% |21-40 % 41-60 % | SUS0C Ig1- 100 %
Esta formulada con 3
1. CLARIDAD lenguaje apropiado ~
Esta expresado en o
2. OBJETIVIDAD conductas observables
Adecuado el alcance de
3. ACTUALIDAD ciencia y tecnologia P
4. ORGANIZACION Existe una organizacion P
> 16gica
Comprende los aspectos .
5. SUFICIENCIA de cantidad y calidad ,/
Adecuado para valorar
aspectos del sistema de ;
6. INTENCIONALIDAD evaluacion y desarrollo de ~
capacidades cognoscitivas
Basados en aspectos -
7. CONSISTENCIA Tedricos — cientificos de la 7~
Tecnologia Educativa
Entre los indices, /
8. COHERENCIA indicadores y las P
dimensiones
La estrategia responde al
9. METODOLOGIA propésito del diagnostico. /

il. OPINION DE APLICABILIDAD:

Iil. PROMEDIO DE VALORACION:

Lima,23 De.fe.. del 2019

Lot
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODQLOGFA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019”

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

ITEMS PREGUNTA APRECIACION | oBSERVACIONES
Sl NO

1 ¢El  instrumento  responde  al .
planteamiento del problema? /

2 (El instrumento responde a los v b
objetivos del problema?

3 ¢las dimensiones que se han
tomado en cuanta son adecuadas /
para la realizacién del instrumento?

4 ¢El instrumento responde a la /
operacionalizacion de las variables?

5 ¢la estructura que presenta el
instrumento es de forma clara y /
precisa? 2

6 ¢los items estdn redactados en P
forma clara y precisa? b

7 ¢El nimero de items es el
adecuado? /

8 ¢los items del instrumento son o
validos?

9 ¢ Se debe incrementar el nimero de
items?

10 ¢Se debe eliminar algunos items? v

Aportes y/o sugerencias:

Nombre y Firna

Fecha:.03..1.01..1.2279
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019

VALIDACION DE EXPERTOS
I. DATOS GENERALES

Nombre: ....... %M

2 OV Aarm b e WSt e g
Especialidad: ... E— XA
Fecha:

li. OBSERVACIONES EN CUANTO A:

1. FORMA:

3. ESTRUCTURA:

lll. APORTES Y/O SUGERENCIAS:

Luego, de revisado el documento, procede a su aprobacion.

st [ ] no[ ]

o

Nombre y Firma
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODQLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C_, 2019"

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

. DATOS GENERALES

1.1 Apellidos y Nombres del Experto:...(.647 2 ﬁ”"”’ ..... @V’”“’f
1.2 Cargo e Institucién donde labora:.. (azsdina.cler ... LIEY. ...
1.3 Nombre del instrumento motivo de Evaluacion: ...{e.ed flenania. ...
1.4 Autor del Instrumento: Elias Ibafez Ibafiez y Carlos Caldas Morales
INDICADORES CRITERIOS Deficiente | Regular | Bueno bM::o |Excelente
0-20% |21-40 %| 41-60 % | "C0C 181100 %
Esta formulada con
1. CLARIDAD lenguaje apropiado /
_ OBJETIVIDAD Esta expresado en

conductas observables
Adecuado el alcance de
- ACTUALIDAD ciencia y tecnologia

2
3
4. ORGANIZACION Existe una organizacion
5

l6gica

Comprende los aspectos
- SUFICIENCIA de cantidad y calidad
Adecuado para valorar

aspectos del sistema de
6. INTENCIONALIDAD evaluacién y desarrollo de

7~
il
e
vl
capacidades cognoscitivas /
7
P
/

Basados en aspectos

7. CONSISTENCIA Tedricos — cientificos de la
Tecnologia Educativa
Entre los indices,

8. COHERENCIA indicadores y las

dimensiones

La estrategia responde al
9. METODOLOGIA propésito del diagnostico.

IIl. OPINION DE APLICABILIDAD: {

....................................... ) /Z/Cad/e

Iil. PROMEDIO DE VALORACION:

Lima, 2. De..&nere. del 2019
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019”

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

ITEMS PREGUNTA APRECIACION | (psrRVACIONES
Sl NO
1 ¢El  instrumento  responde  al
planteamiento del problema? /
2 ¢El instrumento responde a los /
objetivos del problema?
3 ¢las dimensiones que se han /
tomado en cuanta son adecuadas
para la realizacién del instrumento?
4 ¢El instrumento responde a la A
operacionalizacién de las variables?
o ¢la estructura que presenta el
instrumento es de forma clara y /
precisa?
6 ¢Los items estdn redactados en 7
forma clara y precisa?
4 ¢El nimero de items es el s
adecuado?
8 ¢los items del instrumento son P
validos?
9 ¢ Se debe incrementar el nimero de 7
items? .
10 ¢ Se debe eliminar algunos items? ~

Aportes y/o sugerencias:

Ngfhbre y Firma

Fecha:. Z..1.071.1.20.49
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS

\xts ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODQLOGiA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA

EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019"

VALIDACION DE EXPERTOS

DATOS GENERALES

Nombre: QG‘J omard....... 0/’£‘ Tas ﬂ (A o
Especialidad: .4, 2.0 14 .y . Literatura.........
Fecha:

OBSERVACIONES EN CUANTO A:
1. FORMA:

2. CONTENIDO:

Luego, de revisado el documento, procede a su aprobacion.

sf no[]

il

/" Nonfbre y Firma
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODQLOGiA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

DATOS GENERALES . ﬁ \l\f
1.1 Apellidos y Nombres del Experto:.. i .. a’ ... ‘o Ivafeisen
1.2 Cargo e Institucion donde labora:.. VSt L ..
1.3 Nombre del instrumento motivo de Evaluacion: (/220X e
1.4 Autor del Instrumento: Elias Ibafez Ibafiez y Carlos Caldas Morales
¥
i Muy
Deficiente | Regular | Bueno Excelente|
INDICADORES CRITERIOS 0-20% |21-40%| 41-60% | 5“0 lg1-100 %
Esta formulada con
1. CLARIDAD lenguaje apropiado ./
Esta expresado en
2. OBJETIVIDAD e AW P
Adecuado el alcance de
3. ACTUALIDAD iR e
4. ORGANIZACION Existe una organizacion o
. légica
Comprende los aspectos
5. SUFICIENCIA oo N s
Adecuado para valorar /
aspectos del sistema de
6. INTENCIONALIDAD evaluacion y desarrollo de
capacidades cognoscitivas
Basados en aspectos
7.CONSISTENCIA | Tedricos — cientificos de Ia S
Tecnologia Educativa
Entre fos indices, )
8. COHERENCIA indicadores y las
dimensiones
La estrategia responde al P
9. METODOLOGIA proposito del diagnostico.

OPINION DE APLICABILIDAD:

PROMEDIO DE VALORACION: | R &
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019”

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

ITEMS PREGUNTA APRECIACION | oBSERVACIONES
Sl NO

1 ¢El instrumento  responde  al /
planteamiento del problema?

2 ¢El instrumento responde a los /
objetivos del problema?

3 ¢las dimensiones que se han
tomado en cuanta son adecuadas /
para la realizacién del instrumento?

4 ¢El instrumento responde a la /
operacionalizacién de las variables?

5 ¢la estructura que presenta el /
instrumento es de forma clara y
precisa?

6 ¢lLos items estdn redactados en /
forma clara y precisa?

7 ¢El nimero de items es el 7
adecuado?

8 ¢los items del instrumento son
validos?

9 ¢ Se debe incrementar el nimero de
items?

10 ¢;,Se debe eliminar algunos items? y

Aportes y/o sugerencias:

S z ™ >
Q/ mbre y Firma

Fecha:.Z../.07..1.2249
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019

VALIDACION DE EXPERTOS
I. DATOS GENERALES

Fecha:

1. FORMA:

st <]

Nbmbre y Firma

178



Jsaie|ey-aid
X op uQIoes B| us oplpin ap seiopebeld so] ep ueplo e enosle ag?!

lsele|e}-aid
X 8p UQID28S B| U OPIUS] (8P UBPIO [@ BPENDSPE BULIO) Us BInosfe 85 ?

JeuapiQ - uojieg eliobajen

¢seleje)-eid ep uQlooes e| us ugloeledo)
X Bped 8p OuluLg} | SBuweW se| ep ugpeledes e| ezieel og7?

Jseseje) e1d ap ug|ooes | ue|
X Sep|ue)} saquIIpIN se| ap ugioeledes e| ejueweoipoled ueziiesl eg?)

isaieel-ad 8p UQID08S B| 8p OPIUS] 8p BaJg [@ Us soojwinb
X sownsu| so| ep ugloeayisep e esed sojooojoid ueziess eg?

JIBol}{se[D - 48§ ejioBajen
S¢ SV 30 V/9010d0LTW i} 318VVA

vy | se | sz [ s | 1 weayfl  oN

SIANOIOVANISHO SVAILVNYALTV SVY.INNOIUd

‘elouepuodse 109 0 olquies [e Juebns epend sauoEAIBSIO Bp B||ISED B| UF "louaulied A ejouaniBuod ‘oplusjuod ‘ugjooepay TGS JEN[EAD B SEejI0Deled Se |
ousng Any () ‘ousng (g°¢) “teinbey (§2) ‘oled (g'1) ‘elusioyed (1)

:8puop ¥ B () @p BJe0Se B} BISp|SUOD &S We)| Bpeo Bied :V1ON

‘ugioeojjde Jousjsod ns eled UgoR|NULIO)
op sowlujw soysiNbes o] LoD BUeNna OU O BJueND s OpuBjousp ‘[eucisejoid epusadxe A OUBJLO NS B OPJENJE 8P BJUBJUBALDD 880 Bnb oJej|ised [@ Bdse un o enbiew ‘sowe.jsow

ejenb ,aVAIAILONAONd V1 A S SV 3d V/90TOAOLIW, :0UBUOISSND [ep Suie)) SO| 8p sis|igue osoinBu un ep oben| enb esed ugioeioge|od ns epid | es ejsijeloadse Joyag UQIEDIPY|

so|eIopy SepjeD SoueD A zeueq| zeueq) se||T :sesopebijseau]

6102 "O'V'S 00SId SOQIraL 30 VOI¥8Yd YSIHdINT V1 30 S34V13L-34d 30
NOQIOO3S V130 OAINAL 30 V3dY 13 N3 AVAIALLONAO¥d V1 N3 VIONINTANI NS A S& SV1 30 V|D0T1000 L3N V1 30 NQIOV.INIWITdINIL

‘8is3lL
O.L¥3dX3 30 OI0INF YOd NQIOYOILSIANI 30 OLNIWNHLSNI 130 Z3dINTYA

SYAILYHLSINIANGQY SYION3IO 30 avLINOV4 V130 0avdOSOd 3a avdiNn
00vy9S0d 3d v13N0s3
OVTIVO 130 TYNOIOVYN avaISH3IAINN

179



¢ leuewss A euelp epeuof
ns ejueInNp ezileas anb ugioonpoid e| 8p OJUOD Un pejsn eusi|?

6l

£ 0UIe)X8 8jueljo NS
op sepepisecsu se| 8iqno op1us) ep |euly ojonpoud |8 anb elepisuo)?

8l

B|oBO}T Ug|suawig

Jelousioye ns eolpnlied|
‘s0100 Anw selesew uod oplys} op sebieo se| enb eiepisuon?

Ll

Loleqed; ns U0 BpENOBPE
euo) ep Jez|eel eled sejueleLay Se| SEPO) UOD PLISN BusnN)?

9l

e|oua(o}}g Uolsuswig
AVAIALLONaO¥d V1 2 319VIIVA

4S8peEpIADE
sns ep ugjonogele ey eied sojuaiupadold so| ejdwno ‘sele|e)|
-a.d ap UQ|00es &| 8p opius) ep eale Bp oAjeledo jeuosied |37

Sl

¢oleqel; ep soueioy sns uood ejdwing ‘seleje]
-2.d 8p UQID088 B| ep Opiue) ep esle [Bp OAljelado jeuosied |37

v

eujdios|q - 8ns}ys eliobajen

Jseleje)-e.d ep uQ|ooes | ue 'opiue)
op euinbgw B| Ue SBUOISUB) SEB| SOPEZUEPUERISe UBJUSNOUS 8g?

€l

4 seue|e) o1d ap upIoas|
©| Ue opewoBue [op SBUOIDIPUCD SB| OPEZLEPURISe Bijuenoue og?

clL

Jsadeja)-eld op ugioaas
B| U2 'SOPIU®} 8P S8UOIOIPUCD SBj SOPeZIEpUB)se ueljjuendue eg?

b

4seue|e) aid ap ugpoas|
e| ue soplys} ep soseooid SO| SOpEZUEPURIS® UBjJUENJUS eg?

oL

JIBziepue}sy - nsjeyjes eliobejen

,seueje)-aid
op UQID08s B Ua ‘Opiue) ep euinbew ej e ojusiwjuejuew ez||eel eg?

Jseleje) 8.d ep u|00es | ue Jius)
uis so|ly ep sopipiadsep so| 1eBooes eied sepepiaoe ueziesl eg?

(seleje)
aid ep uglodes | ue ofeqes) ep eele |o epeladsap eljusnous eg?

Jejduif - osieg ejioBsjen

,selejaj-a1d ap uoID0S
| ue soun; Jod jeuosiad jep epenospe ugewelBoid ) ezijesl eg?

180



i R a4

[}

BYy2a4 A sebn

UQIOEdNPS €] ep Sejousl) -UQIoUB

UQIOBONP3 €| 8p Selousi) Ue J0jooQ 00IWgPedy Opels

229006-966 -eIn@D/ouos9le L

00INg Bp OBEJUES ‘Gz | 0Jenby ep obelq I :eHelPIog Uopoaliq

9998907 :ING

zenblpoy SeAy ugajodeN @sor :sopljjedy A saiquioN

ouang Any () “oueng (g'¢) “Ieinbey (5'7) “oleg (') ‘eiuenyeq E_

88

Qavanigvoridy 3a NQINIdO

NQIOVHOTVA 30 OId3WOo¥d

5 X 4seJele) eid ugiooas | ue sopiue) ep ugioonpoid ep oseooud
|e Jelofew eied SeOIUO®) SeABNU Bjouenoal) uod ejuswe|dw) eg? se

% 4,S0|jo4iesep 0 sojonpoid soAenu
Jeucdoid B 0j0edses Uod BARIOIUS BUel} UQIDJ8Ss NS ap |euosied |37, e

¥ Jsojsiaeldw soyoey Jepusie
eled opeledaid ejse A sjqesuodsas $8 UQI09as ns ep jeuosted |37 €e

ugloBAOUU| Uoisusul(

" JpepunBas ep eajew.ou | us|dwng
‘opiue] ep eesg [@ ue seuojoejeisu] e sodinbe ‘seuinbeus se?) (44

X (sesopesjdwe
s0] A opiys) ep |euosied [ap ojuep [eioqe| 0jo1uod unble ejsix3? ke

£ SEpepUSLIOIUS SepEp|Ao. SNS
X opuezjjeal ojsnb & ejus|s 8s oplue} ap uQoes ns ep [euosied |37 oz

|edoqe] ewi|g ugisuawiq

181



ADMINISTRATIVAS

UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS

“IMPLEMENTACION DELA METODQLOGiA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

DATOS GENERALES

— - -,

Apellidos y Nombres del Experto

Sy Mhiate i

........... SrecsTiacfoctgacscgeoonoguasntonamgonsannse

Cargo e Institucion donde labora:.. A

5|

2 AR
.3 Nombre del instrumento motivo de Evaiuacion: .. A
4 Autor del Instrumento: Elias Ibafez Ibafiez y Carlos Caldas Morales

. Muy
Deficiente | Regular | Bueno Excelente|
INDICADORES CRITERIOS 0-20% (21-40 %|41-60 % | 5“1 Ig1-100 %
Esta formulada con
GLARIDAD lenguaje apropiado -~
Esta expresado en
2. OBJETIVIDAD i P g i OB il
Adecuado el alcance de
3. ACTUALIDAD diendia'y tscnoloafa Y
Existe una organizacion
4.ORGANIZACION | (xSt -l
Comprende los aspectos "
5. SUFICIENGIA de cantidad y calidad il
Adecuado para valorar /
aspectos del sistema de
6. INTENCIONALIDAD evaluacion y desarrolio de
capacidades cognoscitivas
Basados en aspectos
7.CONSISTENCIA | Teéricos — cientificos de fa s
Tecnologia Educativa
Entre los indices, /
8. COHERENCIA indicadores y las
dimensiones
La estrategia responde al
9. METODOLOGIA propésito del diagnostico.

OPINION DE APLICABILIDAD:

PROMEDIO DE VALORACION:

Lima, . De.fuerv.... del 2019

/
l 0—“,{, d\,QQkG’S’WULB

182



UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODQLOGIA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S AC., 2019

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

ITEMS PREGUNTA APRECIACION | (5 orRVACIONES
Sl NO

1 ¢El  instrumento  responde al /
planteamiento del problema?

2 ¢El instrumento responde a los
objetivos del problema?

3 ¢las dimensiones que se han
tomado en cuanta son adecuadas /
para la realizacién del instrumento?

4 ¢El instrumento responde a la /
operacionalizacién de las variables?

5 ¢la estructura que presenta el /
instrumento es de forma clara y
precisa?

6 ¢Los items estdn redactados en S
forma clara y precisa? )

7 (El nimero de items es el
adecuado? /

8 ¢los items del instrumento son /
validos?

9 ¢Se debe incrementar el nimero de /
items?

10 ¢, Se debe eliminar algunos items?

™

Aportes y/o sugerencias:

< m%& waely

Nombré y Firma

Fecha:..Y..1.04.1.2049
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
ESCUELA DE POSGRADO

SECCION DE POST GRADO FACULTAD DE CIENCIAS
ADMINISTRATIVAS

“IMPLEMENTACION DE LA METODQLOGiA DE LAS 5'S Y SU INFLUENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA
EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C., 2019"

VALIDACION DE EXPERTOS
DATOS GENERALES

Fecha:

lll. APORTES Y/O SUGERENCIAS:

Luego, de revisado el documento, procede a su aprobacion.

st [ X ] no[ ]

vl O sy
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Anexo 4 Coeficiente Alfa de Cronbach

COEFICIENTE ALFA DE CRONBACH
VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

e

- Su formula estadistica es la siguiente:

25 1 - 26.87077
24 | 469.1385
25 1 - 0.06154
24
1.041667 0.9384601
0.9775

K: El numero de items
Si*2: Sumatoria de Varianzas de los tems
STA2: Varianza de la suma de los ltems
a: Coeficiente de_AHa_de_Cronbach
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Anexo 5 : Base de Datos: Sistematizacion de Resultados

Preguntas de la variable 1, sistematizada como referencia.
APLIAP2ZIAPSAPLA|APS(APE AP AP APSAPIOIAPLIL|APIZIAPIS(A P14|A P15

Fuente: Elaboracion de los autores.
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A Pi6|A P17 (A P18 |A P1O(A P2OA P21 (A P22 |A P23 A P24 (A P25

Fuente: Elaboracion de los autores
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O P1|D_P2|D_P3|D_P4|D_P5|D_P6(D_P7|D_PS|D _PS(D_P1O(D_P11|D_P12(D_P13|D_P14|D_P15

Fuente: Elaboracion de los autores
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L

D _P16|D_P17(D_P18|D_P19|D_P20(D_P21|D_P22|D_P23|D_P24|D_P25

Fuente: Elaboracion de los autores
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i i - |
Aefic | Defic | Affica | DFfica | ACima | DClima | Almno | Do | AProd | D_Prod |

10 10 g 3 13 1 13 13 5 %
10’ g’ g’ ' 10 15 D I )
' g g’ w0 w0 1 4 i
o w0 w0 w0 w0 W s wu I 4
5 ' w0 A YA T/ A T U 4 40
10’ w0 ' 1 1 1 4 2| Afic
g’ g’ 8’ ¢ w0 o o n 39 5| D
6 g 5’ g’ Y T 28 % AFica
5’ g’ 5’ g’ g’ g’ 810 % 35| D Fiica
6 g’ Y g’ g 1 8 u 27 55| AClima
5’ 8" 5 8 " 1 Y 27 38 D (lima
7 g’ 5’ g’ AT U M 31 &5 Ao
6 8’ 5" 1 g 1 s’ u 27 %5 Dmno
'Y 6 g’ 6 1 i g 40 27| Aprod
5’ g’ i 0 0 AT 23 44| D_Prod
A 5 1 i 7w 28 %
Y 8 5 10 Y T % %
5 1 5 8" VY 51 2% 2
5’ g’ 5 1 g’ g 8 10 27 37
6 g’ 6 g’ Y 1 2 39
5 8" 6 8" 7 g’ 8’ 9 27 34
5’ g’ 5 g’ il 51 2% 39
7' 8’ 6 T Ui AT 29 2
5 7 4 Y 7 5 3 % 30
5’ 7 & w0 ou 51 27 40
7' 8’ 8’ ' w4 T 33 4

Fuente: Elaboracion de los autores
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Anexo 6: Prueba de Normalidad e Hipotesis

EXAMINE VARIABLES=A_Prod D_Prod
/[PLOT BOXPLOT STEMLEAF NPPLOT
ICOMPARE GROUPS
ISTATISTICS DESCRIPTIVES
ICINTERVAL 95
IMISSING LISTWISE
INOTOTAL.

Explorar
[Conjunto_de_datos1] F:\SPSS\Base de datos total.sav

Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
A_Prod 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
D _Prod 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%

Descriptivos

Estadistico | Error tip.
Media 32,0769 1,55902
Intervalo de confianza para la Limite inferior 28,8661
media al 95% Limite superior 35,2878
Media recortada al 5% 31,7222
Mediana 28,0000
Varianza 63,194
A_Prod  Desuv. tip. 7,94946
Minimo 23,00
Maximo 48,00
Rango 25,00
Amplitud intercuartil 13,25
Asimetria ,836 ,456
Curtosis ,894 ,887
Media 40,8846 ,98188
D_Prod
Intervalo de confianza para  Limite inferior 38,8624
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'a media al 95% Limite superior
42,9068
Media recortada al 5% 41,2479
Mediana 42,0000
Varianza 25,066
Desv. tip. 5,00661
Minimo 27,00
Maximo 48,00
Rango 21,00
Amplitud intercuartil 5,50
Asimetria 1,254 ,456
Curtosis 1,470 ,887
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
A_Prod ,266 26 ,000 ,826 26 ,001
D Prod ,204 26 ,007 ,897 26 ,014

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

A_Prod
A_Prod Stem-and-Leaf Plot

Frequency Stem & Leaf
3.00 2. 344

13.00 2. 6667777778899
2.00 3. 13

1.00 3.9
3.00 4. 003
4.00 4. 5558

Stem width:  10.00
Each leaf: 1 case(s)
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Normal esperado

Grafico Q-Q normal de A_Prod

2

1=

-2

20

23

30

I
33

Valor observado

40
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Desv de normal

Grafico Q-Q normal sin tendencias de A_Prod

0,75

0,50

0,25

0,00

0,25

0,50

20

25

T T T
30 33 40

Valor observado
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a0

4357

405

304

257

204

T
A _Prod

D_Prod
D_Prod Stem-and-Leaf Plot

Frequency Stem & Leaf

2.00 Extremes (=<30)

.00 3.

2.00 3. 45

1.00 3.7

3.00 3. 899
2.00 4. 00

7.00 4. 2222333

6.00 4. 444555

2.00 4. 66

1.00 4. 8

Stem width:  10.00
Each leaf: 1 case(s)
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Normal esperado

Grafico Q-Q normal de D_Prod

o0

-1

o

-39

4=

23

30

T T
33 40

Valor observado
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Desv de normal

0,25

0,00

Grafico Q-Q normal sin tendencias de D_Prod

0,254

0,50

0,75

1,00

23

T 1
33 40

Valor observado

43
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a0

4354

40

357

24
30 o

14

257

T
D_Prod

SAVE OUTFILE="F:\SPSS\prueba de Normalidad.sav'
/COMPRESSED.

NPAR TESTS
/WILCOXON=A_Prod WITH D_Prod (PAIRED)
IMISSING ANALYSIS.

Pruebas no paramétricas
[Conjunto_de_datos1] F:\SPSS\prueba de Normalidad.sav

Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Estadisticos de contraste?

D_Prod -
A Prod
z -3,674°
Sig. asintot. (bilateral) ,000
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a. Prueba de los rangos con signo de
Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Rangos
N Rango promedio | Suma de rangos
Rangos negativos 52 6,20 31,00
Rangos positivos 21b 15,24 320,00
D_Prod - A_Prod
Empates oc
Total 26

a.D_Prod <A Prod
b. D_Prod > A_Prod
c.D_Prod =A_Prod

NPAR TESTS

/WILCOXON=A_efic WITH D_efic (PAIRED)

IMISSING ANALYSIS.

Pruebas no paramétricas

[Conjunto_de_datos1] F:\SPSS\prueba de Normalidad.sav

Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Rangos
N Rango promedio | Suma de rangos
Rangos negativos 32 6,83 20,50
Rangos positivos 19b 12,24 232,50
D_efic - A_efic
Empates 4¢
Total 26

a. D_efic < A_efic
b. D_efic > A_efic

c. D_efic = A _efic

202



Estadisticos de contraste?

D efic - A efic

z

S_ig. asintot. (bilateral)

-3,487°

,000

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

NPAR TESTS

/WILCOXON=A_Efica WITH D_Efica (PAIRED)

IMISSING ANALYSIS.
Pruebas no paramétricas
[Conjunto_de_datos1] F:\SPSS\prueba de Normalidad.sav

Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Rangos
N Rango promedio | Suma de rangos
Rangos negativos 32 5,50 16,50
Rangos positivos 190 12,45 236,50
D_Efica - A_Efica
Empates 4°
Total 26
a. D_Efica < A_Efica
b. D_Efica > A_Efica
c. D_Efica = A_Efica
Estadisticos de contraste?
D_Efica -
A _Efica
4 -3,591°
Sig. asintot. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

NPAR TESTS

/WILCOXON=A_Clima WITH D_Clima (PAIRED)
IMISSING ANALYSIS.
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Pruebas no paramétricas

[Conjunto_de_datos1] F:\SPSS\prueba de Normalidad.sav

Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Rangos
N Rango promedio| Suma de
rangos
Rangos negativos 52 10,10 50,50
Rangos positivos 20P 13,73 274,50
D_Clima- A _Clima
Empates 1°
Total 26
a. D_Clima < A_Clima
b. D_Clima > A_Clima
c. D_Clima=A _Clima
Estadisticos de contraste?
D_Clima -
A Clima
z -3,028°
Sig. asintot. (bilateral) ,002

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

NPAR TESTS

/WILCOXON=A_Inno WITH D_Inno (PAIRED)
IMISSING ANALYSIS.

Pruebas no paramétricas

[Conjunto_de_datos1] F:\SPSS\prueba de Normalidad.sav
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Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Rangos
N Rango promedio | Suma de rangos
Rangos negativos 52 7,30 36,50
Rangos positivos 190 13,87 263,50
D_Inno - A_Inno
Empates 2¢
Total 26

a. D_Inno < A_Inno
b. D_Inno > A_Inno

c. D_Inno = A_Inno

Estadisticos de contraste?

D Inno - A Inno

VA
Sig. asintot. (bilateral)

-3,264°
,001

a. Prueba de los rangos con signo de

Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.
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Anexo 7: Tabla 17 - eficiencia antes de la Metodologia de las 5S

DATA DE EFICIENCIA

Mes | Semanas THPP THPE % Diario %Semanal
(horas) (horas)
8 6.0 75.0
semanal 8 6.2 77.5
8 6.1 76.3 76.3
8
5.9 73.8
8
© semana 2 6.4 80.0
I~ 8
N 6.25 78.1 77.3
[¢D)
5 8
GE) 6.25 78.1
'g semana 3 8
Z 6.30 78.8
8
6.35 79.4 78.8
8 6.45 80.6
semana 4 8 6.15 76.9
8 6.18 77.3 78.3 77.7
8 6.02 75.23
semana 1 8 6.53 81.60
o 8 6.38 79.69 78.8
o 8
Cq\l) 6.43 80.33
5 | semana2 8 6.48 80.96
2 8 6.41 80.07 80.5
&) 8
6.58 82.24
semana 3 8 6.27 78.41
8 6.30 78.80 79.8 79.7
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Anexo 8: Tabla 18- eficiencia después de la Metodologia de las 5S

DATA DE EFICIENCIA

Mes | Semanas THPP THPE % Diario %Semanal
(horas) (horas)
8 6.77 84.7
semana 1 8 6.46 80.7
8 6.49 81.1 82.2
8
7.03 87.9
semana 2 8 6.70 83.8
=it 8
= 6.74 84.2 85.3
(9\]
N 8
N 7.10 88.5
g 8
semana 3 7.70 96.0
8
7.50 93.8 92.8
8 7.30 91.80
semana 4 8 7.60 94.9
8 75 93.33 93.3 88.4
8 7.70 95.63
semana 1 8 7.80 97.16
8 7.90 98.69 97.2
8 7.60 94.55
8
o | SEMana 2 7.7 95.78
S 8 7.60 94.90 95.1
5 8 7.70 95.60
< 8
semana 3 7.60 95.30
8 7.80 97.90 96.3
8 7.30 90.81
semana 3 8 7.50 93.84
8 7.40 92.32 92.3 95.2
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Anexo 9: Tabla 19- eficacia antes de la Metodologia de las 5S

DATA DE EFICACIA

Mes | Semanas TP TPC % Diario %Semanal
15,000 12,000 80.0
semanal | 14500 11,745 81.0
12,500 9,375 75.0 78.7
1
5,800 13,272 84.0
15,100
g semana 2 12,986 86.0
X 14,850 11,732 79.0 83.0
= 14,500
= 12,180 84.0
'g semana 3 14,800
> 11,692 79.0
15,100
13,213 87.5 83.5
14,540 10,905 75.0
semana4 | 14,570 11,802 81.0
14,380 12,079 84.0 80.0 81.3
15,150 11,969 79.0
semanal | 14,520 11,326 78.0
o 12,150 10,631 87.5 81.5
o
& 15110 115012 79.5
ig semana 2 14,910 11,928 80.0
3 14,180 10,635 75.0 78.2
()
14,560 11,794 81.0
semana 3 14,430 12,121 84.4
14,325 11.317 79.0 81.5 80.4
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Anexo 10: Tabla 20- eficacia después de la Metodologia de las 5S

DATA DE EFICACIA

Mes | Semanas TP TC % Diario %Semanal
16,725 | 15,052.5 90.0
semanal | 15168 | 14,227.4 88.0
13,938 | 11,4288 82.0 86.7
17,617 16,560 94.0
semana2 | 16837 | 154156 | 975
3 16,558 | 149020 | 90.0 93.8
S 16,669
cz% B 15,202.4 91.2
semana 3 | 15,197 94.0
16,335
16,171.4 99.0 94.7
15,9221 15 4465 94.5
semana4 | 16123 | 154749 93.5
16,725 | 153703 91.9 93.3 92.1
16,562 | 155335 95.6
semana 1 16,241 14,876.8 91.6
164511 451347 92.0 93.1
15,966 | 151355 94.8
5 | semana 2 16,3458 15,020.9 91.9
S 15902 1 148685 93.5 93.4
g 16,439 | 451077 91.9
semana3 | 16953 | ;54114 92.5
16,731 | 154258 92.2 92.2
16,562 15,138 91.4
semana3 | 17,098 16,243 95.0
16089 | 15,0271 | 934 93.3 93.0
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Anexo 11: Planificacion del Pre-experimento con toda la secuencia 'y medicion

Tabla 21 : CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S

AREA DE TENIDO DE LA SECCION DE PRE-TELARES DE LA EMPRESA FABRICA DE TEJIDOS PISCO S.A.C.

N° Actividad Responsable Dic. 2018 Ener. 2019 Febr.2019 Marz. 2019 Abri. 2019
S1[S2[S3[S4|S5]S1|S2]|S3|S4|S5|S1[S2(S3[S4([S1[S2]|S3|S4|S1|S2|S3|54/(5S5

1 |Reunidn con el Gerente General y Colaboradores Gerente General
Jefe de Planta
Gerente General

2 |Andlisis de la situacion actual de la empresa Jefe de Planta
Jefe del Area
Gerente General

3 |Presentacidn y Aprobacion de la propuesta Jefe de Planta
Jefe del Area
Gerente General

4 |Elaboracién del material para capacitacion, elaboracion del plan  |Jefe de Planta
Jefe del Area
Gerencia de Personal

5 |Capacitacion y entrenamiento a los colaboradores sobre las 55 Jefe de Planta
Jefe del Area
Gerente General

6 |Estructuracion del comité de las 55 Jefe de Planta
Jefe del Area

7 |Inicio SEIRI Jefe del Area

8 |Inicio SEITON Jefe del Area

9 |Inicio SEISO Jefe del Area

10 |Inicio SEIKETSU Jefe del Area

11 |Inicio SHITSUKE Jefe del Area

12 |Auditorias Comité Auditor
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Tabla 22 CRONOGRAMA :

Anexo 12: Presupuesto utilizado en el trabajo de investigacion.

DESCRIPCION

CRONOGRAMA DE DESARROLLO DE LA TESIS

Diciembre. 2018 Enero. 2019

Febrero. 2019

Marzo. 2019

Abril. 2019

Mayo. 2019

Noviembre. 2019

RECOPILACION DE LA INFORMACION

ADQUISICION DE BIBLIOGRAFIA

DESARROLLO DE LA TESIS

PRESENTACION DEL PRIMER BORRADOR

CORRECION DE TESIS

SUSTENTACION DE TESIS

Tabla 23 : PRESUPUESTO

DESCRIPCION PRESUPUESTO UTILIZADO (S/.)
RECOPILACION DE LA INFORMACION 500.00
ADQUISICION DE BIBLIOGRAFIA 800.00
PASAJES Y VIATICOS 1,200.00
PRESENTACION DEL PRIMER BORRADOR 350.00
CORRECION DE TESIS 450.00
SUSTENTACION DE TESIS 2,528.00
COSTO DE TESIS 5,828.00
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Anexo 13: Inversion en la Implementacion de la Metodologia de las 5S en
el &rea de tefiido de la seccién de Pre-telares de la empresa Fabrica de
Tejidos Pisco S.A.C

INVERSION EN EL PROGRAMA DE LAS 5S
Costo de 5S:
Para implementar 5S es necesario realizar capacitaciones al personal. Para ello
se realizara una reunion entre todos los participantes del equipo desde el
Gerente hasta los colaboradores. En la primera capacitacion busca mostrar el
objetivo asi como las caracteristicas de la aplicacién de las 5S. Luego el Jefe de
area realizara 2 reuniones en la que explica con ejemplos relacionados con la
planta, esta reunion la realizara el Jefe de area con los 26 colaboradores.
Luego de ello, se plantea dos reuniones mas en la que el Jefe de area y los
colaboradores aplicaran las 5S en un area piloto, en este caso se tratara al area
de tefiido. De esta forma, se busca mostrar a los colaboradores que la
implementacion de las 5S no es dificil, sino que se puede conseguir en base al
trabajo en equipo, en esta reunion se aprovechara para explicar los indicadores
de avance.
Para realizar la capacitacion de las 5S se ha considerado a través del Instituto
para la Calidad de la PUCP, cuyas inversiones se resumen:

Tabla 24: Inversion para capacitacion delas 5 S

Empresa Tipo de Capacitacion Inversién
Instituto para la Calidad | Curso de Capacitaciéon S/ 2,000
PUCP (1)

Se optd por especializar al personal mas idoneo que en este caso es el jefe del
area de la seccién de tefiidos, quien tiene a su cargo a 26 colaboradores. El Jefe
del area de tefidos sera el responsable de transmitir las capacitaciones antes
nombradas, luego de culminar su capacitacion en el Instituto para la Calidad -
PUCP.

En la tabla 25 se detalla los participantes de las capacitaciones en cada etapa,
inicialmente se capacita a personal como gerente, jefe de planta y jefe de
seccion, luego se capacitara solo al personal involucrado directamente en las
operaciones diarias de tefiido en forma tedrica y practica.

En la tabla 27 se detalla los costos de los materiales necesarios para llevar a
cabo la implementacién de las 5S en el area de tefido.
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Tabla 25 : Detalle de Costo de Capacitacion Anual

Capacitacién :" Importancia de la Metodologia 5S"

Costo

Integrantes Cantidad | Costo Unitario | Total
Capacitador (Jefe de Seccién) 1 S/. 13.00 S/. 13.00
Gerente General 1 S/. 45.00 S/. 45.00
Jefe de Planta 1 S/. 30.00 S/. 30.00
Supervisor de area de tefiidos. 1 S/. 13.00 S/. 13.00
Operarios de area de tefiidos 25 S/. 3.50 S/. 87.50
Total : S/.188.50

Capacitacion : "Implementacién de la Metodologia 5S (te6rico)"

Costo

Integrantes Cantidad | Costo Unitario | Total
Capacitador (Jefe de Seccién) 1 S/. 13.00 S/. 13.00
Jefe de Planta 1 S/. 30.00 S/. 30.00
Supervisor de area de tefiidos. 1 S/. 13.00 S/. 13.00
Operarios de area de tefiidos 25 S/. 3.50 S/. 87.50
Total : S/.143.50
Capacitacion " Implementaciéon de la Metodologia 5S (préactico)"

Costo

Integrantes Cantidad | Costo Unitario | Total
Capacitador (Jefe de Seccién) 1 S/. 13.00 S/. 13.00
Supervisor de area de tefidos. 1 S/. 13.00 S/. 13.00
Operarios de area de tefidos 25 S/. 3.50 S/. 87.50
Total : S/.113.50
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Tabla 26 : Resumen de Costo de Capacitaciéon Anual

" Importancia de la Metodologia 5S"

NUmero de Hora por Horas Costo
o e : Soles/hora
Capacitaciones capacitacion requeridas Total
S/.
1 2 2 S/. 188.50 377.00
"Implementacion de la Metodologia 5S (te6rico)"”
NUmero de Hora por Horas Costo
. o . Soles/hora
Capacitaciones capacitacion requeridas Total
S/.
1 2 2 S/. 143.50 28700
"Implementacion de la Metodologia 5S (practico)”
NUmero de Hora por Horas Costo
. o : Soles/hora
Capacitaciones capacitacion requeridas Total
S/.
2 2 4 S/. 113.50 454.00

Total S/. 1,118

Tabla 27: Detalle de Costo de Materiales para la Implementacion de las 5S

Motivo Costo Total
Materiales
Sellos S/. 120.00
Pintura S/. 100.00
Dipticos y tripticos S/. 540.00
Panel de avance 5S S/. 100.00
Total S/. 860.00

Para la implementacion de las 5S, se tendra gastos de capacitacion del Jefe de
Seccién y todo el personal involucrado, que asciende a S/. 3,118.00 y gastos en
materiales en S/. 860.00. Por lo tanto los costos ascienden a S/. 3,978.00 anual
para la implementacién de las 5S, en el area de tefiido de la seccion de Pre-
Telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.

Ahorro generado por la Implementacion
Mediante la Tesis se determind que la metodologia de las 5S influencio en la
eficiencia y eficacia del area de produccion de tefiidos de la seccion de pre-
telares de la empresa Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C.; con esto se logra
disminuir las horas extras de sobretiempo que se les pagaban a los
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colaboradores. En la siguiente tabla se muestra el ahorro generado por la

disminucién de horas.

Anexo 14: Retorno de Inversién

Tabla 28: Ahorro 55

. Tiempo Ahorro Ahorro anual | Costo |Ahorro anual
Motivo . semestral
Actual (min.) (min.) (horas) por hora (soles)
., S/.
Reduccidn 12,941 12,941 431.4 S/. 3.50 1,509.9

Tabla 29:Resumen de costos por Implementar 5S

Descripcion Costo
Capacitacion S/. 3,118.00
Materiales S/.  860.00
Total S/. 3,978.00

En este caso el beneficio hace referencia al ahorro en sueldo, por el aumento
de las eficiencias y en consecuencia la eliminacion del sobretiempo de los

colaboradores se reduce a cero.

Tabla 30: Beneficios por Implementar 5S

Descripcién

Costo

Ahorro en sueldo

S/. 1,509.9

Tabla 31: Flujo de Caja Proyectado y Andlisis Econdmico de propuesta

ARo
Descripcion 0 1 2 3 4
Costos
Totales ()5/.3,978
Beneficio S/.1,509.9 S/.1,509.9 |S/.1,509.9| S/.1,509.9
Flujo de
Caja (-)S/.3,978
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Rendimiento

Evaluacién Financiera del Proyecto
Para sustentar cuantitativamente la viabilidad de la propuesta se procede a
efectuar la determinacion de los indicadores financieros VAN y TIR,
considerando los flujos de caja proyectados y una Tasa de Descuento de 10%,

se ha determinado un VAN y un TIR, resultando lo siguiente:

VAN 734.71 Valor Actual neto
TIR 19% Tasa Interna de Retorno
Tasa de descuento  10% Tasa de interés promedio del sistema bancario

Mediana empresa

n .
VAN= —lo + E LN
j:-l{]"']}.l

1,509.90 N 1,509.90 N 1,509.90 N 1,509.90

= - . +
VAN = -397800% 1010y (140.10)2  (1+0.10)%  (1+0.10)%

VAN = 734.71

Si VAN > 1, Se acepta la propuesta
Si VAN = 0, No agrega valor, es indiferente la propuesta
Si VAN < 1, Se rechaza la propuesta

El Valor Actual Neto (VAN) es un indicador financiero que sirve para determinar
la viabilidad del proyecto.

Si el VAN de un proyecto es positivo, se puede decir que el proyecto agrega
valor econémico.

De la interpretacion anterior podemos derivar que si analizamos nuestro
proyecto de inversién y obtenemos un VAN positivo, suceden tres cosas:
recuperamos la inversién (los S/. 3,978.00 por el costo de la inversion de la
implementacion de la metodologia de las 5S), obtenemos el retorno que
buscabamos al establecer la tasa (los S/. 3,978.00 mas el 10%) y ademas
obtenemos un remanente sobre el retorno requerido (los S/. 734.71).
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1,509.90 1,509.90 1,509.90 1,509.90
TIR = + + + =

L+ (@) () (L

TIR = 19%

Donde:

TIR > Tasa de descuento, se acepta
TIR = Tasa de descuento indiferente
TIR < Tasa de descuento, se rechaza

La Tasa Interna de Retorno (TIR) es una tasa que, en teoria, haria que el valor
presente neto de la inversion se iguale a cero.

Si el TIR de nuestra inversién tiene un porcentaje de beneficio positivo, se puede
decir que nuestro proyecto es viable.

Conclusion:

Teniendo en cuenta que luego de los céalculos correspondientes se ha obtenido
un VAN de S/. 734.71 y un TIR de 19%, estos indicadores nos sustentan la
viabilidad de la propuesta de Inversion en la Implementacion de la Metodologia
de las 5S en el area de tefiido de la seccion de Pre-telares de la empresa Fabrica
de Tejidos Pisco S.A.C
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