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RESUMEN

La presente investigacién tiene como objetivo de estudio una empresa del sector
panificador “La Selecta”, la cual, para sobresalir en el mercado, ofrece sus
estrategias competitivas a través del liderazgo, sus costos y su recurso humano.

Sin embargo, las competencias en el mercado y la problematica actual que presenta
la empresa en mencion, es la baja productividad en su area de produccion (Panes);
por lo cual el objetivo de esta investigacion es determinar como la propuesta de
implementacién de la metodologia 5S mejora la productividad; esta metodologia
permite eliminar las mermas, sobreprocesos, mantener el area limpia y ordenada,

ademas de mantener una mejora continua en su organizacion.

Como resultado, se plantea implementar las técnicas de las 5S para el incremento
de la productividad, con el fin de tener un impacto positivo, ademas de mantener
mediante la mejora continua un ambiente seguro y saludable para el trabajo. Como
parte de la implementacién se propuso utilizar las siguientes herramientas como

Check List, capacitaciones, flujogramas, DOP, DAP y auditorias.

Por otro lado, se ha realizado un costo beneficio de esta propuesta la cual es 1.0622,
la cual nos dice que por cada unidad monetaria que la empresa invierta, genere
0.0622 unidades monetarias a su favor y ademas esta propuesta es

econdémicamente aceptable.

En conclusién, la propuesta de implementacién de la metodologia 5S ayudara al area
de produccion de la empresa a tener un ambiente en O¢ptimas condiciones,
eliminando mermas y tiempos muertos, ademas de delimitar areas de trabajo,
mantener la disciplina, optimizar la productividad y un costo beneficio aceptable para

la implementacion.

Palabras clave: Productividad, eficiencia, eficacia, Metodologia 5S.
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ABSTRACT

The objective of this research is to study a company in the baking sector “La Selecta”,
which, to stand out in the market, offers its competitive strategies through leadership,
its costs and its human resources.

However, the competition in the market and the current problem that the company in
guestion presents is the low productivity in its production area (Breads); Therefore,
the objective of this research is to determine how the proposed implementation of the
5S methodology improves productivity; This methodology eliminates waste,
processes, keeps the area clean and orderly, in addition to maintaining continuous

improvement in your organization.

As a result, it is proposed to implement 5S techniques to increase productivity, in
order to have a positive impact in addition to maintaining a safe and healthy work
environment through continuous improvement. As part of the implementation, it was
proposed to use the following tools such as Check List, training, flowcharts, DOP,
DAP, audits.

On the other hand, a cost benefit has been made for this proposal, which is 1.0622,
which tells us that for each monetary unit that the company invests, it generates

0.0622 monetary units in its favor and this proposal is also economically acceptable.
In conclusion, the proposed implementation of the 5S methodology will help the
company's production area to have an environment in optimal conditions, eliminating
waste and downtime, in addition to delimiting work areas, maintaining discipline,

optimizing productivity and an acceptable cost benefit for implementation.

Keywords: Productivity, efficiency, effectiveness, 5S Methodology.
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INTRODUCCION

En el presente trabajo, podemos decir que la filosofia de las 5S brinda amplios
beneficios para las empresas que se pueden observar desde el aumento de la
productividad hasta la mejora de los colaboradores. Ya que actualmente,
desarrollar alternativas que permitan aprovechar las fortalezas y oportunidades
gue las diferencien y posicionen en un nivel superior a sus competidores es
fundamental para las empresas. Para alcanzar todos sus objetivos y mejorar su
competitividad, es esencial implementar técnicas y herramientas que logren el
fortalecimiento de la gestion empresarial, con ellos nos referimos a la
Metodologia de las 5S, considerada como una herramienta gerencial con

enfoque japonés que influye en la calidad y productividad.

Esta metodologia esta centrada en la organizacion del trabajo eficaz y los
procedimientos normalizados de trabajo, teniendo por objetivos realizar cambios
agiles y rapidos, con una vision a largo plazo en las que participan activamente

todas las personas de la organizacion para idear e implementar sus mejoras.

Por lo tanto, las 5S aumentan el control visual de nuestros recursos y
estandarizan nuestros estados Optimos de trabajo. Con ellas, logramos
minimizar nuestros despilfarros y elementos innecesarios, mejorando asi, la
generacion de valor en nuestros productos y servicios. Ademas, estas tienen
mejoras tangibles como el incremento de la productividad, la mejora de la calidad
y la seguridad. A su vez, intangibles, como el liderazgo, la consolidacion de la
toma de responsabilidades, la proactividad, la gestion de talento y la sinergia del

equipo.
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En tal sentido, esta tesis busc6 desarrollar una propuesta de implementacién de
la Metodologia de las 5S para mejorar la productividad en el area de produccion
de una Empresa Panificadora llamada “La Selecta”. En base a un estudio
descriptivo y observacional se analiz6 el desarrollo de produccién dentro de la
empresa y se propuso la implementacion de dicha metodologia. Se consider6
que el principal foco son las pérdidas econdmicas, desorganizacion y

contaminacion.
De tal manera, en esta investigacion notamos cémo se mejor0 la eficiencia y

eficacia del area, el costo-beneficio. Por lo tanto, dejamos a criterio del lector la

presente investigacion.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.Descripcion de la realidad problematica
En la actualidad, se puede observar que se convierte en algo elemental para
las empresas, que deseen estar dentro del entorno competitivo, el poder
desarrollar mejoras continuas, las empresas buscan agilizar sus procesos,
optimizar sus recursos y reducir los desperdicios; ya que, la minima ventaja
gue se consiga sobre sus competidores puede representar una gran
oportunidad de ser competitivamente superiores en todas las actividades
que conforman la organizacién y una de ellas es la del area de produccion,
en donde se puede observar que uno de los factores que deben desarrollar
de la mejor manera es el poder incrementar la productividad. Que no es mas
gue aquel factor que va a determinar el poder lograr una buena produccién
y hacer que las empresas se encuentren dentro de la lucha por mantenerse
como una empresa sélida y en vias de desarrollo sostenible. Las empresas
deben tener el objetivo de poder mejorar y perfeccionar todos sus procesos
Yy sus sistemas internos, haciendo uso en buena manera de todos los medios
disponibles con el apoyo de la fuerza de trabajo para lograr una mayor

productividad y por ende una mejor calidad en los productos.

Para mejorar la productividad, es necesario establecer primero las mejores
comodidades en cuanto al area de trabajo para el personal operativo, para
que estos, puedan desarrollar bien sus funciones y esto se expresa
siguiendo los lineamientos que nos deja la metodologia de mejora, como la
de las 5S, ya que muchas empresas no se preocupan en considerar estos
aspectos, convirtiéndose en un gran problema para la empresa y sus
trabajadores. Las 5S es una metodologia a través de la cual se logra
conseguir mejoras duraderas en las empresas, enfocandose fuertemente en
desarrollar una estrategia de cambio organizacional, empezando por generar
y mantener el orden y limpieza dentro de los distintos sectores de las

organizaciones.
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El Perl no esta al margen de estos cambios; ya que, en las Ultimas décadas,
las empresas se han dedicado a tratar de mejorar su productividad,
reduciendo los costos operativos, mejorando su velocidad de produccion,
minimizando los tiempos de dicha produccion, entre otras medidas. Esto ha
llevado a que la industria peruana mejore en su nivel de competitividad; pero
la cual, sigue siendo relativamente baja ante los estandares internacionales
y debido a que la competencia ya dejo de ser en el entorno local y pasamos
a competir en un ambito global, es por ello que las empresas nacionales
siguen tratando de implementar herramientas, metodologias y/o sistemas
gue le permitan mantener una ventaja competitiva sobre el mercado en el

gue se desenvuelven.

Asi mismo vale comentar que existen diferentes rubros empresariales en el
Perd segun su importancia. La importancia de los rubros de las empresas
segun su actividad econdémica, la podemos observar en la Figura N°1. La
produccion nacional en abril 2021 presentd un aumento de 58,49%,
explicada por el aporte positivo del sector comercio con 10,71 puntos
porcentuales, manufactura 10,07 puntos al cual incluye el “sector

panificador”, construccion 9,33; entre otros.

Figura N° 1. Contribucion a la variacion de la Produccion Nacional,

segun actividad econdmica, Abril, 2021

Comercio | 10,71

Marufactura I 10,07

Cansiuccitn | 5.33

Mineria e Hidrocarburos | .41

Derechios de importacicn y atros impusasios a los producios | 535
Otros senvicios | 179
Transporie. almacenamiento, comeo ¥ manssjaria 183

Semvicios Prestados a Empresas ‘ 3.00
Alojamiento y rasteurantas ‘: 7459
Financiero y Seguros ‘:I 1,85
Telecomunicaciones y ofros servicios de informacion ‘:l 0,87
Eleciricidad, Gas y Agua [ 1o
Administraciin piblica y defensa :I 0,40
Pasca ‘] 0,35 Variacion Mensual

Abril 2021: 58,49%

Agropecuaric | 061 U

=20 a.0 2.0 4.0 8.0 8.0 10,0 120 14.0

Punos porcantuales

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica
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La industria de productos de panaderia (panes, galletas, tostadas,
bizcochos, tortas, entre otros productos) en el Perd, implica hablar de un
sector que colabora con la buena salud de las personas al elaborar productos
gue son ricos en nutrientes (al poseer carbohidratos y fibras, fuentes de

calorias necesarias para un mejor desempefio funcional del organismo).

Este hecho representa una buena oportunidad para todas las empresas
dedicadas a la elaboracién de productos de panaderia y a su vez plantea
desafios importantes al sector relacionado a identificar y satisfacer las
necesidades de un consumidor cada vez mas informado y exigente. Es por
ello que, los empresarios estan apostando por la creacibn de nuevos
productos (mayor variedad de panes artesanales y enriquecidos con

ingredientes mas saludables), para satisfacer la demanda interna.

Segun el (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, 2022). Informa que:
En la industria de bienes de consumo, entre las ramas que influyeron en su
crecimiento se encuentra la elaboracion de productos de panaderia con
20,93%. Ver Tabla N°1.
Tabla N° 1: Evolucién del indice Mensual de la Produccion
Nacional: abril 2021 (Afio base 2007)

pondaracion | i | waymmmen
I I

Econamia Total 100,00 58,49 13,80 -337
DI-Otros Impuestos a los Productos 829 68,78 17,74 -4.49
Total Industrias (Produccion) M. 57,62 13,45 -3.27

Agropecuano 597 5,20 -1,54 0,26
Pesca 0.74 132,13 52,62 2195
Mineria & Hidrocarburos 1436 57,79 9,70 .53
Manufachura 16.52 114,13 n T 132
Electricidad, Gas y Agua 1,72 3357 89, 084
Construccitn 510 987,36 82,01 1290
Comercio 10,18 158,32 18,90 -4.84
Transporie, Almacenamiento, Cormeo y Mensajesia 4497 106,50 =127 -21.88
Alojameento y Restauranbes 286 839,13 -10,69 =47.32
Telecomunicaciones y Obros Servicios de Informacion 266 10,48 845 71
Financiero y Seguros 322 19,20 18,34 18.46
Servicios Prestados a Empresas 424 98,84 994 -13.32
Adminéstracion Piblica, Defensa y otros 429 522 439 430
Otros Servicios 2/ 1489 21,M 1,56 -8.14

Nota:El calculo correspondiente al mes de abril de 2021 ha sido elaborado con informacion
disponible al 14-06-2021.

1/ Corresponde a la estructura del PBI afio base 2007

2/ Incluye Servicios Inmobiliarios y Servicios Personales.

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica
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La empresa “La Selecta” se ajusta a dicho perfil y se encuentra en la
blusqueda constante de una mejora continua; cabe precisar que los
colaboradores de esta empresa tienen presente las condiciones actuales

que limitan el crecimiento y desarrollo.

Esta empresa se encuentra en el distrito de Nuevo Imperial, provincia de
Cariete, departamento de Lima; dedicada a la elaboracion, comercializacion
y distribucién de panes. A continuacion, se visualizara la ubicacion de la
empresa:
Figura N° 2: Ubicacién
e i:%557<>‘ Luah Tiend

[ Minimarket "SENOR
/ 9 a Los Campos P DE CACHUY

Fuente: Google Maps

A su vez se muestra como esta organizado la empresa panificadora en

estudio. (Ver Figura N° 3, pag. 26)
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Figura N° 3: Organigrama

Gerente
General
v v v
Ventas Almacén
\ Y —*l ,—I
‘ Panadero Ayudantes Vendedor Almacenero

Fuente: Elaboracién propia

Tipos de productos que elabora la empresa

La empresa elabora los siguientes tipos de panes:

* Pan francés

* Pan de yema

* Pan ciabatta

* Pan de hamburguesa
* Pan de molde

* Bizcocho Grande

* Bizcocho chico

* Tostada chica

* Tostada mediana

* Galleta de agua

* Queques
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La empresa “La Selecta” no es ajena a esta realidad debido a que no cuenta
con una filosofia Lean que le permita incrementar su productividad y
aferrarse a un mercado mas competitivo. En estudio, cuenta con problemas
de produccion, y una falta de disciplina en su area de produccién, siendo los
principales problemas la falta de limpieza en el area de trabajo, cuellos de
botella, desorden y disciplina; esto genera a su vez que la produccion no
surja en el momento indicado y un cierto porcentaje de produccion salga en
mal estado. Los desoOrdenes de trauma acumulativo se presentan
constantemente en la empresa ya que no cuenta con un correcto disefio del
trabajo, generando lesiones ocupacionales, una baja motivacion en el

desempeiio de los colaboradores.

Se tiene previsto poder mejorar las condiciones laborales dentro de la
empresa panificadora a través de la presente investigacion que permitira la
ejecucion completa de la metodologia de las 5S para asi poder conseguir
una productividad que esté al margen de los estandares de calidad
enfocadas a la seguridad, limpieza y orden.

A través de esta propuesta de implementacion de las 5S se busco6 conseguir
la mejora continua de acuerdo con la realidad en la que se encuentra la
panaderia actualmente y con ello desarrollaremos las actividades de mejora

en conjunto para llevar una planificacion correcta.
En la Tabla N° 2 se observa la relacion de los 10 principales problemas que

tiene la empresa panificadora, siendo enumerados de acuerdo con el grado

en el que se presentaron, siendo estos:
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Tabla N° 2: Relacién de problemas

CAUSAS PROBLEMAS
P-01 Demora en la produccion
P-02 Desorden en el area de trabajo
P -03 Poco control y supervision del personal
P-04 Inadecuado almacenamiento
P —-05 Poca responsabilidad
P - 06 Fatiga del personal
P-07 Poco mantenimiento planificado
P - 08 Incumplimiento del plan de produccion
P-09 Maquinaria obsoleta
P-10 Presencia de elementos innecesarios

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 3: Frecuencia

DEFECTOS EN EL AREA DE PRODUCCION - EMPRESA
PANIFICADORA

DEFECTOS | FRECUENCIAS | % | ACUMULADO | % ACUMULADO
P-01 51 22% 51 22%
P-02 48 21% 99 43%
P-03 27 12% 126 55%
P-04 20 9% 146 64%
P-05 19 8% 165 73%
P - 06 18 8% 183 81%
P - 07 16 7% 199 88%
P-08 15 7% 214 94%
P - 09 7 3% 221 97%
P - 10 6 3% 227 100%

TOTAL 227 100%

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se muestra el Diagrama de Pareto, que nos ayudo a
identificar los problemas que se dan con mayor frecuencia, siendo estos, los
principales motivos por el cual se da una baja productividad en el area de

produccion de la empresa panificadora.

Figura N° 4. Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

180 - 80%
140 . 60%
199 . 40%

FRECUENCIAS
=
)
o
(
PORCENTAIE

40 I I 20%
20
0 B = HE EH = = - gy
P-01 P-02 P-03 P-04 P-05 P-06 P-07 P-08 P-09 P-10
MATERIAS PRIMAS - DEFECTOS

I FRECUENCIAS o==PORCENTAJE

Fuente: Elaboracién propia

Como se puede apreciar en los textos anteriores acerca de la realidad
problematica de la empresa panificadora se pudo identificar diversas causas
gue origina una mala produccién, lo cual repercute en un mal servicio al
cliente, demora en actividades por reprocesos de produccién y un
incumplimiento de plan de produccion; es por ello por lo que realizamos un
diagrama de causa-efecto para identificar los principales problemas que hay
en el area de produccion. A continuacion, se muestra la Figura N° 5, donde

detalla los factores que afectan a la productividad de la empresa.
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Figura N° 5: Diagrama de Ishikawa
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30



Del diagrama de Ishikawa se pudo observar que se empleé el método de las
6M siendo estos: método, maquinaria, mano de obra, materiales, medicién y
medio ambiente, en las que se colocaron distintas causas que perjudican a
la productividad en la empresa panificadora. A continuacion, se explicaré

cada una de ellas:

e Mano de Obra: En este elemento se encuentra diversas causas tales
como la falta de capacitacion, los personales pierden el tiempo en la linea
de produccién ya que no cumplen los roles por falta de disciplina, asimismo,
no estan en la capacidad de realizar mantenimiento a los equipos del area,
cuentan con pocos personales y en muchas ocasiones cuando hay mucha

demanda se recibe apoyo de un personal que pertenece a otra area.

e Materia prima: En este elemento se logré ver que los insumos para la
produccion son proporcionados por terceros y no se realiza una inspeccion
al detalle durante la recepcion, resultando a veces materiales defectuosos
que se convierten en merma, asimismo, la poca clasificaciéon de los

productos en el area correcta y un inadecuado almacenamiento.

e Medio ambiente: Se ha evidenciado el desorden en las areas, la
presencia de insumos en otras areas lo cual genera un recorrido
innecesario dentro del area de produccion, las ventanas abiertas lo cual
atenta contra la calidad y sanidad de los productos, la planta tiene una

distribucion inadecuada generando ello demoras en los procesos.

e Método: Vemos que los insumos no estan cerca al area de produccion
teniendo que pasar por el area administrativa para llegar al almacén y de
igual manera se observa cuellos de botellas en las areas provocando ello

demoras.
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e Maquinarias: Se visualiza en este punto de que no se realiza el

mantenimiento preventivo a las maquinas.

e Medicion: No existe un calendario de limpieza ni de actividades para

organizar las areas.

Se pudo observar que los problemas que mas sobresalia eran dos, la demora de
la produccién y el desorden en el area del trabajo, estos problemas son los que
tenian una mayor repercusion y por lo tanto afectaba la productividad en el area

de produccion de la empresa panificadora.

1.2.Formulacion del problema
1.2.1. Problema general
e ;/De qué manera la propuesta de implementacion de la
metodologia 5S mejora la productividad en el area de produccion
de una empresa panificadora en el distrito de Nuevo Imperial —
Canfete, 20227

1.2.2. Problemas especificos
e ;De qué manera la propuesta de implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficiencia en el area de produccion de
una empresa panificadora en el distrito de Nuevo Imperial —
Canete, 20227

e ;/De qué manera la propuesta de implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficacia en el area de produccion de una
empresa panificadora en el distrito de Nuevo Imperial — Cairiete,
20227
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1.3.0Objetivos
1.3.1. Objetivo general

Determinar cémo la propuesta de implementacion de la
metodologia 5S mejora la productividad en el area de produccion
de una empresa panificadora en el distrito de Nuevo Imperial —
Cariete, 2022.

1.3.2. Objetivos especificos

Determinar cémo la propuesta de implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficiencia en el area de producciéon de
una empresa panificadora en el distrito de Nuevo Imperial —
Cafiete, 2022.

Determinar cémo la propuesta de implementacion de la
metodologia 5S mejora la eficacia en el area de produccion de una
empresa panificadora en el distrito de Nuevo Imperial — Cariete,
2022.

1.4. Justificacion

La presente investigacion, se justifica de la siguiente manera:

1.4.1. Justificacién tecnolégica

A través del orden y la limpieza se pudo desarrollar nuevas

metodologias de trabajos que aumenten los niveles de produccion en

la empresa, pero a partir de la Metodologia de las 5S puede haber

una mejora de los estandares de productividad, es decir que a pesar

de que no es una metodologia muy expandida, esta beneficié a la

empresa.
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1.4.2.

1.4.3.

Justificacién tedrica

Segun (MANZANO Ramirez, Maria y GISBERT Soler, Victor, 2016,
p.17) nos dice que: “La implantacion de 5S en Pymes se considera
necesaria e imprescindible para la supervivencia de la empresa
durante el paso del tiempo. Mediante ella se eliminan
mudas/despilfarros que no aportan valor al producto final, es decir,
aqguello por lo que el cliente esta dispuesto a pagar. Se debe entender
esta afirmacién como un reto para toda Pyme que desee evolucionar,
comprendiendo que el/la cliente final no esta dispuesto a pagar los
desperdicios generados por la empresa, los cuales no afiaden valor al

producto final.”

El trabajo realizado en la empresa panificadora tuvo como fin mejorar
la productividad ya que se tenia desordenada y expuesta a la
suciedad, asi como una mala distribucion que provocaba el retraso en
la produccion, estando de acuerdo con el autor mencionado lineas

arriba.

Justificacién econdémica

La presente investigacion se justificO desde el punto de vista
econdmico, ya que se busc6 dar a conocer la situacién actual de la
empresa Panificadora “La Selecta” en el area de produccion. La cual
presentd notorias modificaciones y pérdidas debido a una mala
organizacion. Tuvimos la finalidad de encontrar, mejorar e innovar
mediante métodos de gestién para optimizar los procesos que se
desarrollaron en dicha area y establecimos un equilibrio econémico

en la empresa.
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1.5.Delimitantes de la investigacion

El presente trabajo presenta las siguientes delimitantes:

1.5.1.

1.5.2.

1.5.3.

Delimitante tedrica

La investigacion se centrd Unica y exclusivamente en implementar una
filosofia lean cuya finalidad es determinar una propuesta de
implementacion de esta metodologia para mejorar la productividad
como diria los autores (ALDAVERT Yy otros, 2016, p.15) las 5S son:
“Una herramienta mundialmente conocida implantada inicialmente en
las industrias japonesas, gracias al impacto y cambio que generan
tanto en las empresas como en las personas que la desarrollan; se
centran en potenciar el aprendizaje de las personas que trabajan en
las organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por realizar
pequeiios cambios y mejoras con el fin de experimentar y aprender

con ellas.”

Delimitante temporal
El desarrollo de esta propuesta de investigacion se llevo a cabo entre
los afios 2021 al 2022.

Delimitante espacial

Esta investigacion se desarroll6 en una empresa Panificadora llamada
‘La Selecta” ubicada en Av. Lima del distrito de Nuevo Imperial,
Provincia de Cafiete, siendo la panificadora de estudio la mas grande
ya que su punto de influencia es apto para 127 manzanas a la

redonda, abarcando anexos y centros poblados.
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CAPITULO Il:  MARCO TEORICO

2.1.Antecedentes: Internacional y nacional
2.1.1. Antecedentes internacionales
a. GIL, Mario Roberto; LAGO Flores, Esteban Emiliano.
Implementacion de la Metodologia 5S y Propuestas de Mejora para
Lograr Mayor Productividad en una Pyme. Tesis (Titulo Profesional
de Ingeniero Industrial). Cérdoba, Argentina, Universidad Nacional
de Cordoba, 2019.

La presente tesis tiene como objetivo general implementar el
programa de las 5S en el area de produccién, creando una cultura
organizacional en los trabajadores, que permita un mejoramiento
en la empresa y sienta las bases para aplicar futuras metodologias
de gestion, para este antecedente los autores han considerado en
el analisis metodoldgico las siguientes caracteristicas:

Tipo de investigacion: Descriptiva, aplicada

Disefio: Experimental

Poblacion: Total de trabajadores del &rea produccion.

Muestra: Total de poblacion

Instrumento: Encuestas, entrevistas, diagrama de hilos.

Entre las principales conclusiones, tenemos:

e Primero se concluye que no es fundamental la utilizacion de
metodologias costosas para conseguir mejoras en una firma,
sino que con un cambio de actitud en las personas

comprometidas se pueden alcanzar ciertos objetivos.

e Trabajando en un ambiente méas confortable, limpio, ordenado y
seguro se lograron resultados satisfactorios en el desempefio no
solo individual, sino que colectivo, disminuyendo desperdicios de
materiales, acumulacion de elementos innecesarios y de

tiempos improductivos, lo que induce a una mayor productividad.
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Consideramos este antecedente debido a que su titulo contiene las
variables de estudio que esta en nuestra investigacion, esto nos
facilitard un analisis comparativo a pesar de ser de rubros distintos
y se pueden obtener formatos que nos ayuden a mejorar la

investigacion.

. CASCANTE Chiquito, Daniel William. Disefio de una propuesta de
mejora mediante la herramienta 5s en la bodega de la empresa
GALABLUE S.A. Tesis (Titulo Profesional de Ingeniero Industrial).
Guayaquil, Ecuador, Universidad de Guayaquil, 2019.

Esta tesis tiene como objetivo general analizar el estado actual de
la bodega y establecer propuestas para implementar la cultura de
trabajo de las 5S, para mejorar el nivel de control y orden en esta
area. Ademas, para este antecedente, el autor consideré en el
analisis metodologico las siguientes caracteristicas:

Tipo de investigacion: Descriptivo

Disefo: No - experimental

Poblacion: Area de almacén de la empresa

Muestra: Almacén de repuestos

Instrumento: Observacion, encuestas y proformas.

A continuacién, se muestra la conclusion relacionada a nuestra
investigacion:

En este estudio realizado en la empresa GALABLUE S.A se
describieron los procesos mediante un diagrama de bloque desde
el requerimiento del servicio hasta la ejecucion del servicio, donde
se pudo identificar problemas en lo que respecta al requerimiento
de las herramientas por parte del técnico de mantenimiento de
bienes inmuebles, teniendo inconvenientes por la mala
organizacién en la bodega, teniendo como efecto la insatisfacciéon

de los clientes de la empresa GALABLUE S.A debido a la demora
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en brindar los servicios de mantenimiento de muebles, se planted
una propuesta en base a las 5S mediante la capacitacion al
personal sobre la herramienta 5S, el costo por la adquisicion de
instructivos 5S, el costo por la adquisicibn de recurso y otros
parametros necesarios que tienen una inversion total de
$30.823,17 procediendo a evaluar los indicadores financieros
dando como coeficiente beneficio costo 1,31 haciendo factible la

propuesta por ser mayor a 1.

Consideramos este antecedente, debido a que su titulo contiene
una variable que es parte de nuestra investigacion, debido a eso,
nos facilita un andlisis comparativo de los resultados dados en esta
tesis.

. YANTALEMA Morocho, Oscar Vinicio. Implementacion de la
metodologia 5S en el taller mecéanico de una industria de alimentos
ubicada en Guayaquil. Tesis (Titulo Profesional de Ingeniero
Industrial). Guayaquil, Ecuador, Universidad Politécnica Salesiana
Del Ecuador, 2020.

La presente tesis tiene como objetivo general mejorar la
productividad de un taller mecanico de una industria de alimentos
ubicada en la ciudad de Guayaquil, en base a la implementacién
de la metodologia 5S. Para este antecedente el autor considera en
el analisis metodoldgico las siguientes caracteristicas:

Tipo de investigacion: Descriptivo, aplicada

Disefno: Experimental

Poblacion: Total de trabajadores del taller mecanico

Muestra: Total de la poblacion

Instrumento: Entrevistas e informes.
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A continuacion, se colocaran las conclusiones relacionadas a

nuestra investigacion:

e En el presente proyecto técnico se buscO mejorar la
productividad de un taller mecanico de una industria de
alimentos ubicada en la ciudad de Guayaquil, a través de la
aplicacion de la metodologia 5S, para ello fue necesario
empezar por el analisis del estado inicial del taller, donde se
pudo evidenciar una escasa organizacion y un descuido
significativo en la limpieza del area, por lo cual la implementacion

era necesaria.

e Se implement6 correctamente la metodologia de las 5S en el
taller mecénico, partiendo con una capacitacion al personal que
trabaja en el area, conociendo su opinion y grado de aceptacion
hacia el método, también se procedié a aplicar cada una de las
etapas de la metodologia, logrando eliminar elementos
innecesarios, clasificar otros y reubicar otros. Ademas de
fomentar un habito y disciplina estructural que permitié el
desarrollo de un entorno mas propicio para las actividades de

reparacion y mantenimiento.

Se optd por considerar este antecedente debido a que su titulo
contiene las variables que se presentan en nuestra investigacion,
por ende, al tener conceptos mas claros de herramientas y
metodologias nos ayudan a despejar ciertas dudas y nos facilitan

la investigacion.
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2.1.2. Antecedentes nacionales
a. GARCIA Heredia, Antony Custer. Implementacion de 5S para
mejorar la calidad de produccion del pan francés en la panaderia
Los Linos S.R.L, CALLAO, 2018. Tesis (Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial). Lima, Perd, Universidad César Vallejo, 2018.

La presente tesis tiene como objetivo general determinar como la
implementacion de las 5S mejora la calidad en la linea produccion
del pan francés en la panaderia Los Linos S.R.L., Callao, 2018,
logrando en si la mejora de la productividad.

Para este antecedente el autor ha considerado en el capitulo
metodoldgico las siguientes caracteristicas:

Tipo de investigacion: Descriptivo, aplicada

Disefno: Experimental

Poblacion: Total de productos realizados en 30 dias.

Muestra: El 100% de la poblacion

Instrumento: Encuestas, cuadro de anotaciones, Base de datos del
ERP.

A continuacion, se colocaran las conclusiones relacionadas a

nuestra investigacion:

e Concluimos que la implementacién de la metodologia 5S en la
empresa Los Linos S.R.L.,, mejora favorablemente Ila
productividad en la linea de produccion de pan franceés,
mejorando tanto el rendimiento de los trabajadores, como la

calidad del producto terminado.

e Concluimos que la eficiencia mejoro con la implementacion de la
metodologia 5S, ya que antes se tenia un indice de 0.9233 de la
eficiencia y actualmente el indice es de 0.9940 por lo que se
puede concluir que la eficiencia ha mejorado en un 8.52 %

optimizando los pedidos entregados a tiempo.
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e Concluimos que la eficacia mejoré ciertos puntos de la linea de
produccion de la empresa Los Linos S.R.L., en el capitulo de
resultados se puede especificar que la eficacia antes era de un
0.9633 y que actualmente representa un 0.9937, esta variacion
se presenta a la correcta implementacion de las 5S, por lo que
se puede decir que la eficacia ha mejorado en un 11.23%
optimizando el numero de pedidos despachados a tiempo,

mejorando considerablemente.

Se consideré este antecedente debido a que cuenta con una
variable de nuestra investigacion, observando también que el autor
ha utilizado diversos instrumentos para lograr su objetivo,
instrumentos tales como: base de datos del nimero de productos
antes de la implementacién, cuadro de anotaciones de pedidos
incompletos, base de datos del ERP Star Softl, por otro lado,
realizd una auditoria antes de las 5S siendo esta de gran ayuda

para ver la situacion actual de la empresa.
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b. FUENTES Loayza, Katia Denisse. Implementacion de la

metodologia 5S para reducir los tiempos en la ubicacion de
documentos en el area de Aseguramiento y Control de la Calidad
de una entidad bancaria. Tesis (Titulo Profesional de Ingeniero
Industrial). Lima, Perd. Universidad Nacional Mayor de San
Marcos, 2017.

Esta tesis tiene como objetivo general implementar la Metodologia
5S para reducir los tiempos en la ubicacion de documentos en el
area de Aseguramiento y Control de la Calidad de una entidad
bancaria. Para este antecedente el autor ha considerado en el
andlisis metodoldégico las siguientes caracteristicas:

Tipo de investigacion: Descriptivo, aplicada

Disefo: No - experimental

Poblacion: Trabajadores del area de Aseguramiento y Control de la
Calidad

Muestra: Trabajadores que laboraron en la primera semana de
enero del 2017

Instrumento: Observacion, toma de tiempos, fotografias.

A continuacion, se colocardn las conclusiones relacionadas a

nuestra investigacion:

e Laimplementacién de la metodologia fue un éxito, esto se debe
al compromiso de cada uno de los participantes para la
implementacion, ademas esto se puede plasmar en la mejora
que se obtuvo en la Ultima auditoria 5S, que corresponde al 64%.
Inclusive se debe recalcar que los gastos que se incurrieron
fueron minimos, ya que la mayor parte de los articulos que se

requerian fueron donados.
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e Con la aplicacién de la Metodologia 5S, se logré reducir los
tiempos de busqueda de documentacion hasta un 99%, en los
casos mas criticos y un 85% en los casos menos criticos; ello
debido a que se dio prioridad de ubicacion a los documentos con

mayor importancia y utilidad.

e Se evidencid que el clima laboral mejoré notablemente, ya que
las condiciones de trabajo son otras, ya no existe ese rechazo
a la actividad de buscar documentos; esto se debe a que mejord
el control de la documentacion y las condiciones de limpieza y

archivamiento en los ambientes.

Se consideré este antecedente debido a que cuenta con una
variable de nuestra investigacion, analizando detalladamente, el
autor utilizo de forma correcta las herramientas de la calidad
ayudando estas a identificar ciertas dificultades, herramientas que
nos ayudaran en nuestra investigacion para un mayor énfasis al

momento de una problemaética.
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c. MERINO Conde, Leslie Consuelo. Implementacion de la

metodologia 5’'S para mejorar el despacho en una empresa
comercializadora de aves en la ciudad de Lima. Tesis (Titulo
Profesional de Ingeniero Industrial). Lima, Perd, Universidad
Nacional Mayor de San Marcos, 2019.

La presente tesis tiene como objetivo general explicar la mejora del
despacho de aves mediante la implementacion de la metodologia
5S. No obstante, indica los beneficios de la metodologia 5'S
mejorando el area de despacho. Para este antecedente el autor ha
considerado en el andlisis metodolégico las siguientes
caracteristicas:

Tipo de investigacion: Aplicada, descriptivo

Disefo: No - experimental

Poblacion: El despacho de aves en la empresa avicola.

Muestra: Los despachos de los meses agosto, setiembre y octubre
del aflo 2018, y los meses febrero, marzo y abril del afio 2019.

Instrumento: Observacion y encuestas.

A continuacion, se colocaran las conclusiones relacionadas a

nuestra investigacion:

e Se ejecutd la implementacion de la metodologia 5S en la
empresa comercializadora de aves, donde se lograron
resultados satisfactorios, esto se debe al compromiso de todos
los trabajadores de la empresa y de la Gerencia. Se mejoro los
despachos de aves con un incremento de 44319 pedidos

equivalentes en un aumento de 14.36%.
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e La implementacion de la metodologia 5S mejoré las entregas a
tiempo de aves en la empresa comercializadora de aves. Dado
esto se comprobd que las entregas a tiempo aumentaron en
6.6% (0.9336 antes de la implementacion y 0.9999 después de

la implementacion).

e La implementacion de la metodologia 5S mejoré el nivel de
cumplimiento en la empresa comercializadora de aves. Con este
resultado se verificé que el nivel de cumplimiento aument6 en
8.7% (0.9057 antes de la implementacion y 0.9925 después de

la implementacion).

e La implementacién de la metodologia 5S mejord las unidades
despachadas por trabajador en la empresa comercializadora de
aves. Con este resultado se verific6 que las unidades
despachadas por trabajador disminuyeron en 503 unidades
(3430 antes de la implementacién y 2927 después de la
implementacion), esto nos indica que ya no hay sobrecarga de

trabajo.

Consideramos este antecedente, debido a que utiliza una de las
variables que estad presente en nuestra investigacion, tratando
acerca de la implementacion de la metodologia 5’S en la que se
hace referencia a una comercializadora de aves. Sin embargo, esto
nos permitird hacer un analisis comparativo mas accesible con
respecto a la variable que se tiene en comun con nuestra

investigacion.
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d. LIMA Llasaca, Wilber Angel. Disefio e implementacion de la
Metodologia 5S para mejorar la gestion de almacén de la empresa
CFG Investment SAC, Lima 2018. Tesis (Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial). Lima, Perd, Universidad Peruana de las
Américas, 20109.

La tesis tiene como objetivo general el disefio e implementacion de
la metodologia 5S mejora la gestion de almacén en la Empresa
CFG Investment SAC, Lima 2018. Para este antecedente el autor
ha considerado en el analisis metodoldgico las siguientes
caracteristicas:

Tipo de investigacion: Descriptivo, aplicada

Disefio: Pre- Experimental

Poblacion: Los trabajadores del area de logistica

Muestra: Total de trabajadores del area de logistica

Instrumento: Encuestas, ficha técnicas e informes.

A continuacién, se colocaran las conclusiones relacionadas a

nuestra investigacion:

e Se concluye que el disefio e implementacion de la metodologia
5S mejora la gestibon de almacén, ya que antes de la
implementacion se observé un nivel bajo de 76.52% y el de
después de la implementacion un nivel alto de 79.55%
mejorando notablemente la gestion de almacén en la

organizacion.

e Se analizé como el disefio e implementaciéon de la metodologia
5S mejora las entradas de existencias; los resultados obtenidos
inicialmente fueron un nivel bajo de 81.06% y después de la
aplicacién de la metodologia 5S subi6 a un nivel alto de 73.48%,

logrando un control eficiente del proceso.
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e Se determind como el disefio e implementacion de la
metodologia 5S mejora la salida de existencias; los resultados
obtenidos inicialmente fueron de nivel bajo de 68.94% y después
de la aplicacion de la metodologia 5S subidé a un nivel alto de
78.03%, obteniendo un eficiente control del proceso.

Se considerd este antecedente debido a que utiliza una de las
variables que se presenta en nuestra investigacion, a pesar de ser
de diferentes rubros, se pudo observar el disefio y la
implementacion debida de la metodologia 5°S con la ayuda de
técnicas de recoleccion de datos aplicada, pudiendo utilizar esta

informacion y comparando con nuestra investigacion.

. CHAFLOQUE Cruzado, Erik Jesus; SALSAVILCA Sueiier, Betsy
Brigitte. Metodologia 5S y su influencia en la productividad de una
empresa textil, Lima, 2020. Tesis (Titulo Profesional de Ingeniero
Industrial). Lima, Peru, Universidad San Ignacio de Loyola, 2020.

La presente tesis tiene como objetivo general determinar la
influencia de la metodologia 5s en la productividad de la empresa
textii EROLMI E.l.LR.L. para el aifo 2020. Con respecto a los
antecedentes, dichos autores han considerado en el analisis
metodoldgico las siguientes caracteristicas:

Tipo de investigacion: Descriptivo, correlacional

Disefio: No - experimental

Poblacion: Cantidad de trajes impermeables producidos en 2020
Muestra: Total de trajes impermeables

Instrumento: Observacion, cuestionario y encuestas.
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A continuacion, se colocaran las conclusiones relacionadas a

nuestra investigacion:

e De acuerdo con el estudio realizado, se concluye que, la
metodologia que mejor se adapta y brinda mayores soluciones
al problema principal es la metodologia 5S. Debido que ayuda
a contrarrestar el desorden y la falta de limpieza en las areas de
trabajo, genera un mayor compromiso y responsabilidad en las
tareas asignadas, mejora el ambiente laboral, permite eliminar
procesos repetitivos, trayendo consigo el aumento de la
productividad en la fabricacién de los trajes impermeables anti-

covid.

e Laaplicacion de la Metodologia 5S cumple un papel fundamental
para que la mejora en los procesos tenga éxito. En gran medida
se da porgue la aplicacién busca crear un impacto significativo
en el area de produccion, gracias al trabajo en equipo y disciplina
en lo concerniente a: clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina. Por otro lado, podemos utilizar esta

aplicacion para mejorar las demas areas de la empresa.

e Se concluye que, el tiempo unitario de fabricacion se redujo en
un 48.7%, es decir aumenta la fabricacibn de trajes
impermeables anti-covid en menor tiempo, por consiguiente,

aumenta la productividad.

e La productividad de mano de obra se increment6é de 0.66 und.
/H-H a 1.29 und. /H-H. De igual manera, se calculd la
productividad de mano de obra por trabajador, de 167 unidades
al mes, y luego de la implementacion de la propuesta de mejora,
se tiene una productividad de mano de obra por trabajador, de
325 unidades al mes. Por consiguiente, hubo un incremento en
la productividad de 48.7%
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Consideramos estos antecedentes debido a que utilizan las
variables presentes en nuestra investigacion, si bien los rubros no
son los mismos a nuestra investigacion, la metodologia si, se
tendra una vision mas amplia de la metodologia y se podra
comparar los resultados de los datos obtenidos a través de diversas
herramientas. Ademas, se puede observar que los resultados de
las herramientas de informacion fijadas han sido utilizados de una
manera correcta con respecto a la comparacion planteada en
nuestra investigacion, la cual nos permite tener una mejor

perspectiva de la investigacion.

2.2.Bases tedricas
A continuacion, se muestra la base tedrica sobre la cual se desarrolla la

presente investigacion:

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, define la mejora y
optimizacién de un sistema de produccién centrandose en identificar y
eliminar todo tipo de “desperdicios”, también lo podemos definir como un
proceso continuo y sistematico de identificacion y eliminacion de los
desperdicios o0 excesos entendiéndolos esto ultimo como toda actividad que

no agrega valor en un proceso, pero Si genera costo y trabajo.

Se puede definir como un proceso continuo y sistematico de identificacion y
eliminacion del desperdicio o excesos, entendiendo como exceso toda
aquella actividad que no agrega valor en un proceso, pero si costo y trabajo.
Esta eliminacién sistematica se lleva a cabo mediante trabajo con equipos
de personas bien organizadas y capacitadas. Debemos entender que Lean
Manufacturing es una tarea incansable e ininterrumpida para crear empresas

mas efectivas, innovadoras y eficientes (Socconini, 2019, p. 20).
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El Objetivo principal de la Filosofia Lean es generar una nueva cultura de
mejora y que esta basada en la comunicacién y en trabajo en equipo,
también como nos menciona Hernandez y Vizan (pag.11) : “La cultura lean
no es algo que empiece y acabe, es algo que debe tratarse como una
transformacion cultural si se pretende que sea duradera y sostenible, es un

conjunto de técnicas centradas en el valor anadido y en las personas”

Lean es un sistema con muchas dimensiones que inciden especialmente en
la eliminacién del desperdicio mediante la aplicacion de técnicas, entre ellas
estan:

e Las5S

e SMED

e Estandarizacion

e TPM

e Control visual

e Jidoka

e Técnica de Calidad

¢ Sistema de Participacion del Personal (SPP)

¢ Heijunka

e Kanban

Como sabemos existen muchas técnicas y metodologias Lean, para esta
tesis se opto por utilizar la metodologia 5S ya que se aplica en todo el mundo
con muy buenos resultados por su gran sencillez y efectividad, ademas que
es la primera técnica por implementar en toda empresa que aborde el Lean

Manufacturing.
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2.2.1. Las 5S

Para los autores (ALDAVERT, y otros, 2021, p.15): “Una herramienta
mundialmente conocida implantada inicialmente en las industrias
japonesas, gracias al impacto y cambio que generan tanto en las
empresas como en las personas que la desarrollan; se centran en
potenciar el aprendizaje de las personas que trabajan en las
organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por realizar
pequeiios cambios y mejoras con el fin de experimentar y aprender

con ellas.”

Para (DELGADO y GRAJEDA, 2018, p. 88), nos dice que: “Es un
concepto altamente revolucionario de mejorar la productividad de
manera eficiente de un proceso industrial, ademas, se refiere al
proceso y mantenimiento de &reas de trabajo mas estructuradas, mas
organizadas y seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor calidad

de vida al trabajo a cualquier.

Las 5S provienen de términos y métodos de eficiencia japonés como
un nuevo modelo innovador para la mejora de una eficiencia global
son parte exclusiva de una cultura japonesa. Las 5'S son:

+ Seiri: Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente

+ Seiton: Ordenar

* Seiso: Limpieza

» Seiketsu: Estandarizar

» Shitsuke: Disciplina”

Para (BALLE, y otros, 2018, p. 86): “Una herramienta Lean que se
focaliza en la clasificacion y eliminacion de lo que no es Uutil, en el
orden del area de trabajo antes de empezar el trabajo propiamente
dicho, en la limpieza antes y después, en la estandarizacion de las
tres practicas S anteriores en trabajo normal y en el mantenimiento a

través de la involucracion disciplinada de la direccién de la obra.”
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Segun (SOCCONINI, 2019, p.131): “Las 5s constituyen una disciplina
para lograr mejoras en la productividad del lugar de trabajo mediante
la estandarizacion de habitos de orden y de limpieza. Esto se logra
iImplementando cambios en los procesos en cinco etapas, cada una
de las cuales servira de fundamento a la siguiente, para asi mantener

sus beneficios a largo plazo.”

Para (MADARIAGA, 2020, p.35): “La expresion «cinco S» proviene de

las cinco palabras japonesas seiri (separar), seiton (ordenar), seiso

(limpiar), seiketsu (control visual) shitsuke (disciplina), que resumen

los cinco pasos a seguir para implantar esta metodologia. Las 5S son

una metodologia enfocada a mejorar las condiciones del puesto de
trabajo, que propicia:

e Mejorar la seguridad y calidad.

e Reducir las averias.

e Reducir los tiempos de cambio (muda) y su variacion (mura) al
eliminar las busquedas y minimizar desplazamientos a la hora de
manipular los utillajes y herramientas necesarios para el cambio.

e Reducir el tiempo de ciclo del operario y su variacion (mura) al
disponer de forma adecuada las herramientas y Gtiles necesarios

para realizar el ciclo de trabajo.”

Luego de un analisis de definiciones de diversos autores llegamos a
la conclusién que la metodologia 5S es un sistema japonés que
consta de cinco pasos basicos: Seleccion (Seiri),orden (Seiton),
limpieza (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke), la
clave de su impacto en la empresa radica en el como se puede
implementar, esto va a repercutir directamente en la mejora de la
productividad, la seguridad, la calidad y la rentabilidad en la
organizacion, pero sobre todo que los resultados se van a poder

evidenciar de una manera rapida.
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2.2.2. Definicion de las 5S
Las definiciones de cada etapa de las 5S para la presente
investigacion estaran definidas por el siguiente autor, quien define y

clasifica cada una de las etapas de las 5S de la siguiente manera:

2.2.2.1 Clasificar (Seiri)
Para (DELGADO y GRAJEDA, 2018, p. 88 - 89): “Clasificar
consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos
aquellos elementos que no son necesarios para realizar la
labor, ya sea en areas de produccibn o0 en areas
administrativas. Una forma efectiva de identificar estos
elementos que habrdn de ser eliminados es el llamado
etiquetado en rojo. En efecto una tarjeta roja (de expulsion)
como una forma de rechazo es colocada a cada articulo que

se considera no necesario para la operacion.

Enseguida, estos productos son llevados a un area de
almacenamiento transitorio. Después, si se confirmd que eran
innecesarios, estos se dividiran en dos clases, los que son
utilizables para otra operacion y los inudtiles que seran
descartados. Este paso de ordenamiento es una manera
excelente de liberar espacios de piso desechando cosas tales
como: herramientas rotas, aditamentos o herramientas

obsoletas, recortes y excesos de materia prima.

Clasificar consiste en separar en el sitio de trabajo las cosas
gue realmente sirven de las que no sirven Clasificar lo
necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario, ademas
de mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo,
Separa los elementos empleados de acuerdo con su
naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de utilizacion con el

objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.
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Organizar las herramientas se aplican en sitios del area de
procesos industriales, donde los cambios se puedan realizar
en el menor tiempo posible, podemos eliminar elementos
gue afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden

producir averias.”

2.2.2.2 Ordenar (Seiton)

Para (DELGADO y GRAJEDA, 2018, p. 89 - 90) nos dice que:

“Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado

como necesarios de modo que se puedan encontrar con

facilidad. Ordenar en el area de mantenimiento y procesos
tiene que ver con la mejora de la visualizacion de los
elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Ordenar permite:

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento
utilizado en trabajo de rutina para facilitar su acceso y
retorno al lugar.

e Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que
se emplean con poca frecuenciay disponer de lugares para
ubicar el material o elementos que no se usaran en el
futuro.

e En el caso de maquinaria, facilitar la identificaciéon visual de
los elementos de los equipos, sistemas de seguridad,
alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

e Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para
facilitar su inspeccion autonoma y control de limpieza.

e Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del
proceso tuberias, aire comprimido, combustibles.

e Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los
operadores de produccién.

e El aseo y limpieza se pueden realizar Con mayor facilidad
y seguridad.
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2.2.2.3

e Lapresentaciony estética de la planta se mejora, comunica
orden, responsabilidad y compromiso con el trabajo.

e El ambiente de trabajo es mas agradable.

e La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de
todos los sitios de la planta y a la utilizacion de protecciones
transparentes especialmente los de alto riesgo.

e La empresa puede contar con sistemas simples de control
visual de materiales y materias primas en stock de proceso.

e Eliminacion de pérdidas por errores.

e Mayor cumplimiento de las érdenes de trabajo.

e El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.

e Se Conserva y utiliza el conocimiento que posee la
empresa.

e Mejora de la productividad global de la planta”.

Limpieza (Seiso)

Para (DELGADO y GRAJEDA, 2018, p. 89 - 90): “Limpieza

significa eliminar la suciedad de todos los elementos de una

planta industrial. Desde el punto de vista del TPM

(mantenimiento productivo total) implica inspeccionar el

equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican

problemas de averias, fallos o cualquier tipo de defecto.

Limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas

de trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que

permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer mas

seguros los ambientes de trabajo. Para aplicar la limpieza se

debe:

e Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

e Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento
auténomo: "la limpieza es inspeccion”.

e Se debe abolir la distincion entre operario de proceso,

operario de limpieza y técnico de mantenimiento.
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El trabajo de Ilimpieza como inspeccion genera
conocimiento sobre el equipo. No se trata de una actividad
simple que se pueda delegar en personas de menor
calificacion.

Reduce el riesgo potencial de que se produzcan
accidentes.

Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

Se incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro
por contaminacion y suciedad.

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el

equipo se encuentra en estado optimo de limpieza.

Figura N° 6: Principios de 5S

Fuente: Procesos industriales en ingenieria (DELGADO y GRAJEDA,
2018).

La limpieza conduce a un aumento significativo de la
Efectividad Global del Equipo (OEE).

Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido
a la eliminacién de fugas y escapes en todo el proceso
industrial.

La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas
por contaminacion del producto y empaque.”
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2.2.2.4 Estandarizar (Seiketsu)
Segun (DELGADO y GRAJEDA, 2018, p. 91- 92), nos dice
que: “El estandarizar pretende mantener el estado de limpieza
y organizacion con la aplicacion de las primeras 3's. El
estandarizar solo se obtiene cuando se trabajan
continuamente los tres principios anteriores. En esta etapa o
fase de aplicacion (que debe ser permanente), son los

trabajadores quienes adelantan programas y disefian.

Para generar esta metodologia innovadora se puede utilizar
diferentes herramientas de gestion, hacer un procedimiento
de imagenes del sitio de trabajo en condiciones 6ptimas para
que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles
gue ese es el estado en el que deberia permanecer, otra es
el desarrollo de unas normas en las cuales se especifique lo
gue debe hacer cada empleado con respecto a su area de
trabajo. La estandarizacion pretende:

e Ensefar al operario a realizar normas con el apoyo de la
direccién y un adecuado entrenamiento.

e Las normas deben contener los elementos necesarios para
realizar el trabajo de limpieza, tiempo empleado, medidas
de seguridad a tener en cuenta y procedimiento a seguir en
caso de identificar algo anormal.

e Las normas de limpieza. lubricacion y aprietes son la del
mantenimiento auténomo (Jishu Hozen) beneficios de
estandarizar.

e Se guarda el conocimiento producido durante afios de
trabajo.

e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de
conservar impecable el sitio de trabajo en forma

permanente.
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2.2.2.5

Los operarios aprenden a conocer con detenimiento el
equipo.

Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a
accidentes o riesgos laborales innecesarios.

La direccion se compromete mas en el mantenimiento de
las areas de trabajo al intervenir en la aprobacion y
promocién de los estandares.

Se prepara el personal para asumir mayores
responsabilidades en la gestién del puesto de trabajo.

Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la

productividad de la planta.”

Disciplina (Shitsuke)
Segun (DELGADO y GRAJEDA, 2018, p. 92 - 93): “Establece

los procedimientos. Solo se implanta la disciplina y el

cumplimiento de las normas ya adoptados se podra disfrutar

de los beneficios que ellos brindan. La disciplina es un medio

eficiente entre las 5'S y el mejoramiento continuo de una

planta industria.

El respeto de las normas y estandares establecidos para
conservar el sitio de trabajo impecable.

Realizar un control personal y el respeto por las normas
gue regulan el funcionamiento de una organizacion.
Promover el habito de auto controlar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

Comprender la importancia del respeto por los demas y por
las normas en las que el trabajador seguramente ha
participado directa o indirectamente.

Mejorar el respeto y mantener la disciplinar.

Participar de una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado

de los recursos de la empresa.
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2.2.3.

2.2.4.

¢Para qué se implementan las 5S?

Segun (SOCCONINI, 2019, p. 133) nos dice: “Un programa de 5 S

ayuda a mejorar la limpieza, la organizacion y el uso de nuestras areas

de trabajo. Con esto conseguimos:

e Aprovechar mejor nuestros recursos, en especial nuestro tiempo.

e Hacer visibles y evidentes anomalias y problemas.

e Gozar de un ambiente de trabajo més seguro y agradable.

e Incrementar nuestra capacidad de producir mas articulos de mejor
calidad.

e Tener un lugar presentable ante nuestros clientes.”

¢.Cuando se utilizan las 5S?

Para (SOCCONINI, 2019, p. 133): “Cuando necesitamos reducir los
tiempos de ciclo aprovechando al maximo el tiempo disponible para
producir y reduciendo el tiempo para cambiar herramientas. También
resultan Gtiles cuando deseamos implementar nuevos sistemas en la
administracion de la cadena de valor (como ISO 9000, control
estadistico de procesos, Six Sigma o, como ya habra deducido, Lean
Manufacturing), ya que todos estos dependen en gran medida de la
calidad (disciplina) de las personas que participan en ellos. Esta
herramienta es muy poderosa y se puede aplicar en areas como:

e Almacenes

e Areas de produccion

e Areas de uso comdn

e Oficinas.

e Talleres

e Vehiculos

e Portafolios

e En el propio hogar.”
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2.2.5. ¢Cuanto tiempo se tarda en implementar las 5S?
Para (SOCCONINI, 2019, p. 133): “La implementacion inicial, con las

tres primeras etapas a un nivel aceptable, tarda de uno a seis meses.

Hay que tener en cuenta que la cuarta y quinta etapa consisten en la

estandarizacion y el seguimiento, por lo que este proceso tiene un

inicio, pero nunca un final.

Cuando hablamos de tiempo de implementacién, es recomendable

seguir esta secuencia:

Etapa 0. Planificacion y preparacion: 1 mes.

Etapa 1. Seleccion: 1 mes, «el mes de la seleccion» para todos.
Etapa 2. Orden: 1 mes.

Etapa 3. Limpieza: 1 mes.

Etapa 4. Estandarizar: 1 mes.

Etapa 5. Seguimiento: no se acaba nunca.”

2.2.6. Procedimiento para implementar las 5S

a. Etapa 0. Planificacion y preparacion

Segun (SOCCONINI, 2019, p. 134) nos menciona que:

¢ “Proporcione un curso de capacitacion a todo el personal, en el

gue se explique qué son las 5 S, para qué serviran y como se
llevara a cabo su implementacion.

Prepare una campafa de difusidon en la compafia sobre las 5S,
expresando la utilidad y los beneficios que representara para
toda su implementacion.

Realice visitas a otras plantas donde se hayan implementado las
5S.

Apligue las 5S en una o dos areas de muestra para que todos
comprendan el proceso.

Establezca las areas de las que cada uno sera responsable en
cada etapa.

Haga un tablero en el que se vean todas las areas donde se

realizé la implementacién y su avance gradual.
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e Establezca un dia iniciar formalmente la implementacion. La
persona de mayor rango en la empresa debe dar el banderazo
de salida, asi como un mensaje a todos los miembros de la
empresa en el que les haga ver que este proyecto es un esfuerzo
estratégico para alcanzar un nivel de empresa limpia, segura y
productiva. Este inicio se puede complementar con dinamicas,
juegos, videos u otras actividades que le confieran la relevancia
debida.

e Fotografie las areas antes de iniciar para establecer el punto de

partida.”

b. Etapa 1. Implementacion de la primera S (seleccionar)

Segun (SOCCONINI, 2019, p. 134 - 135):

e “Asigne un grupo lider o grupo guia para esta fase. Este grupo
sera responsable, entre otras cosas, de fotografiar las areas
designadas y generar una evaluacion inicial de todas las areas.

e Seleccionar es retirar del lugar de trabajo todos los articulos que
No son necesarios, asi que en esta etapa debe eliminar todo
aquello que no necesita 0 no sabe si realmente necesita.

¢ Al seleccionar, tenga en cuenta todos los objetos que no se han
utilizado y no se utilizaran en el futuro, y retirelos para liberar

espacio.

Figura N° 7: Criterios de seleccion

Esta de mas Obsoleto Danado

| \ |

Es atil para
alguien mas

| | | |

Iransferido Regalarle Venderle Repararlo

_— Descartar -— Se necesita

Fuente: Lean Manufacturing paso a paso (SOCCONINI, 2019)
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e Puede establecer los criterios de seleccion basandose en la
frecuencia de uso, el tiempo o la cantidad a usar.

e Los objetos seleccionados como no necesarios se identifican y
confinan en un area de cuarentena definida previamente. Se
puede usar como herramienta de control la tarjeta roja. (Ver

Figura N° 8.

Figura N° 8: Tarjeta roja

Tamano aproximado: 3"x 6" (pulgs)

Color: preferiblemente rojo brillante, de modo que se pueda ver facilmente en
oficinas, talleres, areas de produccién, etc.

MODELO No.1

Cantidad
ACCION SUGERIDA

[:] Agrupar en espacio separado

[] Etiminar
[] reubicar
[ reparar
[ Reciciar

Comentario

Fecha p/condui

Fuente: Lean Manufacturing paso a paso (SOCCONINI, 2019)

e Una vez que se ha cumplido el tiempo para decidir, los articulos
etiquetados con las tarjetas rojas se pueden exponer en un bazar
interno de la companiia para que todos puedan verlos y decidir si
pueden ser Utiles para alguien mas, vendidos o donados.

e La clave para un lugar sin elementos inutiles es no permitir que
entren en las &reas objetos innecesarios que se puedan
acumular.

e Un entregable para esta etapa es una lista de objetos necesarios

en cada area donde se aplique.” (Ver Tabla N° 4)
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Tabla N° 4: Lista de objetos necesarios

Lista de objetos necesarios

Area | |

No. Objeto Ubicacién

Fuente: Lean Manufacturing paso a paso (SOCCONINI, 2019)

. Etapa 2. Implementacion de la segunda S (ordenar)

Para (SOCCONINI, 2019, p. 136): “En esta etapa debemos ordenar

los articulos que seleccionamos como necesarios en nuestro

trabajo, estableciendo un lugar especifico para cada cosa, de

manera que se facilite su identificacion, localizacién, disposicion y

vuelta al mismo lugar después de usarla.” Para ello necesitamos:

¢ Dividir nuestra area de trabajo en partes manejables y facilmente
identificables.

e Generar una guia de ubicaciones.

e Establecer sitios para cada objeto.

e Hacer las siluetas o delimitar con colores las posiciones de los

objetos en las areas designadas.

Basicamente se deben ordenar los articulos y el mobiliario que
dejamos en la lista de objetos necesarios y establecer un orden

adecuado para tener estos articulos a mano para nuestro trabajo.

Es conveniente establecer areas especificas, marcadas o
sefialadas para cada objeto. De esta manera, no los colocaremos
en lugares que no les corresponden. Al llevar a cabo esta etapa,
considere designar lugares especificos en estantes, escritorios,

cajones, archivos electronicos, almacenes, etc.
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Ademas de designar un lugar y marcarlo para localizarlo
visualmente, un entregable para esta etapa puede ser una guia
para especificar las coordenadas o ubicacion de todos los articulos
para poder localizarlos con rapidez (menos de 30 segundos). Si lo
logra, su trabajo habré sido satisfactorio.

Después de un periodo de 30 o 40 dias, se debe decidir qué hacer
con los objetos ubicados en las areas de cuarentena, para lo cual
es recomendable realizar una especie de bazar interno para que el
personal de todas las areas pueda ver qué objetos podrian ser

Utiles para otras areas.”

. Etapa 3. Implementacion de la tercera S (limpiar)

Para (SOCCONINI, 2019, p.138): “Limpiar es basicamente eliminar
la suciedad, teniendo en cuenta que al hacer limpieza también
estamos inspeccionando. Asi se pueden descubrir problemas
potenciales antes de que se conviertan en criticos. Proceso de
limpieza:

¢ Diseiiar el programa de limpieza.

e Definir los métodos de limpieza.

e Establecer la disciplina.

e Asignar responsables de las actividades de limpieza.

e Definir su frecuencia y cuando se deben llevar a cabo.

e Listar cada una de las actividades de limpieza a realizar

e Listar los articulos y equipos de limpieza que se necesitan.

e Documentar actividades de limpieza en un procedimiento.
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En esta etapa se hacen las asignaciones para que cada empleado
tenga la responsabilidad de cuidar la limpieza, aun cuando sea una
actividad que realiza el departamento de limpieza. Ademas, es
importante considerar que no solo se trata de limpiar, sino de
buscar maneras de no ensuciar o de hacer que las actividades que
generan basura contengan esa basura en el momento de

generarla.”

. Etapa 4. Implementacion de la cuarta S (estandarizar)

Para (SOCCONINI, 2019, p.139): “Estandarizar es lograr que los
procedimientos, practicas y actividades se ejecuten
consistentemente y de manera regular para asegurar que la
seleccion, la organizacion y la limpieza se mantengan en las areas
de trabajo.

¢ Integrar las actividades de 5S en el trabajo regular.

e Evaluar los resultados.

En esta etapa es recomendable elaborar también un manual de
estandarizacion para que se mantengan las 5S y exista continuidad
en aspectos como:

e Estandarizacion de colores

e Colores y tipos de lineas

¢ Codificaciéon de articulos, espacios, estantes, etc.

e Guias de ubicaciones

e Etiquetas

e Estandares para la organizacion

e Estandares para la limpieza

¢ Reglamento
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Méas adelante se presenta una evaluacibn modelo que puede
servirle para crear la suya. Estas evaluaciones generalmente se
disefian para aplicarlas en almacenes, oficinas y areas de
produccion. Al realizar una evaluacién, es muy importante
comparar la evidencia encontrada en la evaluacion anterior con los

resultados obtenidos en la evaluaciéon actual.”

En esta presentacion de resultados se puede ver la situacion
anterior y el resultado actual. (Ver Figura N° 9)

Figura N° 9: Evaluacién de resultados

Evaluacién 5°s

Antes Actual

[i5Abio6 [ismayo6 Area

[B9% _ —95%

78% 78%

83 83%
87%

CoMmENTARIOS - ” |
1
|
1
1

Fuente: Lean Manufacturing paso a paso (SOCCONINI, 2019)

‘Lo mas importante de las evaluaciones es que influyan en la
cultura de la organizacion y, sobre todo, que creen un ambiente
competitivo que permita la continuidad de lo logrado. Es
recomendable que las evaluaciones no sean motivo de castigos o
presiones que hagan que el proyecto sea una obligacion, sino un

logro compartido que proporciona muchos beneficios.

Un entregable para esta etapa es una guia de estandarizacion por
areas, en la que se pueda consultar la ubicacion de los objetos, el
dibujo de la distribucién, la guia de estandarizacion de colores y
etiquetado, asi como el reglamento de seguimiento.” (SOCCONINI,
2019, p. 139)
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f. Etapa 5. Implementacion de la quinta S (seguimiento)
Para (SOCCONINI, 2019, p. 140): “Seguimiento es convertir en un
habito las actividades de las 5 S, manteniendo correctamente los
procesos generados a través del compromiso de todos. En esta
etapa es recomendable:

° Hacer campafias de promocion sobre lo que se ha ganado.
° Organizar visitas a las instalaciones.

° Proporcionar capacitacion continua.

° Hacer campafias de difusion.

° Realizar reuniones de seguimiento.

° Realizar presentaciones de proyectos”

2.2.7. Productividad
Segun (GUTIERREZ, 2020, p.21), dice que la: "La productividad tiene
gue ver con los resultados que se obtienen en un proceso o0 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 unidades producidas, en piezas
vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados
pueden cuantificarse por numero 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.”
Para (GARCIA, 2018, p.9). "La productividad es el grado de

rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para

alcanzar objetivos predeterminados.”
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Para (MEDIANERO, 2016, p.24), nos dice que: “Es la relacion de
cantidad de productos (vestidos) con la cantidad de trabajo empleado
(horas hombre). Es asi que determinamos a la productividad como la
cantidad de bienes o servicios producidos por unidad de insumos

utilizados.”

Para (BELAUSTEGUIGOITIA, 2017, p.47), nos dice que: ‘“La
productividad para ser alcanzada, en la situacion laboral y las
relaciones personales debe cultivarse para obtener de la fuerza

laboral el compromiso.”

Segun (CRUELLES, 2020, p.23), nos dice que: “La productividad es
una ratio que mide el grado de aprovechamiento de los factores que

influyen a la hora de realizar un producto.”

La productividad en conclusion podemos decir que es aquella que
tiene relacion con la mejora continua en los sistemas de gestion de la
calidad, gracias a ella se puede evitar los defectos en la calidad de un
producto y esto conlleva a una mejora en la empresa sea grande,

mediana o pequenia.

Para el caso de una organizacién que se dedica a la produccion en
general no solo se expresa en lograr una produccion de articulos a
menor precio sino también es lograr la utilizaciéon de manera eficiente
de todos los recursos que implican un sistema productivo como son
hombres, maquinas, equipos, ambiente laboral, etc. Los cuales al ser
bien direccionados haran que los indices de mejora en la

productividad sea la esperada.
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Si hablamos de los indices de productividad se puede determinar a
través de la relacion producto-insumo, para ellos existen tres formas
de incrementar.

e Aumentar el producto y mantener el mismo insumo.

e Reducir el insumo y mantener el mismo producto.

e Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea vy

proporcionalmente.

En el &mbito de desarrollo profesional, se le llama productividad (P) al
indice econémico que relaciona la produccion con los recursos
empleados para obtener dicha produccion, expresado
matematicamente como:
P = produccidén/recursos.

La empresa se considera como un sistema abierto y la clave de su
éxito depende de la mejora constante de su gestion productiva. Sus
beneficios se ven afectados por cuatros factores basicos y estos son:
el precio de venta de los productos, el costo de los insumos, la
cantidad de los productos vendidos y la cantidad de productos que se
tienen del total de insumos utilizados: Los tres primeros dependen de

tres factores externos, mientras que el ultimo depende de la empresa.

2.2.7.1 Factores que restringen la productividad
El incremento de la productividad no ocurre por si solo, sino
gue son los directivos competentes los que provocan
mediante la fijacibn de sus metas, algunos surgen en el

exterior y no tiene control por los directivos.

A continuacion, fijamos factores restrictivos mas comunes:

e Incapacidad de los dirigentes para fijar el ambiente y crear
el clima apropiado para la mejora de productividad.

e Problema de los reglamentos gubernamentales.

e Eltamafio y la obsolescencia de las organizaciones.
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Incapacidad para medir y evaluar la productividad de la
fuerza de trabajo.

Los recursos fisicos, los métodos de trabajo y los factores
tecnolégicos que actidan tanto de forma individual vy

combinada para restringir la productividad.

En resumen, se puede resumir que la productividad en

general es un concepto utilizado por las grandes empresas

para poder lograr la mejora en su productividad por medio de

estudios y discusion de factores que determinan la

productividad y de todos los elementos que la rodean como:

Estudio de aplicaciones de nuevas tecnologias,
organizaciones de trabajo, distribucion de éste, etc.,
procurando conjugar el coste econémico y social con las
necesidades productivas.

Aprovechamiento del personal a todos los niveles.

Estudio de los ciclos y cargas de trabajo, asi como su
distribucion.

Conjugacion productividad - calidad.

Alternativas de los apoyos de la produccion a fin de mejorar
la eficiencia.

Estudio de la falta de eficiencia tanto proveniente de los
paros técnicos como de los rechazos.

Estudio de los materiales y obra en curso.

Estudio de sistemas de medicion de tiempos e incentivos.
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2.2.7.2 Criterios para analizar la productividad
Segun (GARCIA, 2018, p.11), nos dice que: “Existe una gran
variedad de parametros que afectan la productividad del
trabajo y en especial se usan los factores conocidos como “M”
magicas.
e Hombres
e Dinero
e Materiales
e Métodos
e Mercados
e Maquina
e Medio ambiente
e Mantenimiento del sistema
e Management

e Manufactura

La productividad en las maquinas y equipos esta dada como
parte de sus caracteristicas técnicas. Ademas de la relacion
de cantidad producida por recursos utilizados, en la
productividad entran en juego otros aspectos muy importantes
como: Calidad: La calidad del producto y del proceso se
refiere a que un producto se debe fabricar con la mejor calidad
posible segun su precio y se debe fabricar bien a la primera,

0 sea, Sin reprocesos.”

Segun (CARRO y GONZALES, 2015, p.11), nos dicen 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 producido por un sistema (salida o productos) y

los recursos utilizados para generarlo (entrada o insumos).”

71



Entonces se puede recurrir a la definicion clasica de la
productividad que es la relacion entre la produccion obtenida
y los recursos utilizados para la misma. Esto a su vez esta

dada por la siguiente formula:

PRODUCTIVIDAD=Salidas/Entradas

Podemos mencionar que tenemos diferentes herramientas y

metodologias que permiten mejorar la productividad y entre

estas tenemos:

e Six Sigma: Esta metodologia que nos permitira mejorar
procesos basada en lareduccién y de esta manera eliminar
los defectos al momento de hacer la entrega de producto o

servicio.

e Lean Manufacturing: Esta filosofia busca minimizar las
pérdidas en el sistema de manufactura entre las cuales
mencionamos a los “despilfarros” y en este caso tenemos
7 tipos que son: sobreproduccion, tiempo de espera,
transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y

defectos.

e 8D: Esta herramienta es parte del Lean Manufacturing y su
objetivo es resolver problemas de una manera disciplinada

a partir de la causa de raiz.

e TOC (Theory of Constraints): Es una metodologia, la
esencia de la cual se basa en identificar la primera
restriccion o también llamado el cuello de botella, decidir
como utilizar para mejorar la gestion, incrementar la

capacidad de la restriccion.
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e Ishikawa: Herramienta que nos va a permitir identificar las
causas del problema y para ello se va a analizar todos los

factores que intervienen en la ejecucion del proceso.

e Poka Yoke: Se puede decir que este método esta
dedicado a evitar diversas equivocaciones tanto en el area
de produccién y logistico, nos va garantizar la seguridad en
maquinarias tanto en los usuarios, procesos y la calidad del

producto final.

2.2.7.3 Tipos de productividad
e Productividad parcial
Con la expresion de productividad parcial se denota al
rendimiento de uno de los factores de la productividad, el
mas popular de ellos es la denominada productividad del
trabajo, es la mas fécil de calcular por lo que su uso es el

mas extendido.

Salida total

Productividad parcial=———
Una entrada

e Productividad total
Se le llama productividad total al rendimiento de todos los
factores aplicados al proceso productivo. Los resultados
difieren y también el analisis de los factores explicativos de

dichos resultados.

Salida total

Productividad total=——
Entrada total

Productividad total=

Bienes y servicios producidos

Mano de obra + capital + Materias primas + otros
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e Productividad multifactorial
También se le denomina productividad de factor total
(PTF). La productividad multifactorial se va a calcular
sumando todas las unidades de input, factor que se va a
utilizar en el proceso productivo, a los efectos de conformar

el denominador:

productividad multifactorial =

ouT PUT
Trabajo + material + energia + capital + varios

e Productividad media
Se le llama productividad media a la razon que resulta de
dividir la produccion y los recursos totales utilizados en un
periodo dado.
P=Q/I
Donde: P= Productividad
Q= Producci6n total

= Recursos totales.

e Productividad marginal
Se le llama productividad marginal a la razén que resulta
de la divisién del incremento de la produccion sobre el

incremento de los insumos o factores de la produccion.

P=AQ/Al

Dénde: P= Productividad

AQ= Incremento de la Produccién

Al= Incremento de los insumos
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2.2.7.4 Estrategias de mejoramiento de la productividad

El aumento de la productividad en una empresa es uno de los

objetivos méas primordiales dentro de cualquier organizacion.

La meta suele estar conectada a muchos factores tales como

el aumento de beneficios, el crecimiento o expansion a

nuevos mercados, ademas de que la productividad esta

relacionada a la supervivencia de la empresa, por ello ocupa

un rol importante el cual no deberia descuidarse sea el

tamafo de la empresa.

A continuacion, se mencionan recomendaciones con respecto

al mejoramiento:

Revisar y modernizar los procesos, en este punto
mencionaremos a la innovacién que ha sido un estimulo
para aumentar la productividad en todo tipo de empresas.
Evaluar la situacion actual, realizando mediciones y
andlisis.
Establecer politicas y planes de mejoramiento
Detectar las ineficiencias que suponga desperdiciar algun
recurso o utilizarlo de forma inadecuada y para ello se
necesita una constante revision de los procedimientos para
descubrir malas practicas o simplemente, oportunidades

de mejora.

Las organizaciones con ideas claras sobre la productividad

deben identificar metas y objetivos claros, deben desarrollar

técnicas como las que mencionamos anteriormente.
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Figura N° 10: Mejoramiento de Productividad, métodos y

herramientas

. . Implementar métodos Utilizar herramientas
Gestionar el tiempo . .
y sistemas de de productividad
personal i,
productividad
* Elimina interrupciones. + Se evita la procrastinacion.  *  Mejora nuestra gestion del
* Se obtiene mayor * Nos hace mas eficientes. tiempo.
satisfaccion y mas tiempo  *  Mejora nuestra capacidad + Agilizan nuestras tareas.
para la vida personal. de terminar las cosas.

Fuente: Google

2.3.Marco conceptual
2.3.1. Indicadores de las 5S
e Seiri — Clasificar
Es la primera etapa de las 5S el cual se refiere a la clasificacion y

el retiro de elementos que no sean necesarios para realizar la tarea.

e Seiton — Ordenar
Lo que se busca en esta segunda S es la ubicacion correcta de los
elementos para que se puede localizar facilmente y se debe tener
en cuenta cual es el lugar correcto para colocarlos y asi se puede

evitar que desplazamientos innecesarios.

e Seiso - Limpiar
Esta tercera S se centra en la limpieza, lo cual esto va ayudar
positivamente en reducir accidentes en el lugar de trabajo,
asimismo debemos tomar en cuenta el mantenimiento de los
equipos y maquinarias para detectar problemas que puedas

ocasionar retrasos en el proceso.
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2.3.2.

e Seiketsu — Estandarizar
En esta cuarta fase consiste en estandarizar los procesos, de
manera que los colaboradores sean capaces de identificar los
posibles problemas y al detectarlos ellos puedan corregirlo,
ademas se debe elegir un responsable para las diferentes tareas

de limpieza y organizacion.

e Shitsuke- Mantener
Esta Ultima etapa consiste en la mejora continua, realizando
evaluaciones y un trabajo continuo en las 4S antes ya

mencionadas.

Indicadores de la productividad

Los indicadores tradicionales de productividad (econdémicos o
estadisticos), ademas de medir el incremento en ventas, buscan
medir la reduccion de los costos, la eficiencia en la produccion,
comparar el mercado y la competencia, conocer la satisfaccion del
cliente, etcétera. Son los que relacionan los volumenes producidos
con los recursos que utiliza la empresa. Se puede decir que la
productividad es hacer mas con menos; algo es productivo cuando es
uatil o genera un resultado favorable. La medicion de la productividad
es el primer paso para realizar un diagndstico sobre la utilizacién

eficiente de los recursos productivos.

Es importante conocer los factores que determinan la productividad,
ya que esto permite incidir en ellos y hacer que esta se eleve. La
productividad estd condicionada por el avance de los medios de
produccion y todo tipo de adelantos tecnoldgicos, ademas del
mejoramiento de las capacidades y habilidades de los recursos
humanos. En las empresas se debe hacer la combinacién de factores
buscando reducir al minimo posible los recursos utilizados, pero al

mismo tiempo lograr la mas alta cantidad de productos de calidad.
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El establecimiento de indicadores que en este caso miden la
asistencia, asimismo la puntualidad, la actitud frente al trabajo, el
aprovechamiento del tiempo, el trabajo en equipo, etcétera, para
luego asociarse a los resultados sobresalientes con incentivos o
bonos de productividad, no tienen por qué recompensarse ya que todo
el personal debe cumplir como un habito de trabajo. La productividad
necesita la participacion positiva y dedicada de todos los miembros de

la empresa.

e Eficiencia
Segun (GUTIERREZ, 2020, p.21) nos dice que: “Es la relacion entre
el resultado alcanzado y los recursos utilizados.”

Es decir que, para lograr resultados en la eficiencia, se tiene que
optimizar todos lo recurso que tenemos y tratar de no generar
desperdicios de materia prima o recursos en los procedimientos de

fabricacion de productos.

.. . tiempo util
Ef|C|enC|a:,p—
tiempo total

Fuente: GUTIERREZ Pulido, Humberto, 2020, p.21

Por otro lado, segun (GARCIA, 2018, p.16): “La eficiencia es la
relacion entre los recursos programados y los insumos utilizados
realmente. El indice de eficiencia expresa el buen uso de los

recursos en la produccién de un producto en un periodo definido.”
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e Eficacia
Segun (GUTIERREZ, 2020, p.21) nos dice que: “Es el grado en que
se realizan las tareas planificadas y se alcanzan los resultados

planificados.”

Dicho de otra manera, la eficacia es la capacidad que se tiene de
usar recursos para alcanzar los objetivos planteados. La eficacia es
el grado de cumplimiento que se tiene entre los objetivos alcanzados
y los objetivos planeados estos pueden ser el nivel de cumplimiento

de una determinada tarea en los tiempos establecidos.

Unidades producidas

Eficacia=—
Unidades programadas

Fuente: GUTIERREZ Pulido, Humberto, 2020, p.21

Tabla N° 5: Eficaciay Eficiencia

Variables Definicion Indicadores

+ Tiempos muertos

Eficacia Forma en que se usan los Desperdicio
recursos de la empresa: » Porcentaje de
humanos, materia prima, utilizacién de la

. capacidad
tecnoldgicos, etc. .
instalada.
L . « Grado de

Eficiencia Grado de cumplimiento de cumplimiento de
los objetivos, metas o los programas de
estandares_efc. produccion o

ventas.

« Demora en los
tiempos de
entrega.

Fuente: Elaboracién Propia

A continuacion, se presentara el LAYOUT de la empresa panificadora en estudio
(Ver Figura N° 11)
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Figura N° 11: Layout de la empresa
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Tabla N° 6: Leyenda

PLANO DEL AREA DE PRODUCCION - PANIFICADORA

SIMBOLOGIA

[ERN

Zona de cortado

Mesa de Trabajo

Carritos

Zona de moldeado

Zona de amasado

Batidora

Almacén de insumos

Zona de horneado

Ol N0 P~IWN

Zona de enfriado

[ERN
o

SS. HH

Fuente: Elaboracién propia
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2.4.Definicion de términos béasicos

Area de produccién: Area necesaria dentro de una empresa, dentro de

una institucion enfocado a la manufactura de un producto.

Calidad: Aquello que satisface las necesidades y/o supera las

perspectivas de los clientes cumpliendo con los estandares establecidos.

Implementacién: Se define como un andlisis de objetivos, recursos y

necesidades.

Indicador: Se dice que es un sefialador que nos ayuda a identificar

modificaciones en un determinado tiempo que deseemos monitorear.

Manufactura: Esto quiere decir hacer con las manos, son las labores de
transformacion que se realiza a la materia prima con la finalidad de

convertirlo en un producto determinado.

Mejora continua: Es el cambio que las organizaciones realizan para

mejorar procesos, productos y servicios.

Metodologia: Son acciones que analizan y describen el problema a través
de procedimientos en especifico.

Panificadora: Establecimiento donde se elabora panes, comiunmente a

través de procesos industriales.

Propuesta: Idea de un proyecto que se presenta ante una entidad para

su debida confirmacion.

Pyme: Clasificacion que se establece a través de normativas de la Unidn
Europea para unificar los criterios dentro de todos los paises miembros,
se hace a través de 3 variables que son: numero de empleados,

facturacion y el patrimonio de la empresa.
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e Seguridad: Se define como la visidn psicosocial, un estado en el cual las

personas no necesitan cuidarse ni protegerse.

e Tarjeta roja: Tarjeta que nos ayuda a identificar la fecha se identifica lo
innecesario, ya sea la descripcion de lo identificado, reporte y codigo

asignado.
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CAPITULO lll:  HIPOTESIS Y VARIABLES
3.1.Hipotesis

e Hipotesis General
La propuesta de implementacion de la metodologia 5S mejorara la
productividad en el area de produccion de una empresa panificadora en
el distrito de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022.

e Hipoétesis Especificas

HE1: La propuesta de implementacion de la metodologia 5S mejorara la
eficiencia en el area de produccion de una empresa panificadora en

el distrito de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022.
HEZ2: La propuesta de implementacion de la metodologia 5S mejorara la

eficacia en el &rea de produccion de una empresa panificadora en el

distrito de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022.
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3.1.1. Operacionalizacion de variable (dimensiones, indicadores, indices, método y técnica)

Tabla N° 7: Operacionalizaciéon de variables

TITULO: PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA PANIFICADORA EN EL DISTRITO DE NUEVO IMPERIAL - CANETE,2022
AUTOR : CAMACHO VICENTE, HUSSEIN HAMED CORREO: hhcamachov@unac.edu.pe CEL: 902 709 715
CHUMPITAZ CHUMPITAZ, CARLOS JESUS cjchumpitazcl@unac.edu.pe 963 312 145
VARGAS CORTEZ, KATHERINE FABIOLA kfvargasc@unac.edu.pe 983911 743
INVEé':";‘CE:CION EMZRES PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DIMENSION INDICADORES iNDICES METODOLOGIA
E SEIRI- _ Gradode Puntaie obtenido para Seiri |
M CLASIFICAR implementacién de Puntaje total para Seiri
P Seiri
R SEITON - Grado de Puntaje obtenido para Seiton . , 54
£ Problema General Objetivo General ORDENAR implementacion de Puntaje total para Seiton
s ¢De qué manera la propuesta de | Determinar como la propuesta Hipotesis General Variable 1/ Seiton
A |mpl§mer}hauogdelle}dmztodolvlagla de |;n;|)lerpema0|on de ;al La propuestda ?e [mplemef\taulon dela Variable Grado de - : - Tipo de Investigacion:
5S mejora la productividad enel drea| - metodologia 5S mejoraré la meto oog;a?S mejorala independiente: | SEISO-LIMPIAR implementacion de Puntaje obtenido para Seiso, g, Aplicada.
b de produccién de una empresa productividad en el &rea de productividad en el &rea de produccién Metodologia d Seiso Puntaje total para Seiso Descriptiva.
panificadora en el distrito de Nuevo produccién de una empresa de una empresa panificadora en el e OI 0 gg'a e Grado d - . - Enfoque de Ia[)invésti acion:
A Imperial - Cafiete, 2022 ? panificadora en el distrito de | distrito de Nuevo Imperial ~Cariete, 2022. as SEIKETSU - . rado ,e, w X 100 q . 9 :
N Nuevo Imperial - Cafiete, 2022 ESTANDARIZAR implementacion de Puntaje total para Seiketsu Cuantitativo.
| eiketsu
E Método:
| c sHTsuke. | . Gradode Puntaje obtenido para Shitsuke 4 Deductivo.
DISCIPLINA implementacion de Puntaje total para Shitsuke
CA Shitsuke Disefi . I
AR isefio de Investigacion:
DE Experimental (Pre-Experimental)
i oT . .
AREA DE Problemas Especificos Objetivos Especificos gtlvos Especificos P . Poblacion y Muestra
R E i ” Determinar como la propuesta Hipétesis Especificas . . .
PRODUCCION ¢ De qué manera la propuesta de . L . " L wefici Pedidos atiempo, 1) Poblacién:
A implementacién de la metodologia de implementacién de la HEL: La propuesta de implementacién bef Pedidos alcamzados Area d duccio
2 55 rpne'ora I eficiencia en el a’reg de metodologia 5S mejorara la de la metodologia 5S mejorara la Eficiencia % nivel de eficiencia reaMe pr? LfCCIOrI
N O r(J)ducclén de una empresa eficiencia en el area de eficiencia en el &rea de produccién de en la produccion s bai yes ral. Idel
U 2 or ina emp produccién de una empresa una empresa panificadora en el distrito € rabajara CO”.? total de la
panificadora en el distrito de Nuevo . o N = poblacién
E 2 . o panificadora en el distrito de de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022.
Imperial - Cafiete, 2022 ? N | ial - Caii 2022
Vv uevo Imperial - Cafiete, Varia.blezl Técnicas:
o Variable Obervacién Directa, Checklist
Dependiente:
|
M Determinar como la propuesta Productividad Técnica de procesamiento de
P ; 6 . . _ Pedidos alcanzados .
£ ¢Dequé manera a propuesta d? de implementacién de la HE2: La propuesta de implementacion Yeficacia = L0 " oticitados * 100 datos:
implementacién de la metodologia metodologia 5S meiorara la el todologia 53 mei Al Excel, Software SPSS
R 5S mejorala eficacia en el dreade |40, cia on e? areade : roduccion| efi cia ene Io’ . O%Ia ?ejquarz . Eficacia % nivel de eficacia en
| produccién de una empresa de una empresa anif’i)cadora en eficacia en & q;gade pro utl:zl_clr:_teéma la produccion
A parificadora en el distito de Nuevo el dlsmto%e Nquo Imperial - emll)\;esa Plﬁ"“ Ic'alog e"nte 2‘?);20 ©
L Imperial - Cafiete, 2022 ? P uevo Imperial ~Ganete, .

Caflete, 2022

Nota: Los indicadores de nuestra variable independiente “Metodologia de las 5s” sera medido en base a nuestra herramienta de Check List y nuestra variable dependiente “Productividad”
serd medido de acuerdo con el tiempo y las unidades producidas dentro del area de produccion.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DEL PROYECTO

4.1.Disefio metodoldgico
4.1.1. Disefio de lainvestigacion
La investigacion presenta un disefio Experimental ya que segun
(HERNANDEZ, 2018, p.152) nos dice que los disefios experimentales
se utilizan cuando el investigador pretende establecer el posible
efecto de una causa que se manipula. Pero, para establecer
influencias (por ejemplo, decir que una terapia de duelo ayuda a
fortalecer el sentido de vida y aceptar la pérdida de un ser amado), se
deben cubrir varios requisitos, a su vez se clasifica en tres categorias
generales de disefios de investigacion: pre experimentales, cuasi
experimentales y experimentales Verdaderos, siendo nuestra

investigacion de tipo pre experimental.

Disefio Pre experimental

Segun (BERNAL, 2016, p.195), nos dice que el disefio pre
experimental se define como aquellos que: “Presentan el mas bajo
control de variables y no efectian asignacién aleatoria de los sujetos
al experimento, y son aquellos en los que el investigador no ejerce
ningun control sobre las variables extrafias o intervinientes, no hay
asignacion aleatoria de los sujetos participantes de la investigacion ni
hay grupo control, algunos disefios pre experimentales son: disefio de
un caso Unico, disefio de un grupo con medicién (prueba) previa y

posterior, disefio de comparacidén con un grupo estatico.”

Segin (HERNANDEZ, 2016, p.141) nos dice que el disefio pre
experimental se define como:” Disefio de un solo grupo cuyo grado de
control es minimo. Generalmente es Gtil como un primer acercamiento

al problema de investigacion en la realidad.”
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Segun (HERNANDEZ, 2016, p.141) nos dice que existen tres tipos:
“Estudio de caso con una sola medicion, disefio de pre prueba y pos
prueba con un solo grupo y disefio de comparacion con un grupo

estatico.

En el estudio de caso con una sola medicién: Consiste en
administrar un estimulo o tratamiento a un grupo y después aplicar
una medicion de una o mas variables para observar cual es el nivel
del grupo en éstas. No hay manipulacion de la variable independiente
(niveles) o grupos de contraste (ni siquiera el minimo de presencia o
ausencia). Tampoco hay una referencia previa de cual era el nivel que
tenia el grupo en la o las variables dependientes antes del estimulo.
No es posible establecer causalidad con certeza ni se controlan las

fuentes de invalidacion interna.

En el disefio de pre pruebay post prueba con un solo grupo aun
grupo se le aplica una prueba previa al estimulo o tratamiento
experimental, después se le administra el tratamiento y finalmente se
le aplica una prueba posterior al estimulo. Este disefio ofrece una
ventaja sobre el anterior: existe un punto de referencia inicial para ver
gué nivel tenia el grupo en las variables dependientes antes del

estimulo; es decir, hay un seguimiento del grupo.”

La presente investigacion conllevo un Disefio Pre experimental, ya
gue se estudi6 las relaciones causa-efecto, tomando en cuenta que
los resultados deben observarse con precaucion; por lo tanto, se
utilizé el disefio de pre prueba y post prueba con un solo grupo; al
grupo se le aplicé una prueba previa al estimulo, luego se le
administro el estimulo para que finalmente se le aplique una prueba
posterior al tratamiento. Siendo nuestras variables en estudio la
Metodologia de las (5S) y la productividad.
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4.1.2.

4.1.3.

Tipo de investigacién
A continuacion, se presento los diferentes tipos de investigacion,

segun la siguiente clasificacion:

Aplicada

Esta investigacion es de tipo aplicada, ya que en la empresa llamada
“La Selecta” se busca solucionar un problema especifico, que esta
centrado en el area de produccion; por lo que, el presente estudio
plantea la propuesta de implementacion de la metodologia 5S para

mejorar la productividad.

Descriptivo

Podemos mencionar que esta investigacion es de tipo descriptivo,
debido a que se encarga de puntualizar las caracteristicas y el
comportamiento de las variables del estudio, las cuales son la

productividad y la Metodologia 5S.

Enfoque de la investigacion

Segun el enfoque, esta investigacion es de tipo Cuantitativo, ya que
en ella se recolectan y analizan informaciones numéricas de la
productividad en la panaderia, a través instrumentos de registro de
datos que permitan comprender la situacion actual para después

aplicarlo en cada proceso utilizando la herramienta de las 5S.
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4.2.Método de investigacion

El método a utilizar en la presente investigacion es el Método Deductivo,

porque es un proceso de pensamiento que va de lo general (leyes o

principios) a lo particular (fendmenos o hechos concretos)., de la teoria a los

datos. En el caso nuestro, partiremos de la base legal para particularizarlo

en una pequefia empresa panificadora llamada “La Selecta” donde se realiza

el presente trabajo.

4.3.Poblacién y muestra

Es fundamental identificar cual es la poblacién y también determinar muestra

a tomar:

4.3.1.

4.3.2.

Poblacion

Para la presente investigacién, la poblacion estuvo dada por el area
de produccién de la empresa panificadora “La Selecta” que busca
mejorar la calidad en el proceso de produccion, a su vez
mencionamos que esta pequefia empresa cuenta con 8 trabajadores

en el area de produccion.

Muestra

Para la presente investigacion, la muestra estuvo dada por la
poblacion total, ya que la poblacién en estudio es Unica, por lo tanto,
la muestra también sera Unica y se le empleara los analisis
respectivos de la Metodologia 5S. La muestra de este trabajo de

investigacion sera el 100% de la poblacion.
La muestra se realizé en 12 semanas a los 8 trabajadores, donde se

realizd el Pre - test y Post - test para observar la fiabilidad de

propuesta de la implementacion, mediante un muestreo censal.
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4.3.3. Unidad de anélisis:
En esta investigacion la unidad de medida fue dada por el area de

producciéon de la empresa panificadora “La Selecta”.

4.4.Lugar de estudio
El lugar donde se realiz6 la presente investigacion es en el area de
produccion de una empresa panificadora ubicada en el distrito de Nuevo

Imperial — Cafiete.

4.5.Técnicas e instrumentos para larecoleccion de la informacion
Segun (HERNANDEZ y MENDOZA 2018, p.226), nos dice que: “Recolectar
los datos significa aplicar uno o varios instrumentos de medicién para
recabar la informacion pertinente de las variables del estudio en la muestra
0 casos seleccionados (personas, grupos, organizaciones, procesos,
eventos, etc.). Los datos obtenidos son la base del analisis. Sin datos no hay

investigacion.”

Las técnicas que utilizamos fueron la observacion y la encuesta en el manejo
de los indicadores (items) utilizados en la Propuesta de implementacion de

la Metodologia 5S en la linea de produccion de la empresa panificadora.

* Observacion
En nuestra investigacion se obtuvo como técnica la observacion directa
en donde se observaran todas las actividades que se realizan en el area
de produccion de una empresa panificadora con el fin de recolectar
informacion conveniente que serd utilizado y procesado en la presente

investigacion.

* Encuesta (Check List)
Los listados de control llamados también check List son formatos en los
cuales podemos detallar las actividades repetitivas y en ello se va a

controlar, recolectar datos ordenadamente y de manera organizada.
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Se ha demostrado la eficacia de esta herramienta ya que nos garantiza la
correcta ejecucion de concretas funciones, asi como prevenir errores en
las acciones, en conclusion, es muy esencial y util para prevenir cualquier
tipo de falta que exista en la organizacion, este Check List en propuesta
consta de 5 pilares, cada uno corresponde a cada uno de los pilares de
las 5S (Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizada y Disciplina). Consta
ademas de 28 tareas, distribuidas en 6 tareas en el primer pilar
(Clasificar), 6 en el segundo pilar (Ordenar), 6 en el tercer pilar (Limpiar),

5 en el cuarto pilar (Estandarizar) y 5 en el quinto pilar (Disciplina).

Cada tarea cuenta con una descripcion de que se va a evaluar, ademas
se hace una pregunta que el encargado de hacer la calificacion debe
hacerse, relacionado con la descripcién de la tarea, y de acuerdo con el

nivel de cumplimiento de dicha pregunta hara la respectiva calificacion.

4.6.Andlisis y procesamiento de datos
Para este estudio, se utilizé el Excel y el software estadistico Statistical
Package for the Social Sciencie —SPSS 26, para el andlisis de datos
descriptivos de la muestra de enfoque cuantitativo, se utilizaran diagramas
de barra, promedios, etc., para describir los datos obtenidos a través de ficha

técnica de observacion.

4.6.1 Andlisis descriptivo
Utilizaremos la Estadistica Descriptiva, la cual tiene como funcién
recolectar, caracterizar y analizar un grupo de datos con la finalidad
de explicar las caracteristicas y comportamiento de este conjunto a
través de resumen, graficos o tablas. Se utilizara tanto en medios de
tendencia central (media y mediana) como en medios de varianza

(varianza y desviacion estandar).
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4.6.2

4.6.3

Anélisis inferencial

Para la presente investigacion se tomoé en cuenta la comparacion de
medias relacionadas utilizando la T de student que correspondia a
datos paramétricos, ya que provienen de una distribucion normal, por
ello, se realizé la prueba de normalidad Shapiro-Wilk y también se
analizé a través de la prueba Wilcoxon para hallar el cambio del

analisis Pre - test para la aplicacion del resultado Post - test.
Anélisis de confiabilidad del instrumento

Confiabilidad del Instrumento

La confiabilidad del instrumento sera aplicada en divisiones de dos
escalas donde la primera escala se analiza la variable Metodologia
5S que esta compuesto por 28 items y la segunda variable es
Productividad compuesto por 10 items, se calculara la confiabilidad y

la validez en cada una de ellas.

Mediante las siguientes tablas se mostrara el alfa de Cronbach en

cada escala.

92



Tabla N° 8: Andlisis Alfa Cronbach - Escala Metodologia 5S

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

,812 28

Fuente: Elaboracion propia

En base a George y Mallery (2003, p. 231) recomienda tomar las
recomendaciones siguientes para evaluar los valores mediante los
coeficientes de alfa de Cronbach:

- Coeficiente alfa >.9 a .95 es excelente

- Coeficiente alfa >.8 es bueno

- Coeficiente alfa >.7 es aceptable

- Coeficiente alfa >.6 es cuestionable

- Coeficiente alfa >.5 es pobre

- Coeficiente alfa < .5 es no aceptable

El coeficiente alfa obtenido (0.812) es un valor alto, demostrando que
el test muestra una fuerte consistencia interna. Los items se
encuentran co-variando fuertemente entre si. En conclusion, el

cuestionario aplicado es confiable.

Tabla N° 9: Andlisis Alfa Cronbach - Escala Productividad

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

, 798 10

Fuente: Elaboracién propia

El coeficiente alfa obtenido (0.798) es un valor alto, demostrando que
el test muestra una fuerte consistencia interna. Los items se

encuentran co-variando fuertemente entre si.
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En conclusién, el cuestionario aplicado es confiable. Para entender
los datos es importante realizar analisis paramétricos 0 no

parameétricos

Del cual se reflejara en el de Kolmogorov - Smirnov (K-S) (n > 50) y
también se puede aplicar el de Shapiro - Wilk (S-W) (n < 50). Con
estas pruebas se llevaran a cabo los graficos de normalidad y la

contrastacion de hipotesis.

De acuerdo a lo mencionado, se hace un énfasis de la muestra
obtenida presenta ser menor a 50, se escogi6 la segunda prueba
llamada de Shapiro - Wilk (S-W) (n < 50).

4.7.Aspectos Eticos en investigacion
Los tesistas, damos fe, que los datos obtenidos y analizados para la presente
investigacion, son fidedignos; asimismo, que la elaboracion y redaccion de
esta tesis, ha sido realizada en su totalidad por los tesistas. En tal sentido,
declaramos, que la presente investigacion ha contemplado rigurosamente

los aspectos éticos exigidos para la elaboracion de una tesis.

4.8.Estudio técnico
En este punto se propondra la propuesta del desarrollo de la Metodologia de
las 5S.

4.8.1. Diagnéstico situacional de la empresa
A continuacién, se detalla el analisis de la Empresa Panificadora “La

Selecta”.
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Para la implementacion de la Metodologia basado en las 5S en la
empresa dedicada a la elaboracién de productos de panificacion es
de mucha importancia analizar la situacion actual de la unidad de
andlisis, en tal sentido se realizé un diagnoéstico de linea base el cual
nos permitié conocer las condiciones en el que se encuentra el area
de produccion de dicha empresa, ya que la empresa tiene por objetivo
brindar productos y servicios de calidad, y también mantener procesos
productivos eficientes que garanticen una rentabilidad minimizando
las mermas en su produccion y tiempos muertos; asimismo, contar

con un personal altamente especializado.

Debido a ellos se busca la mejora continua, es por ello por lo que se
decide implementar la metodologia de las 5S en el area de produccion
en la panificadora “La Selecta” con el objetivo de maximizar
positivamente los resultados, asi como mejorar la productividad en el
area de produccion, su eficiencia y eficacia que hasta entonces se
venian obteniendo y generar un cambio positivo, en la cultura
organizacional. A continuacién, se detalla como se encuentra la

empresa con respecto a las 5S.

* Seiri (Clasificar)

La panaderia posee falencias en este punto, ya que se logré observar
que en los puestos de trabajo no existen todas las herramientas
necesarias para una adecuada clasificacion, ademas las herramientas
se encuentran dispersas en toda la planta, originando un desempefiio

deficiente.
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e Seiton (Organizar)

Dentro de la organizaciéon, la mayor parte de herramientas se
encuentran dispersas, sin ningun tipo de sefializacion ni rotulacion
que indique la manera en que se debe organizar cada recurso

necesario dentro del &rea de produccion.

e Seiso (Limpiar)

La empresa realiza una limpieza general al finalizar cada jornada de
trabajo, que consiste en la limpieza de maquinaria, area de trabajo y
pisos del area de produccién, pese a esto, hace falta mejorar esta
etapa para que se realice de manera grupal un aseo de latas, coches
y muebles cada cierto tiempo, ya que son puntos que han sido
descuidados.

* Seiketsu (Estandarizar)
Dentro de la empresa existe un estandar minimo empirico de las
condiciones de limpieza dentro del area de produccion, pero debe

mejorarse.

* Shitsuke (Mantener disciplina)

La Panaderia busca mantener la disciplina en lo que respecta a la
organizacion, el orden, el aseo y el mantenimiento, sin embargo, no
son realizadas como una practica habitual. Durante una inspeccion en
el proceso de los panes también se pudieron observar los siguientes

problemas.
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Tabla N° 10: Clasificacion de problemas del proceso

Problemas Clasificacion
Desorganizacion en inventarios de materia prima en Problemas en Seiri y
almacén Seiton

Retraso en drdenes de produccion por falta de materia Problemgs en Seirty
prima Shitsuke

Paras inapropiadas de maquinas por falta de

I Problema en Seiketsu
mantenimiento

Al terminar las paradas, alto nUmero de productos

Problema en Seiketsu
defectuosos
Mal manejo de tiempo de fermentacion Problema en Seiketsu
Falta de instructivos para cada una de las maquinas Problema en Seiketsu
Problemas en Seiketsu y
Movimientos lentos por parte de algunos operadores Shitsuke
Falta de pulcritud en el puesto de trabajo Problemas en Seiso
Entrega de 6rdenes de producciéon muy tardia Problemas en Shitsuke
Problema Seiketsu y
Falta de supervision de los procesos Shitsuke
Parte del personal desmotivado y/o inconforme Problema Seiketsu
Mal manejo de residuos Problema en Seiri
Problema Seiketsu y
Falta de capacitaciones periédicas Shitsuke
Desorganizacion en el area de trabajo Problemas en Seiri
Mala ubicacién de ciertos equipos Problemag en Seiri y
Seiton

Fuente: Elaboracion propia

Luego de conocer dichos problemas se los ha ordenado de acuerdo con la

frecuencia de ocurrencia de estos, se podra visualizar a continuacion en la
Figura N° 12.

97




Figura N° 12: Frecuencia de ocurrencia de problemas de

proceso

5;24% 5;24% seiri
seiton

seiso

2;9% 5
seiketsu

1;5% m shitsuke
8; 38%

Fuente: Elaboracién propia

Como se puede observar en la figura N° 12, la mayor parte de
problemas en la panaderia se los atribuye a la cuarta S, es decir a
Seiketsu- Estandarizar, con un 38%, seguido por Seiri- Clasificar y
Shitsuke- Disciplina con un 24%. La segunda S, representa el 9% y

Seiso un 5%.

Diagndéstico situacional de la empresa (Metodologia de las 5S)

Para la aplicacién de esta herramienta, se realizé un diagnéstico en
cuanto a la situacion del area de produccion, por lo cual, se aplico una
encuesta a los colaboradores de esta area, que consistio en seis
preguntas por las 3 primeras S y 5 preguntas por las dos Ultimas S,
considerando cinco calificativos: En nunca, raras veces, a veces, a
menudo, siempre; con valores, respectivamente, de 1 a 5. Es decir,
las 3 primeras S contenia un total de 30 puntos con el maximo valor
del rango y las dos ultimas S tiene un total de 25 puntos, lo cual
significaria que el estado actual respecto a dicho aspecto es 6ptimo.
Sin embargo, los resultados arrojaron las deficiencias en el area de

produccion, obteniendo lo siguiente:
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Figura N° 13: Diagndstico Actual De La Empresa

SHITSUKE SETON

SIEKETSU SEISO

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura N° 13, se observa la situacion actual de las 5S en base a
las encuestas realizado a los trabajadores de la empresa “La Selecta”,
se ha obtenido el siguiente resultado:

» SEIRI (80%)

« SEITON (65,4%)

» SEISO (77,8%)

+ SEIKETSU (36%)

* SHITSUKE (16%)

Obteniendo un promedio general de las 5S de un 51.4%, es por ello,
que se propone la siguiente: “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION
DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA
EMPRESA PANIFICADORA EN EL DISTRITO DE NUEVO
IMPERIAL - CANETE, 2022”.
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4.8.2.

Diagnostico situacional de la empresa (productividad)

Asi mismo, realizando los célculos preliminares en funcion al objeto
de estudio de la presente investigacion, se obtuvieron las siguientes
falencias en el area de produccion mediante un analisis preliminar
para determinar el principal problema de la productividad en el area

de produccion.

Andlisis de la demanda

1. Zona de Influencia
La zona de influencia esta delimitada por el centro poblado La
Florida (Cantera), Santa Maria Alta y Nuevo imperial del distrito
mismo, la informacién fue obtenida de La Municipalidad distrital de
Nuevo Imperial, estando estos conformados de la siguiente

manera.

La Florida (Cantera)
Centro poblado del distrito de Nuevo Imperial, cuenta con un total
de 27 manzanas y 344 viviendas, teniendo un total de 1177

personas.

Figura N° 14: Ubicacion La Florida
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Fuente: Google Maps
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Santa Maria Alta

Centro poblado del distrito de Nuevo Imperial, cuenta un total de

24 manzanas y 271 viviendas, estando conformado por un total
de 1158 personas.

Figura N° 15: Ubicacién Santa Maria Alta
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Fuente: Google Maps

Nuevo Imperial

Centro poblado del distrito de Nuevo Imperial, toma el mismo
nombre debido a que es el eje del distrito, conformado por un total

de 76 manzanas y 869 viviendas, contando con un total de 3323
personas.

Figura N° 16: Ubicacién Nuevo Imperial

Fuente: Google Maps
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Luego de la debida recopilacién de datos, la zona de influencia
esta conformado por un total de 127 manzanas de las cuales tiene
1484 viviendas, habiendo entre todas ellas un total de 5658
personas. Teniendo los datos recopilados hallamos el tamafio de

la muestra para cada centro poblado.

2. Muestra para determinar la demanda de mercado
Para la muestra utilizamos el método de muestreo aleatorio simple
debido a que la poblacién en estudio es finita, se utilizd este método
en cada centro poblado para poder hallar el porcentaje requerido

para la encuesta.

La Florida (Cantera)

o Nz2pq
(N—1)E? + z%p?

Donde:

N = Total de la poblacién

n = Tamafio de la muestra
z = Nivel de confianza 95%

p = Proporcién esperada

q=(1-p)=0,5
E = Precision o error
1177(1,96)2(0,5)(0,5)
n

~ (1177 = 1)(0,05)2 + (1,96)2(0,5)2

_ 1177(3846)(0,5)(0,5)
" = (1176)(0,0025) + (3,846)(0,25)

_1131.6855

n= 3 9015 = 290.06 = 290
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Santa Maria Alta

o Nz2pq
(N — 1)E? + z%p?

Donde:

N = Total de la poblacién

n = Tamafio de la muestra
z = Nivel de confianza 95%

p = Proporcion esperada

g=(1-p)=05
E = Precisién o error
1158(1,96)2(0,5)(0,5)
n

~ (1158 — 1)(0,05)2 + (1,96)2(0,5)2

~ 1158(3,846)(0,5)(0,5)
~ (1157)(0,0025) + (3,846)(0,25)

n

_1113,417

n= 3,855 = 288,82 = 289
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Nuevo Imperial

B Nz2pq
— (N—1)E? + z2p?

n

Donde:
N = Total de la poblacion
n = Tamafio de la muestra
z = Nivel de confianza 95%
p = Proporcion esperada
q=(1-p)=05
E = Precision o error
3323(1,96)%(0,5)(0,5)
"= (3323 - 1)(0,05)% + (1,96)2(0,5)2

_3323(3,846)(0,5)(0,5)
" = (3322)(0,0025) + (3,846)(0,25)

_ 3195.0645
=79 2665

= 344.79 = 345

Luego de hallar el tamafio de muestra de cada centro poblado,

tenemos un total de 924 personas que seran encuestadas de las

cuales:

» 290 personas provienen de La Florida representando el 31,38 %
del total de personas.

» 289 personas provienen de Santa Maria Alta representando el
31,27 % del total de personas.

» 345 personas provienen de Nuevo Imperial representando el
37,33 % del total de personas.
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3. Demanda
El objetivo del estudio de la demanda es estimar la cantidad de
productos o servicios que los consumidores estarian dispuestos a
comprar con respecto al proyecto de investigacion. Dicha demanda
varia segun el precio, las condiciones de venta, entre otros factores,
y se prevé a lo largo del tiempo. La demanda se define como el
volumen de un producto especifico, bien o servicio que la gente

demanda o necesita a varios precios.

3.1 AREA GEOGRAFICA DEL ESTUDIO DE MERCADO
El mercado cafietano se muestra como el mas adecuado. La
superficie total de Carfiete (con 16 distritos), tiene una poblacién
aproximada de 240013 habitantes. Los distritos en los cuales se
observa un mayor consumo de pan son San Vicente, San Luis,
Imperial y Nuevo Imperial. Respecto al area geogréfica del
estudio de mercado este se realizara en el distrito de Nuevo

Imperial.

Figura N° 17: Area geogréfica del estudio de mercado

-3

Fuente: https://www.google.com/maps/place/Nuevo+imperial
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3.2 DEMANDA HISTORICA
La demanda historica del consumo de productos secos de
pasteleria en la Provincia de cafiete ha incrementado
significativamente, debido a que existe un mayor consumo de

alimentos.

Factores que afectan la demanda

eProductos de Competencia
Posible ingreso de nuevos tipos de panes, hecho por empresas
panificadoras ya reconocidas. Actualmente el mercado
panadero ya cuenta con un gran numero de empresas
dedicadas a este rubro, son aproximadamente 4 en la zona y

la tendencia es que este mercado siga incrementandose.

eGustos y Preferencias
El cambio en la eleccion de un bien por otro reduce la
posibilidad de incrementar nuestra demanda, originando la
caida de las utilidades, pero al saber los gustos y preferencias
de los habitantes de este sector nos ayudaran a la empresa

para la produccion de cada uno de los productos.

eIngresos

La disminucién del poder adquisitivo por parte del consumidor
hace que la demanda de nuestro producto disminuya,
obligando a una posible reduccién del precio. La incertidumbre
sobre nuestro entorno macroecondmico aumentaria esta
posibilidad, aunque actualmente nuestra economia se

encuentre estable.
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ePrecios
El cambio de precios de los productos sustitutos altera nuestra
demanda, ya que una disminucion en estos puede hacer que
nuestra demanda prefiera consumir productos mas
econdémicos o cambien sus habitos de consumo, alterando

nuestra participacién de mercado.

e Factores Internos
Los factores internos mas influyentes en la demanda de
nuestro producto son de orden econémico, tales como: el nivel
de la tasa inflacionaria, altos impuestos en los procesos
productivos, un bajo nivel de incentivo al sector panificador y la

creacion de nuevas tasas de impuestos e intereses.

e Factores Externos
Las Guerras fueron el factor externo que mas influyo, sea el
caso de Rusia y Ucrania, debido a que repercutieron en los
precios de los insumos, ya que gran parte del trigo proviene de

Rusia.
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3.3 Mercado Potencial

El mercado potencial esta determinado por todas aquellas

personas de Nuevo Imperial de la Provincia de Cariete. Para

cuantificar el mercado potencial se realiz6 un andlisis del

mercado meta, asi tenemos:

¢ Analisis de la correlacion de la regresion.

¢ Proyeccién del numero de habitantes para los proximos cinco
afos.

e Célculo del mercado potencial

e Grafico mostrando la tendencia de la poblacién y linea de
tendencia.

Una vez proyectado el mercado potencial procedemos a

consolidar dichos resultados. (Ver tabla N° 11)

Tabla N° 11: Mercado potencial

AROS 2021 2022 2023 2024 2025
NUeVo | 59 934 31,168 32,416 33,721 35.063
Imperial

Fuente: Elaboracién propia

3.4 Mercado Disponible
Esta compuesto por todas las personas que vivan en el distrito
de Nuevo Imperial de la Provincia de Cafiete que se encuentran
dentro de la zona de influencia.
Metodologia del célculo.
Para determinar el mercado disponible se utilizara la data
obtenida en la investigacion de mercados realizada.
A continuacién, se detallan los calculos obtenidos vy
posteriormente se presenta una tabla donde detalla el

resumen.
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Tabla N° 12: Resumen del Mercado Efectivo (En personas)

AROS 2021 2022 2023 2024 2025
Nuevo 5.658 5,962 6,273 6,312 6,639
Imperial

Fuente: Elaboracién propia

3.5 Demanda Futura Proyectada
Para el célculo de la demanda anual en Kg se tomara el
mercado objetivo de cada afo y el consumo por personay se
desarrollarda con el método de Linea Recta con medias
moviles. A continuacion, se muestra la demanda anual de
panes en Kg.

Tabla N° 13: Demanda anual de panes

ANOS ANOS PROYECTADOS
HISTORICOS

TIEMPO 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026

DEMANDA 30 40 50
(Kg)

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 14: Prondstico e intervalo de confianza

PRONOSTICO E INTERVALO DE CONFIANZA

ANOS 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026
y' 1 2 3 4 5 6 7 8
Demanda histérica 30.0 40.0 50.0
0 0 0
y' 53.3 60.0 66.6 73.3 80.0
3 0 7 3 0
LClI=y". S 506 57.2 639 706 77.2
(Proyeccion 1 8 5 1 8
Demanda
Pesimista)
LCS=y'+s 56.0 62.7 69.3 76.0 827
(Proyeccion 5 2 9 5 2
Demanda
Optimista)

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 18: Grafico del modelo de linea recta con medias

moviles
170.00
120.00 y=18571x  __-==""
R2=0.9657 _.-=""" ___oee==""
7000 == _--===2C
2000 ===
1 2 3 4 5 6 7 8
e Datos histéricos Prondstico
Limite inferior Limite superior
----- Lineal (Datos historicos) ===<=- Lineal (Datos histéricos)

Fuente: Elaboracion propia
Asimismo, tenemos diferentes productos elaborados por la Empresa
Panificadora “La Selecta” y entre ellos estan los panes tales como pan
francés, pan de yema, pan ciabatta, pan de hamburguesa, pan de molde,
bizcocho, tostada, galleta de agua y queques. A continuacion, se detallara

las ventas por cada producto.
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Tabla N° 15: Ventas del 2021

Pan de
MESES Pan francés | Pan Yema Pan Pan Ciabatta | Hamburgues Pan de Bizcocho | Tostada Galleta de Queque TOTAL
Caracol a Molde Agua

ENERO S/4,400.00(  S/1,200.00] S/1,100.00 S/ 3,400.00 5/450.00] S/850.00[ S/2,200.00| S/700.00] S/350.00( S/3,200.00 5/ 17,850.00
FEBRERO S/4,000.00 S/1,100.00] S/1,000.00 S/ 3,000.00 5/400.00] S/800.00[ S/2,000.00| S/650.00] S/325.00( S/3,100.00 5/ 16,375.00
MARZO 5/4,200.00( S/1,300.00] S/1,050.00 5/ 3,200.00 5/500.00] S/860.00[ S/2,100.00| S/750.00] S/375.00| S/3,300.00 5/ 17,635.00

ABRIL S/4,100.00( S/1,150.00| S/1,025.00| 5/3,100.00 S/410.00] S/810.00[ S/2,050.00( S/600.00[ S/300.00| S/3,000.00 S/ 16,545.00

MAYO S/4,300.00( S/1,200.00] S/1,075.00 S/ 3,300.00 5/480.00] S/870.00[ S/2,150.00| S/780.00] S/390.00| S/3,400.00 S/ 17,945.00

JUNIO S/4,150.00]  S/1,150.00| S/1,037.50 5/3,150.00 5/430.00] S/750.00[ S/2,075.00] S/650.00] S/325.00 S/3,050.00 5/ 16,767.50

JULIO S/4,450,00(  S/1,200.00] S/1,112.50 S/ 3,450.00 5/500.00] S/850.00[ S/2,225.00| S/800.00] S/400.00( S/3,400.00 5/ 18,387.50
AGOSTO S/4,400.00( S/1,280.00| S/1,100.00 S/ 3,400.00 5/490.00] S/870.00[ S/2,200.00] S/820.00] S/410.00| S/3,450.00 5/ 18,420.00
SEPTIEMBRE S/4,200.00( S/1,000.00| S/1,050.00| S/ 3,200.00 S/415.00] S/750.00[ S/2,100.00( S/660.00[ S/330.00| S/3,150.00 S/ 16,855.00
OCTUBRE S/4,250.00(  S/1,250.00| S/1,062.50 5/ 3,250.00 5/520.00] S/900.00[ S/2,125.00| S/800.00] S/400.00( S/3,500.00 5/ 18,057.50
NOVIEMBRE S/4,000.00 S/1,100.00] S/1,000.00 5/ 3,000.00 5/400.00] S/810.00[ S/2,000.00| S/810.00] S/405.00 S/3,140.00 5/ 16,665.00
DICIEMBRE S/ 3,800.00 5/800.00] S/ 950.00 S/ 2,800.00 5/300.00] S/600.00[ S/1,900.00| S/560.00] S/280.00( S/2,050.00 S/ 14,040.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 16: Ventas del 2022

2022
Pan de
MESES Pan francés | Pan Yema Pan Pan Ciabatta | Hamburgues Pan de Bizcocho | Tostada Galleta de Queque Total
Caracol R Molde Agua
ENERO 5/5,800.00] S/ 2,440.00| §/2,000.00 5/3,869.00)  5/2,523.00) S/1,373.00] 5/2,770.00 S/1,140.00| S/1,480.00| S/2,605.00 5/ 26,000.00
FEBRERO /490000 §/2,320.00| §/1,800.00]  S/3,080.00]  §/2473.00 §/1,323.00] §/2,320.00 5/1,100.00| S/1,460.00| S/2,505.00 5/ 23,281.00
MARZO §/5500.00) §/2,560.00| §/1,750.00|  S/3,680.00]  §/2,573.00| §/1,383.00) §/2,620.00 §/1,205.00| S/1,512.50| S/2,705.00 5/ 25,488.50
ABRIL §/5400.00) 5/2,700.00| §/2,000.00|  §/3,580.00]  §/2,633.00| §/1483.00) 5/2,570.00 §/1,240.00| §/1,530.00| S/ 3,405.00 5/ 26,541.00
MAYO §/5300.00] §/2,750.00| §/2,030.00]  S/3480.00]  S/2,683.00 S/1,493.00) 5/2,520.00 5/1,275.00| S/1,547.50| S/3,360.00 5/ 26,438.50
JUNIO §/5,380.00) §/2,800.00| §/2,080.00|  §/3560.00]  §/2,703.00| §/1,633.00) §/2,560.00 §/1,341.00| S/1,580.50| S/3,675.00 §/27,312.50
JuLio §/5500.00) §/2,830.00 §/2,000.00(  S/3,680.00]  §/2,718.00| §/1,710.00) §/2,620.00 §/1,370.00| S/1,595.00| S/3,905.00 §/27,928.00
AGOSTO 5/5,760.00  S/2,910.00 §/2,110.00 5/3,940.00)  5/2,789.00) S/1,763.00] 5/2,710.00 S/1,402.00| S/1,611.00| S/4,005.00 5/ 29,000.00
SEPTIEMBRE S/5,600.00)  §/2,940.00| §/2,250.00]  §/3,780.00]  §/2,813.00| §/1,563.00] §/2,670.00 §/1,395.00| §/1,607.50| S/3,955.00 5/28,573.50
OCTUBRE §/5,700.00) §/2,050.00| §/2,400.00(  S/3,880.00)  §/2,873.00 §/1,623.00] §/2,484.00 §/1,340.00| S/1,580.00| S/4,070.00 5/ 28,000.00
NOVIEMBRE 5/5,780.00)  S/2,300.00| §/2,360.00 5/3,960.00)  5/2,923.00| S/1,633.00| 5/2,760.00 S/1,365.00| S/1,592.50| S/4,105.00 5/ 28,778.50
DICIEMBRE /490000 §/2,600.00| §/2,180.00|  S/3,080.00]  5/3,056.00| S/1,740.00] 5/2,320.00 S/1,427.00| S/1,872.00| S/3,825.00 5/ 27,000.00

Fuente: Elaboracién propia

Luego de visualizar las ventas por cada tipo de panes tales como pan
francés, yema, ciabatta, hamburguesa, molde; asimismo, bizcocho,
tostada, galleta de agua y queques, se puede observar en la tabla N° 16
gue el que mas se vende es el pan francés, debido a ello se mostrara a

continuacion el DOP de este producto.

111




Tabla N° 17: Diferencia de ventas 2023-2022

DIFERENCIA 2023-
MESES 2022 2023 2022
ENEROD 5/ 2500000 | 5/ 26,800.00 5/ 800.00
FEBRERD 5/ 2328100 | 5/ 2450000 | 5/1,219.00
MARZO 5/ 2548850 | 5/ 26,432.42 5/ 243.92
ABRIL 5/ 2654100 | 5/ 28,000.00 | 5/ 1,459.00
MAYD 5/ 2643850 | 5/ 27,450.00 | 5/ 1,01150
JuNID 5/ 2731250 | 5/ 29,200.00 | 5/ 1,88750
JuLio 5/ 2782800 | 5/ 30,500.00 |  5/2,572.00
AGOSTO 5/ 2900000 | 5/ 32,000.00 | 5/ 3,000.00
SEPTEMEBRE 5/ 2857350 | §f 32,000.00 | 5/3,42650
OCTUBRE 5/ 2800000 | 5/ 31,800.00 |  5/3,800.00
NOVIEMBRE 5/ 2877850 | &/ 30,800.00 |  5/2,02150
DICEMBRE 5/ 2700000 | 5/ 32,000.00 |  5/5,000.00
TOTAL 5/ 32434150 | 5/  351,48242 | 5/27,140.32

Fuente: Elaboracién propia

Se puede visualizar en la Tabla N°17 las ventas del afio 2022, 2023 y la

diferencia de ventas entre esos anos.
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Figura N° 19: DOP del pan francés
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Figura N° 20: DAP del pan francés
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Fuente: Elaboracién propia
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4.8.3. Propuesta para el Plan de Implementacion de la Metodologia 5S

A. Alcance del Plan

Dentro del alcance del Plan de Implementacion de la Metodologia 5S

en el area de produccion de la empresa “La Selecta”, se tiene en

consideracion la capacitacion de personal para el correcto uso de esta

Metodologia; asimismo, la adecuacion del area de produccion para

realizar una correcta distribucion del area de trabajo.

Fases del Plan

Fase 1: Planificacion

Fase 2: Ejecucion

Seiri
Seiton
Seiso
Seitketsu
Shitsuke

Fase 3: Seguimiento y mejora

B. Objetivos

Generar un ambiente de trabajo seguro, confortable y productivo.
Disminuir productos dafiados y aumentar ventas.

Implementar una cultura de limpieza en la empresa.

Hallar el presupuesto de la Propuesta de Implementacién de la
Metodologia 5S.

Hallar el costo beneficio del Plan de la Propuesta.

Para llevar a cabo el desarrollo del presente Plan de investigacion se

elaboré la tabla N° 18 donde se detalla las siguientes actividades con

la finalidad de fijar una secuencia y su planificacion, teniendo en cuenta

gue se detallara las fases para la elaboracion del proyecto.
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Tabla N° 18: Diagrama de Actividades para la implementacién de la

variable independiente: Metodologia 5S

EDT Nombre de actividades Duracion
1 Propuesta de implementacidon de las 5S 101 dias
1.1 Inicio de la propuesta de implementacion 1 di
ia
de las 5s
1.2 Fase 1: Planificacion 12 dias
1.2.1 Planificacién Preliminar 12 dias
1.2.1.1 Etapa 1: compromiso de la alta direccion 2 dias
1.2.1.2 Etapa 2: comité/Supervisor de las 5S 2 dias
1.2.1.3 Etapa 3: Difusion de las 5S 2 dias
1.2.1.4 Etapa 4: Planificacion de la actividad 3 dias
1.2.1.5 Etapa 5: Capacitacion del personal 3 dias
1.3 Fase 2: Ejecucion 73 dias
1.3.1 Etapa 1: Implementacién del SEIRI 20 dias
1.3.1.1 Realizar registro fotogréafico 2 dias
1.3.1.2 Delimitar el area de aplicacion 2 dias
1.3.1.3 Establecer criterios de clasificacion y 3 dias
evaluacion
1.3.1.4 Elaborar notificacion _de desecho o tarjetas > dias
rojas
1.3.1.5 Identificar los elementos innecesarios 2 dias
1.3.1.6 Aplicar tarjetas de notificacion de desecho 2 dias
1.3.1.7 Elaborar informe de notificacion de .
1 dia
desecho
1.3.1.8 Eliminar los elementos innecesarios 3 dias
1.3.1.9 Realizar el informe de avance de las .
. e 2 dias
acciones planificadas
1.3.1.10 Hito de detalle SEIRI 1 dia
1.3.2 Etapa 2: Implementacién SEITON 12 dias
1321 Analizar y definir el lugar de ubicacion 3 dias
1322 Decidir la forma de colocacion 3 dias
1323 Rotulacién de sitio de localizacion 5 dias
1324 Hito de Implementacién SEITON 1 dia
1.3.3 .
Etapa 3: Implementacién SEISO 15 dias
1331 Determinar el &mbito de aplicacion 4 dias
1332 Planificar las actividades de limpieza 4 dias
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1.3.3.3 Realizar la limpieza 5 dias
1.3.34 : . L .
Hito de implementacion SEISO 2 dias
1.34 ., .
Etapa 4: Implementacién SEIKETSU 17 dias
1.34.1 Establecer responsabilidades y 3 dias
asignaciones
1.3.4.2 Desarrollar de manera continua las 3 ]
: nan 2 dias
primeras "S
1.3.4.3 - . .
Verificar y mejorar continuamente las 3 ]
: nan 4 dias
primeras "S
1.3.4.4 . . .
Elaborar medidas preventivas 4 dias
1.3.4.5 . . . ]
Identificar oportunidades de mejora 3 dias
1.3.4.6
Hito de implementacién SEIKETSU 1 dia
1.35
Etapa 5: Implementaciéon SHITSUKE 9 dias
1.3.5.1 . -
Realizar actividades que fomente la .
o 4 dias
participacion del personal
1.3.5.2 Establecer situaciones que requieran ]
T 4 dias
disciplina
1.3.5.3 . . . .
Hito de implementacion SHITSUKE 1 dia
1'4 - . . s
FASE 3: Seguimiento y mejora 15 dias
1.4.1 Plan de seguimiento 15 dias
1411 . .
Elaborar plan de seguimiento 2 dias
1.4.1.2 Evaluaciones 5 dias
1.4.1.3 o , .
Revision de las evaluaciones y resultados 2 dias
1.4.1.4 Plan de mejora 3 dias
1.4.1.5 Informe de cierre 2 dias
1.4.1.6 Fin del proyecto 1 dia

Fuente: Elaboracion propia
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Se ha tomado en cuenta para estas actividades los dias de lunes a
viernes, no se considera los sabados, domingos ni los dias feriados.

Una vez terminada la implementacion de las 4 primeras s, se debe
establecer auditorias de seguimiento para que la implementacion se

mantenga siguiendo el proceso de mejora continua.

4.8.3.1 Fase 1: Planificacion Preliminar

A.Etapa 1: Compromiso de la Alta Direccion

La Alta Direccion en la empresa esta dada por la Gerencia
General y los propietarios de la empresa “La Selecta”, la cual
deben todos comprometerse y comprender la importancia que
tiene cada fase y etapa para alcanzar los objetivos planteados.
Parte del compromiso, es tener una participacion en todas las
fases y etapas que tiene el manual de la Metodologia 5S, asi
como proveer y financiar los recursos necesarios, generar
cambios y propuestas de mejoras, toma de decisiones, etc. La
Alta Direccion debe de motivar y fomentar la participacion de todo

su personal, asi como también el trabajo en equipo.

B. Etapa 2: Supervisor 5S
Se conforma por el encargado de gestionar el Manual y la
ejecucion del Programa 5S, conformado segun la estructura

organizacional de la empresa “La Selecta”.

Los integrantes de dicho supervisor, deben ser los integrantes de
distintas areas, comprometidos con el programa, encargados de
hacer las diferentes tareas que se encuentran en cada fase tales

como.
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C. Etapa 3-Difusién de las 5S

En esta etapa la Alta Direccion realiza la difusion de las decisiones
tomadas, asi como los objetivos al cual se quiere llegar, dirigida a
todo el personal. Luego, debe asignar al Comité la elaboracién de
un cronograma, el detalle de las actividades a realizar, reuniones,

etc.

D. Etapa 4-Planificacion de las actividades
Previo a la fase de implementacion, en esta fase se deben
planificar las actividades tales como realizar cronogramas de las

actividades a ejecutar para luego ejecutarlas.

E. Etapa 5- Capacitacion del personal

En esta etapa vemos al punto de las capacitaciones internas y
esto va a ser llevado a cabo con la finalidad de transmitir los
conocimientos y bases necesarias sobre las Metodologia 5S para
los colaboradores de la empresa.

La idea de esta etapa es sensibilizar a los trabajadores sobre la
importancia y beneficios que pueden traer el orden, la limpieza en las
areas de trabajo, asi como también la responsabilidad y disciplina como

nueva cultura de trabajo.

La capacitacion se dara de manera jerarquica, pero se tomara en cuenta
de que primero tiene que ser el nivel alto tales como

el personal de la Alta Gerencia, Gerente de Produccion, Supervisor de
Produccion, asi como los miembros del Comité 5S. Para llevar a cabo
dicha capacitacion se requiere de:

» Material de capacitacion

* Designar instructores

* Lista de asistencias

» Acondicionar un area de la empresa para realizar las capacitaciones.
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Tabla N° 19: Fases de la etapa 2

FASE

TAREAS QUE REALIZAR

Planificar

-Planificar las actividades de trabajo.
-Gestionar los recursos necesarios.
-Controlar y gestionar los costos incididos.

-Comunicar a las partes involucradas las actividades planificadas

Hacer

-Dirigir las reuniones del Comité 5S.
-Planificar los programas de capacitacién.
-Incentivar la participacion y el trabajo en equipo.

Realizar y dirigir las actividades de ejecucién del programa 5S.

Verificar

-Supervisar las actividades de trabajo.
Analizar los resultados obtenidos por parte de los indicadores
propuestos.

-Realizar inspecciones y auditorias internas.

Actuar

-Realizar acciones correctivas en caso fuera necesario.
-Registrar los acontecimientos ocurridos y acciones realizadas.

-ldentificar nuevas oportunidades de mejora.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 20: Resumen del presupuesto de fase 1

Nombre de actividad Costo

Supervisor de las 5S S/ 200,00
Capacitacion beneficio de la
Metodologia 5s S/250,00
Capacitacion proceso de
implementacion de la Metodologia S/ 250,00
5s
Auditoria primera fase (situacion S/ 400,00
actual)

Mano de obra S/ 200,00
TOTAL S/1300.00

Fuente: Elaboracion Propia
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4.8.3.2 Fase 2: Ejecucion

A. Etapa 1: Implementacién de Seiri

A continuacién, se presentara el proceso de la etapa 1:

Figura N° 22: Fase 2 Seiri

Realizr registro
Fotog rifico

Fotos s tuscidn actual

Delimitar o drea de
aplicacidn

Elhbomr tarjeins rojos

Tarjems Rojas

Idemificar elementos
innecesarios

Aplicar tarjetas de

notificacién de desecho

Informe de avance de
acciones plonificadas

Fuente: Elaboracién propia

Realizar un registro fotogréfico

La situacién actual de las areas de trabajo se registrara por medio

de fotos y esto sera usado como el sustento para notar las

problematicas del orden y limpieza.

El andlisis de este registro debe conducir a buscar solucién a la

situacion real de la empresa, con el fin de saber cuales son los

elementos innecesarios que ocupan cierto porcentaje de espacio

y limitan la disponibilidad del area de trabajo.
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Delimitar el area de aplicacién
La implementacion puede ser parcial o total, es decir, areas
especificas, departamentos o toda la empresa. En este caso sera

el area de produccion de la Empresa “La Selecta”.

Establecer criterios de clasificacion y evaluacion

Los criterios para clasificar y evaluar los elementos en la empresa

son los siguientes:

e Se debe mantener lo necesario en las areas de mejora

e Identificar la situacién real de los elementos que estan
presentes en un area.

¢ Relevancia y conveniencia de objetos

e Periodicidad de uso

e Cantidad

A continuacion, podemos ver criterios generales que se usan para
clasificar y evaluar los elementos con sus respectivas

disposiciones finales.

Figura N° 23: Disposiciones finales segun el estado de los
elementos

Estado actual del objeto Disposicion final

Reparar
Desechar
Reutilizar

Desechar

Desechar
Donar
Vender

Reubicar

Desechar

|
el

Fuente: Elaboracion Propia
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Del cuadro anterior se puede deducir que los objetos necesarios
se tienen que organizar de forma ordenada, para que asi el

operario pueda hacer mas productiva sus operaciones.

Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas

En esta etapa se va a buscar descartar lo clasificado como
innecesario y haremos uso de la tarjeta roja. Esta tarjeta puede
ser completada por el operario o supervisor del area, describiendo
lo siguientes puntos como el nombre del elemento, cantidad,
categoria, estado o motivo de retiro, el evaluador, el éarea
identificada y el supervisor encargado. A continuacion, se
presenta el modelo propuesto de tarjeta roja para la empresa “La
Selecta”.

A continuacién, se mostrara la figura de tarjeta roja que se utilizé

Figura N° 24: Tarjeta de notificacion de desecho

Fuente: Elaboracion propia
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Materiales que se utilizaron para la elaboracion de la Tarjeta Roja:
- Cartulina color rojo

- Tijeras

- Regla

- Plumoén

- Perforador

- Ligas

Identificar los elementos innecesarios

Esta accion sera positiva si se llega a definir de forma clara y
concisa los criterios antes mencionados, lo que ayuda al personal
a determinar si un elemento es necesario 0 no. También es
importante que la persona que evalla tenga vasta experiencia

acerca de las operaciones en los procesos de la empresa.

Aplicar tarjetas de notificacion de desecho

Va a consistir en ubicar la notificacion de tarjeta roja en los
elementos identificados como innecesarios, ademas se completa
la informacion solicitada, para posteriormente adherir la tarjeta en

un lugar visible y evitar que se desprenda facilmente.

Elaborar el informe de notificacién de desecho
Todo lo que se ha realiza debe documentarse, es decir, cada
departamento o area de trabajo elabora y registra el listado de los

elementos innecesarios.
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Tabla N° 21: Resumen del presupuesto de etapa 1 de la fase 2

Nombre de actividad Costo
Realizar registro fotografico S/ 50,00
Delimitar el area de aplicaciéon
(pinturas, brochas, implementacion S/ 100,00
de tachos, escobas, bolsas,
detergentes, etc.)

Establecer criterios de clasificacion

y evaluacion

Politica de orden y limpieza S/ 150,00
Difusion de la politica de orden 'y

limpieza

EIa_Lborar n_otlflcacmn de desecho o S/100,00
tarjetas rojas (recursos)

_Identlflcar_los elementos S/ 100,00
innecesarios

Aplicar tarjetas de notificacion de S/ 100,00
desecho

Elaborar informe de notificacion de S/ 150,00
desecho

Realizar el informe de avance de las

acciones planificadas S/ 150,00
Informe por cada “S”

TOTAL S/ 900,00

Fuente: Elaboracién Propia

B. Etapa 2: Implementacién de Seiton

En esta fase se realizaron sefalizaciones en el area de

produccion de la panificadora (almacenamiento de materia

prima, mezclado y pesado, cortado, horneado, enfriamiento) con

el fin de tener un control visual mas minucioso y cuando sucede

esto solo habra un lugar para cada objeto.

Para ello se utilizaron los siguientes recursos:

¢ Rotulaciéon de sitios de localizacion, indicando el nombre de
las zonas dentro del area de produccién

¢ Indicadores de salidas de emergencia

e Alertas de peligro

e Sefalizacion de piso
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Tabla N° 22: Resumen del presupuesto de etapa 2 de la fase 2

Nombre de actividad Costo
Capacitacion fase 2 de la
Metodologia 5s (orden) $/220,00
Analizar y dleflnllr,el lugar de S/ 150,00
ubicacién
Rotulacion de sitio de localizacion S/ 70,00
Marcacién con colores S/ 100,00
Senallzamo_n c!e pisos (cintas S/ 60.00
perimeétricas)
Indicadores de salidas de
emergencia S/. 50.00
Alertas de peligro S/.50.00
TOTAL S/.700.00

Fuente: Elaboracién propia
C. Etapa 3: Implementacion de Seiso

Para realizar el cronograma de limpieza primero se elaboré una

lista de todas las actividades y se dieron los siguientes:
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Tabla N° 23: Indicadores

Nivel de . .
. Equipos, materiales -
Etapas riesgo Utensilios
Peso de ingredientes 4 Balanza, harina, sal, levadura, etc cuchara, cuchillo
Mezcla de . frascos de plastico con
. . 4 Mezcla (agua, harina, sal, etc) b
ingredientes medidas
. Rodill atul
Amasado 4 Masa mesclada, mesa de trabajo odillos, espa_ltu as, tubos
metalicos
Cilindrado de masa 4 Cilindradora de masa Envase plastico
Corte en piezas 4 Corte de la masa en pequefias Bandejas metélicas
pequefias piezas
Fermentacién y cuarto de crecimiento, porta . .
i 4 . Lo Bandejas metélicas,
expansion del pan bandejas, producto individual
Horneado 3 Horno, porta bandeja con el Bandejas metalicas
producto
Canastas de plastico,
Otros produc}os de 5 horno microondas, Balanzas, frascos de vidrio,
panaderia tenedores, cucharas, vasos
de plastico
Almacenamiento 2 cilindros de plastico, nevera

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se detallara el cronograma especificando las zonas en el

cual se va a realizar.
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Tabla N° 24: Cronograma de limpieza

PROPUESTA DE CRONOGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

SUPERFICIE/ZONA

FRECUENCIA

EPP

PRODUCTOS QUIMICOS,
MATERIALES

PROCESO

RESPONSABLES

Pisos y paredes

Limpieza superficial
diaria, limpieza
profunda semanal

guantes, mandil

detergentes, hipocloruro
de sodio 5%(lejia)

Retirar residuo. Restregar con
detergente
Retirar detergente y aplicar
desinfectante

Area de Produccion

Estantes, repisas,
jabas

Limpieza superficial
diaria, limpieza
profunda semanal

guantes, mandil

detergentes, hipocloruro
de sodio 5%(lejia)

Retirar residuo. Restregar con
detergente

Retirar detergente y aplicar
desinfectante.

Area de Produccion

Mesa de trabajo

Limpieza profunda
diaria

guantes, mandil,

mascarilla

Detergentes, hipocloruro
de sodio 5%(lejia)

Retirar residuo. Restregar con
detergente

Retirar detergente y aplicar
desinfectante.

Area de Produccion

utensilios ,
materiales plasticos

Limpieza profunda
diaria

guantes, mandil

Detergentes, hipocloruro
de sodio 5%

Retirar residuo. Restregar con
detergente

Retirar detergente y aplicar
desinfectante.

Area de Produccion

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 25: Resumen del presupuesto de etapa 3 de la fase 2

Nombre de actividad Costo
e e e s e /25000
Planificar las actividades de limpieza S/ 250,00
Sefiales de limpieza S/ 50,00
Preparar elementos para limpieza S/200.00
TOTAL S/750.00

Fuente: Elaboracion Propia
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D. Etapa 4: Implementacién de Seiketsu

El objetivo de esta S es estandarizar, teniendo en cuenta todos los
avances generados durante las 3 primeras S, para lograr el
estandar el equipo debe autoimponerse unas normas en direccién
a los objetivos marcados y mostrarlos a todos de forma uniforme,

para esta etapa se debe de seguir una serie de pasos:

1.Establecer responsabilidades y asignaciones
El personal tendr& claro sus responsabilidades y labores diarias,
sabran lo que tienen que hacer y que no tienen que hacer,

generando la autodisciplina.

2.Desarrollar de manera continua las 3 primeras S.

Se deben desarrollar de manera continua, actividades que

mantengan lo realizado por las tres primeras S:

e Seiri: Procurar en todo momento retirar cualquier elemento
innecesario para la actividad de trabajo, asi este no se
encuentre identificado en las tarjetas rojas.

e Seiton: Asignar un lugar a cada elemento, codificacion e
identificacion de modo que se facilite su localizacién e
inventario.

e Seiso: Limpiar frecuentemente las fuentes de contaminacion
y suciedad del area, con la finalidad de reducir los tiempos de

limpieza.

3.Verificar y mejorar continuamente las 3 primeras S.
A través del Check List se identificara los problemas y sus causas.
El objetivo es verificar que todo este marchando de la manera

correcta y asi evitar posibles problemas a futuro.
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4. Elaborar medidas preventivas

El objetivo de este paso es la prevencion, con una buena

proyeccién para los posibles problemas que se presenten y estar

listos para afrontarlos.

Tabla N° 26: Lista de chequeo

¢ Por qué las herramientas

Porque el personal no las deja
en su sitio de origen después de

N o no se encuentran en su Posible .
¢, Qué? lugar asianado? respuesta usarlas o no se est4 llevando un
9 9 ’ P control.
¢Quién es el encargado de
. . : . La persona encarga de controlar
registrar el inventario de los Posible ) ¢
s . dicha actividad.
¢Quién? equipos? respuesta
) . En los lugares delimitados
¢En qué lugares se deben . ; ;
s . ; Posible segun las tarjetas y
;Donde? | localizar las herramientas? IR
respuesta codificaciones.
¢En qué momento seréa
. necesario tener los .
¢ Cuéando . Posible En todo momento.
pY elementos de trabajo en su
? respuesta
lugar?
;, Cémo se puede .
¢f-0mo se p . Mediante
especificar un lugar Posible codificaciones. tarietas
¢, Como? determinado para cada respuesta - tar] '

objeto de trabajo?

etiquetas, etc.

5.Identificar oportunidades de mejora

Fuente: Elaboracién propia

La fomentacion de ideas de mejoras sera de vital importancia en

el personal, ahi nacen ideas nuevas que puedan ayudar a mejorar

el plan, se discutira a través de reuniones, las propuestas tendran

gue ser evaluadas por el comité organizador.

Tabla N° 27: Presupuesto de la etapa 4 fase 2

Nombre de actividad Costo
Establecer responsabilidades y asignaciones S/ 200,00
Desarrollar de manera continua las 3 primeras "S" S/ 300,00
Evidencias en visitas (recolectar datos y mano de obra) | S/ 300,00
Elaborar medidas preventivas S/ 250,00
TOTAL S/.1050,00

Fuente: Elaboracion propia
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E. ETAPA 5: IMPLEMENTACION DE SHITSUKE

En esta etapa se ve el compromiso de los trabajadores, la

responsabilidad y la disciplina de ellos para poder realizar

las labores de la metodologia 5S.

Para la debida fomentacion del sentido de la responsabilidad

se hace mediante algunos pasos:

Realizar actividades que fomenten la participacion del
personal

Fortalecer la comunicacion y coordinacion interna.
Discutir de manera abierta las decisiones a tomar.
Capacitar constantemente.

Presentar recomendaciones y sugerencias.

Establecer situaciones que requieran disciplina como:
Puntualidad

Dejar los elementos de trabajo en su sitio original luego
de haber sido usados.

Limpiar y ordenar luego de terminar de trabajar.

Usar los implementos de seguridad.

Respetar las normas y politicas de la empresa

Tabla N° 28: Presupuesto de la etapa 5 fase 2

Nombre de tarea Costo
Realizar actividades que
fomente la participacion del S/ 250,00
personal
Capacitacion semestral del
proceso de mejora continua S/ 300,00
de las 5S
Esta_blecer situaciones que S/ 250,00
requieran disciplina
TOTAL S/.800,00

Fuente: Elaboracion propia




4.8.3.3 Fase 3: Seguimiento y mejora
* Etapa 1: Plan de seguimiento
Consiste en la elaboracion de actividades destinadas a la
medicion de resultados obtenidos luego de la implementacion,
asi como el nivel de cumplimiento del personal y la

comparacion de las metas planificadas y logradas.

* Etapa 2: Evaluaciones
El sistema de evaluaciones realizado por el Supervisor 5S se
realizara mediante: Observaciones y/o inspecciones, auditorias

internas, auditorias externas.

* Etapa 3: Revision de las evaluaciones
Teniendo las evaluaciones y datos analizados se obtendra
unos resultados, estos resultados se difundirdn al personal

para que conozcan la situacion actual de la empresa.

e Etapa 4: Plan de mejoras
Consiste en el establecimiento de un plan con el objetivo de
mejorar dichos resultados, es decir tener un mejor panorama a
través de un andlisis, con eso se vera la situacién actual y se
podra determinar posibles oportunidades de mejora, para asi
poder perfeccionar las actividades y mejorarlas de manera

continua.
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Tabla N° 29: Presupuesto de la etapa 5 fase 3

Nombre de actividad Costo
Elaborar plan de seguimiento S/ 250,00
Evaluaciones S/ 350,00
Revision dreegslt;\j/slsuamones y S/ 300,00
Plan de mejora S/ 300,00
Visita a planta y mano de obra S/ 600,00
Informe de cierre S/ 200,00
TOTAL S/ 2000,00

Fuente: Elaboracion propia
5.3 Costo de la propuesta del Plan de implementacion de la Metodologia
5s

A continuacion, se presentara el presupuesto propuesto de la Metodologia
5S para la Empresa Panificadora “La Selecta”.

Tabla N° 30: Detalle de costo para la propuesta de implementacién de la
Metodologia 5S.

FASES COSTO
FASE 1 S/.1300.00
Etapa 1 de la fase 2 S/.900.00
Etapa 2 de la fase 2 S/.700.00
Etapa 3 de la fase 2 S/.750.00
Etapa 4 de la fase 2 S/.1050.00
Etapa 5 de la fase 2 S/.800.00
FASE 3 S/.2000.00
TOTAL S/.7500.00

Fuente: Elaboracién propia

Para la implementacion de 5S se tendra el presupuesto total de S/. 7500.00
dentro de los cuales se encuentran tantos recursos humanos (mano de obra,
capacitaciones por cada fase y mejora continua, visitas, auditorias) y recursos
de materiales (escobas, estantes, tachos de basura, recogedor, etc.). Esto se

realiz6 en una pequefia empresa menores a 20 trabajadores.

133



A continuacién, se presentara las ventas de la Panaderia “La Selecta”.

Los productos tales como pan molde (20 unidades), pan de hamburguesa (12

unidades), queques (12 unidades), tostadas (36 unidades), galletas de agua

(450gr) y bizcocho (24 unidades) se encuentran expresados en paquete a

diferencia del pan francés, pan de yema, pan ciabatta que se encuentran en

unidades.

Tabla N° 31: Venta anual de panes de la empresa panificadora “La

Selecta”
PRODUCTOS Unidades Costo Mensual Total Anual
diarias unitario
Pan francés 1400 S/0.15 | S/5,460.00 S/ 65,520.00
Pan yema 500 S/0.20 | S/2,600.00 S/ 31,200.00
Pan caracol 400 S/0.20 | S/2,080.00 S/ 24,960.00
Pan ciabatta 700 S/0.20 | S/ 3,640.00 S/ 43,680.00
Pan de 15 S/7.00 | S/2,730.00 S/ 32,760.00
hamburguesa

Pan de molde 10 S/6.00 | S/1,560.00 S/ 18,720.00
Bizcocho 25 S/4.00 | S/2,600.00 S/ 31,200.00
Tostada 10 S/5.00 | S/1,300.00 S/ 15,600.00
galletas de agua 15 S/4.00 | S/1,560.00 S/ 18,720.00
Queque 15 S/9.00 | S/3,510.00 S/ 42,120.00
Total S/ 27,040.00 S/ 324,480.00

Fuente: Elaboracion propia

5.4 Estudio econ6mico- financiero

Para realizar el estudio econémico primero se hallaran los siguientes costos

tales como:
Tabla N° 32: Costo de Ventas
C(\)/Ztno,[;e Unidades kg | Costo unitario Mensual Anual
Harina 103 S/ 2.70 S/ 7,230.60 S/ 86,767.20
Levadura 3 S/ 4.50 S/ 351.00 S/ 4,212.00
Huevos 5 S/ 9.00 S/1,170.00 S/ 14,040.00
AzUcar 17 S/ 4.00 S/ 1,768.00 S/ 21,216.00
Manteca 10 S/ 7.00 S/1,820.00 S/ 21,840.00
Sal 1 S/ 3.50 S/ 42.00 S/ 504.00
Total costo S/12,381.60 | S/ 148,579.20
de venta

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 33: Gastos Administrativos

GASTOS ADMINISTRATIVOS

Mano de obra Mensual Anual
Panadero 4 S/ 65.00 S/ 6,760.00 S/ 81,120.00
Ayudante de 4 S/50.00 | S/5,200.00 S/ 62,400.00
panaderia
Energia eléctrica S/ 150.00 S/ 1,800.00
otros gastos (agua +
otros gastos+ S/ 500.00 S/ 6,000.00
contador)
gastos de ventas 30% S/ 150.00 S/ 43,596.00
Gastos totales S/ 12,760.00 S/194,916.00

Fuente: Elaboracion propia

5.4.1 Estado de resultados

Una vez hallado todos los costos y gastos que tiene la empresa se realizara el

Estado de resultados que se presentara en la Tabla N° 34.

Tabla N° 34: Estado de Resultados

ESTADO DE RESULTADOS

Ventas

S/351,482.42

Costo de ventas

S/ 166,063.13

Utilidad bruta

S/ 185,419.29

Gastos de administracion y ventas S/ 120,000.00
Otros gastos S/ 6,706.04

Utilidad antes de impuesto S/58,713.24
impuesto (30%) S/ 17,613.97

Utilidad neta S/ 41,099.27

Fuente: Elaboracién propia

De la Tabla N° 34 se puede observar que la utilidad neta implementando la

Metodologia 5s nos da como resultado S/41,099.27, el cual comparando con el

afo 2022 tenemos un incremento del 8%.
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5.4.2

Valor actual neto (VAN), Tasa interna de retorno (TIR) y Periodo de

recupero

Tabla N° 35: Valor actual neto, tasainternade retorno y periodo de recupero

54.3

VAN S/ 4514.09
TIR 21%
PR 6 meses 15 Dias

Fuente: Elaboracion propia

El VAN es igual a S/ 4514.09 lo que demuestra que la propuesta de
Implementacion de la Metodologia 5S en la empresa “La Selecta”, es
rentable. Este valor del VAN indica que la empresa tendra un ingreso neto
de S/ 4514.09 y la empresa se beneficiara al aplicar esta opcion viable y
rentable, ya que evaluandola arroja un VAN de S/. 4514.09 lo cual

demuestra que la empresa se beneficiara siimplementa esta Metodologia.

Evaluacién econdmica mediante los indices del Valor Actual Neto
(VAN) y la Relacion Beneficio — Costo R(B/C)

Con los datos del cuadro anteriores aplicamos la férmula del VAN:
FNE, FNE, FNE,,

VAN = —1I e m
Taroitasz T aron

VAN Es el Valor Actual Neto.

FNE, Es el Flujo Neto Econdmico del periodo n

r Es la tasa de interés =12%

Asimismo, con los datos hallados aplicamos la férmula del indice Relacién
Beneficio — Costo:

SUMA DE INGRESOS
SUMA DE EGRESOS+ INVERSION

R(B/C)=
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Reemplazando los datos en la férmula tenemos:

Tabla N° 36: Relaciéon Beneficio-Costo

SUMA DE INGRESOS S/11,514.09
SUMA DE EGRESOS S/ 3,339.09
COSTO-INVERSION S/10,839.09

B/C 1.06227524

Fuente: Elaboracion propia

El valor del indice Relacién Beneficio — Costo es de 1.0622, este nUmero puro

significa que por cada unidad monetaria que la empresa “La Selecta”, invierte,

genera 0.0622 unidades monetarias. Este valor del indice Relacion Beneficio —

Costo mayor a la unidad indica que la propuesta de implementacion de la

Metodologia 5S es viable y beneficiara a la empresa.

Teniendo en cuenta estas consideraciones:

Si B/C = 1 la propuesta es econdmicamente Aceptable.

Si B/C < 1 la propuesta no es econdémicamente Aceptable

Podemos darnos cuenta de que nuestro beneficio-costo es mayor a 1 por lo que

gueda demostrado de que si es viable nuestro Plan de Implementacion.
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5.4.4 Flujo de caja econdémico

Tabla N° 37: Flujo de caja economico

0 i 1 ] 4 § b I § § 0 {1 12 TOTAL

INGRESOS POST 55 /80000 | §/1.219.00 §/94382 §/145900 |S/101150) 5188750 |S/2572.00(5/3,000.00(5/342650) 5/3800.00 | S/2021.50 | 5/5000.00 [5/27 14082

EGRESOS TOTALES S3200 §/35351 SN SABN | 2334 | ST | /74588 | S/670.00 | S/90369 | 5110200 | S/566.24 | §/1450.00 | S/T7ET0 87
INVERSION -§/7,500.00

FLUJODE CAJAECONOMICO [ 7egqpp| /80000 | /121800 /94382 145900 |5/01150) 5188750 |S/2572.00( /300000 5/342650) 5/3800.00 | 5/2021.50 | 5/5000.00 {527 14082

FLUJO DE CAJA ACUMULADO SI670000 | 5548100 | -S/453708 | -S/3078.08 |-5/2066.58 -5/179.08 | §/2,39292| 8530292 S/8819.42| 51269942 | §/14,640.92 | §/19,640.92) 5/ 46,781.83

Fuente:Elaboracién propia

Nota: El ingreso Post 5S corresponde al ingreso post test menos el ingreso promedio, por otro lado los egresos totales corresponden al mantenimiento

mensual de la metodologia 5S.
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Figura N° 25: Comparativo ventas 2023-2022

Ventas 2023 vs 2022
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Fuente:Elaboracién propia

Debido a la implementacion de la metodologia 5S, se observa en la Figura N° 25
el aumento de la productividad , reflejado en las ventas 2023, gracias a esta

metodologia, se ve un incremento del 8% a comparacion del 2022.
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CAPITULOV: RESULTADOS
5.1.Resultados descriptivos
5.1.1. Pre -test—Evaluacion de la variable independiente
(Metodologia de las 5S)
Luego de la implementacion se procedio a realizar una auditoria a
través de la ficha de evaluacion aplicada en el Pre - test en la
empresa Panificadora “La Selecta”.
En la tabla N° 38 se observa que el puntaje de las 5S en el Pre - test
es de 51,4%.
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Tabla N° 38: Pre - test de la implementacion de la metodologia 5S

Diagnostico antes de laimplementacion de le metodologia 5S de la empresa

Calificacion 5= Siempre, 4 = A Menudo 3 = A Veces 2= Raras Veces, 1= Nunca

Puntuacion
5°S item de revision 123 5
1 ;Existen materiales de limpieza innecesarios en el area de trabajo? 3
Clasificacion 2 ;Los articulos restantes no se encuentran correctamente arreglados en condiciones
(Seiri) sanitarias y seguras en el area de produccion (maquinarias)? 3
3 ;La materia prima cuenta con un lugar dedicado a su almacenaje? 1
‘5‘ ¢Los operarios no cuentan con elementos de mayor utilizacion? 1 3
6 ¢No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en la mesa de trabajo? 1
¢Los puestos de trabajo cuentan solamente con materiales requeridos?
Subtotal 12
7 ¢Los puestos de trabajo se encuentran identificados? 2
8 ¢Sefializacion de articulos y lugares? 2
Orden (Seiton)
¢ Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos? 3
10 ¢Existe un orden con respecto a los materiales en las vias de acceso? 2
11 ¢Los materiales de trabajo se encuentran organizados u ordenados en los almacenes
dejando libre las vias de acceso? 3
12 ¢ Hay objetos que obstaculicen el transito del personal?
Subtotal 17
13 ¢En el pasillo hay restos de basura? 3
14 ¢Maquinarias presentan suciedad de grasas aceites o pinturas? 3
15 ¢Los materiales de trabajo no se encuentran limpios?
Limpieza (Seiso) 16 ¢Se realiza el debido mantenimiento y limpieza a la maquinaria de trabajo? 2
17 ¢Personales que verifiquen la limpieza? 1
18 ¢Cumple con el mantenimiento preventivo de limpieza? 1
Subtotal 14
19 ¢Los materiales de trabajo se encuentran ubicados correctamente y es de facil acceso?
¢En el &rea se pueden encontrar guias visuales sobre el orden y limpieza? 3
20 ¢ El area de produccion se mantiene sefializado? 2
Estandarizacion 21 ¢El personal cuenta con capacitacién de la metodologia 5S? 2
(Seiketsu) 22 ¢ Se sigue alguna politica de limpieza al momento de ingresar al area de produccién? 1
23
1
Subtotal 9
24 ¢Las maquinarias son revisadas diariamente y se mantienen limpias? 1
25 ¢En el area se encuentran guias visuales sobre el orden y limpieza? 1
Disciplina 26 ¢ El area de produccion se mantiene sefializado? 1
(Shitzuke) 27 ¢Se cumplen las 4 primeras S? 1
28 ¢Se mantienen limpio y libres? 1
Subtotal 4
TOTAL 64

Fuente: Empresa Panificadora
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Tabla N° 39: Tabulacion de la evaluacion de la metodologia 5S antes de la

implementacion.

Etapas de las Puntaje Puntaje maximo %
5'S obtenido esperado

Clasificacion 12 15 80,0%
Orden 17 26 65,4%
Limpieza 14 18 77,8%

Estandarizacion 9 25 36%

Disciplina 4 25 16%
Total 56 109 51,4%

Fuente: Empresa Panificadora

a. Indice de la Implementacion 5S (Is)
A continuacion, se calcula el valor del indice de implementacién 5S del

Pre - test
Po
Is=—
Pt
Is: indice de implementacion 5S. Po: Puntaje obtenido Pt: Puntaje total
56
Is =——
109
Is = 0,514

El valor del indice de implementacion 5S en el Pre - test es 0,514

5.1.2. Pre -test Variable dependiente — Productividad

En la tabla N° 40 se muestran los resultados de la variable
dependiente los cuales corresponden al Pre - test respecto a la

eficiencia, eficacia y productividad.
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Tabla N° 40: Evaluacion de la productividad antes de laimplementacion

de la metodologia 5S

Semana S(I)Dliegiit(;gzs allcb:zgizi%?)s Eficacia cuPr;j?SIIi((jj(cJJZ a Eficiencia Productividad
tiempo
A B BIA c c/B Flolencia®

Semana 1 200 95 47,50% 70 73,68% 35,00%
Semana 2 200 97 48,50% 69 71,13% 34,50%
Semana 3 200 97 48,50% 70 72,16% 35,00%
Semana 4 200 100 50,00% 70 70,00% 35,00%
Semana 5 200 100 50,00% 65 65,00% 32,50%
Semana 6 200 98 49,00% 66 67,35% 33,00%
Semana 7 200 95 47,50% 67 70,53% 33,50%
Semana 8 200 99 49,50% 69 69,70% 34,50%
Semana 9 200 101 50,50% 68 67,33% 34,00%
Semana 10 200 98 49,00% 68 69,39% 34,00%
Semana 11 200 100 50,00% 65 65,00% 32,50%
Semana 12 200 100 50,00% 66 66,00% 33,00%

PROMEDIO 200 95,75 49,17% 61,42 68,94% 33,88%

Fuente: Empresa Panificadora
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5.1.3. Post - test — Evaluacién de la variable independiente
(implementacion 5S)
Luego de la implementacion se procedio a realizar una auditoria a
través de la ficha de evaluacion aplicada en el Post - test en la
empresa Panificadora “La Selecta”
En la tabla N° 41 se observa que el puntaje de las 5S en el Post -
test es de 85,3%.
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Tabla N° 41: Post - test de la implementacién de la metodologia 5S

Diagnostico después de la implementacién de le metodologia 5S de la empresa

Calificacion: 5= Siempre, 4= A Menudo - 3= A Veces, 2= Raras Veces, 1=Nunca

Puntuacion

item de revision

1

2345

Clasificacion
(Seiri)

1 ;Existen materiales de limpieza innecesarios en el area de trabajo?

2 ;Los articulos restantes no se encuentran correctamente arreglados en condiciones sanitarias
y seguras en el area de produccién (maquinarias)?

3 ;La materia prima cuenta con un lugar dedicado a su almacenaje?

¢Los operarios no cuentan con elementos de mayor utilizacion?
6 ¢No hay presencia de objetos obsoletos o dafiados en la mesa de trabajo?
¢Los puestos de trabajo cuentan solamente con materiales requeridos?

=

2

Subtotal

14

Orden
(Seiton)

7 ¢Los puestos de trabajo se encuentran identificados?
8 ¢Sefalizacion de articulos y lugares?
9 ¢Existe un facil acceso a todos los materiales cuando son requeridos?

10 ¢Existe un orden con respecto a los materiales en las vias de acceso?

11 ¢Los materiales de trabajo se encuentran organizados u ordenados en los almacenes dejando
libre las vias de acceso?

12 ¢Hay objetos que obstaculicen el transito del personal?

Subtotal

22

Limpieza (Seiso)

13 ¢En el pasillo hay restos de basura?

14 ¢Maquinarias presentan suciedad de grasas aceites o pinturas?

15 ¢Los materiales de trabajo no se encuentran limpios?

16 ¢Se realiza el debido mantenimiento y limpieza a la maquinaria de trabajo?
17 <¢Personales que verifiquen la limpieza?

18 ¢Cumple con el mantenimiento preventivo de limpieza?

=

Subtotal

17

Estandarizacion
(Seiketsu)

19 ¢Los materiales de trabajo se encuentran ubicados correctamente y es de facil acceso?
¢En el area se pueden encontrar guias visuales sobre el orden y limpieza?

20 ¢ El &rea de produccion se mantiene sefializado?

21 ¢ El personal cuenta con capacitacion de la metodologia 5S?

22 ¢ Se sigue alguna politica de limpieza al momento de ingresar al area de produccién?

23

B S S

N

Subtotal

20

Disciplina
(Shitsuke)

24 ¢Las maquinarias son revisadas diariamente y se mantienen limpias?
25 ¢En el &rea se encuentran guias visuales sobre el orden y limpieza?
26 ¢ El area de produccién se mantiene sefializado?

27 ¢Se cumplen las 4 primeras S?

28 ¢Se mantienen limpio y libres?

B S

Subtotal

20

TOTAL

93

Fuente: Empresa Panificadora
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Tabla N° 42: Tabulacion de la evaluacion de la metodologia 5S después de

laimplementacién.

Etapas de las Puntaje Puntaje maximo %
5'S obtenido esperado

Clasificacion 14 15 93,3%
Orden 22 26 84,6%
Limpieza 17 18 94,4%

Estandarizacion 20 25 80%

Disciplina 20 25 80%
Total 93 109 85,3%

Fuente: Empresa Panificadora

a. Indice de la Implementacion 5S (Is)

A continuacion, se calcula el valor del indice de implementacion 5S del

Post - test.
Po
Is=—
Pt
Is: indice de implementacion 5S. Po: Puntaje obtenido Pt: Puntaje total
; 93
* 7 100
Is = 0,853

El valor del indice de implementacion 5S en el Post - test es 0,853

5.1.4. Post - test Variable dependiente — Productividad

En la tabla N° 43 se muestran los resultados de la variable
dependiente los cuales corresponden al Post - test respecto a la

eficiencia, eficacia y productividad.
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Tabla N° 43: Evaluacion de la productividad después de la

implementacion de la metodologia 5S

. . Pedidos
Semana P(_ed_|dos Pedidos Eficacia cumplidos a Eficiencia Productividad
solicitados alcanzados

tiempo
.

A B B/A c C/B E‘E:gggl':

Semana 1 200 148 74,00% 145 97,97% 72,50%
Semana 2 200 150 75,00% 148 98,67% 74,00%
Semana 3 200 150 75,00% 148 98,67% 74,00%
Semana 4 200 150 75,00% 149 99,33% 74,50%
Semana 5 200 153 76,50% 152 99,35% 76,00%
Semana 6 200 155 77,50% 153 98,71% 76,50%
Semana 7 200 156 78,00% 155 99,36% 77,50%
Semana 8 200 158 79,00% 157 99,37% 78,50%
Semana 9 200 160 80,00% 158 98,75% 79,00%
Semana 10 200 162 81,00% 160 98,77% 80,00%
Semana 11 200 163 81,50% 161 98,77% 80,50%
Semana 12 200 165 82,50% 164 99,39% 82,00%
PROMEDIO 200 155,83 77,92% 154,33 98,93% 77,08%

Fuente: Empresa Panificadora
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5.1.5.

Resultados de la implementacion de la metodologia 5S en la
empresa Panificadora

a. Resultados de la puntuacién obtenidos antes y después de
laimplementacion.
En la tabla N° 44 se observa una diferencial de 2 para el Seiri, 5
para el Seiton, 3 para el Seiso, 11 para el Seiketsu, 16 para el
Shitsuke y 0.514 para el indice de implementacion 5S(Is), de la
misma forma se nota una diferencia porcentual de 13,3% para el
Seiri, 19,2% para el Seiton, 16,6% para el Seiso, 52% para el
Seiketsu, 64% para el Shitsuke y 33,9% para el indice de

implementacion 5S(Is).

Tabla N° 44: Comparacién de los resultados de la variable 5S antes y

después de la implementacion

Inicial Final Diferencia % Pre - % Post - Diferencia

(Pre - (Post - puntual test test porcentual

test) test)
SEIRI 12 14 2 80,0% 93,3% 13,3%
SEITON 17 22 5 65,4% 84,6% 19,2%
SEISO 14 17 3 77,8% 94,4% 16,6%
SEIKETSU 9 20 11 36% 88% 52,0%
SHITSUKE 4 20 16 16% 80% 64,0%
Is 0,514 0,853 0,339 51,4% 85,3% 33,9%

Fuente: Empresa Panificadora
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En la figura N° 26 se observa mediante barras las puntuaciones del Pre - test
y Post - test de la implementacion de la metodologia 5S, en el Pre - test se
muestran para el Seiri 12, Seiton 17, Seiso 14, Seiketsu 9 y Shitsuke 4,
mientras que en el Post - test presentan para Seiri 14, Seiton 22, Seiso 17,
Seiketsu 20 y Shitsuke 20.

Figura N° 26: Resultados del Pre - test y Post - test de laimplementacién

Resultados de puntaje obtenido del pre testy

- post test en la implementacion

20

1
1

I 0. 5140 853
0

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE

%]

=]

%]

M Inicial (pre test) mFinal (post test)

Fuente: Empresa Panificadora

En la figura N° 27 se observa mediante barras los valores porcentuales del
Pre - test y Post - test de la implementacion de la metodologia 5S, donde en
el Pre - test resulta de 80% para el Seiri, 65,4% para el Seiton, 77,8% para
el Seiso, 36% para el Seiketsu, 16% para el Shitsuke y 51,4% para el indice
de implementacion(ls) asi mismo para el Post - test se obtiene el 93,3% para
elSeiri, 84,6% para el Seiton, 94,4% para el Seiso, 88% para el Seiketsu,
80% para el Shitsuke y 85,3% para el indice de implementacion(ls)
mostrando una diferencia porcentual de 13,3% para el Seiri, 19,2% para el
Seiton, 16,6% para el Seiso, 52% para el Seiketsu, 64% para el Shitsuke y
33,9% para el indice de implementacion (Is).
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Figura N° 27: Representacion porcentual del Pre - test y Post - test de la

Porcentaje

5.1.6.

implementacion de la metodologia 5S

REPRESENTACION EN PORCENTUAL

100.0% 93.3% 94.4%
%0.0% g0 Bk B oo B
80.0%
60.0% 514
50.0%
40.0% 36.
30.0%
20.0% 16.0
10.0%
0.0%
SEIRI SEITON SEISO  SEIKETSU  SHITSUKE Is

Sopretest m% postest

Fuente: Empresa Panificadora

Resultado de la eficacia, eficiencia y productividad antes de la
implementacion

En la figura N° 28 se aprecia que en la semana 1 tuvo 200 pedidos
solicitados, atendié 95y entregé 70 pedidos a tiempo mostrando una
productividad del 35%, en la semana 2 tuvo 200 pedidos solicitados,
atendi6 97 y entregd 69 pedidos a tiempo mostrando una
productividad del 34,5%, en la semana 3 tuvo 200 pedidos
solicitados, atendié 97 y entregé 70 pedidos a tiempo mostrando una
productividad del 35%, en la semana 4 tuvo 200 pedidos solicitados,
atendi6 100 y entregd 70 pedidos a tiempo mostrando una
productividad del 35%, lo cual en el periodo de la semana 1 al
periodo de la semana 12 presenta una productividad promedio del
33,88%.
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Figura N° 28: Resultado de la eficacia, eficienciay productividad antes de laimplementacion

Diagnostico de la Productividad
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Fuente: Empresa Panificadora

151



Tabla N° 45: Comparaciéon de resultados de productividad antes

y después de laimplementacion de la metodologia 5S

ITEM % Pre - Test % Post - Test
EFICACIA 49,17% 77,92%
EFICIENCIA 68,94% 98,93%
PRODUCTIVIDAD  33,88% 77,08%

Fuente: Empresa Panificadora

En la figura N° 29 se observa para el Pre - test una eficacia del
49,17%, una eficiencia del 68,94% y una productividad del 33,88%

mientras que para el Post - test se nota claramente un incremento

después de la implementacién de la metodologia 5S, para la eficacia

se tiene un valor de 77,92%, para la eficiencia un 98,93% y una

productividad del 77,08%. El incremento seria del 28,75% para la

eficacia, para la eficiencia del 29,99% y para la productividad de
43,2%.

Figura N° 29: Resultados del Pre - test y Post - test de |la variable

100.00%
90.00%
B80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

dependiente

Representacién porcentual
O8.93%

F7.92% F7.08%
58.94%
459.17%
33.88%

EFICACIA EFICIENCIA FRODUCTIVIDAD

H%Pre -Test ®W % Post - Test

Fuente: Elaboracién propia
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5.1.7. Resultado descriptivo de la Productividad
Tabla N° 46: Comparaciéon descriptiva de la Productividad
Estadisticos
Productividad_Pre_Test Productividad_Post_Test
N Valido 12 12
Perdidos 0 0
Media ,3388 ,7708
Mediana ,2850 ,7800
Moda 27 ,742
Desv. Desviacion ,07537 ,02968
Varianza ,006 ,001
Rango 27 ,09
Minimo 25 73
Maximo ,52 ,82
Suma 3,71 9,29

a. Existen mdltiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: Elaboracién propia

De la informacion que presenta la Tabla N° 46, mediante la cual se

obtuvo del analisis estadistico de la recopilacion de datos de las 12

semanas de la Panificadora “La Selecta” antes de la implementacion

de la Metodologia 5S y después de esta, se determind que la media

de la “Productividad” en el pre — test se obtuvo el valor de 0,3388. Y,

gue posterior a la implementacién de la metodologia de las 5S mejora,

el valor de la media de la “Productividad” en el post fue igual a 0,7708,

presentando un incremento del 43,2%.
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a. Resultado descriptivo de la Eficiencia (dimension)

Tabla N° 47: Comparacidon descriptiva de la Eficiencia

Estadisticos

Eficiencia_Pre_Test

Eficiencia_Post_Test

N Vélido
Perdidos

Media

Mediana

Moda

Desv. Desviacion
Varianza

Rango

Minimo

Méaximo

Suma

12
0
,6894
,62400
6242
,085894
,007
339
,550
,889
7,642

12
0
,9893
,99050
,9882
,005161
,000
,020
,980
1,000
11,886

a. Existen mdltiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: Elaboracién propia

De la informacion que presenta la Tabla N° 47, mediante el cual se

obtuvo el analisis estadistico de la recopilacion de datos de las 12

semanas de la Panificadora “La Selecta” antes de la implementacion

de la Metodologia 5S y después de esta, se determiné que la media

de la “Eficiencia” en el pre — test obtuvo un valor de 0,6894. Y, que

posterior a la implementacion de la metodologia de las 5S mejora, el

valor de la media de la “Eficiencia” en el post fue igual a 0,9893,

presentando un incremento de 29,99%.
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Tabla N° 48: Comparacion descriptiva de la Eficacia

b. Resultado descriptivo de la Eficacia (dimension)

Estadisticos
Eficacia_Pre_Test Eficacia_Post_Test
N Valido 12 12
Perdidos 0 0

Media 4917 , (792
Mediana ,5000 ,7800
Moda ,432 75
Desv. Desviacion ,06171 ,02999
Varianza ,004 ,001
Rango ,19 ,09
Minimo ,40 74
Maximo ,59 ,83
Suma 5,77 9,37
a. Existen mdltiples modos. Se muestra el valor mas pequefio.

Fuente: Elaboracién propia

De la informacion que presenta la Tabla N° 48, mediante el cual se obtuvo el
analisis estadistico de la recopilacion de datos de las 12 semanas de la
Panificadora “La Selecta” antes de la implementacion de la Metodologia 5S y
después de esta, se determin6 que la media de la “Eficacia” en el pre — test
obtuvo un valor de 0,4917. Y, que posterior a la implementacién de la
metodologia de las 5S mejora, el valor de la media de la “Eficacia” en el post

fue igual a 0,7792, presentando un incremento de 28,75%.
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5.2.Resultados Inferenciales

5.2.1. Hipotesis general

Para llegar a una conclusion inferencial sobre la hipétesis general, se llevo
a cabo una fase inicial de procesamiento de los datos recopilados en
relacion con la "Productividad”. Estos datos se adquirieron tanto en el Pre
- test como en el Post - test. Luego, se realizaron las pruebas de
normalidad utilizando el software SPSS V26, y los resultados se
presentan en la Tabla N° 49.

Tabla N° 49: Normalidad de la "Productividad"

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_Pre_Test ,160 12 ,200" ,894 12 ,134
Productividad_Post_Test ,139 12 ,200" ,965 12 ,853
Productividad_Diferencia ,198 12 ,200" ,941 12 ,507

*_Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

La Tabla N° 49 muestra que al aplicar la prueba de normalidad se
obtuvieron dos resultados: i) Shapiro-Wilk y ii) Kolmogorov-Smirnov.
Segun la teoria estadistica inferencial, se establecio que, para conjuntos
de datos mayores a 50, se deberia utilizar el estadistico Kolmogorov-
Smirnov; de lo contrario, se registraria la informacion proporcionada por
Shapiro-Wilk. En este contexto, al procesar 12 datos en cada etapa (Pre -
test y Post - test) referentes a la cantidad de semanas de la Panificadora
“La Selecta” incluidos en la muestra, se opto por la informacion derivada
de Shapiro-Wilk. En el Pre - test, la significancia fue de 0,134, un valor
mayor a 0.05, indicando, segun la regla de decisién aplicada a este

estadistico, que los datos provienen de una distribucién normal.
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En cuanto al Post - test, la significancia fue de 0,853, un valor mayor a

0.05, sugiriendo que los datos provienen de una distribucion normal.

En consecuencia, se determind que la prueba de la hipo6tesis general se

llevara a cabo mediante el estadistico de T de student.

5.2.2. Hipotesis especifica 1

Para llegar a una conclusion inferencial sobre la hipotesis especifica 1, se
llevd a cabo una fase inicial de procesamiento de los datos recopilados en
relacion con la "Eficiencia". Estos datos se adquirieron tanto en el Pre -
test como en el Post - test. Luego, se realizaron las pruebas de
normalidad utilizando el software SPSS V26, y los resultados se
presentan en la Tabla N° 50.

Tabla N° 50: Normalidad de la "Eficiencia"

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Pre_Test 146 12 ,200" ,953 12 1682
Eficiencia_Post_Test 238 12 ,058 ,833 12 ,023
Eficiencia_Diferencia 124 12 ,200" ,965 12 ,848

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

La Tabla N° 50 muestra que al aplicar la prueba de normalidad se
obtuvieron dos resultados: i) Shapiro-Wilk y ii) Kolmogorov-Smirnov.
Segun la teoria estadistica inferencial, se establecié que, para conjuntos
de datos mayores a 50, se deberia utilizar el estadistico Kolmogorov-
Smirnov; de lo contrario, se registraria la informacioén proporcionada por
Shapiro-Wilk.
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En este contexto, al procesar 12 datos en cada etapa (Pre -test y Post -
test) referentes a la cantidad de semanas de la Panificadora “La Selecta”
incluidos en la muestra, se opt6 por la informacién derivada de Shapiro-
Wilk. En el Pre - test, la significancia fue de 0,682, un valor mayor a 0.05,
indicando, segun la regla de decision aplicada a este estadistico, que los
datos provienen de una distribucion normal. En cuanto al Post - test, la
significancia fue de 0,023, un valor menor a 0.05, sugiriendo que los datos

no provienen de una distribucién normal.

En consecuencia, se determiné que la prueba de la hipotesis especifica 1

se llevara a cabo mediante el estadistico de T de student.

5.2.3. Hipotesis especifica 2

Para llegar a una conclusion inferencial sobre la hipétesis especifica 1, se
llevé a cabo una fase inicial de procesamiento de los datos recopilados en
relacion con la "Eficacia”. Estos datos se adquirieron tanto en el Pre - test
como en el Post - test. Luego, se realizaron las pruebas de normalidad
utilizando el software SPSS V26, y los resultados se presentan en la Tabla
N° 51.

Tabla N° 51: Normalidad de la "Eficacia"

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico o] Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia_Pre_Test 213 12 ,140 ,901 12 1162
Eficacia_Post_Test 177 12 ,200" ,933 12 418
Eficacia_Diferencia 229 12 ,082 ,916 12 ,255

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia




La Tabla N° 51 muestra que al aplicar la prueba de normalidad se
obtuvieron dos resultados: i) Shapiro-Wilk y ii) Kolmogorov-Smirnov.
Segun la teoria estadistica inferencial, se establecio que, para conjuntos
de datos mayores a 50, se deberia utilizar el estadistico Kolmogorov-
Smirnov; de lo contrario, se registraria la informacion proporcionada por
Shapiro-Wilk. En este contexto, al procesar 12 datos en cada etapa (Pre -
test y Post -test) referentes a la cantidad de semanas de la Panificadora
“La Selecta” incluidos en la muestra, se opt6 por la informacion derivada
de Shapiro-Wilk. En el Pre - test, la significancia fue de 0,162, un valor
mayor a 0.05, indicando, segun la regla de decisién aplicada a este
estadistico, que los datos provienen de una distribucion normal. En cuanto
al Post - test, la significancia fue de 0,418, un valor mayor a 0.05,

sugiriendo que los datos provienen de una distribucion normal.

En consecuencia, se determiné que la prueba de la hipotesis especifica 2
se llevara a cabo mediante el estadistico de T de student.
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CAPITULO VI: DISCUSION DE RESULTADOS

6.1.Contrastacion y demostracion de la hipdtesis con los resultados

6.1.1. Hipo6tesis general

A partir de los resultados que se obtuvieron en la Tabla N° 49, la
contrastacion de la hipotesis general se empleé el estadigrafo de T de
Student, cuyo primer resultado se muestra en la Tabla N° 52.

Tabla N° 52: Estadistica de muestras emparejadas "Productividad"

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media N o )
Desviacion promedio

Par 1 | Productividad_Pre_Test
33,88 12 ,95644 ,27610

Productividad_Post_Test
77,08 12 2,99115 ,86347

Fuente: Elaboracién propia

De la Tabla N° 52, se identifica que la media de la “Productividad”
antes de la implementacion de las 5S en la Panificadora “La Selecta”
era del 0,3388 (33,88%). Posterior, al implementar la Metodologia 5S
que se toma en referencia, la “Productividad” alcanzé una media del
0,7708 (77,08%). En ese sentido, la “Productividad” se incrementé en

un 43,2% después de haber implementado la metodologia 5S.

En cuanto, a poder verificar el resultado obtenido se evalud el

segundo resultado que se obtuvo en el estadigrafo de T de Student.
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Tabla N° 53: Prueba de muestras emparejadas "Productividad"

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de 3ig.
Deswv. t gl - _
'8 [ == b a )
Media D':'I:S:l'igcijl'l Error I::ll:llf'-lfin,;a _..E la | ||Elt-:'FEI|_
=) promedio diferencia
Inferior Superiar
Par 1 |Productividad
_Post Test-
Productividad 4320833 2.65226 | 1.05432 | 4088780 | 4552887 | 40982 11 0.000
_Pre_Test

6.1.2.

Fuente: Elaboracién propia

Tomando como base la informacién que se muestra en la Tabla N°
53, en el que la significancia de la “Productividad” alcanzé un valor de
0.000 y segun la regla de decision aplicada para este estadigrafo al
ser menor a 0.05 se rechaza la hipotesis nula y se admite la hipotesis
planteada en el estudio. En ese sentido, se comprueba y demuestra
que: “La propuesta de implementacion de la metodologia 5S mejorara
la productividad en el area de produccibn de una empresa
panificadora en el distrito de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022”.

Hipo6tesis especifica 1

A partir de los resultados que se obtuvieron en la Tabla N° 50, la
contrastacion de la hipotesis especifica 1 se empled el estadigrafo T

de Student, cuyo primer resultado se muestra en la Tabla N° 54.

Tabla N° 54: Estadistica de muestras emparejadas "Eficiencia"

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media N o )
Desviacién promedio
Par 1 Eficiencia_Pre_Test 68,94 12 2.81042 81130
Eficiencia_Post_Test
- - 98,93 12 ,43850 , 12658

Fuente: Elaboracién propia
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De la Tabla N° 54, se identifica que la media de la “Eficiencia” antes
de la implementacion de las 5S en la Panificadora “La Selecta” era del
0,6894 (68,94%). Posterior, al implementar la metodologia 5S que
hace referencia, la “Eficiencia” alcanzé6 una media del 0,9893
(98,93%). En ese sentido, la “Eficiencia” se incrementd en un 29,99%

después de haber implementado la metodologia 5S.

En cuanto, a poder verificar el resultado que se obtuvo se evalué el

segundo resultado mediante el estadigrafo de T de Student.

Tabla N° 55: Prueba de muestras emparejadas "Eficiencia”

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Par 1

95% de intervalo de Sig.
Desv. t al - .
. i 7a de (b a )
Media D-ﬂEs)'.'EiEI:ijn Error u::ulﬁfin;a de |2 (bilateral}
esy promedio diferencia
Inferior Superior
Eficiencia_Puo
st_Test-
T 2999083 3.03993| 087755 28.05935| 31.92231( 34176 11 0.000
Eficiencia_Pr
g _Test

Fuente: Elaboracién propia

Tomando como base la informacién que se muestra en la Tabla N°
55, en el que la significancia de la “Eficiencia” alcanzé un valor de
0.000 y segun la regla de decision aplicada para este estadigrafo al
ser menor a 0.05 se rechaza la hip6tesis nula y se da por aceptado la
hipotesis planteada en el estudio. En ese sentido, se comprueba y
demuestra que: “La propuesta de implementacion de la metodologia
5S mejorara la eficiencia en el area de produccion de una empresa

panificadora en el distrito de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022”.
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6.1.3. Hipdtesis especifica 2

A partir de los resultados que se obtuvieron en la Tabla N° 51, la
contrastacion de la hipotesis especifica 2 se empled el estadigrafo T

de Student, cuyo primer resultado se muestra en la Tabla N° 56.

Tabla N° 56: Estadistica de muestras emparejadas "Eficacia"

Estadisticas de muestras emparejadas

. Desv. Error
Media N Desv. Desviacion )
promedio
Par 1 Eficacia_Pre_Test 49,17 12 1,00755 29085
Sl Pest e 77,92 12 2,89069 83447

Fuente: Elaboracién propia

De la Tabla N° 56, se identifica que la media de la “Eficacia” antes de
la implementacion de la metodologia 5S en la Panificadora “La
Selecta” era de 0,4917 (49,17%). Posterior, a la implementacién de la
Metodologia 5S que hace referencia, la “Eficacia” alcanzé una media
del 0,7792 (77,92%). En ese sentido, la “Eficacia” se increment6 en
un 28,75% después de haber implementado la metodologia 5S.

En cuanto, a poder verificar el resultado obtenido se evalud el
segundo resultado que se obtuvo mediante el estadigrafo de T de
Student.
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Tabla N° 57: Prueba de muestras emparejadas "Eficacia"

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desy 95% de intervalo de t al Sig.
EaV. ! P .
Media Desv. Error confianza de la (bilateral)
o Desviacidn promedio diferencia

Inferior Superior

Par 1 |Eficacia_Post
_Test-
Eficacia_Pre
_Test

28.75000 253610 073211 2713864 30.36136| 39.270 11 0.000

Fuente: Elaboracién propia

Tomando como base la informacién que se muestra en la Tabla N°
57, en el que la significancia de la “Eficacia” alcanzé6 un valor de 0.000
y segun la regla de decisién aplicada para este estadigrafo al ser
menor a 0.05 se rechaza la hip6tesis nula y se admite la hipétesis
planteada en el estudio. En ese sentido, se comprueba y demuestra
que: “La propuesta de implementacion de la metodologia 5S mejorara
la eficacia en el area de produccion de una empresa panificadora en

el distrito de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022”.
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6.2.Contrastacion de los resultados con otros estudios similares

En el proceso de evaluar los resultados, se utilizo como base la informacion
recabada en la investigacion. Inicialmente, el nivel de cumplimiento de la
implementacién de la metodologia 5S era de 33,88%. Después de implementar
la metodologia 5S, la Panificadora logré6 aumentar su nivel de cumplimiento al
77,08%, teniendo un aumento significativo de un 43,2%. De acuerdo con estos

resultados se comprueba la mejora de la productividad.

1. GIL, Mario Roberto; LAGO Flores, Esteban Emiliano (2019) en su tesis cuyo
titulo es “Implementacion de la Metodologia 5S y Propuestas de Mejora para
Lograr Mayor Productividad en una Pyme” nos dicen que la aplicacion de las 5S
en el area de produccién, ademas de las mejoras inmediatas en lo relacionado
al orden y limpieza en el sitio de trabajo, sienta las bases para futuras mejoras
ya que educa a los colaboradores a trabajar en equipo con una nueva cultura
disciplinaria. Siendo fundamental el compromiso y el apoyo de la direccion para
que perdure en el tiempo.

Por lo tanto, el autor y su articulo guardan una relacion con el trabajo de
investigacién que presentamos y ambos concluyen que la aplicacién de las 5S
nos permite aprovechar mejor nuestros recursos, en especial nuestro tiempoy a
su vez gozar de un ambiente de trabajo mas seguro y agradable aplicando una

cultura disciplinaria.

2. GARCIA Heredia, Antony Custer (2018), en su tesis cuyo titulo es
“IMPLEMENTACION DE 5S PARA MEJORAR LA CALIDAD DE PRODUCCION
DEL PAN FRANCES EN LA PANADERIA LOS LINOS S.R.L, CALLAO, 2018”
determina que esta investigacion mejora favorablemente la productividad en la
linea de produccién de pan francés, mejorando tanto el rendimiento de los
trabajadores, como la calidad del producto terminado, por lo que se concluye que
la productividad ha mejorado en un 32,86 %, a su vez la eficiencia ha mejorado
en un 8,52 % optimizando los pedidos entregados a tiempo y por ultimo la
eficacia ha mejorado en un 11,23% optimizando el nuamero de pedidos

despachados a tiempo.
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Por lo tanto, este estudio guarda relacion con la investigacion que presentamos
ya que el valor de la productividad incremento de 33,88% a 77,08%, la eficiencia
mejord en un 29,99% vy la eficacia en un 28,75%, el cual ello incrementara la

productividad en un 43,2% en el &rea donde se hall6 la problematica.

3. FUENTES Loayza, Katia Denisse (2017), en su tesis “Implementacion de la
metodologia 5S para reducir los tiempos en la ubicacion de documentos en el
area de Aseguramiento y Control de la Calidad de una entidad bancaria” observa
los resultados de la auditoria que se realiz6 en el area de Aseguramiento y
Control de la Calidad (ACC), antes y después de la implementacién de la
Metodologia 5S, el cual se obtiene una mejora del 64,5% con respecto al analisis
inicial con ello se respalda a la metodologia.

En definitiva, lo aportado por el investigador refiere una relacion al trabajo de
investigacién que presentamos ya que el resultado obtenido en la Metodologia
5S al principio tenia un nivel de cumplimiento de 33,88 % y luego de plantear la
propuesta de implementacion, la Panificadora logr6 aumentar su nivel de

cumplimiento al 77,08%.

4. LIMA Llasaca, Wilber Angel (2018), en su tesis “Disefo e implementacion de
la Metodologia 5S para mejorar la gestion de almacén de la empresa CFG
Investment SAC, Lima 2018” determiné como el disefio e implementacion de la
metodologia 5S mejora el control de existencias, ya que los resultados obtenidos
inicialmente en el levantamiento de informacion eran de un nivel bajo de 66,67%
y después de la aplicacion de la metodologia 5S subi6 a un nivel alto de 76,52%,
incrementando eficazmente el control del area. Por lo tanto, este estudio guarda
relacion con la investigacion ya que al principio tenia un nivel de cumplimiento
de 33,88 % y luego de plantear la propuesta de implementacion, la Panificadora

logré aumentar su nivel de cumplimiento al 77,08%.
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6.3.Responsabilidad ética de acuerdo a los reglamentos vigentes

Los tesistas declaramos conocer bajo juramento que:
1. Eldesarrollo del contenido de la Tesis es de nuestra autoria.

2. La Tesis final no ha sido plagiado o/y auto plagiada; es decir, no ha sido

publicado ni presentada anteriormente.

3. Los datos presentados en los resultados son reales, no han sido copiados
y por lo tanto estos resultados que se presentan en la Tesis se constituiran
en aportes a la realidad investigada. De identificarse la falla de fraude
(datos falsos), plagios (informacién sin citar a autores), auto plagio
(presentar como nuevo algun trabajo de investigacion propio que ya haya
sido publicado) pirateria (uso ilegal de informacion ajena) o falsificacion
(representar falsamente las ideas de otros), asumimos las consecuencias
y sanciones que de nuestra accion se deriven, sometiéndonos a la

normatividad vigente.
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES

1. Laimplementacion de la metodologia 5S permite mejorar la productividad
del area de produccion de la empresa panificadora “La Selecta”,
obteniendo un incremento de 33,88 % a 77,08% de acuerdo con ello
concordamos con Garcia Heredia, Antony Custer ya que en su
investigacion determina una mejora favorable del 32,86% de la
productividad en la linea de produccion del pan.

2. La implementacion de la metodologia 5S permite mejorar la eficiencia del
area de produccion de la empresa panificadora “La Selecta”, se observo
que antes de implementar esta metodologia teniamos un analisis Pre -
test de 68,94% y luego de la implementacion obtuvimos un Post - test de

98,93% obteniendo un incremento del 29,99%.

3. La implementacién de la metodologia 5S permite mejorar la eficacia del
area de produccion de la empresa panificadora “La Selecta”, teniendo
como resultado un analisis Pre - test del 49,17% y un andlisis Post - test
del 77,92% obteniendo un incremento del 28,75%.
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CAPITULO VIl RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa continuar con la finalizacion de la

implementacion de la Metodologia 5S

Se recomienda a la empresa seguir con las capacitaciones y auditorias
con la finalidad de que los trabajadores puedan adaptarse a la
Metodologia 5S y entender la importancia, a su vez siendo mas eficientes

y ello generara una buena productividad para la empresa.

Se recomienda a la empresa “La Selecta” realizar el mantenimiento
constante a la maquinaria y equipos ya que al tener condiciones

favorables se podra ser mas eficaz para alcanzar los objetivos trazados.
Se recomienda a la empresa seguir con la mejora continua de la

implementacién de la metodologia 5S con el fin de poder implementar

nuevas herramientas u otras metodologias Lean a futuro.
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Anexo 1: Matriz de Consistencia

ANEXQOS

TiTULO: PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA PANIFICADORA EN EL DISTRITO DE NUEVO IMPERIAL - CANETE,2022
AUTOR : CAMACHO VICENTE, HUSSEIN HAMED CORREO: hhcamachov@unac.edu.pe CEL: 902 709 715
CHUMPITAZ CHUMPITAZ, CARLOS JESUS cjchumpitazcl@unac.edu.pe 963 312 145
VARGAS CORTEZ, KATHERINE FABIOLA kfvargasc@unac.edu.pe 983911 743
LINEA EMPRES . P P
INVESTIGACION A PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DIMENSION INDICADORES INDICES METODOLOGIA
E SEIRI- | Gradode Puntaje obtenido para Seiri | ;o
M CLASIFICAR lmplemgnl.a.cmn de Puntaje total para Seiri
eiri
P
Grado de Puntaje obtenido para Seiton
R - Puntaje obtenido para Seiton.
E Problema General Objetivo General OSREI;TE?\JI\LR implementacién de Puntaje total para Seiton x 100
s ¢De qué manera la propuesta de Determinar como la propuesta Hipétesis General Variable 1/ Seiton
A |mp|§mentamon de.lg metodologla de |mp|er)'|ema<:|op de [a La propuesta de [mplemeptacmn de la Variable Grado de - - - Tipo de Investigacion:
5S mejora la prloductlwdad enel area metodo!o_gla 58 mejf)rara la mgtodologla 5S mejora la B independiente: | SEISO- LIMPIAR implementacion de Puntaje _obtemdo para Seiso x 100 Aplicada.
p de produccién de una empresa productividad en el area de productividad en el &rea de produccién Metodologia d Seiso Puntaje total para Seiso Descriptiva.
panificadora en el distrito de Nuevo produccién de una empresa de una empresa panificadora en el e ol ° ggla e Grado d - - = Enfoque de IaF)invésti acion:
A Imperial - Carfiete, 2022 ? panificadora en el distrito de | distrito de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022. as SEIKETSU - . rado E Puntaje obtenido para Seiketsu x 100 q Cuantitati 9 )
N Nuevo Imperial - Cafiete, 2022 ESTANDARIZAR lmplemgmacmn de Puntaje total para Seiketsu uantitativo.
] Seiketsu
E Grado d Método:
e SHITSUKE - . rado ve, Puntaje obtenido para Shitsuke x 100 Deductivo.
implementacion de Puntaje total para Shitsuke
cA DISCIPLINA Shitsuke
AR Disefio de Investigacion:
DE Experimental (Pre-Experimental)
< oT . jeti pecifi .
AREA DE Problemas Especificos Qb n vos Especificos RS P Poblacién y Muestra
R E X ~ Determinar como la propuesta Hipotesis Especificas . y e
PRODUCCION ¢De qué manera la propuesta de : L X - - ici Pedidos a tiempo, 4 Poblacién:
A implementacion de la metodologia de implementacién de la HE1: La propuesta de implementacién Nefi Pedidos alcamzados 00 Aread duccio
2 pler L . 9 metodologia 5S mejorara la de la metodologia 5S mejorara la - . % nivel de eficiencia rea de produccion
5S mejora la eficiencia en el area de R X L - o Eficiencia . Muestra:
N 0 roduccion de una empresa eficiencia en el area de eficiencia en el area de produccion de en laproduccion Se trabajara I otal de |
U 2 pr ina emp produccién de una empresa una empresa panificadora en el distrito © trabajara con_g otalde la
panificadora en el distrito de Nuevo - o . o poblacion
E 2 . o panificadora en el distrito de de Nuevo Imperial —Cafiete, 2022.
mperial - Cafiete, 2022 2 Nuevo Imperial - Cafiete, 2022 ;
v P ’ Varlgble 2/ Técnicas:
o Variable Obervacion Directa, Checklist
Dependiente:
|
M Determinar como la propuesta Productiidad Técnica de procesamiento de
P ; & s Pedidos alcanzados .
E »(,De que manera a propuesta d? de implementacion de la HE2: La propuesta de implementacion Yeficacia = o0 s soticitados * 100 datos:
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Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 2: Matriz de operacionalizacién de variables

resultado alcanzado ylos
recursos utiizados, mientras que
la eficacia es el grado en que s
realizan laz actividades
planeadas v se alcanzan los
resultadas
planeados". [GUTIERREZ .2020,
p.21

cuyo propdsito es optimizar
la productividad del equipo,
los materiales y los
procesos, asi como
capacitar a la gente para
alcanzar los objetivos
planteados

Py

Pedidos alcanzados

Yheficacin =

Pedidos solicitados

x 100

VARIABLE: DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES iNDICES ESCALA DE MEDICION Ejg&'&?ﬁ?f
Las 55 son una Puntaje pbtenidu para S_E_iri x 100
herramienta mundialmente SEIRI - Gradofie Puntaje total para Seiri
conocida implantada CLASIFICAR |implementacion de Seiri
inicialmente en las Las 55 provienen de
industrias japonesas, términos y métodos de
gracias al impacto y cambio eﬂcienciajaponés COMmao un SEITON - Grado de Puntaje obtenido para Seiton , 4 a0
que generan tanto en las nuevo modelo innovador ORDENAR implementacion de Puntaje total para Seiton
. eMmpresas como en las para la mejora de una Seiton
Variable personas que la eficiencia global son parte
|ndepen5!|ente. desarrlollan: se c:en_tra.n en e_xc:luswa de una Iculturg Grado de Puntaje obtenido para Seiso , 400 Formato de control Checklist Razén
Metodologia de las | potenciar el aprendizaje de | japonesa.Las 53 son: SEISO - implementacién de Puntaje total para Sefso
58 las personas que trabajan |+Seiri: Clasificar, organizar o LIMPIAR Seiso
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_ Puntaje obtenido para Shitsuke
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- <018, AR Shitsuke
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=Lz productividad tiene que ver Para la presente
con loz resultados que ze investigacidn la
obtienen BN uUn proceso o un I'OdUCtiVidad estaré dado . . .
sistema, por lo gue incrementar la P or la eficiencia y eficacia Eficiencia % Nivel de eficiencia en Pedidos cumplidos a tiempo
praductividad e= lagrar mejores P | ¥ d produccion (%Miv Efici. P)| (Yeeficiencia= Pedidos alcamzados x100
resultados consideranda los en e_ PI’OCESO _e .
recursos empleados para produccmr_}.La eficiencia
generarlos. Engeneral, la reduciendo los
productividad se mide por el tiempos desperdiciados
cociente farmada por los par paros
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Dependiente: empleados. Es usualuerla materiales, desbalanceo Ficha de recoleccion de datos Razén
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Fuente: Elaboracion propia
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VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA DE LAS 5S

Anexo 3: Propuesta De Instrumentos De Recoleccidén De Datos - Check List (5S)

SITUACION ACTUAL DE LAS 58 EN LA EMPRESA PANIFICADORA LA SELECTA

CheckList de las 5s

Nombres y Apellidos

DNI

Cumplimiento

Ewvaluadores:

Fecha

Yo

Puntaje

18

N item de evaluacién

Descripcion

2 3 4

SEIRI (clasificar)

bolsas, escoba, tacho de basura,

baldes)

Materiales de limpieza (desengrasante,

recogedor, guantes de goma, escobilla,

Existen materiales de limpieza innecesarios
en el area de trabajo.

Maquinaria de trabajo (batidora,

2 amasadora, cortadora, horno industrial,

sobadora, rebanadora, selladora)

Los articulos restantes no se encuentran
correctamente arreglados en condiciones
sanitarias y seguras en el area de produccién
(maquinarias)

Materia prima (harina de trigo, huevo,
3 levadura, sal, az(car, leche, aceite,
mantequilla, esencia de vainilla)

La materia prima cuenta con un lugar
dedicado a su almacenaje.

4 Control visual

Los operarios no cuentan con elementos de
mayor utilizacion

5 Mesa de trabajo

Mo hay presencia de objetos obsoletos o
dafiados en la mesa de trabajo.

balanzas, recipientes)

Materiales de trabajo (rodillo, utensilios,

Los puestos de trabajo cuentan solamente
con materiales requeridos.

Subtotal

Fuente: Elaboracién propia
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CheckList de las 5s

Nombres y Apellidos

Cumplimiento

Evaluadores:

DNI
Fecha % Puntaje
25 N.? item de evaluacién Descripcién 2 3 4
. . . Los puestos de trabajo se encuentran
1 Indicador de lugar (areas sefializadas) P aetrabal
identificados.

Indicador de articulos (maquinarias . .

2 : (maq y Sefializacion de articulos y lugares.
materiales)
5 Materiales de trabajo (rodillo, utensilios, | Existe un facil acceso a todos los materiales
balanzas, recipientes) cuando son requeridos.
SEITON (ordenar)
) Existe un orden con respecto a los materiales
4 Viias de acceso .
en las vias de acceso.

. : Los materiales de trabajo se encuentran

Vias de acceso en el almacenamiento :
5 . ) organizados u ordenados en los almacenes

(almaceén de herramientas) . ) ]
dejando libre las vias de acceso.
5 (carritos, mesas, sillas, escobas, cajas,| Hay objetos que obstaculicen el transito del
botes de basura) personal.
Subtotal

Fuente: Elaboracién propia




CheckList de las 5s

Nombres y Apellidos

DNI

Cumplimiento

Evaluadores:

Fecha

o

Puntaje

35

N.? Item de evaluacion

Descripcion

2 3 4

SEISO (limpiar)

1 Pisos, pasadizos libres sin obstaculos

En el pasillo hay restos de basuras.

Maquinaria de trabajo (batidora,

2 amasadora, cortadora, horno industrial,

sobadora, rebanadora, selladora)

Maquinarias presentan suciedad de grasas
aceites o pinturas.

balanzas, recipientes)

Materiales de trabajo (rodillo, utensilios,

Los materiales de trabajo no se encuentran
limpios.

Maquinaria de trabajo (batidora,

4 amasadora, cortadora, horno industrial,

sobadora, rebanadora, selladora)

Se realiza el debido mantenimiento y limpieza
a la maquinaria de trabajo.

il Responsable de limpieza

Personales que verfiguen la limpieza.

B Herramientas y maquinarias

Cumple con el mantenimiento preventivo de
impieza.

Subtotal

Fuente: Elaboracién propia
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CheckList de las 5s

Nombres y Apellidos Cumplimiento Evaluadores:
DNI
Fecha % Puntaje
45 N.. |item de evaluacion Descripcion 2 |3 | 4|5
1 Matenales de trabajo (rodillo, utensilios, |  Los materiales de frabajo se encuentran
balanzas, recipientes) ubicados correctamente y es de facil acceso.
) Lefreros de orden y impieza En el area se pueden encurjtrar guias visuales
sobre el orden y impieza.
SEIKET.SU ] Sefializacion (salida, zonas seguras, El area de produccion se mantiene
(estandarizar) orden y limpieza) sefializado.
4 Personal de produccion El personal cuenta cnnfcapamtacmn de la
metodologia 5S.
" . Se sigue alguna politica de limpieza al
5 Politica de orden y limpieza Jue agunap P

momento de ingresar al area de produccion.

Subtotal

Fuente: Elaboracion propia
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CheckList de las 5s

1 =Nunca

Nombres y Apellidos Cumplimiento Evaluadores:
DNI
Fecha % Puntaje
38 N! item de evaluacion Descripcion 213 |4
Maquinaria de trabajo (patidora, - : -
' | Las maguinarias son revisadas diariamente y
1 |amasadora, cortadora, horno industrial, o
se mantienen limpias.
sobadora, rebanadora, selladora)
- En el area se encuentran guias visuales sobre
2 Letreros de orden y impieza =
SHITSUKE el orden y impieza.
(mantener) ] Sefializacion (salida, zonas sequras, El area de produccion se mantiene
orden y impieza) sefializado.
4 Auditoria de las 45 Se cumplen las 4 primeras 5.
5 | Pisos, pasadizos libres sin obstaculos Se mantienen limpio y libres.

2 = Raras veces

3 = Aveces

4 = A menudo

Subtotal

5 = Siempre

Fuente: Elaboracion propia
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VARIABLE EPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Anexo 4: Propuesta De Instrumentos De Recoleccién De Datos - Check
List (Productividad)

SITUACION ACTUAL DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PANIFICADORA LA SELECTA
Checklist de la Productividad
:0"::3;&5 y Cumplimiento Evaluadores:
pellidos
DNI
Fecha % Puntaje
PARA MEDIR LA o .
PRODUCTIVIDAD N. Descripcion 1123 |4]5
1 i Son eficientes las maquinas de la empresa?
9 ¢ Se aprovecha al maximo la materia prima en
el proceso de |a elaboracidn del pan?
EFICIENCIA 3 ;El area de trabajo es eficiente para realizar
todas |as actividades?
i ¢ El personal realiza varias tareas
simultdneamente?
; i 5e realiza correctamente el mantenimiento
preventivo y correctivo a las maquinas?
Subtotal
: #Se cumple con los tiempos establecidos
para cada procesa?
5 ;5e cumple con la produccidn diaria
establecida?
; ¢ Cuenta con los recursos y materiales
EFICACIA necesarios para la produccion?
1 ;Las herramientas no se almacenan
terminada cada tarea?
; ¢ El personal encargado es eficaz al cumplir
con los protocolos de limpieza?
Subtotal
1= Nunca Fuente: Elaboracién propia

2 = Raras veces

3= Aveces

4 =M menudo

5 = Siempre
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Anexo 5: Propuesta De Instrumentos De Recoleccion De Datos - Control
de tarjeta

Area Fecha de

inspeccion
Responsable Fecha de cierre
Item Nombre del Cantidad Categoria Ubicacion Motivo/ Accion sugerida | Decision final
| ito observacion

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6: Maquina Sobadora

Anexo 7: Maquina Divisora
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Anexo 8: Mesa de trabajo

Anexo 9: Horno eléctrico
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Anexo 10: Pan francés
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Anexo 11: Encuestarealizada a los centros poblados de Nuevo imperial

1. Género
o Masculino
o Femenino
2. (A qué centro poblado pertenece?
o La Florida
o Nuevo imperial (cp)
o Santa Maria Alta
3. ¢ Cudl es su edad?
o Entre 18 — 29 afnos
o Entre 30 a 39 afios
o Entre 40 a 50 afos
o Maés de 51 afios
4. ¢Considera que el pan es un alimento basico para su desayuno a
diario?
o Si
o No
5. ¢Cuantos miembros conforman su hogar?
o Solo 1 persona
o Solo 2 personas
o Solo 3 personas
o Solo 4 personas
o Mas de 5 personas
6. ¢ Cuantas personas en su casa comen pan a diario?
o Solo 1 persona
o Solo 2 personas
o De 3 personas a mas
o Todas las personas

o Ninguna persona
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7. ¢Cuantas veces ala semana compra pan?
o Entre 1 a 3 veces
o Entre 3 a 6 veces
o Mas de 6 veces
o Todos los dias
8. ¢Qué cantidad de pan consumen a diario en su hogar en el dia?
o Menosde5
o Entre5a10
o Masde 10
9. ¢ Qué tipo de pan es tu favorito?
o Pan francés
o Pande yema
o Pan ciabatta
o Pan de hamburguesa
o Pan de molde
10. Debido al alza de precio de los insumos ¢ Consumiria pan?
o Si
o No
11. ;D6nde compra habitualmente pan?
o Bodega
o Panaderia
o Se lo entregan en casa
o Mercado
12. ;Qué consideras importante cuando vas a una panaderia?
o Calidad
o Cantidad
o Precio

o Todas las anteriores
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1. Género

723 respuestas

2. ;A qué centro poblado pertenece?

723 respuesias

3. ;Cual es su edad?

723 respuestas

@ Masculino
@ Femenino

@ La Florida
@ Muevo imperial (cp)
0 Santa Maria Alta

@ Entre 18 - 29 afios
@ Entre 30 5 39 afios
@ Entre 40 & 50 afios
@ Mas de 51 afos
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4. ;Considera gue el pan es un alimento basico para su desayuno a diario?

723 respuestas

@ Si
@& Mo

5. ;Cuantos miembros conforman su hogar?

723 respuestas

@ Solo 1 persona
@ Solo 2 personas
@ Solo 3 personas
@ Solo 4 personas

6. ;Cuantas personas en su casa comen pan a diario?

723 respuestas

@ Solo 1 persona
@ Solo 2 personas

@ Ninguna persona

@ Mas de 5 personas

0 De 3 personas a mas
@ Todas las personas
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7. ¢Cuantas veces a la semana compra pan?

723 respuestas

@ Entre 1 a 3 veces
@ Entre 3 a 6 veces
O Més de 6 veces
@ Todos los dias

8. ;Qué cantidad de pan consumen a diario en su hogar en el dia?

723 respuestas

@ Menos de 5
@ Entre5a10
O Méas de 10

9. ;Qué tipo de pan es tu favorito?

723 respuestas

@ FPan francés

@ Pan de yema

@ Pan ciabatta

@ Pan de hamburguesa
@ Fan de molds
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10. Debido al alza de precio de los insumos ;Consumiria pan?

723 respuestas

@ si
@ Mo

11. ;Dénde compra habitualmente pan?

723 respuestas

@ Bodega

@ Panaderia

@ Se lo entregan en casa
@ Mercado

12. ;Qué consideras importantie cuando vas a una panaderia?

723 respuestas

@ Calidad

@ Cantidad

@ Precio

@ Todas las anteriores
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Anexo 12: Evidencias de Tarjetas Rojas

Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracién propia
Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 13: Recoleccion De Datos - Control de tarjeta

Area
Responsable
items

1.

Nombre del elemento

Herramientas (desarmador)

Articulos de limpieza(Escoba
v recogedor)

Estantes de madera moviles

Implemento del personal
{casacas, polos, mochila)
Utensiliolcuchilla)

Utensilico{rodillo deteriorado)

Produccion

Encargado de las 55

Cantidad Categoria

2 Herramientas

Articulos de
limpieza

Otros
{muebles)

Otros(articulos
personales)
Herramientas

Herramientas

Fecha de
inspeccion
Fecha de
cierre
Ubicacidn Maotivo/observacidon Accidn
sugerida
Estantes de materia No pertenece al area Eliminar del
prirma area
Pasadizos de Otros{Objetos fuera Reubicar
produccion de ubicacion}
Area de Otros{Objetos fuera Reubicar
fermentacion de de ubicacian)
pan{Produccidn)
Area de produccidn No pertenece al area Eliminar
Mesa de trabajo de Materiales sobrantes Eliminar
produccion
Eliminary

Mesa de trabajo de Deteriorados

produccidn

Fuente: Elaboracion propia

reemplazar

10/05/2022
17/05/2022
Decisidn final

Enviar a caja
de
herramientas
Enviar al
cuarto de
limpieza de
produccion
Ubicar los
estantes
dentro de la
linea
paramétrica
para estantes
Enviar a locker
del personal
Quitar los 3
cuchillos no
utilizados y
enviar a
utensilios de
pPoCo uso
Quitar los 2
rodillos v
reemplazar
por 2 nuevos
rodillos.



Materia primalharina) 1szaco Materiales de Mesa de trabajo de Materiales sobrantes Reubicar Ubicar en
produccion produccion almaceén de
materia prima
W utilizar para
produccion

solo lo
reguerido
Tachos de bazura 3 Articulos de Pasadizos de Deteriorados Eliminary Quitary
deterioradaos limpieza EMergencia reemplazar reemplazar
com 3 tachos
de basuras
NUEVDS.
Tachos de basura 2 Articulos de Pasadizos de Mo pertenece al area Reubicar en Reubicar
limpieza emergencia tienda dentro del
area
senalizada
Carritos maviles 3 Magquinas v Tienda Mo pertenece al area Eliminar Retirar y
equipos enviar al drea

de produccion
zona carritos
Balanza defectuosa 1 Herramientas Mesa de trabajo de 01 Reparar Se repara
produccion Defectuosos(calibrar) balanza v se
calibra para
hacer el uso
nuevamente
Balanza 2 Herramientas Mesa de trabajo de Mo necesario Reubicar Enviar una
produccion balanza al
almacén para
retirar
materia prima
exacta.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 14: Politica de Orden y Limpieza

IPOLITICA DE ORDEN Y LIMPIEZA

“LA SELECTA"™

La Selecta, es consciente de que &l orden v impieza son fundamentales en la

prevencion de enfermedades, incidentes y accidentes, se compromete a

mantener el orden v limpicza en todas sus instalaciones v areas poniendo en

practica lo siguiente:

Todos los trabajadores deben mantener las areas de trabajo impias v
ordenadas en todo momento.

Ubicar herramientas, utensilios v equipos en cada lugar comespondiente.
Mantener en forma frecuente las mesad de frabajo, maquinarias, eguipos
¥ herramientas en optimas condiciones v libres de suciedad.

Realizar la limpieza de cada area de frabajo antes, durante y después de
su labor, al terminar su jomada laboral, el supervisor de las 55 verificara
el estado actual de las areas.

Retirar todo elemento gque no s2a necesario en el area y enviar a un bazar
para evaluar su estado final

Mo dejar al paso herramientas o materiales punzo cortantes que puedan
ocasionar un incidents laboral.

Esta prohibido fumar, ingerir alcohol y alimentos en el area de trabajo.

Mo obstruir las salidas de emergencias, equipo de emergencias
{extintores, tableros eléctricos, gabinetes, botiquines de primeres auxilios
v ofros).

El buen mantenimiento del drea de frabajo no es tarea de una sola persona; es

constante v es responzabilidad de todos y cada uno de los frabajadores la

empresa.

Cafiete, 19/07/2022

g

¥
,'-'.':.Il.

Alex Daniel Alan Huaman
DNI: 15398525
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Anexo 15: Carta de autorizaciéon de uso de informacion de la empresa “La
Selecta”

Caniete, 21 de mayo del 2022

Senores:

Universidad Nacional del Callac

Facultad de Ingenieria Industrial y de Sistemas

CARTA DE AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE LA EMPRESA

“LA SELECTA"

Yo, Alex Daniel Alan Huaman, identificado con DNI 15398525, en calidad de Propietario con
RUC: 10153959566, domiciliada Ir. Salas Melendez N.2 189, Distrito de Nuevo Imperial, Provincia
de Canete.

Autorizo a los siguientes tesistas, Camacho Vicente Hussein Hamed identificado con DNI:
738259954, Chumpitaz Chumpitaz Carlos Jesus identificado con DNI: 72219570, Vargas Cortez
Katherine Fabiola identificado con DNI; 73828779, utilizar la informacion confidencial de la
empresa para su trabajo de investigacidn denominado “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE

LA METODOLOGIA 55 PARA MEJIORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE
UNA EMPRESA PANIFICADORA EN EL DISTRITO DE NUEVO IMPERIAL - CAITIETE, 2022" con la

finalidad de que puedan desarrollar su trabajo de Investigacion para optar el titulo de ingenieros

industriales.

En safial de conformidad firmo el presente documento.

Alex Daniel Alan Huaman
DNI: 15398525
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Anexo 16: Validacién de Juicio de Expertos

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y ;=
DE SISTEMAS _
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

i,

UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO f’f n’h‘
= I
el

CARTA DE PRESENTACION

Sra:
Mg. Rosa Adela Godoy Favala

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO

Mediante el presente nos dirigimos a Usted, con la finalidad de saludarlo
cordialmente ¥ asi mismo, hacer de su conocimiento que siendo bachilleres de
la Escuela de Ingenieria de Industrial de la UMAC: reguerimos validar el
instrumento con el cual recopilaremos informacidn necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion conducente para optar el Grado de Titulo
profesional de Ingeniero Industrial.

El titulo de nuestro proyecto de investigacion es: PROPUESTA DE
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA
PANIFICADORA EN EL DISTRITO DE NUEVO IMPERIAL - CANETE, 2022 v
siendo imprescindible contar con |a aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar el instrumento en mencién, hemos considerado conveniente
recurrir a usted, ante su vasta experiencia ¥y conocimientos en temas educativos
y/o investigacion aplicada.

El expedients de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables v dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Instrumento por validar.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestra consideracion nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencién que dispense a |a presente.
Atentamente.

/’J_'x‘% JZ KJ angas €.

Camacho Vicenbe Hussein Hamed Chumpitaz Chumpitaz Carlos Jesds Vargas Corter Katherine Fabiola
DMI: 73829954 DHIl: F22195T0 9 oMl ?33‘23?}"5 I
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

",' DIMENSIONES | items Pertinencia | Relevancia Claridad Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 | Seiri - Clasificar X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si Mo
2 | Seiton - Ordenar X X
DIMENSION 3 Si No Si No Si No
3 | Seiso - Limpiar X X X
DIMENSION 4 Si No Si No Si No
4 | Seiketsu - Estandarizar X X X
DIMENSION 5 Si No Si No Si No
5 | Shitsuke - Disciplina X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X]

Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
DNI: 101402063

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Rosa Adela Godoy Zavala

Especialidad del validador: Ing. En Ingenieria Industrial

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

':' DIMENSIONES [ items Pertinencia |Relevancia Claridad Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No

1 | Eficiencia X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No

2 | Eficacia X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X ]

Aplicable después de corregir[ ]
DNI: 101402063

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Rosa Adela Godoy Zavala

Especialidad del validador: Ing. En Ingenieria Industrial

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimensién especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimension

No aplicable [ ]

Firma del Experto Informante
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":u%’
i

UNIVERSIDAD NACIOMAL DEL CALLAO
FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y
DE SISTEMAS )
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

L

i

cinilie
Ca
e\
8k

CARTA DE PRESENTACION
Sefior:

Ing. Jose Luis Garcia Sotelo
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO

Mediante el presente nos dirigimos & Usted, con la finalidad de saludarlo
cordialmente y asi mismo, hacer de su conocimiento que siendo bachilleres de
la Escuela de Ingenieria de Industrial de la UNAC; requerimos validar el
instrumento con el cual recopilaremos informacidn necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion conducente para optar el Grado de Titulo
profesional de Ingeniero Industrial.

El titulo de nuestro proyecto de investigacién es: PROPUESTA DE
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA
PANIFICADORA EN EL DISTRITO DE NUEVO IMPERIAL - CANETE, 2022 Y
siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
peder aplicar el instrumento en mencidn, hemos considerado conveniente
recurrir a usted, ante su vasta experiencia y conocimientos en temas educatives
ylo investigacion aplicada.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién da lag variables.

- Instrumento por validar.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestra consideracién nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencidn que dispense a la presente.

Atentamente.
\
/ﬁﬂ oy
Camache Vicente Hussein Hamed Chumpltaz Chumpitaz Carlos Jesis = -
DINL73329854 DN ?521 8ETH Vargas Cortez Katherine Fabiolz

DMET3823779
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

'f‘ DIMENS;ONES} ltemrs” 7 Per l : éugomnolu
DIMENSION 1 - ~ |'si| No |si| No | si | No

1 Seiri - Clasificar I x x x
DIMENSION 2 Si No |Si| No Si No

2 | Seiton - Ordenar x x A> ;: i 7‘—|
DIMENSION 3 . S| No [si| No | s | N |

3 Seiso - Limpiar X, x x
DIMENSION 4 Si No ‘E ;7No T Si Nor -

4 Seiketsu - Estandarizar o x ) ¢ x
DIMENSION 5 o Si No |Si| No Si No

' 5 Shitsuke - Disciplina x x x
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S ey suficionc -
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] Noaplicable [ - ]

Apellidos y nombres del juez validador. Ing. Jose Luis Garcia Sotelo

Especialidad del validador: Ing. En Ingenieria Industrial

Perti ia: El item corre al to tedrico
formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del

item, es conciso, exacto y directo

Nota: cia, se dice st cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimension

DNI: 74838891

?}WWM TR SOTELS
Industrial
CIP N> 284732

Firma del Experto Informante

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

L3 DIMENSIONES / items | pertinencia [Relevancia | ctaridad |  Sugerencias
DIMENSION 1 BRE 170‘T§T—W' s | No |

1 | Eficiencia - X i l X X
DIMENSION 2 i VSiT No }YSi No | Si | No

2 | Eficacia X i X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

S ey syulicienc .

Opinién de aplicabilidad:

Aplicable [X]

Apellidos y nombres del juez validador. Ing. Jose Luis Garcia Sotelo

Especialidad del validador: Ing. En Ingenieria Industrial

formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo

El ftem corr al tedrico

Nota: Suficiencia, se dice suficienci do los Items
planteados son suficientes para medir la dimension

Aplicable después de corregir [ |

No aplicable [ - ]
DNI: 74838891

irma del Experto Informante
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO \
FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIALY 2 )
DE SISTEMAS :
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Taas

CARTA DE PRESENTACION

Sr:

Mg. Romel Dario Bazan Robles

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO

Mediante el presente nos dirigimos a Usted, con la finalidad de saludario
cordialmente y asi mismo, hacer de su conocimiento que siendo bachilleres de
la Escuela de Ingenieria de Industrial de la UNAC; requerimos validar el
instrumento con el cual recopilaremos informacion necesaria para poder
desarrollar nuestra investigacion conducente para optar el Grado de Titulo
profesional de Ingeniero Industrial.

El titulo de nuestro proyecto de investigacion es: PROPUESTA DE
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA
PANIFICADORA EN EL DISTRITO DE NUEVO IMPERIAL - CANETE, 2022 y
siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar el instrumento en mencion, hemos considerado conveniente recurrir
a usted, ante su vasta experiencia y conocimientos en temas educativos y/o
investigacion aplicada.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Instrumento por validar.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestra consideracion nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.
A
Camacho Vicente Hussein Hamed Chumpitaz C arlos Jesus Vargas Cortez Katherine Fabiola
DN1 73829954 DNI: 72219570 - DNI 738287'79 o
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

o DIMENSIONES [ items Pertinencia |Relevancia Claridad Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No
1 | Seiri - Clasificar X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 | seiton - Ordenar X X X
DIMENSION 3 Si No Si No Si No
3 | Seiso - Limpiar X X X
DIMENSION 4 Si No Si No Si No
4 | Seiketsu - Estandarizar X X X
DIMENSION 5 Si No Si No Si No
5 | Shitsuke - Mantener X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Romel Dario Bazan Robles DNI: 41091024

Especialidad del validador: Mg. En Ingenieria Industrial

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico 7 AN .'\
formulado. (/ }/_( j ) it >
Relevancia: El item es apropiade para representar al = L —
componente o dimension especifica del constructo b T
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del il

item, es conciso, exacto y directo Firma del Experto Informante

Nota® Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimension

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

':' DIMENSIONES ! items Pertinencia | Relevancia Claridad Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si| No Si No

1 | Eficiencia X X X
DIMENSION 2 Si No Si| No Si No

2 | Eficacia X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Romel Dario Bazan Robles DNI: 41091024
Especialidad del validador: Mg. En Ingenieria Industrial
Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico /'-/;/- "\ :, {
formulado. ( Jr_". (pP &S
Relevancia: El item es apropiado para representar al j' }: —
componente o dimension especifica del constructo C T

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del _
item, es conciso, exacto y directo Firma del Experto Informante

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimensién
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO fﬁﬁ

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y ;ﬂﬂ
DE SISTEMAS _ ] }
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Wy gl

CARTA DE PRESENTACION
Sefior:

Mg. Nicolas Holkar Gutierrez Galindo

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXFERTO

Mediante el presente nos dirigimos a Usted, con la finalidad de saludario
cordialmente v asi mismo, hacer de su conocimiento gue siendo bachilleres de
la Escuela de Ingenieria de Industrial de la UNAC; reguerimos validar el
instrumento con el cual recopilaremos informacion necesaria para poder
desarrollar nuestra invesfigacion conducentz para optar el Grado de Titulo
profesional de Ingeniero Industrial.

El titulo de nuestro proyecto de investigacion es: PROPUESTA DE
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE UNA EMPRESA
PANIFICADORA EN EL DISTRITO DE NUEVO IMPERIAL - CANETE, 2022 y
siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar el instrumento en mencion, hemos considerado conveniente recurrir
a usted, ante su vasta experiencia y conocimientos en temas educativos yio
investigacion aplicada.

El expediente de validacion, que le hacemaos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables v dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Instrumento por validar.

- Cerfificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestra consideracion nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.
Atentamente.

\

2 k\jﬁn%asf.

Camacho Vicente Hussein Hamed Chumpitaz Chumpitaz Caras Jesis Vargas Corez Katherine Fabicla
DMI- 73820954 DIMI: T2219570 J DNI-TIBZETTY
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

",!' DIMENSIONES | items Pertinencia | Relevancia Claridad Sugerencias
DIMEMNSION 1 Si No Si No Si No
1 | Seiri - Clasificar X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
2 | Seiton - Ordenar X X X
DIMEMNSION 3 Si No Si No Si No
3 | Seiso - Limpiar X X X
DIMENSION 4 Si No Si No Si No
4 | Seiketsu - Estandarizar X X X
DIMENSION 5 Si No Si No Si No
5 | Shitsuke - Mantener X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Se acompafia el instrumento con algunos ejemplos de guias visuales, check list
de limpieza y/o zonas estandar, si hay suficiencia.

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Nicolas Holkar Gutiérrez Galindo DNI: 43217129
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial / Mg. En Project Management / MBA

Pertinencia: El item comresponde al concepto tedrico
formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

'1' DIMENSIONES [ items Pertinencia |Relevancia Claridad Sugerencias
DIMENSION 1 Si No Si No Si No

1 | Eficiencia X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No

2 | Eficacia X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Nicolas Holkar Gutiérrez Galindo DNI: 43217129
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial / Mg. En Project Management / MBA

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.

Relevancia: El item es apropiade para representar al
componente o dimension especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimensién

Firma del Experto Informante
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