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RESUMEN

La presente investigacion plantea la “Aplicacion de la metodologia 5S para
mejorar la productividad en la fabricacién de mallas Raschel en la empresa Procomsac
- Lima 2021”. El principal objetivo es determinar como el uso de la metodologia 5S mejora
el incremento de la productividad. El enfoque principal es aumentar “la productividad” en
la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

La investigacion es aplicada, de enfoque cuantitativo y nivel descriptivo
correlacional, pues por medio de los instrumentos utilizados nos permite cuantificar y medir
nuestras variables, esta investigacion estd catalogada como no experimental de disefio
transversal. El area involucrada consta de 60 colaboradores por tal motivo se tomo la
muestra al 100% en la aplicacion de la recoleccién de datos.

De acuerdo al analisis y contrastacion de hipdtesis realizado, a un nivel de
significancia del 95% y un error del 5%, se concluye que la “Metodologia 5S” influye en
“la mejora de la productividad en la fabricacion de mallas Raschel” en la empresa Procomsac
— Lima 2021, con lo cual concluimos que es muy beneficioso para la empresa la
implementacion de la “Metodologia 5S” y por tanto se recomienda realizar lo mismo en

otras empresas.

Palabras clave: Metodologia 5S, Productividad, Eficiencia, Productividad Horas-hombre y

Horas-maquina.
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ABSTRACT

This research proposes the "Application of the 5S methodology to improve
productivity in the manufacture of Raschel mesh in the company Procomsac - Lima 2021".
The main objective is to determine how the use of the 5S methodology improves the increase
of productivity. The main focus is to increase "productivity” in the manufacture of Raschel
mesh in the company Procomsac - Lima 2021.

The research is applied, quantitative approach and descriptive correlational level,
because through the instruments used allows us to quantify and measure our variables, this
research is classified as non-experimental cross-sectional design. The area involved consists
of 60 collaborators, for this reason the sample was taken at 100% in the application of data
collection.

According to the analysis and testing of hypotheses carried out, at a significance level
of 95% and an error of 5%, it is concluded that the "5S Methodology" influences the
"improvement of productivity in the manufacture of Raschel mesh™ in the company
Procomsac - Lima 2021, with which we conclude that it is very beneficial for the company
to implement the "5S Methodology" and therefore it is recommended to do the same in other

companies.

Key words: 5S Methodology, Productivity, Efficiency, Man-hour and Machine-hour

Productivity.
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I.INTRODUCCION

1.1 Realidad problematica

Actualmente estamos en un mundo globalizado y a la vanguardia del progreso de la
tecnologia de tal forma que implica nuestro dia a dia en cada cosa que hacemos ya sea en
el ambito personal y laboral debido a todos estos cambios que estamos pasando, las
empresas han disefiado y mejorado sus habilidades de competitividad, por tal motivo las
organizaciones estan fortaleciendo sus habilidades utilizando diferentes instrumentos y
metodologias para afrontar cada problema que comprende: optimizacion de procesos
optimizacion del uso de los recursos y minimizacion de desperdicios, para poder estar un
paso adelante de la competencia directa, pues asi se refleja la mejora de la competitividad,
debido a esto las empresas en Per( dedicadas a la produccion y servicio de productos
tienen un enfoque en maximizar la produccion y la baja de costes en base a ello las
empresas se sienten preocupadas, por tal motivo buscan impulsar ser mas creativas y
dindmicas para obtener ventajas y sobresalir entre todas, como resultado es brindar
productos de calidad con precios acordes para la satisfaccion general de los clientes.

Prokopenko (1989) “afirma que la productividad es la relacion entre la produccion

obtenida por un sistema de produccién o servicios y los recursos empleados para
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obtenerla” asimismo, define que la productividad “es el uso eficiente de los recursos tales
como; el trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion, entre otras, en la
produccidn de bienes y servicios” (p. 3).

Arevalo & Martin (2019), resaltan que la productividad se ve “afectada por una serie
combinada de muchos factores trascedentales como: la calidad y la disponibilidad de los
materiales, la disponibilidad y capacidad de produccion de la maquinaria, la actitud y el
nivel de capacidad de la mano de obra, la motivacion y efectividad de los gestores” (p.
5).

Francisco (2005), afirma que “es un programa de trabajo para talleres y oficinas que
consiste en desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el
puesto de trabajo”, los mismos que con su simplicidad “permiten la participacion de todos
a nivel individual/grupal mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y
equipos y la productividad”. Asimismo, indica que “las 5S son cinco principios japoneses
cuyos nombres comienzan con S y que van todos en la direccion de conseguir un proceso
u organizacion limpia y ordenada” (p. 17).

La empresa Procomsac, donde se ha realizado la tesis, fabrica y comercializa sacos,
telas cuyo insumo es el polipropileno y mallas Raschel tejidas en base a cintas de
polietileno, cuenta con una sede en la ciudad de Lima. Entre todos sus productos el 25%
de la produccion mensual son la fabricacion de mallas Raschel, esta gama de productos
lo coloca entre las tres empresas Unicas que se dedican a la fabricacion de dicho producto
en el mercado peruano.

A pocos meses del lanzamiento de la linea de produccion de mallas Raschel, el
producto ofertado tuvo una buena acogida en el mercado y de manera gradual fue
incrementando la demanda, al punto que durante los Gltimos meses fue superior a la

oferta, perdiendo de esta forma la oportunidad de seguir aumentando clientes.
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En el andlisis del proceso se ha podido identificar muchos desperdicios, tiempos
muertos por actividades repetitivas a causa del desorden en el area de trabajo. La
produccion promedio alcanzo solo el 45% de la capacidad instalada, llegando a cubrir el
88% de la capacidad productiva promedio, la cual asciende a 40.5 toneladas por mes del

mismo periodo ver la figura (1)

PRODUCCION DE MALLA PERIODO
MAYO A OCTUBRE 2020

K Demanda (t) EProduccion (t)

50.00

40.00 . p— e 8 =]
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© 31 B Mfin LN < o0
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PERIODO

Figura 1: Historico de Produccion vs demanda del periodo mayo a octubre 2020
Fuente: Elaboracion: Propia - Proceso de fabricacién de mallas Raschel

Esta realidad ha generado evaluar varias interrogantes de la baja productividad,
acompariada de una serie de problemas, demora en los pedidos, incremento de mermas,
generacion de productos no conformes, rotacion alta del personal, sobre stock de
materiales en proceso que generan inventarios sin movimientos, actividades repetitivas,
reclamos de clientes por fallos en la calidad del producto.

Los valores mostrados en los graficos (figura 1) y detallados en la realidad
problematica, nos sirven como punto de partida para el presente estudio, para ello se

tomara los datos del periodo entre los meses agosto y octubre 2020, para poder realizar



17

un diagnostico inicial de linea base y con ella generar posibles soluciones de manera

gradual.

Identificacidn del problema
Para ello se inicié con la utilizaciéon del diagrama de causa efecto, formando un
equipo multidisciplinario, se generd una lluvia de ideas, catalogando cada idea en el
principio de los cinco ¢por qué?, menciona Ohno, T., (1991) “Repetir Por qué cinco
veces nos ayudara a descubrir la raiz del problema y a corregirlo” (p. 45). Evaluando
cada posible causa hasta su quinta fase, para llegar a la raiz del problema, como se

muestra en la figura 2.

MATERIALES

Baja Calidad

Material

contaminado
Material dafiado por
exceso de movimientos

Falta de Material
No hay reposicién

METODOS

Errores de Produccion

Personal decide
que producir

No Existen procedimientos

Demoras para encontrar el
material

Los materiales
estas mezclados
No existen almacenes

definidos

No se ubican facilmente
BAJA

Alta rotacion

Riesgos
disergonomicos

Desorden en el
area de trabajo

Constantes Paradas
Falta mecanicas

—_—

No existe plan de
preventivos

Genera productos no

conformes
Por goteos de aceite
y manchas de grasa

Existen fugas de aceites

MAQUINAS Y EQUIPOS MANO DE OBRA

Figura 2: Diagrama Causa - Efecto (Ishikawa)

Errores constantes
Uso de herramientas
incorrectas

No se ubican facilmente

Fuente: Elaboracion propia

PRODUCTIVIDAD
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El presente diagrama nos permite observar varios aspectos con el ordeny la limpieza,
las mismas que se resaltan de color rojo (Figura 2 y Tabla 1), motivo por el cual se desea
aplicar la metodologia 5S.

Tabla 1:
Utilizacion de cinco porqués en sus dimensiones

Nq lj;g’?or METODOS MATERIALES MANO DE OBRA MAQUINA

1RA EVALUACION

No se cumplen los
pedidos

Errores de
Produccioén

Personal decide
gue producir

No hay programas
de produccién

No Existen
procedimientos
claros

Exceso de parada
por falta de
material

No se ubican con
facilidad

Los materiales
estan mezclados

No existen
almacenes
definidos

Por falta de espacio

Exceso de merma

Presentan partes
dafiadas

Por exceso de
movimientos

Para buscar el
material

No existen
almacenes
definidos

Baja produccion,
por falta de
personal

Alta rotacion

Por riesgos
disergondémicos

Por desorden en el
area de trabajo

Por saturacion de
productos

2DA EVALUACION

Baja produccion
por fallas en el
material

Mala calidad de
laminas

Presentan
variaciones
excesivas

Falta determinar
pardmetros

Por falta de
procedimientos

Errores constantes

Uso de
herramientas
incorrectas

No se ubican las
herramientas

No existen lugares
asignados

Faltan de orden 'y
reubicacion

Parada de méaquina

Fallas en sus
repuestos

Falta de
mantenimiento

No existen plan de
mantenimiento

Por falta de
procedimientos

Generacion de
productos no
conformes

Por manchas de
grasay aceite

Por goteos y falta de
limpieza

No se inspecciona el
estado

No existen plan

Fuente: Elaboracion propia



19

1.2 Planteamiento del problema
Espacial
La investigacion se realizd en la empresa PROCOMSAC, cuyo giro de negocio es la
fabricacion y comercializacion de sacos, telas a base de polipropileno, mallas Raschel

tejidas con cintas de polietileno en la ciudad de Lima, distrito de Comas.

Temporal

El estudio se realizd como diagndstico inicial agosto a octubre 2020 y las

implementaciones en los meses enero a marzo 2021.

1.2.1 Problema general
¢Como influye la aplicacion de la metodologia 5S en la Productividad de la fabricacién

de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021?

1.2.2 Problemas especificos

a) ¢Como influye la aplicacion de la metodologia 5S en la fase CLASIFICAR en la
productividad de la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac -
Lima 2021?

b) ¢Como influye la aplicacion de la metodologia 5S en la fase ORDENAR en la
productividad de la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac -
Lima 20217

c) ¢Como influye la aplicacion de la metodologia 5S en la fase LIMPIAR en la
productividad de la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac -

Lima 2021?
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d) ¢Como influye la aplicacion de la metodologia 5S en la fase ESTANDARIZAR

en la productividad de la fabricacién de mallas Raschel en la empresa Procomsac
- Lima 20217

¢Como influye la aplicacion de la metodologia 5S en la fase DISCIPLINA en la
productividad de la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac -

Lima 2021?

1.3 Hipdtesis de la investigacion

1.3.1 Hipdtesis general

La aplicaciéon de la metodologia 5S mejora la productividad en la fabricacion de

mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

1.3.2 Hipdtesis especificos

a)

b)

d)

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase CLASIFICAR mejora la
productividad de la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase ORDENAR mejora la
productividad de la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase LIMPIAR mejora la productividad
de la fabricacién de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase ESTANDARIZAR mejora la
productividad de la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac -

Lima 2021.
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La aplicacion de la metodologia 5S en la fase DISCIPLINA mejora la
productividad de la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac -

Lima 2021.

1.4 Objetivos de la investigacion

1.4.1 Objetivo general

Determinar como el uso de la metodologia 5S mejora la productividad en la

fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

1.4.2 Objetivos especificos

a)

b)

d)

Determinar como la aplicacion de la metodologia 5S en la fase CLASIFICAR
mejora la productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa
Procomsac - Lima 2021.

Determinar como la aplicacion de la metodologia 5S en la fase ORDENAR
mejora la productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa
Procomsac - Lima 2021.

Determinar como la aplicacion de la metodologia 5S en la fase LIMPIAR mejora
la productividad en la fabricacién de mallas Raschel en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

Determinar como la aplicacion de la metodologia 5S en la fase
ESTANDARIZAR mejora la productividad en la fabricacion de mallas Raschel
en la empresa Procomsac - Lima 2021.

Determinar cémo la aplicaciéon de la metodologia 5S en la fase DISCIPLINA
mejora la productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa

Procomsac - Lima 2021.



1.5 Variables, dimensiones e indicadores

1.5.1 Variable independiente:

v" Metodologia 5S

1.5.2 Variable dependiente:

v" Productividad

1.5.3 Dimensiones

v

v

Clasificar (Seiri)

Ordenar (Seiton)

Limpiar (Seiso)

Estandarizar (Seiketsu)
Disciplina (Shitsuke)
Productividad Hora Maquina

Productividad Hora Hombre

1.5.4 Indicadores de las variables

v

v

% de items que cumple el criterio de clasificacion

% de items que cumple el criterio de ordenar

% de items que cumple el criterio de limpieza

% de items que cumple el criterio de estandarizacion
% de items que cumple el criterio de disciplina
Kilos producidos por hora maquina

Kilos producidos por hora hombre

1.5.5 Operacionalizacion de variables
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Tabla 2:
Matriz de Operacionalizacion de Variables

ESCALA DE Ne° ESTADISTICO
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES MEDICION NIVEL PREGUNTAS DESCRIPTIVO
0 ]
Clasificar % de items que cumple el 1al3
criterio de clasificacion
0 ]
Ordenar A-;_de_ltems que cumple el 4al6
criterio de ordenar Nunca
Variable 0 | Casi nunca Erecuencia
Independiente: | Limpiar % de items que cumple el A Veces Ordinal 7al9
Metodologia 5S criterio de limpieza Casi siempre
% de it le el Siempre
Estandarizacion o de Iems que cumple 10 al 12
criterio de estandarizacion
0 ]
Disciplina /o_de.ltems que cgmple el 13 al 15
criterio de disciplinan
Productividad Kilos producidos por hora
o . 16 al 20
Hora Maquina maquina Nunca
Variable Casi nunca Frecuencia
Dependiente: A Veces Ordinal
Productividad Productividad Kilos producidos por hora Cas! Slempre
Siempre 21 al 25
Hora Hombre hombre

Fuente: Elaboracion propia
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1.6 Justificacion del estudio
1.6.1 Justificacion teodrica

El mundo globalizado y el mercado cada vez es mas competitivo obliga a las
empresas productoras a realizar productos de alta calidad a precios bajos, esto exige a
las empresas a reducir sus costos en el proceso de fabricacion, apuntando siempre a
responder la demanda actual y busca cubrir la venta de la capacidad instalada,
haciendo uso eficiente de sus recursos, reduciendo desperdicios. La metodologia 5S
ha demostrado los mejores resultados en las empresas donde se ha aplicado, siendo la
herramienta base para poder escalar a una linea de mejora continua.

1.6.2 Justificacion préctica

Al aplicar la metodologia 5S con la que se busca lograr un incremento en la
productividad, también se lograra un buen ambiente de trabajo, reduccion de
accidentes, buen clima laboral, pero dentro de ellas se podra cuantificar la mejora de
la eficiencia, la capacidad productiva y mejora en la disponibilidad de la maquina.

Se debe tener en cuenta que no puede aplicar una linea de mejora continua en
un ambiente de desorden, donde no existen procedimiento de flujo en entradas, durante
la operacion y la salida del producto.

1.6.3 Justificacion legal

La aplicacion de la metodologia 5S se realiza cumpliendo con todos los

procedimientos legales internos de la organizacion.
1.6.4 Justificacion econdmica

Con el incremento de la productividad a través de la aplicacién de la
metodologia 5S y el uso eficiente de los recursos, seran mas competitivos los precios
de los productos de la empresa, lo cual se manifestara en el incremento de las ventas,

e incrementandose la utilidad neta para la organizacion.
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1.6.5 Importancia del estudio

Para la empresa el estudio es muy importante, dado que incrementara sus
ganancias, por otro lado tenemos que todo proceso productivo pasa constantemente
por un “ciclo de mejora continua”, y el cimiento para la aplicacion de cualquier mejora
parte por el orden y la limpieza, en ello la metodologia 5S apoya con un papel muy
importante, ya que el objetivo es reducir los desperdicios; en tiempos, merma,
sobrecostos, por ende, se transforma en la mejor gestion de los recursos, logrando

productos de calidad, en un ambiente seguro.

1.7 Antecedentes nacionales e internacionales
1.7.1 Antecedentes internacionales

Arevalo & Martin, (2019). “Propuesta de implementacion de metodologia 5S
en el area de produccion para SPARTA SHOES S.A.C. ” (Tesis pregrado). Universidad
Distrital Francisco Jose de Calas, Bogota, Colombia.

Afirman que han efectuado el presente proyecto de 5S — Orden y Aseo en el
proceso de Produccion de laempresa SPARTE SHOES S.A.C. con el fin de identificar
oportunidades, para incrementar la satisfaccion de los trabajadores y el proceso
productivo. Concluyendo que al dejar estandarizado los trabajos,los tipos de
actividades, el material y tiempos promedio por cada uno, se logra reducir los
desperdicios, como consecuencia de todas estas implementaciones se logra disminuir

los tiempos de produccion en un 15%, con ello el orden y limpieza en el proceso.

Iglesias, (2020) “Implementacion del método 5S en una planta de produccion
(Tesis de Maestria para obtener el grado de Master en Ingenieria de la Produccién e

Innovacion Industrial)”, Politécnico di torino, Turin, Italia.
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Concluye que la metodologia 5S, implica una fuerte transformacion de la
cultura e imagen de la empresa. Estas técnicas transmiten la filosofia de hacer las cosas
bien y conducen a niveles de rentabilidad 6ptimo tanto para la empresa como para los
trabajadores, pues esto “se basa en la observacion directa de dificultades que surgen

en la planta de fabricacion y en las personas que forman parte de ella” (p. 66 - 67).

Astudillo (2018)en su tesis “Implementacion de la Metodologia 5S en el drea
de Terfor en Poligroup S.A.” (Tesis para optar el titulo de Ingeniero en Sistemas de
Calidad y Emprendimiento) por la “Universidad de Guayaquil — Ecuador”.

Tuvo como objetivo implementar la metodologia 5S en el area de Terfor, para
lograr solucionar los problemas identificados, su tipo de investigacién descriptiva
cuantitativa y cualitativa, la poblacion utilizada fue de 18 trabajadores del area de
Terfor, la muestra aplicada al 100%, logré resultados graduales “por medio de la
metodologia y las auditorias de seguimiento de 5S, identificé en la infraestructura un
problema por mejorar, la clasificacién y orden de los materiales, asi como la limpieza
de las maquinarias del area del Terfor” (Astudillo, 2018) . Con la implementacion de
la metodologia en ella se determind porcentajes de cumplimiento en escala de 0% a
50% siendo critico, mayor a 50% a 80% como cumplimiento regular y de 80% a 100%
como cumplimiento bueno. Logré organizar los puestos de trabajo obteniendo
puntajes del 90% de cumplimiento de la metodologia 5S que le permitié mejorar los
aspectos tanto de orden, limpieza y la estandarizacion.

Gallegos, (2020) en su tesis “Mejora en la productividad para la fabricacion de
tambores metalicos en una empresa metalmecanica en base a la implementacion de la
metodologia 5S” (Tesis previo a la obtencion del titulo de Ingeniero industrial)

Universidad Politecnica Salesiana, Guayaquil — Ecuador.
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Plantea que que la implementantacion de la metodologia 5S para producir
tambores metalicos permite incrementar la productividad, posterior al diagnostico
establecio un conjunto de pasos a seguir implementar la metodologia, en todos los
“procesos de la empresa incluyendo el estudio de tiempos y movimientos para analizar
el nivel de la productividad” (Gallegos, 2020), el tipo de investigacion es decriptiva,
teorica y bibliografica mediante recoleccion de datos, con ellas se logré conocer los
cuellos de botella en el proceso productivo lo cual permitio determinar el impacto de
la mejora que asciende entre 12% que es una mejora resaltante en el rubro, con estas
mejoras pudo dejar una posibilidad de ventas en + $384,000 dolares mensuales,
ahorros en pago de horas extras$1013 dolares al mes, con el orden logré optimizar un
espacio fisico de 97m2 que se aprovecho en definir una zona de productos no
conformes.

Vélez, (2019). “Propuestade implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en el area de ensamblado de rodillos en el taller Vélez”’(Proyecto de
investigacion Pre-grado). Universidad de Guayaquil - Ecuador.

Indica que con esta investigacion se identificd las causas que generan la
disminucion de la productividad, siendo la causa principal “la desorganizacion en el
area de ensamblado de rodillos de aluminio en el taller VVélez, donde se ha presentado
una propuesta de implementacién de las 5S, con el objetivo de mejorar el clima
laboral” y agilizar las actividades del personal” (Velez, 2019), como consecuencia se
incremento la eficiencia y la productividad, eliminando los tiempos infructiferos y las

acciones que no agregan valor (p. 53).

Hernandez & Zambrano, (2020). “Andlisis de la productividad del centro de

servicios Epunemi mediante la metodologia 5S” (Trabajo de integracion curricular



28

para el titulo profesional). Universidad estatal de Milagro, Ciudad de Milagro,
Ecuador.

Afirma que en su investigacion el objetivo fue corregir el SCE a traves de la
implementacion de la “metodologia 5S”, se aplico en tres areas que son parte del
establecimiento, en oficina, bodéga y taller. La metodologia 5S fue aplicado en sus
cinco etapas, las primeras tres eses (Seiri, Seiton y Seiso) corresponden a la base de
clasificar, ordenar y limpiar, posteriormente la segunda fase en estandarizar la
generacion de disciplina en las etapas (Seiketsu y Shitsuke), la etapa de generar
normas, politicas y el ciclo de mejora continua para mantener el trabajo realizado,
como resultado de ello se logré disminuir los tiempos, los retrasos, mejorar los

espacios, con buen rendimiento del personal y la calidad del servicio brindado (p. 1).

1.7.2 Antecedentes nacionales

Bravo, (2018). “Propuesta de mejora para aumentar la productividad en la
empresa INDUSTRIAS CASA DEL TORNILLO SAC” (Tesis para obtener el titulo
profesional). Universidad Sefior de Sipan, Pimentel, Chiclayo, La Libertad, Peru.

Plantea la propuesta de mejora para incrementar la productividad en la
produccién de pernos, se utiliza la técnica de recoleccion de datos, entrevistas a los
mandos medios y encuestas al personal de la operacion, también utilizé el diagrama
de Ishikawa y Pareto para identificar la problematica principal: desorden y carencia
de limpieza en el area de produccion de pernos, también falta de mantenimiento
preventivo en las maquinas y equipos, por la cual se propone implementar la
“metodologia de las 5S”, elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo basado
en la confiabilidad, adicionalmente la implementacion de métodos de cambio rapido

como el SMED. Con estos cambios se lograria incrementar la productividad en un 8%.
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Manrique & Nevado, (2020). “Implementacion de la metodologia 5S para
mejorar la productividad de la empresa Macron S.R.L. , Huaraz, 2019”, Tesis de
grado para optar el grado profesional por la “Universidad Cesar Vallejo”, Huaraz,
Ancash — Perd.

Afirma que en su investigacion utilizé un “enfoque cuantitativo del tipo
aplicada con disefio pre experimental, utilizando check list como instrumento de
recoleccion de datos”, determinanadose asi los problemas principales de la baja
productividad. Con el implemento de la “metodologia 5S” mejora la productividad ,
incrementandose la eficiencia en un14%, la eficacia en 15% y la productividad de la

mano de obra en 15%.

Reyna, (2018). “Aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la
productividad en el area de operaciones de la empresa Multiservicios DyH, Los
Olivos 2018 (Tesis para obtener el titulo profesional) Universidad Cesar Vallejo
Lima — Perd.

Afirma que el objetivo principal fue determinar el metodo adecuado para
aplicar “la metodologia 5S” a fin de mejorar la productividad en la empresa
Multiservicios DyH, la muestra del estudio fue de 30 dias, recolectandose los datos
diariamente, obteniendo como resultado el incremento de la productividad en 32.52%,
eficiencia 17.69% vy eficacia a 14.11%, concluyendose de esta manera “que la
aplicacion de la metodologia 5S mejord la productividad en la empresa logrando

reducir desperdicios y tiempo muerto” (Reyna, 2018).
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Landeo, (2019). “dplicacion de la metodologia 5S para mejorar la
productividad del area de tejeduria de la Empresa Textil Carmelitas S.A.C. Villa El
Salvador 2019 (Tesis para optar el grado profesional) Universidad Cesar Vallejo,
Lima — Pera.

Afirma que utiliz6 un tipo de investigacion tipo aplicada nivel descriptivo y
explicativo, la cual tiene como objetivo desarrollar con mayor exactitud, el problema
actual que presenta en la empresa Textil Carmelitas, tomando una muestra de la
produccién en kilos de tela Yersey durante 27 dias, para poder realizar la
implementacién, esto dio como resultado incrementar la productividad en el area de
tejeduria en 25% mas a los resultados actuales, de la misma forma la eficiencia pasé

de 82 a 92%, de la misma forma que la eficacia de 83% a 1.02%.

Caballero (2017) en su tesis “Implementacion de la metodologia 5S para
mejorar la productividad en el &rea de produccion de la empresa RIF NIKE de la
ciudad de Jauja, 2017 (Tesis para optar el grado de titulacion) Universidad Peruana
los Andes, Huancayo — Perd.

Afirma que utilizo el tipo de investigacion aplicada, con nivel descriptivo, su
poblacién fue conformoda por 25 trabajadores de la empresa Rif Nike en Jauja. El
muestreo aplicado fue de no probabilistico intencional, seleccionadose 15 trabajadores
del area productiva de la empresa. Concluye que es relevante implementar “la
metodologia 5S”, ya que con ello se logrd incrementar la productividad en un 20%,
mostrandose la reduccién significativa de espacios perdidos y tiempo muertos entre

los ciclos productivos.
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Llontop, (2018) en su tesis “Metodologia de las 5S para incrementar la
eficiencia operativa en la empresa confecciones Juanitex — Atusparias 2018 (Tesis
para optar el titulo profesional) Universidad Sefior de Sipan, Pimentel, Chiclayo, La
Libertad, Peru.

Utilizé un punto de vista de su investigacion descriptivo, y disefio no
experimental, cuantitativa. Para efecto de la investigacion de utilizo el instrumento “la
encuesta” logrod identificar que el 76.7% no cumple con los criterios de la metodologia
5S, y su relacion operativa en los procesos que su eficiencia operativa es del 36.7%,
con todo ello confirma que la metodologia 5S “incrementaria la eficiencia operativa
en la empresa confecciones Juanitex”, ademas comprueba que el 80% sefiala que una
serie de proceso no cumplen los criterios de la metodologia, tambien el 20% que la
eficiencia operativa es regular, pues existe la oportunidad de productos con mejor

calidad y en menor tiempo.

1.8 Marco tedrico
1.8.1 Metodologia 5S

1.8.1.1 Definicién de la metodologia 5S

Toniazzo, (2016) Define que “las 5S es un sistema para reducir el desperdicio,
optimizar la productividad y calidad, esto se hace manteniendo el orden en el lugar
de trabajo y con el uso de indicadores visuales, para poder lograr los mejores
resultados operacionales” (p. 11).

Francisco, (2005) Afirma que es un programa de trabajo para talleres y oficinas que
consiste en desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccién de anomalias en

el puesto de trabajo que por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel
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individual/grupal mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y
equipos y la productividad. Las 5S son cinco principios japoneses cuyos nombres
comienzan con S y que van todos en la direccion de conseguir un proceso u
organizacion limpia y ordenada (p. 17).
Segun Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert, (2016) Las 5S estan compuestas por
las cinco fases que intervienen durante el proceso de implementacion del proyecto
y cada fase se define con una palabra japonesa iniciada por la letra S;
e Lal?S, Seiri, implica seleccionar; separando los elementos necesarios de los
innecesarios,
e La 22 S, Seiton, permite ordenar los elementos necesarios en el lugar de
trabajo,
e La 3* S, Seiso, significa limpiar y sanear el entorno para anticiparse a los
problemas,
e La4®S, Seiketsu, permite estandarizar las normas generadas por los equipos,
e La 5% S, Shitsuke, dinamiza las auditorias de seguimiento y consolida el

habito de la mejora continua (p. 25).



E N N NN

1 S SEIRI Separar innecesarios Separar lo que es il de
S  SELECCION aquello que no lo es
ZS SEITON Situar necesarios Organizar en forma eficiente
O ORDEN el espacio disponible
3 S SEISO Suprimir suciedad Evitar generar suciedad en
L LIMPIEZA los puestos de trabajo
4 S SEIKETSU Sefialar anomalias Establecer normas y
E ESTANDARIZAR procedimientos.
Seqguir mejorando - .
58 SHITSUKE Utilizar técnicas para
A AUTODICIPLINA desarrollar la disciplina

Figura 3: Las Fases de las 5S.
Fuente: Adaptado de Rosso & Gariglio, (p. 7).

1.8.1.2 Objetivo de la metodologia 5S
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Toniazzo, (2016) Afirma que la practica de las 5S tiene como objetivo incorporar

los valores relacionados con la organizacion, limpieza, estandarizacion y disciplina

en el lugar de trabajo. Las 5S generalmente se conoce como una técnica de limpieza

y organizacion, sin embargo, su importancia va mucho més alla. Es el responsable

del cambio cultural en una empresa y es la base de apoyo para implementar otras

herramientas (p. 11).

Clasificaciin %18, Seir Separar nnecesaros Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil
Orden $48 Seifon Situar necesarios Organizar &l espacio de trabajo de forma eficaz
Limpieza  [&%, Seisd Suprimir suciedad Mejorar &l nivel de limpieza de los lugares
Estandariza |, . e , . .

i M Seikefsu Sefializar anomalias Prevenir |3 aparicion de |3 suciedad v el desarden
Mantener la : . .

discipina B Shitsuke Sequir mejorando Fomertar [os esfuerzos en este sentido

Figura 4: Objetivos de las 5S.
Fuente: Adaptado de https://leansolutions.co/conceptos-lean/lean-manufacturing/5s-metodologia/
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Francisco, (2005) Afirma que la aplicacion de las 5S se sustenta en los cinco pilares
que se muestra en el siguiente grafico (figura 5) con unos cimientos basados en un
buen plan previo de sensibilizacion y de respeto de las normas de seguridad en el

trabajo, asi como el medio ambiente (p. 28)

Politica de la Direccion

- Plan director: estrategia y objetivos
- Plan de comunicacion/sensibilizacion

" Ambicién: hacia el taller/oficina ideal

1.~ Orden y limpieza
2.~ La inspeccion y
deteccion de anomalias

3.~ La eliminacién de

anomalias

- Animacion y seguimiento
- Mejora continua
4.~ La preparacion de

estandares
5.—- Las auditorias de

- La visualizacion
las 55

- La formacion

Pilar base:

| - Rigor y respeto de las gamas y consignas relacionadas con el medio ambiente.
| « Condiciones de trabajo y seguridad

| - Mantener con auditorias permanentes.

Figura 5: Pilares de las 5S

Fuente: Francisco, 2005, (p. 28)
Segun Aldavert, Vidal, Lorente, & Aldavert, (2016) Las 5S son una herramienta
mundialmente conocida gracias al impacto y cambio que generan tanto en las
empresas como en las personas que las desarrollan. Se centran en potenciar el
aprendizaje de las personas que trabajan en las organizaciones gracias a su
simplicidad y agilidad por realizar pequefios cambios y mejoras con el fin de

experimentar y aprender con ellas. Las 5S son herramientas que no requieren
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grandes inversiones, altos cargos, ni de complicados conocimientos. De este modo
no excluye a nadie, ofreciendo a todas las personas y organizaciones, la posibilidad
y oportunidad de beneficiarse y crecer con ellas. Cualquier oficina, industria, centro

publico, empresa de servicios u hogar son idoneos para aplicar las 5S (p. 18).

1.8.1.3 Fase de la metodologia 5S

12 S — Clasificar (Seiri)

Pascal, (2005) Afirma que el primer principio del 6rden visual es separar lo que no
se necesita. El lugar de trabajo podria tener exceso de material; piezas, productos
en proceso, desechos, plantillas, estantes, stock, cajas, archivos, documentos, mesa,
sillas, armario, teléfonos, material de embalaje, herramientas, maquinaria, equipo,
etc. En contra. Algunas cosas son innecesarias para sus objetivos, pero la mayoria
no lo son (p. 49).

Segun Toniazzo, (2016) es el sentido de uso, se refiere a evitar lo innecesario,
separar lo realmente necesario para el trabajo de lo innecesario, pasandolo a otras
personas que pueden hacer uso de €l o simplemente descartando, logramos mejorar
el almacenamiento y dar paso a uno nuevo (p. 31).

Francisco, (2005) Afirma que se trata de organizar todo, separar lo que sirve de lo
que no sirve y clasificar esto ultimo. Por otro lado, aprovechamos la organizacion
para establecer normas que nos permitan trabajar en los equipos/maqguinas sin
sobresalto. Nuestra meta serd mantener el progreso alcanzado y elaborar planes de

accion que garanticen la estabilidad y nos ayuden a mejorar (p. 18).
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Clasificar
e <8 ‘_x/c; (‘/f-, C . - /
? ] ‘ - / -
- G &7; 2 v Utilidad
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Figura 6: Fase 1 "Clasificar"
Fuente: Adaptado de https://www.slideshare.net/jalberfalata/las-5-ss-14042015/7

28 S — Ordenar (Seiton)

Pascal, (2005) Resalta el proverbio “un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar”. Ahora estamos listos para organizar lo que queda para minimizar los
movimientos desperdiciados (...) elija una ubicacion piloto y dibuje dos mapas en
dos hojas grandes de papel donde se debe escribir la situacion actual y la situacion
como podria ser (p. 51).

Segun Toniazzo, (2016) es el sentido de ordenar, significa poner todo en orden,
literalmente ordenar todo, mantener las cosas organizadas y en su lugar correcto
para que sea posible encontrarlas facilmente siempre que sea necesario. Por lo tanto
evita la pérdida de tiempo y energia (p. 31).

Francisco, (2005) Afirma que debemos tirar lo que no sirve y establecemos normas
de drden para cada cosa. Ademas, vamos a colocar las normas a la vista para que
sean conocidas para todos y en el futuro nos permitan practicar la mejora de forma

continua (p. 18).
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Figura 7: Fase "Ordenar"

Fuente: Adaptado de https://pt.slideshare.net/jalberfalata/las-5-ss-14042015/4
32 S — Limpiar (Seiso)
Pascal, (2005) Afirma que nada te deprime mas que un lugar oscuro y sucio. Las
S1y S2 tienen la funcién de liberar una gran cantidad de espacio en el suelo y de
los estantes, lo que facilita la limpieza (...) nuestro equipo 5S debe decidir: ;qué
limpiar?,;como limpiar?, ;quién limpiard?, ;que significa limpio? Los objetivos de
limpieza deben incluir areas de almacenamiento, equipo y maquinaria, asi como
areas circundantes (pasillo, ventanas, sala de reuniones, abertura debajo de las
escaleras y asi sucesivamente), crear una lista de verificacion con un esquema de
lo que debe estar limpio, siendo lo mas especifico posible (p. 52 y 53).
Menciona Toniazzo, (2016) que el “sentido de limpieza, significa mantener limpio,
ahora que te has llevado todo que fue innecesario y dejo todo en orden, es necesario
mantenerlo asi” (p. 32).
Francisco, (2005) Sugiere realizar la limpieza inicial con el fin de que el

operador/administrativo se identifiquen con su puesto de trabajo y maquinas/equipo
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que tenga asignados. No se trata de hacer brillar las maquinas y equipo, sino de
ensefiar al operario/administrativo cOmo son sus maguinas/equipo por dentro e
indicarle, es una operacion conjunta con el responsable, donde estan los focos de

suciedad de su maquina/puesto (p. 19).
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Figura 8: Fase "Limpiar"
Fuente: Adaptado de https://pt.slideshare.net/jalberfalata/las-5-ss-14042015/4
42 — Estandarizar (Seiketsu)
Pascal, (2005) afirma que una vez avanzado a través de los primeros tres pasos del
sistema 5S, se debe de tener un lugar de trabajo atractivo;
e Eliminar toda la basura y organizar lo que queda (...),
e Establecer direcciones claras o lugares de origen (0 ambos) para areas de
produccion y almacenamiento, maquinas, herramientas, plantillas y stock,
e Cadificar con colores el lugar de trabajo,
e Limpiamos todo utilizando un programa de 5S y estaciones 5S,
e Mejoramos el rendimiento de las maquinas mediante la limpieza y el control

periddico,
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Llegamos a una situacion optima, un lugar de trabajo limpio y bien organizado que
deseamos (p. 53).

Segun Toniazzo, (2016) en el sentido de “Salud ¢ higiene, significa cuidar la salud
y la higiene. No sirve de nada mantener limpio el lugar de trabajo si no cuidamos
nuestra higiene personal también” (p. 32).

Pascal, (2005) Proporciona los siguientes estandares de S1 a S3;

e Los estandares S1 (Clasificar) deben informar; qué necesita y que no,
objetivos frecuencia y responsabilidades del etiquetado rojo, se debe
establecer los procedimiento de remocién,

e Losestandares S2 (ordenar) debe informar, como y donde se deben de colocar
los letreros, el significado los diferentes colores, por donde puede caminar el
personal, zona de peligros, que equipos de proteccion se requiere, como
deben ser las sefializaciones,

e Los estandares S3 (Limpiar e inspeccionar), debe informar; que debemos
limpiar e inspeccionar, quien debe limpiar y cuando, quien es responsable de
garantizar que se limpia y se inspecciona en una area (p. 54).

Francisco, (2005) Afirma que a través de gamas y controles, iniciar el
establecimiento de los estandares de limpieza, aplicarles y mantener el nivel de
referencia alcanzado. Asi pues, estas 5S consiste en distinguir facilmente una

situacion normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos

(p. 20).
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Figura 9: Fase "Estandarizar"

Fuente: Adaptado de https://pt.slideshare.net/jalberfalata/las-5-ss-14042015/4
52 — Mantener (Shitsuke)
Pascal, (2005) Afirma que el compromiso es crucial. Las 5S deben ser adoptadas
por miembros de nuestro equipo, la promocidn, la comunicacion y la formacion son
los medios;

e Tablas para informar sobre las 5S, colocar un tablero de informacién central
de 5S, hallazgos del mes, con fotos antes y despues,

e Reconozca el trabajo de calidad de las 5S, involucrar al presidente de la
empresa que brinde un obsequio, que demuestre un reconocimiento, colocar
la informacion en el panel 5S y en la intranet,

e Concursos de lemas y logotipos de las 5S, se debe involucrar a los miembros
del equipo para dar una identidad Unica para su actividad,

e Se debe formar un equipo central de 5S, quienes son los responsables de
mantener las 5S, se le debe brindar todo el apoyo necesario como copias,
programas de procesamiento, uso de computadoras, y presupuesto

promocional (p. 55).
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Segun Toniazzo, (2016) es el “sentido de autodisciplina, disciplina, este concepto
es un poco mas importante dado que significa que estamos acostumbrado a seguir
normas, se refiere también al comportamiento de las personas que deben ser
honrados, educados en mantener buenos habitos” (p. 33).

Francisco, (2005) Afirma que se debe realizar la autoinspeccion de manera
cotidiana. Cualquier momento es bueno para revisar y ver cOmo estamos, establecer
las hojas de control y comenzar su aplicacion, mejorar los estandares de las
actividades realizadas con el fin de aumentar la fiabilidad de los medios y el buen
funcionamiento de los equipos de oficinas. En definitiva, ser rigurosos y
responsables para mantener el nivel de referencia alcanzado, entrenando a todos

para continuar la accion con disciplina y autonomia (p. 21).
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Figura 10: Fase "Mantener"
Fuente: Adaptado de https://pt.slideshare.net/jalberfalata/las-5-ss-14042015/4

1.8.1.4 Beneficios de la implementacion de la metodologia 5S
Toniazzo, (2016) Indica que el 5S (...) tiene como proposito obtener beneficios

directos e indirectos. Menciona que los beneficios “directos” son los que se
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obtienen en el momento de la implementacion, también llamados resultados

inmediatos tales como;

liberar espacio, reducccién del tiempo de bulsqueda de documentos,
herramientas, dispositivos, piezas y otros elementos, en consecuencia
respuestas mucho mas rapidos a las demandas de los clientes,
e Mejora visible en almacenamiento,
e Reduccidn significativa del tiempo de transferencia de productos en proceso,
e Reduccion de paradas de méquina,
e Reduccién de dafios por manipulacion de materiales,
e Reduccién de defectos del producto, provocados por las condiciones del
medio ambiente,
e Entorno més seguro e higiénico para trabajar,
e Reduccién significativa de las pérdidas por dafios y pérdidas de
almacenamiento,
e Reduccion de consumibles,
e Mejora de la moral de toda la poblacion activa,
e Orgullo del propio lugar de trabajo.
En cuanto a los beneficios “indirectos” son aquellos que se obtienen a través del
cambio cultural después de un cierto periodo (que varia de una organizacion a otra)

se observa que la disciplina dio paso al habito (p. 23 y 24).
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punto de inflexidn.
Superar el desorden
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Figura 11: La curva las 5S
Fuente: Adaptado de https://es.scribd.com/document/325383020/Guia-de-Buenas-Practicas-de-
Implementacion-5S

Francisco, (2005) afirma que los efectos de la aplicacion de las 5S son varios;

e Es motivante, pues admite conocer en qué situacion nos encontramos en
relacién con el estado en que se encuentra el sistema de produccion y las
oficinas y fijar unos objetivos con el compromiso por parte de todos de
alcanzarlos,

e Transforma el equipo de produccién hasta llevarlo a su estado ideal o de
referencia, eliminando anomalias, averias y defectos, mantenerlo en el
tiempo en dicho estado,

e Transforma al propio operador de fabricacion quien va a alcanzar mayores
responsabilidades y una cualificacion y preparacion que antes no tenia,
visionando la importancia del “cero averias/cero defectos”, asi como la de
su participacion en todo tipo de “mejoras”,

Podriamos definir las 5S como un estado ideal en el que;

e Los materiales y Utiles innecesarios se han eliminado,
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e Todo se encuentra ordenado e identificado,
e Se han eliminado las fuentes de suciedad,
e Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las desviaciones o

fallos y todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente (p. 23).
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Figura 12: Efectos de las 5S
Fuente: Adaptado de Francisco, 2005, (p. 24)
1.8.1.5 Entrenamiento 5S
Pascal, (2005) Afirma que deben incorporarse a su plan general de entrenamiento
Lean, se debe decidir quien debe recibir qué nivel de formacion (...) presenta un
plan bésico;
e Miembro del equipo: introduccion a las 5S - dos horas,
e Miembro del grupo central de 5S: implementacién de 5S - un dia,
e Supervisores y gerentes: implementacion de 5S - un dia,
La formacion en 5S es una inversion con un rapido retorno, introduce el lenguaje
lean a la produccion, a los miembros del equipo y sienta las bases para la actividad

futura (p. 55).
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1.8.2 Productividad

1.8.2.1 Definiciones de la productividad

Prokopenko, (1989) Afirma que la productividad es la relacion entre la produccion
obtenida por un sistema de produccién o servicios y los recursos empleados para
obtenerla, define de esta forma que la productividad es el uso eficiente de los
recursos tales como; el trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion,
entre otras, en la produccion de bienes y servicios. De esta forma se define que una
mayor productividad significa la obtencidon de mas con los mismos recursos o lograr
una mayor produccion en volimen y calidad con el mismo insumo, ademas de la

relacion entre los resultados y el tiempo que tomé conseguirlos (p. 3)

i

T+C+M+0Q
en la que Pt = productividad total

)t = output (producto) total

T = factor trabajo

C = factor capital

M = factor materias primas v piezas compradas

Q = insumo de otros bienes y servicios varios.

Ft =

Figura 13: Férmula de la productividad total

Fuente: Adaptado de Prokopenko, 1989 (p. 26).
Nemur, (2016) Afirma que la productividad puede definirse como el arte capéz de
crear, generar 0 mejorar bienes y servicios, para una mejor interpretacion, en
términos generales es una medida promedio que se realiza a la eficiencia de la
produccidn, la cual estd expresada como la relacion que existe entre las entradas
utilizadas en produccion y sus salidas. Concluye que el desempefio productivo de

una organizacion debe en gran medida de la productividad alcanzada (p. 1).
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José & Rocio, (2018) Sefialan que la productividad es entendida como la relacion
que existe entre los recursos que una empresa invierte en sus operaciones y los
beneficios que obtiene de la misma, siendo este un indicador fundamental en el

analisis del estado de una compaiiia y de la calidad de su gestion (p. 5).

1.8.2.2 Factores del mejoramiento de la productividad
Prokopenko, (1989) Afirma que la productividad no consiste Unicamente en hacer
las cosas mejor, es mas importante hacer mejor las cosas correctas. Ademas indica
que el proceso de produccion es un sistema social complejo, adaptable y progresivo,
donde sus relaciones reciprocas entre el trabajo, capital y el medio ambiente social
y organizativo son importantes en tanto estén equilibradas y coordinadas en
conjunto integrado.
El mejoramiento de la productividad depende de la medida en que puedan
identificar y utilizar los factores principales del sistema de produccion social. En
relacion con este aspecto de productividad, se debe hacer una distincion entre tres
grupos principales factores de productividad que segun su relacién con:

e El puesto de trabajo

e Los recursos

e El medio ambiente
Se dividen en dos categorias principales de factores de productividad; Externos la

cuales no son controlables e Internos que son controlables (p. 9).
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I
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Figura 14: Modelo integrado de factores de la productividad de una empresa.

Fuente: Adaptado de Prokopenko, 1989 (p. 10).
Prokopenko, (1989) indica a su vez que dentro de los factores internos de la
productividad de la empresa hay algunos factores internos que se modifican mas
facilmente que otros, por ello es importante clasificarlos en dos grupos; duros (no
facilmente cambiables) y blandos (facil de cambiar). Define de este modo que los
factores duros incluyen los productos, la tecnologia, el equipo y las materias
primas, por otro lado los factores blandos incluyen la fuerza de trabajo, sistemas y
procedimientos de organizacion, estilos de direccion y métodos de trabajo,
mencionada clasificacion nos sirve para establecer un orden de prioridades, que
factores son faciles de influir y cuales son los factores que requieren intervencién

financiera organizativa mas fuerte (p. 11).
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La gesticn de la productividad

Figura 2.2. Modelo de factores internos de productividad

FACTORES
INTERNOS
DE PRODUCTIVIDAD

—| FACTORES DUROS /\ FACTORES BLANDOS

= Producto -— Personas

— Planta y equipo -— Ergz:;;ah::m

—— Tenologla — Métodos de trabajo
— Materiales y energia — Estilos de direccién

Fuente: Adapiado de 5. K. Mukherjee y D0 Singh, 1975, pag. £3,

Figura 15: Modelo de factores internos de productividad

Fuente: Adaptado de Prokopenko, 1989 (p. 16)
Biasca, (2015) Afirma que la productividad como medida de la eficiencia con que
se transforman los recursos en bienes y servicios es un tema economico esencial.
Adiciona ademas que el aumento de productividad en una empresa exige una
analisis de aspectos internos y del medio donde aquellos aspectos sobre la empresa
pueden actuar (p. 9y 10).
Bravo J. , (2014) Aduce que la productividad es parte de la responsabilidad social
de todo profesional por la necesaria orientacion de crear riqueza. Se trata de un
desafio social de un alcance amplio que ademéas genera grandes beneficios a la

organizacion y a la sociedad. (p. 68).
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José & Rocio, (2018) Sefalan que la productividad contribuye a aumentar la
competitividad de las empresas, sin embargo lo habitual es que el enfoque de los
directivos se incline por aumentar el volumen de las ventas y hacer menos hincapié
en controlar o reducir los gastos. En lugar de enfrentarse al problema de controlar
los costes, por lo general parece mas facil buscar un incremento en la demanda, por
ello no se le ha dado la importancia que se merece a la mejora de la productividad,
es decir a la reduccidn de los costos unitarios, al mismo tiempo que se mantiene el

volumen de lo producido (p. 6).

1.8.2.3 Indicadores para medir la productividad
Arevalo & Martin, (2019) Resaltan que para llevar a cabo un aumento de la
productividad, los directivos han de prestar atencion a uno de los siguientes
indicadores para mejorar la productividad en las empresas:

a) Metodos de trabajo: una forma de mejorar la productividad consiste en
realizar cambios en los métodos, tomando algunos ejemplos tales como;
eliminar procesos NVA y mejorado el trabajo con procesos de valor afiadido,
eliminar tiempos de espera.

b) Mejorar la capacidad de los recursos disponibles: gestionar la capacidad
afiadiendo turnos y no con uno solo, utilizar el transporte para recoger las
mercancias o materias primas de los proveedores, para que no vuelvan vacios
después de haber realizados sus entregas, instalar estanterias para sacar el
méaximo provecho del espacio entre el suelo y el techo.

c) Niveles de desempefio: la capacidad para obtener y mantener el mejor
esfuerzo por parte de los empleados proporciona la tercera gran oportunidad

para mejorar la productividad: obtener el maximo beneficio de los
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conocimientos y experiencia adquiridos por los empleados de mayor

antiguedad, establecer un espiritu de cooperacion y de equipo entre todos los

empleados, motivar a los empleados para que adopten como propias las metas

de la empresa, proyectar e instrumentar con éxito un programa de capacitacion

para los empleados (p. 6).

Producto

A

" Inumo del eero rabgadr

Figura 16: Férmula de productividad individual
Fuente: Adaptado de Prokopenko, 1989 (p. 35)

Caélculo de las relaciones de la productividad primaria

Valor afiadido

b)

Horas de trabajo totales trabajadas
Valor anadido

MNumero de trabajadores
Valor anadido

Salarios v sueldos

Figura 17: Productividad del trabajo
Fuente: Adaptado de Prokopenko, 1989, (p. 50)

Caélculo de las relaciones de la productividad secundaria

al Por tipo de trabajador.
Ejemplo:

b) Por wrno:
Ejemplo:

&) Por sector funcional:

Ejemplo:

Numero de trabajadores directos

Valor anadido

Valor anadido
Numero de trabajadores indirectos
Valor anadide
Nimero de horas trabajadas en el primer turno
Valor anadido
Niimero de horas trabajadas en el segundo turno

Valor afadido

Sueldos v salarios del departamento de produccion
Valor anadido

Sueldos y salarios del departamento financiero

Figura 18: Férmula de productividad del trabajo
Fuente: Adaptado de Prokopenko, 1989, (p. 50)
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Eficiencia

Prokopenko, (1989) Afirma que la eficiencia indica en qué grado el producto
realmente necesario con los insumos disponibles, asi como el uso de la capacidad
disponible. Adiciona que la medicion de la eficiencia revela la relacion entre
producto e insumo Yy el grado de uso de los recursos comparado con la capacidad
total (potencial), este indicador debe revelar donde se producen las ineficiencias (p.
39).

Biasca, (2015) Afirma que el concepto bésico de la eficiencia es simple; obtener el
méaximo valor de las salidas de un sistema para un determinado valor de entrada,
considerando tanto las cantidades fisicas como los precios, esto implica la

maximizacion de indice de productividad total (p. 88).

Producto a [nsumo + beneficios
Insumo Insumo

Figura 19: Férmula de eficiencia

Fuente: Adaptado de Prokopenko, 1989, (p. 39)
Eficacia
Prokopenko, (1989) Afirma que “la eficacia compara los logros actuales con lo que
seria realizable, si los recursos se administraran mas eficazmente. Ese concepto
incluye una meta de produccion que alcanza una nueva norma de rendimiento o

produccion potencial” (p. 39).

Producto  Fficacia (lo que se podria lograr)
Insumo Recursos consumidos

Figura 20: Formula de eficacia
Fuente: Adaptado de Prokopenko (p. 39)
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1.8.2.4 Factores que afectan la productividad

Deming, (1986) Enumera una serie de factores o como el los llama enfermedades

mortales, entre ellas se mencionan(...]

a)

b)

d)

Carencia de constancia en el proposito de planificar un producto y
servicio que tenga mercado, que mantenga a la compafiia en el negocio y
gue proporcione puestos de trabajo;la mayoria de las empresas de las
industrias estan dirigidas al dividendo trimestral, es mejor proteger una
inversion trabajando continuamente para mejorar los procesos, el producto y
el servicio que haran que el cliente vuelva una y otra vez,

Enfasis en los beneficios a corto plazo, se piensa a corto plazo, justo lo
contrario de la constancia en el propdsito de permanecer en el negocio,
alimentando el pensamiento por el miedo de que la empresa sea
absorbida y la presion de los banqueros; el accionista que necesita los
dividendos para vivir esta mas enfocado en los dividendos futuros que
simplemente en el tamafio de los dividendos de hoy, puesto que para él es
mas importante dentro de tres afios, cinco afios, dentro de ocho afios, cuando
se pone énfasis en los beneficios de corto plazo se fracasa constantemente a
la constancia en el propdsito y al crecimiento a largo plazo,

Evaluacion del comportamiento, calificacion por el mérito o revision
anual; basicamente lo que estd mal es que la valoracién del comportamiento
o la calificacion por méritos esta centrada en el producto final, al final de la
corriente y no sobre el liderazgo para ayudar a la gente,

Movilidad de la direccion, quienes se saltan de un trabajo a otro,

Se dirige utilizando solo cifras visibles, no toma en cuenta las cifras

desconocidas,
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f) Demasiados costes médicos,

g) Buscar resultados inmediatos; un obstaculo importante es la suposicion de
que la mejora de la calidad y la productividad se logra inmediatamente por
medio de un acto de fé, se requiere mucho trabajo, constancia, disciplina,
perseverancia 'y deséo (p. 75y 76).

Arevalo & Martin, (2019) Resaltan que la productividad se ve afectada por
una serie combinada de muchos factores determinantes como la calidad y la
disponibilidad de los materiales, la disponibilidad y capacidad de produccion
de la maquinaria, la actitud y el nivel de capacidad de la mano de obra, la

motivacién y efectividad de los gestores (p. 5).

1.8.2.5 Beneficios de la productividad
Arevalo & Martin, (2019) Afirman que los principales beneficios de un mayor
incremento de la productividad son en gran parte del dominio pablico, es posible
producir mas en el futuro usando los mismos 0 menos recursos y el nivel de vida
puede elevarse. Un uso mas productivo de los recursos reduce el desperdicio y
ayuda a conservar los recursos escasos 0 mas caros. Sin un aumento de la
productividad que los equilibre, todos los incrementos de salarios y de precios de

mercado solo se convertirdn en mas inflacion (p. 6).

1.9 Definicion de términos bésicos
1.9.1 Lean manufacturing:
Carreras & Sanchez (2010) Afirman que (en castellano significa “produccion

ajustada”),“es una mejora del sistema de fabricacion mediante la eliminacion del
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desperdicio, entendiendo como desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que
no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar”. La
produccidn ajustada (también Ilamada Toyota Production System), puede considerarse
como un “conjunto de herramientas que se desarrollaron en Japon inspiradas en parte,

en los principios de William Edwards Deming” (p. 2).

1.9.2 Las cinco “S”
Segun Bonilla, Diaz, Kleeberg, & Noriega (2014) Las cinco “S” una de las estrategias
que da soporte al proceso de mejora continua (Kaizen) utilizada por la manufactura
esbelta, su origen es paralelo al movimiento de la calidad total ocurrida en Japén, en
la década 1950, ““y su principal objetivo es lograr cambios en la actitud del empleado
para con la administracion de su trabajo” (p.32).
e Clasificar:
Diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios, en el ambiente de trabajo.
e Organizar:
Disponer en forma ordenada los elementos clasificados como necesarios.
e Limpiar:
Desarrollar un sentido de limpieza permanente en el lugar de trabajo.
e Normalizar:
Estandarizar las practicas para mantener el orden y limpieza, practicar
continuamente los principios anteriores.
e Perseverar:

Vencer la resistencia al cambio y hacer un habito de las buenas practicas.
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1.9.3 Mejora continua (Kaizen):

Afirma Bonilla, Diaz, Kleeberg, & Noriega (2014) La mejora continua (Kaizen) es
una filosofia japonesa que abarca todas las actividades de negocio, “se conceptualiza
como una estratégia de mejoramiento permanente; puede ser considerada como la
llave del éxito competitivo japonés”. La mejora puede referirse a los costos, el
cumplimiento de las entregas, la seguridad y la salud ocupacional, el desarrollo de
trabajadores, los proveedores los productos etcétera (p. 37).

1.9.4 Proceso

Segun Bonilla, Diaz, Kleeberg, & Noriega (2014) “Proceso es un conjunto de
actividades que utiliza recursos para transformar elemento de entrada”en bienes
y servicio capaces de satisfacer las expectativas de distintas partes interesadas: clientes
externos, clientes internos, accionistas, comunidad, etcétera (p.26).

1.9.5 Produccién

Menciona Anaya, (2016) que la produccion es todo proceso de transformacién de unos
recursos en bienes o servicios, mediante la aplicacion de una determinada tecnologia.
Podemos definir la produccion en términos de sistemas, como un proceso en virtud
del cual mediante la utilizacion de unos determinados recursos materiales y humanos
(inputs), a los cuales se les aplica una cierta tecnologia, obtenemos unos bienes o
servicios (outputs) (p. 17).

1.9.6 Eficiencia

Segn Ohno, T. (1991) Frecuentemente utilizamos la palabra “eficiencia” cuando
hablamos de produccion, administracion, y negocio. “Eficiencia en la industria

modernay en los negocios en general, significa reduccion de costo” (p.34).
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1.9.7 Poliolefinas

Segun Bilurbina & Liesa (1990) precisa que bajo esta denominacion se engloban todos

los polimeros que se obtienen por la polimerizacidn de olefinas, compuesto con dobles

enlaces de la familia de los hidrocarburos, de acuerdo a sus aplicaciones se conocen;

Polietileno de baja densidad (LDPE), Polietileno de alta densidad (HDPE),

Polipropileno (PP) (p. 23).

El presente estudio presenta que los productos de mallas raschel son fabricadas a base

de polietileno de alta densidad.

1.9.8 Desperdicios /MUDA

Fernadez, (2014) menciona que la palabra japonesa MUDA se refiere esencialmente

al desperdicio. En cualquier proceso o0 negocio existen ocho formas de

MUDA/DESPERDICIO que siempre estan presentes:

v

v

Fabricar productos y ofrecer servicios que a nadie le interesa 0 no cumplen
con las necesidades del usuario (inservibles),

Productos defectuosos o servicios fallidos (errores),

Fabricar algo en demasiada cantidad (sobreproduccién),

Inventario,

Procesamiento extra (pasos sin valor afiadido),

Movimiento incensario de las personas,

Transporte (movimiento incensarios de cosas),

Espera (p. 14).

1.9.9 Capacidad Instalada

Segun Sapag, (2007) el tamafio de un proyecto corresponde a su capacidad instalada

y se expresa en numero de unidades de produccién por afio, se distiguen tres tipos de

capacidad instalada:
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a. capacidad de disefio: tasa estdndar de actividad en condiciones normales de
funcionamiento,

b. capacidad del sistema: actividad maxima posible de alcanzar con los recursos
humanos y materiales trabajando de manera integrada,

c. capacidad real: promedio anual de actividad efectiva, de acuerdo con varibles

internas (capacidad del sistema) y externas (demanda) (p. 106).

1.9.10 Mallas Raschel

Lockuan, (2012) menciona que el genero de punto por urdimbre, se forma al
suministrar un hilo distinto a cada una de las agujas de la maquina, es decir, se utiliza
un numero de hilos igual a la cantidad deseada de columnas de mallas de tejido. La
formacion de mallas es siempre simultdnea, y puede realizarse en maquinas
rectilineas (por su origen de movimientos por cadena — Raschel en honor a una

cantante francesa que utilizaba vestidos de puntilla'y crochet (p. 65).
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Il. METODO

2.1 Tipo y disefio de investigacion
2.1.1 Tipo de investigacion
Respecto a nuestra investigacion es de tipo aplicada.
Rodriguez, (2005) afirma que a la investigacion aplicada se le denomina también
activa o dindmica y se encuentra intimamente ligada a la anterior ya que depende de
sus descubrimientos y aportes tedricos. Aqui se aplica la investigacion a problemas
concretos, en circunstancias y caracteristicas concretas. Esta forma de investigacion

se dirige a una utilizacion inmediata y no al desarrollo de teorias (p. 23).

2.1.2 Disefio de investigacion

Mediante los parametros que vamos a tomar en cuenta; esta investigacion esta
catalogada como no experimental de disefio transversal. Solo seremos observadores
de los comportamientos rutinarios sin alterar ni modificar las variables definidas.
Segun Hernandez, Ferndndez, & Baptista, (2014) Podria definirse como la
investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente las variables. Es decir, se

trata de estudios en los que no hacemos variar en forma intencional la variable
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independiente para ver su efecto sobre otras variables. “Lo que hacemos en la
investigacion no experimental es observar fendmenos tal como se dan en su
contexto natural; para analizarlo” (p. 152).

Hernandez, Fernandez, & Baptista, (2014) Afirman que , los disefios de investigacion
transeccional o transversal se encargan de recolectar datos en un solo momento, en un
tiempo Unico. Su proposito es describir variables y analizar su incidencia e
interrelacion en un momento dado. Es como tomar una fotografia de algo que sucede.
Estos disefios se esquematizan de la siguiente manera: recoleccion de datos unica y
pueden abarcar varios grupos o subgrupos de personas, objetos o indicadores; asi como

diferentes comunidades, situaciones o eventos.

2.1.3 Nivel de la investigacion

Nuestro nivel de investigacion es descriptivo correlacional.

Bernal Torres (2006) menciona que la investigacion correlacional tiene como
propdsito mostrar o examinar la relacion entre variables o resultados de variables. De
acuerdo con este autor, uno de los puntos importantes respecto de la investigacion
correlacional es examinar relaciones entre variables o sus resultados, pero en ningdn
momento explica que una sea la causa de la otra. En otras palabras, la correlacién en

un factor influye directamente en un cambio en otro (p. 113).

2.1.4 Enfoque de la investigacion

El siguiente estudio tendra un enfoque cuantitativo pues por medio de técnicas e
instrumentos nos va permitir cuantificar y medir nuestras variables.

Gomez (2006) afirma que el enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion y el analisis de

datos para contestar preguntas de investigacién y probar hipétesis establecidas
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previamente, y confia en la medicién numeérica, el conteo, y en el uso de la estadistica

para intentar establecer con exactitud patrones de una poblacion (p. 60).

2.2 Poblacién y muestra

2.2.1 Poblacioén

Hernandez, Fernandez, & Baptista, (2014) Afirman que esta definida como el conjunto

de todos los casos que concuerdan con determinadas especificaciones (p. 174).

También debemos de tener en cuenta que la poblacién de la empresa es finita lo cual

nos va permitir cuantificar los datos. El proceso de fabricacion de mallas Raschel esta

compuesto por 60 trabajadores distribuidos entre operativos y de soporte, las que se

interrelacionan para un beneficio comun, teniendo el compromiso de nuestros

proveedores para colaborar en el desarrollo de la siguiente tesis.

Tabla 3:
Poblacion Participante

POBLACION 60 100%
Logistica 5 8.3%
Produccion 38 63.3%
Mantenimiento 17 28.3%

Fuente: Elaboracion propia

2.2.2 Muestra

Hernandez, Fernandez, & Baptista, (2014) Mencionan que la muestra es en esencia un

subgrupo de la poblacion. Digamos que es un subconjunto de elementos que

pertenecen a este conjunto definido en sus caracteristicas al que se llama poblacion (p.

175).
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La poblacién tiene que segmentarse y delimitarse debido a nuestra cantidad de

colaboradores, tomaremos la muestra con el mismo numero de nuestra poblacion.

Poblacion

Elementos o unidades
de muestreo/analisis

Muestra

Figura 21: Representacion de la Muestra
Fuente: Metodologia de la investigacion (p.175).
De acuerdo a la poblacion presentada de 60 personas se tomara una evaluacién censal

del 100% al ser una cantidad menor de trabajadores.

2.3 Técnicas para la recoleccion de datos
2.3.1 La Técnica
Para llevar a cabo nuestra tesis para la aplicacién de metodologia de las 5S en la
productividad de fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac Lima 2021;

sera la encuesta, observaciones y andlisis documental.

La Encuesta
Menciona Avila,(2006) La encuesta es considerada como una rama de la investigacion
social cientifica orientada a la valoracion de la poblacion entera mediante el analisis

de muestras representativas de la misma (Kerlinger, 1983). De acuerdo con Garza
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(1988) la investigacion por encuesta (...) “se caracteriza por la recopilacion de
testimonios, orales o escritos, provocados y dirigidos con el propdsito de averiguar
hechos, opiniones actitudes” (p. 183) cita a Beker (1997) donde indica que la
investigacion por encuesta es un método de recoleccion de datos en los cuales se
definen especificamente grupos de individuos que dan respuesta a un nimero de
preguntas especificas.

En resimen las anteriores definiciones indican que la encuesta se utiliza para estudiar
poblaciones mediante el analisis de muestra representativas a fin de explicar las

variables de estudio (p.54).

Observaciones

Dice Hernandez, Fernandez, & Baptista, (2014) necesitamos estar entrenados para
observar, que es diferente a ver (lo cual hacemos cotidianamente). Es una cuestion de
grado. Y la “observacion investiga”, no se limita al sentido de la vista, sino a todos los
sentidos (p. 399). Para poder realizar la contrastacion de los resultados del cuestionario

se aplica la observacion mediante una auditoria.

Anélisis documental

Dice Martos, Graciano, Calvo, Robledo, & Desongles, (2003) el documento es todo
conocimiento o hecho fijado en forma material, normalmente escrita, que puedes ser
utilizado como prueba y como fuente de informacion, adiciona que las operaciones
documentales, también llamadas “ cadena documental” son todas las acciones
necesarias para seleccionar y extraer la informacién contenida en los documentos y

una vez tratada y adaptada, difundirla por todos los medios, El analisis documental
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consiste en el conjunto de operaciones documentales necesarias para representar el
contenido de un documento de una forma distinta a la original (p. 288 - 229).

2.3.2 Instrumento

El instrumento de aplicacidn que se usara es la recoleccion de datos, que se define
como técnica la encuesta; es el cuestionario, la misma que serd dirigida a los
trabajadores de la empresa PROCOMSAC. A su vez tendremos la ficha de
observacién como parte de la ficha técnica de registro.

En el cuestionario se han formulado preguntas politdmicas planteadas con intension
de recabar informacion en funcion de las variables planteadas, con cinco alternativas,
sobre esta valoraciéon se aplicara la escala de Likert para lograr el grado de inclinacién
de los datos tabulados.

Segun Hernandez, Ferndndez, & Baptista, (2014) un cuestionario consiste en un
conjunto de preguntas respecto de una a mas variables a medir, debe ser congruente
con el planteamiento del problema de la hipotesis; los cuestionarios se utilizan en
encuestas de todo tipo.

Para la auditoria se utiliz6 como instrumento una lista de verificacion para contrastar
con un enfoque basado en los términos correctos de la metodologia 5S y
productividad, realizado por los expertos de la presente tesis, utilizado el instrumento
mediante la observacion.

Para obtener los datos de produccion se utilizd el instrumento de reporte de

productividad, mediante la recoleccion de datos.
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2.4 Validez y confiabilidad de instrumentos

2.4.1 Validez

Herndndez, Fernandez, & Baptista, (2014) Afirman que respecto a la validez de
contenido, primero es necesario revisar como han medido la variable otros
investigadores. Y, con base en dicha revision, elaborar un universo de items o
reactivos posibles para medir la variable y sus dimensiones (el universo debe ser el
mas exhaustivo posible). Resalta ademas que la validez en términos generales, se
refiere al grado en que un instrumento mide realmente la variable que pretende medir
(p. 208).

Para poder validar nuestro instrumento se aplicé el juicio de expertos para medir la
eficiencia y validez de los puntos planteados, con profesores expertos en la materia,
tanto en el asesoramiento de las tesis y como en la rama de ingenieria industrial, en la

siguiente tabla se muestra a los expertos.

Tabla 4:
Expertos que validaron el instrumento "Cuestionario"
DNI Apellidos y nombres Grado Promedu_)lde
Valoracion
20037930 Corilla Baquerizo Eduardo Cancio Magister 92%
002589403 Oropeza Gonzales Joaquin Antonio Magister 96%
07638382 Garcia Lamadrid Wilmer Ernesto Maestro 88%
TOTAL 92%

Fuente: Elaboracion propia

Los expertos han evaluado los criterios de claridad, objetividad, actualidad,
organizacion, suficiencia, intencionalidad, consistencia, coherencia, metodologia Yy
observan relevancia en cada dimension y asociacion de cada variable, a su vez todos los

expertos recomiendan aplicable el instrumento presentado.
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2.4.2 Confiabilidad
Segun Hernandez, Fernandez, & Baptista, (2014) hay diversos procedimientos para
calcular la confiabilidad de wun instrumento de medicion. Todos utilizan
procedimientos y formula que producen coeficientes de fiabilidad. La mayoria oscila
de cero a uno, donde un coeficiente cero indica nula confiabilidad y uno representa un
méaximo de confiabilidad, fiabilidad total perfecta. Cuanto mayor se acerque a cero
mayor serd el error (p. 208).

Para medir la confiabilidad del instrumento se utilizo el coeficiente de alfa

de cronbach, considerando los siguientes niveles de aceptacion.

Coeficiente alfa > 0.9 es excelente

Coeficiente alfa > 0.8 es bueno

Coeficiente alfa > 0.7 es aceptable

Coeficiente alfa > 0.6 es cuestionable

Coeficiente alfa > 0.5 es pobre

Coeficiente alfa < 0.5 es inaceptable

La prueba piloto se realiz6 con 25 puntos, el resultado se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 5:
Valores analizados en el coeficiente de alfa de Cronbach
Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

0,880 25
Fuente: Elaboracion propia

El resultado obtenido es de 0.880 valores procesados en el software estadistico IBM SPSS
Statistics 25, obteniendo un nivel bueno la cual da validez a la aplicabilidad del

instrumento.
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2.5 Procesamiento y analisis de datos
La siguiente investigacion es de tipo cuantitativa, por lo que la expresion de los

valores serd en orden numeérica y se considerara los siguientes analisis.

2.5.1 Analisis descriptivo

Se aplicara el analisis descriptivo de la variable dependiente previa a la
implementacion de la metodologia 5S, para ello se usaréa el software estadistico IBM
SPSS Statistics 25, en ella se procesan los datos obtenidos en los instrumentos
aplicados para recoleccion de datos. Se han utilizado tablas de contingencias para
registrar y analizar la asociacién entre las variables, la cual se obtiene de un analisis
bidimensional y graficos que ayudaran describir los datos que corresponden a la
muestra.

Del mismo modo para poder determinar la correlacion de las variables, los
datos recolectados seran analizados inicialmente para determinar la normalidad, si la
muestra es mayor a 50 unidades se utilizara el estadistico Kolmogorov - Smirnov, y si
la muestra es menor a 50 datos, se usara el estadistico de Shapiro - Wilk. Si el valor
analizado demuestra una distribucion no paramétrica se optara para determinar la
correlacion con el estadistico Rho de Spearman, si los datos son paramétricos se optara

por el coeficiente de correlacion de Pearson.

2.6 Aspectos éticos
La siguiente tesis que desarrollamos respeta la propiedad intelectual de cada
fuente bibliogréfica fisica y virtual de la que recopilamos informacion, dando muestras

de ética y lealtad citamos cada autor agradeciendo sus aportes culturales, de la misma
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manera damos fe que la informacién brindada de la empresa es netamente académica y
agradecemos esa disponibilidad de desprendimiento, para nuestro desarrollo académico.
NORMA APA, Respeto a la propiedad intelectual, y enmarcado a los dispuesto

en el Reglamento de grados y titulos del UPCI.
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IHI.LRESULTADOS
3.1 Resultados descriptivos
Posterior a la encuesta y procesamiento de los datos obtenidos, se ha realizado
una auditoria inopinada general al proceso de fabricacion de mallas Raschel aplicando el
“Instrumento de aplicacion de auditoria por parte de los investigadores” para esta
auditoria se han formulado 39 criterios de evaluacion considerando las dimensiones de la
variable “metodologia 5S y a su vez las dimensiones de la variable productividad,
tomando los siguientes niveles de calificacion;
Deficiente (0% - 20%)
Regular (21% - 40%)
Bueno (41% - 60%)
Muy Bueno (61% - 80%)
Excelente (81% - 100%)
El resultado de la auditoria nos arroja un total de 12 criterios de “CUMPLE” la cual
nos da un valor del 30.8% ubicandose con un nivel de calificacion de Regular.
Evaluando la dimension CLASIFICAR se obtiene un cumplimiento del 29%, logrando

una calificacion en el rango Regular.
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Evaluando la dimension ORDENAR se obtiene un cumplimiento del 43%, logrando
una calificacion en el rango Bueno.

Evaluando la dimension LIMPIAR se obtiene un cumplimiento del 20%, logrando una
calificacion en el rango Deficiente.

Evaluando la dimension ESTANDARIZAR se obtiene un cumplimiento del 17%,
logrando una calificacion en el rango Deficiente.

Evaluando la dimension DISCIPLINA se obtiene un cumplimiento del 25%, logrando
una calificacion en el rango Regular.

Evaluando la dimension HORAS - HOMBRE se obtiene un cumplimiento del 40%,
logrando una calificacion en el rango Regular.

Evaluando la dimension HORAS - MAQUINA se obtiene un cumplimiento del 40%,

logrando una calificacion en el rango Regular.

3.1.1 Resultados de la variable X; Metodologia 5S

Tabla 6:
Nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en el proceso de fabricacion de Malla
Raschel

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje i
valido acumulado
Bajo 33 55,0 55,0 55,0
Vélido Regular 27 45,0 45,0 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 6, se muestra el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S de los
principios generales en el proceso de fabricacion de mallas Raschel en la empresa

PROCOMSAC.
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Interpretacion
En la tabla 6 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa
que el proceso de implementacion de la metodologia 5S, el 45% de los encuestados

califica de manera regular y el 55% califica que el cumplimiento es bajo.

3.1.2 Resultados de la dimension 1; CLASIFICAR (SEIRI)

Tabla 7:

Nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la fase CLASIFICAR en el proceso de
fabricacion de Malla Raschel

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje i~
valido acumulado
Bajo 39 65,0 65,0 65,0
Valido Regular 21 35,0 35,0 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 7, se muestra el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la
fase CLASIFICAR de los principios generales en el proceso de fabricacion de mallas
Raschel en la empresa PROCOMSAC.

Interpretacion

En la tabla 7 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa
que el proceso de implementacién de la metodologia 5S en la dimension
CLASIFICAR, el 35% de los encuestados califica de manera regular y el 65% califica

que el cumplimiento es bajo.



3.1.3 Resultados de la dimensién 2; ORDENAR (SEITON)

Tabla 8:
Nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la fase ORDENAR en el proceso de
fabricacion de Malla Raschel

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje 21
valido acumulado
Bajo 31 51,7 51,7 51,7
Regular 27 45,0 45,0 96,7
Vaélido
Alto 2 3,3 3,3 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 8, se muestra el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la

fase ORDENAR de los principios generales en el proceso de fabricacion de mallas

Raschel en la empresa PROCOMSAC.

Interpretacion

En la tabla 8 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa

que el proceso de implementacion de la metodologia 5S en la dimensién ORDENAR,

el 3.3% de los encuestados califica con alto, el 45% de los encuestados califica de

manera regular y el 51.7% califica que el cumplimiento es bajo.

3.1.4 Resultados de la dimension 3; LIMPIAR (SEISO)

Tabla 9:
Nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la fase LIMPIAR en el proceso de
fabricacion de Malla Raschel

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido Bajo 35 58,3 58,3 58,3
Regular 25 41,7 41,7 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 9, se muestra el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la
fase LIMPIAR de los principios generales en el proceso de fabricacion de mallas
Raschel en la empresa PROCOMSAC.

Interpretacion

En la tabla 9 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa
que el proceso de implementacion de la metodologia 5S en la dimension LIMPIAR,
el 58.3% de los encuestados califica de manera regular y el 41.7% califica que el

cumplimiento es bajo.

3.1.5 Resultados de la dimension 4; ESTANDARIZAR (SEIKETSU)

Tabla 10:
Nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la fase ESTANDARIZAR en el proceso de
fabricacion de Malla Raschel

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje 1
valido acumulado
Bajo 31 51,7 51,7 51,7
Regular 27 45,0 45,0 96,7
Valido
Alto 2 3,3 3,3 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 10, se muestra el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la
fase ESTANDARIZAR de los principios generales en el proceso de fabricacion de
mallas Raschel en la empresa PROCOMSAC.

Interpretacion

En latabla 10 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa

que el proceso de implementacion de la metodologia 5S en la dimension

ESTANDARIZAR, el 3.3% de los encuestados califica con alto, el 45% de los
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encuestados califica de manera regular y el 51.7% califica que el cumplimiento es

bajo.

3.1.6 Resultados de la dimension 5; DISCIPLINA (SHITSUKE)

Tabla 11:
Nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la fase DISCIPLINA en el proceso de
fabricacion de Malla Raschel

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia  Porcentaje -
valido acumulado
Bajo 32 53,3 53,3 53,3
Regular 27 45,0 45,0 98,3
Valido
Alto 1 1,7 1,7 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia

En latabla 11, se muestra el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la
fase DISCIPLINA de los principios generales en el proceso de fabricacion de mallas
Raschel en la empresa PROCOMSAC.

Interpretacion

En latabla 11 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa
que el proceso de implementacién de la metodologia 5S en la dimension
DISCIPLINA, el 1.7% de los encuestados califica con alto, el 45% de los encuestados

califica de manera regular y el 53.3% califica que el cumplimiento es bajo.
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3.1.7 Resultados de la variable Y; PRODUCTIVIDAD

Tabla 12:

Nivel de cumplimiento de la productividad en el proceso de la fabricacion de Malla
Raschel

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje -
valido acumulado
Bajo 34 56,7 56,7 56,7
. Regular 25 41,7 41,7 98,3
valido pjto 1 17 17 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 12 se muestra el nivel de cumplimiento de la productividad en el
proceso de fabricacion de mallas Raschel en la empresa PROCOMSAC.
Interpretacion

En latabla 12 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa
que el proceso en nivel de Productividad, el 1.7% de los encuestados califica con alto,
el 41.7% de los encuestados califica de manera regular y el 56.7% califica que el

cumplimiento es bajo.

3.1.8 Productividad horas — maquina

Tabla 13:
Nivel de cumplimiento de la productividad horas - maquina en el proceso de la
fabricacion de Malla Raschel

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Vélido Bajo 32 53,3 53,3 53,3
Regular 26 43,3 43,3 96,7
Alto 2 3,3 3,3 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 13, se muestra el nivel de cumplimiento de la productividad Horas
- Maquina en el proceso de fabricacion de mallas Raschel en la empresa
PROCOMSAC.
Interpretacion

En latabla 13 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa
que el proceso en nivel de Productividad, en la dimension Horas - Maquina, el 3.3%
de los encuestados califica con alto, el 43.3% de los encuestados califica de manera

regular y el 53.3% califica que el cumplimiento es bajo.

3.1.9 Productividad horas — hombre

Tabla 14:
Nivel de cumplimiento de la productividad horas - hombre en el proceso de la fabricacion
de Malla Raschel

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje -
valido acumulado
Bajo 37 61,7 61,7 61,7
Regular 21 35,0 35,0 96,7
Valido
Alto 2 3,3 3,3 100,0
Total 60 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 14, se muestra el nivel de cumplimiento de la productividad Horas
— Hombre, en el proceso de fabricacion de mallas Raschel en la empresa
PROCOMSAC.
Interpretacion

En latabla 14 se muestra el resultado general de los datos tabulados, se observa
que el proceso en nivel de Productividad, en la dimension Horas - Hombre, el 3.3%
de los encuestados califica con alto, el 35% de los encuestados califica de manera

regular y el 61.7% califica que el cumplimiento es bajo.
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3.2 Prueba de normalidad

Formulacion de la Hipdtesis para prueba de normalidad
Ho= La variable de estudio tiene distribucion normal.

Hi= La variable de estudio no tiene distribucion normal.
Nivel de Significancia: p < 0.05

Estadigrafo de contraste Kolmogorov-Smirnov (muestra >50)

Tabla 15:
Prueba de normalidad de Kolmogorov-Smirnov

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Metodologia 5S 374 60 ,000
Productividad ,367 60 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion
La tabla 15 el estadigrafo de Kolmogorov-Smirnov el nivel de significancia
obtenido es 0.00 (p=0.00 < 0.05), por lo tanto, se rechaza la Hipotesis nula y se acepta la

Hipdtesis alternativa. Esto nos indica que ambos valores son no paramétricos.

3.3 Contrastacion de las hipdtesis
3.3.1 Prueba de la hipdtesis general
La aplicacién de la metodologia 5S mejora la productividad en la fabricacién de mallas

Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

Formulacion de la hipotesis de estudio
Ho= La aplicacion de la metodologia 5S no mejora la productividad en la fabricacion

de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.
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Hi= La aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad en la fabricacion de
mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

Nivel de correlacion:

Altay Muy Alta: >0.7; <1

Moderada: > 0.4; < 0.7

Nula o Baja: <0.4; =0

Nivel de Significancia: p < 0.05

Tabla 16:
Correlacion de Rho de Spearman para Metodologia 5S y Productividad

Metodologia 5S Productividad

Rho de Metodologia Coeficiente de 1,000 729
Spearman 5S correlacion
Sig. (bilateral) . ,000
N 60 60
Productividad  Coeficiente de ,729™ 1,000
correlacién
Sig. (bilateral) ,000
N 60 60

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion

La tabla 16 nos muestra el analisis Rho de Spearman, con un coeficiente de
correlacion de 0.729, posicionandose en el rango de correlacion Alta, de la misma
forma el nivel de significancia obtenido es 0.00 (p=0.00 < 0.05), por lo tanto, se
rechaza la Hipdtesis nula y se acepta la Hipdtesis alternativa. Esto nos indica que la
metodologia 5S permite mejorar la productividad en la fabricacion de mallas Raschel

en la empresa Procomsac - Lima 2021.
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3.3.2 Prueba de la hipdtesis especifica 1

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase CLASIFICAR mejora la productividad
en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.
Formulacion de la hipotesis de estudio

Ho= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase CLASIFICAR no mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Hi= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase CLASIFICAR mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Nivel de correlacion:

Altay Muy Alta: >0.7; <1

Moderada: > 0.4; < 0.7

Nula o Baja: <0.4;=0

Nivel de Significancia: p < 0.05

Tabla 17:
Rho de Spearman para metodologia 5S en la etapa de Clasificar y La Productividad
Clasificar La
Productividad
Rho de Clasificar Coeficiente de 1,000 532"
Spearman correlacion
Sig. (bilateral) . ,000
N 60 60
La Coeficiente de 532" 1,000
Productividad  correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 60 60

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion

La tabla 17 nos muestra el analisis Rho de Spearman, con un coeficiente de
correlacion de 0.532, posicionandose en el rango de correlacion Moderada, de la
misma forma el nivel de significancia obtenido es 0.00 (p=0.00 < 0.05), por lo tanto,
se rechaza la Hipotesis nula y se acepta la Hipotesis alternativa. Esto nos indica que la
metodologia 5S en la fase CLASIFICAR permite mejorar la productividad en la

fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

3.3.3 Prueba de la hipdtesis especifica 2

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase ORDENAR mejora la productividad en
la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.
Formulacion de la hipotesis de estudio

Ho= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase ORDENAR no mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Hi= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase ORDENAR mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Nivel de correlacion:

Altay Muy Alta: >0.7; <1

Moderada: > 0.4; < 0.7

Nula o Baja: <0.4;=0

Nivel de Significancia: p <0.05
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Tabla 18
Rho de Spearman para metodologia 5S en la etapa de Ordenar y La Productividad
Ordenar La
Productividad
Rho de Ordenar Coeficiente de 1,000 714™
Spearman correlacion
Sig. (bilateral) . ,000
N 60 60
La Coeficiente de 714™ 1,000
Productividad  correlacion
Sig. (bilateral) ,000 :
N 60 60

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Interpretacion

La tabla 18 nos muestra el analisis Rho de Spearman, con un coeficiente de
correlacion de 0.714, posicionandose en el rango de correlacion Alta, de la misma
forma el nivel de significancia obtenido es 0.00 (p=0.00 < 0.05), por lo tanto, se
rechaza la Hipdtesis nula y se acepta la Hipdtesis alternativa. Esto nos indica que la
metodologia 5S en la fase ORDENAR permite mejorar la productividad en la

fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

3.3.4 Prueba de la hipdtesis especifica 3

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase LIMPIAR mejora la productividad en la
fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

Formulacion de la hipotesis de estudio

Ho= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase LIMPIAR no mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Hi= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase LIMPIAR mejora la productividad
en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

Nivel de Correlacion:
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Altay Muy Alta: >0.7; <1
Moderada: > 0.4; < 0.7
Nula o Baja: <0.4; =0

Nivel de Significancia: p < 0.05

Tabla 19:
Rho de Spearman para metodologia 5S en la etapa de Limpiar y La Productividad
Limpiar La
Productividad
Rho de Limpiar Coeficiente de 1,000 ,598™
Spearman correlacion
Sig. (bilateral) : ,000
N 60 60
La Coeficiente de ,598™ 1,000
Productividad  correlacion
Sig. (bilateral) ,000 :
N 60 60

**_La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Interpretacion

La tabla 19 nos muestra el analisis Rho de Spearman, con un coeficiente de
correlacion de 0.598, posicionandose en el rango de correlacion Moderada, de la
misma forma el nivel de significancia obtenido es 0.00 (p=0.00 < 0.05), por lo tanto,
se rechaza la Hipotesis nula y se acepta la Hipotesis alternativa. Esto nos indica que la
metodologia 5S en la fase LIMPIAR permite mejorar la productividad en la

fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.
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3.3.5 Prueba de la hipotesis especifica 4

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase ESTANDARIZAR mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Formulacion de la hipotesis de estudio

Ho= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase ESTANDARIZAR no mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Hi= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase ESTANDARIZAR mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Nivel de correlacion:

Altay Muy Alta: >0.7; <1

Moderada: > 0.4; < 0.7

Nula o Baja: <0.4; =0

Nivel de Significancia: p < 0.05

gﬁglzg gioearman para metodologia 5S en la etapa de Estandarizar y La Productividad
Estandarizar La
Productividad
Rho de Estandarizar Coeficiente de 1,000 823"
Spearman correlacion
Sig. (bilateral) . ,000
N 60 60
La Coeficiente de 823" 1,000
Productividad  correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 60 60

**_La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
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Interpretacion

La tabla 20 nos muestra el analisis Rho de Spearman, con un coeficiente de
correlacion de 0.823, posicionandose en el rango de correlacion Alta, de la misma
forma el nivel de significancia obtenido es 0.00 (p=0.00 < 0.05), por lo tanto, se
rechaza la Hipdtesis nula y se acepta la Hipotesis alternativa. Esto nos indica que la
metodologia 5S en la fase ESTANDARIZAR permite mejorar la productividad en la

fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.

3.3.6 Prueba de la hipdtesis especifica 5

La aplicacion de la metodologia 5S en la fase DISCIPLINA mejora la productividad
en la fabricacidn de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.
Formulacion de la hipotesis de estudio

Ho= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase DISCIPLINA no mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Hi= La aplicacion de la metodologia 5S en la fase DISCIPLINA mejora la
productividad en la fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima
2021.

Nivel de correlacion:

Altay Muy Alta: >0.7; <1

Moderada: > 0.4; < 0.7

Nula o Baja: <0.4;=0

Nivel de Significancia: p <0.05
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Tabla 21:
Rho de Spearman para metodologia 5S en la etapa de Disciplina y La Productividad
Disciplina La
Productividad
Rho de Disciplina Coeficiente de 1,000 7317
Spearman correlacion
Sig. (bilateral) : ,000
N 60 60
La Coeficiente de 7317 1,000
Productividad  correlacién
Sig. (bilateral) ,000 :
N 60 60

**_La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Interpretacion

La tabla 21 nos muestra el analisis Rho de Spearman, con un coeficiente de
correlacion de 0.731, posiciondndose en el rango de correlacion Alta, de la misma
forma el nivel de significancia obtenido es 0.00 (p=0.00 < 0.05), por lo tanto, se
rechaza la HipGtesis nula y se acepta la Hipdtesis alternativa. Esto nos indica que la
metodologia 5S en la fase DISCIPLINA permite mejorar la productividad en la

fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021.
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IV. DISCUSION

Segun los planteamientos realizados como objetivo e hipotesis general, los datos
analizados reflejan que la metodologia 5S influye en la mejora de la productividad en la
fabricacion de mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021 con nivel de
significancia 0.00 (p=0.00 < 0.05). Del total de la muestra realizada hay una oportunidad de
mejora en 45% de los criterios de buenas practicas en la metodologia 5S donde solo se
cumple de manera regular y el 55% no se cumple o es muy bajo.

En cuanto a los resultados de los datos analizados como objetivo 1, reflejan que la
metodologia 5S en la fase CLASIFICAR mejora la productividad en la fabricacion de mallas
Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021 con nivel de significancia 0.00 (p=0.00 <
0.05). Del total de la muestra realizada hay una oportunidad de mejorar en 35% de los
criterios de buenas practicas en la metodologia 5S donde solo se cumple de manera regular
y el 65% no se cumple o es muy bajo.

En cuanto a los resultados de los datos analizados como objetivo 2, reflejan que la
metodologia 5S en la fase ORDENAR mejora la productividad en la fabricacion de mallas
Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021 con nivel de significancia 0.00 (p=0.00 <
0.05). Del total de la muestra realizada hay una oportunidad de mejorar en 45% de los
criterios de buenas practicas en la metodologia 5S donde solo se cumple de manera regular
y el 51.7% no se cumple o es muy bajo.

En cuanto a los resultados de los datos analizados como objetivo 3, reflejan que la
metodologia 5S en la fase LIMPIAR mejora la productividad en la fabricacion de mallas
Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021 con nivel de significancia 0.00 (p=0.00 <
0.05). Del total de la muestra realizada hay una oportunidad de mejorar en 41.7% de los
criterios de buenas practicas en la metodologia 5S donde solo se cumple de manera regular

y el 58.3% no se cumple o es muy bajo.
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En cuanto a los resultados de los datos analizados como objetivo 4, reflejan que la
metodologia 5S en la fase ESTANDARIZAR mejora la productividad en la fabricacion de
mallas Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021 con nivel de significancia 0.00
(p=0.00 < 0.05). Del total de la muestra realizada hay una oportunidad de mejorar en 45%
de los criterios de buenas préacticas en la metodologia 5S donde solo se cumple de manera
regular y el 51.7% no se cumple o es muy bajo.

En cuanto a los resultados de los datos analizados como objetivo 5, reflejan que la
metodologia 5S en la fase DISCIPLINA mejora la productividad en la fabricacion de mallas
Raschel en la empresa Procomsac - Lima 2021 con nivel de significancia 0.00 (p=0.00 <
0.05). Del total de la muestra realizada hay una oportunidad de mejorar en 45% de los
criterios de buenas practicas en la metodologia 5S donde solo se cumple de manera regular
y el 53.3% no se cumple o es muy bajo.

En este sentido hay investigacion con planteamientos similares a la presente
investigacion; Vélez, (2019). “Propuesta de implementacion de las 5S para mejorar la
productividad en el area de ensamblado de rodillos en el taller Vélez”(Proyecto de
investigacion Pre-grado). Universidad de Guayaquil, Ciudad de Guayaquil, Ecuador.
Concluye que en el siguiente proyecto de investigacion se identificd las causas que
ocasionan la baja productividad, entre las causas principales la desorganizacién como la falta
de conocimientos sobre la metodologia 5S en el area de ensamblado de rodillos de aluminio
en el taller Vélez, donde se ha presentado una propuesta de implementacion de las 5S, con
el objetivo de mejorar el clima laboral y agilizar las actividades del personal, como
consecuencia de ella incremento de la eficiencia y la productividad, eliminando los tiempos
improductivos y las actividades que no agregan valor (p. 53).

Otra de Iglesias, (2020) “Implementacion del método 5S en una planta de

produccion” (Tesis de Maestria, para obtener el grado de Master en Ingenieria de la
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Produccion e Innovacion Industrial), Politécnico di torino, Turin, Italia. Concluye que la
metodologia 5S, implica una fuerte transformacion de la cultura e imagen de la empresa.
Estas técnicas transmiten la filosofia de hacer las cosas bien y conducen a niveles de
rentabilidad éptima tanto para la empresa como para los trabajadores, pues esto se basa en
la observacion directa de dificultades que surgen en la planta de fabricacion y en las personas
que forman parte de ella (p. 66 - 67).

Tambien Arevalo & Martin, (2019). “Propuesta de implementacion de metodologia
5S en el area de produccion para SPARTA SHOES S.A.C.” (Tesis pregrado). Universidad
Distrital Francisco Jose de Calas, Bogota, Colombia. Afirman que ha efectuado el presente
proyecto de 5S — Orden y Aseo en el proceso de Produccion de laempresa SPARTA SHOES
S.A.C con el fin de identificar oportunidades, para mejorar el bienestar de los trabajadores
y el proceso productivo. Concluyendo que al dejar estandarizado los trabajos,los tipos de
actividades, el material y tiempos promedio por cada uno,se logra reducir los desperdicios,
como consecuencia de todas estas implementaciones se logra disminuir los tiempos de

produccidn en un 15%, con ello el orden y limpieza en el proceso.
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V. CONCLUSIONES

. En el siguiente trabajo se ha podido comprobar exitosamente que la implementacion de
la metodologia 5S mejora la productividad.

. Se han utilizado los instrumentos adecuados, para poder validar todos los planteamientos
realizados y poder obtener los resultados esperados. En el instrumento de la auditoria o
evaluacion mediante la observacion basada en evidencias, se ha obtenido una calificacion
de cumplimiento del 30.8%, alcanzando un nivel de calificacion “regular”.

. Tomando como resultado global mencionado en los puntos anteriores a esta conclusion,
se determina que los principales problemas que traen consigo una baja productividad, son
la falta de orden, limpieza, organizacién y disciplina para poder gestionar el proceso.

. El punto de partida para la aplicacion de la mejora continua en cualquier proceso, inicia
desde el orden, limpieza y la organizacion, ya que la ausencia de estos y otros puntos que
involucran, no permite ver las principales fallas, generando muchos retrasos en la
produccidn, una eficiencia baja, retrasos en las fechas de entrega.

. Después de la implementacion de la metodologia 5S., se ha podido incrementar la
productividad hora hombre en 8.9%, y la productividad hora maquina a 14.5% como
beneficio total se logr6 incrementar la productividad general en 25.9%

. El incremento de la produccion con la optimizacion de los recursos es de + 465.2 kg/dia,
esto corresponde a una oportunidad de venta +S/. 4651.7 diario, la empresa ha podido
generar un movimiento de mercancia en S/. 139,549.59 mensuales. Estos valores fueron
recogidos en los documentos administrativos.

. Con ello también se concluye que las constantes paradas de maquina y/o exceso de
movimiento de material generan incremento de desperdicio y aumento del costo de mano
de obra, donde la productividad en horas maquinas es menor.

. Se demuestra que el primer paso de la mejora continua es el orden y la limpieza.
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9. Se ha logrado liberar espacio significativo, después de la implementacion.

10.  Se muestra un ambiente agradable, creAndose un buen clima laboral.

11. Se ha logrado visualizar con el equipo de trabajo, al tener un ambiente de orden y
limpieza, los problemas son visuales.

12. En el proceso se eliminaron muchos productos innecesarios, logrando mantener un

stock necesario de alta utilizacion.
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VI. RECOMENDACIONES

Al jefe de planta, debe capacitar a los supervisores de produccion de manera constante
en los principios de la metodologia 5S y el impacto que tiene en la productividad, pues
seran ellos los responsables de vigilar y velar por su fiel cumplimiento.

A la administracion de la empresa, debe adicionar la cultura de la metodologia 5S en
los alcances de medicion anual y estipular como objetivo a cada jefatura.

Al jefe de mantenimiento, debe establecer la aplicacion de la metodologia 5S en el taller
de mantenimiento y en las actividades del personal, asi como la capacitacion constante,
ya que este impacta directamente en el resultado de la produccion.

A los supervisores de produccion, deben velar el cumplimiento de la metodologia en
sus tres primeras eses (CLASIFICAR, ORDENAR Y LIMPIAR).

A la Gerencia general, para poder continuar en el sistema de mejora continua y lograr
que la implementacion de las 5S se mantenga, debe implementarse indicadores de

medicion, auditorias de seguimiento, para evaluar el avance cultural de la organizacion.
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Tabla 22:
Matriz de consistencia 1
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES INDICADOR METODOLOGIA

Problema general: Objetivo general: Hipotesis general:
e L . ) L Investigacion
¢Coémo influye la aplicacion | Determinar como el uso de la | La aplicacion de la
de la metodologia 5Senla | metodologia 5S mejora la metodologia 5S mejora la % item que Tipo: Aplicada
Productividad en la productividad en la productividad en la cumplen con los | Disefio: No experimental
fabricacion de mallas fabricacion de mallas Raschel | fabricacion de mallas Raschel | Variable criterios de la Nivel: Descriptiva

Raschel en la empresa

Procomsac - Lima 2021?

Problemas especificos:

a) (Como influye la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase CLASIFICAR
en la productividad en la
fabricacion de mallas
Raschel en la empresa
Procomsac - Lima 2021?

b) ¢Como influye la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase ORDENAR en
la productividad en la
fabricacion de mallas
Raschel en la empresa
Procomsac - Lima 2021?

en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

Obijetivos especificos:

a) Determinar cémo la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase CLASIFICAR
mejora la productividad en la
fabricacién de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

b) Determinar como la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase ORDENAR
mejora la productividad en la
fabricacién de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

Hipétesis especificas:

a) La aplicacion de la
metodologia 5S en la fase
CLASIFICAR mejora la
productividad en la
fabricacion de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

b) La aplicacion de la
metodologia 5S en la fase
ORDENAR mejora la
productividad en la
fabricacién de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

independiente =
Metodologia 5S

Dimensiones:
-Clasificar
-Ordenar
-Limpiar
-Estandarizar

-Disciplina

variable

independiente.

% item que
cumplen con los
criterios de la
variable

dependiente.

correlacional

Enfoque: Cuantitativa

Poblacion:

Todos los 60 involucrados
que participan en la
aplicacion de la
metodologia 5S para
mejorar la productividad en
la empresa PROCOMSAC.

Muestra:
Se consideré el 100% - 60

de los participantes de la
poblacion.
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c) ¢Como influye la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase LIMPIAR en la
productividad en la
fabricacién de mallas
Raschel en la empresa
Procomsac - Lima 2021?

d) ¢Coémo influye la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase
ESTANDARIZAR en la
productividad en la
fabricacion de mallas
Raschel en la empresa
Procomsac - Lima 2021?

e) (Como influye la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase DISCIPLINA
en la productividad en la
fabricacion de mallas
Raschel en la empresa
Procomsac - Lima 2021?

c) Determinar cémo la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase LIMPIAR
mejora la productividad en la
fabricacion de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

d) Determinar cémo la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase
ESTANDARIZAR mejora la
productividad en la
fabricacién de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

e) Determinar cémo la
aplicacion de la metodologia
5S en la fase DISCIPLINA
mejora la productividad en la
fabricacién de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

c) La aplicacion de la
metodologia 5S en la fase
LIMPIAR mejora la
productividad en la
fabricacién de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

d) La aplicacion de la
metodologia 5S en la fase
ESTANDARIZAR mejora la
productividad en la
fabricacién de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

e) La aplicacion de la
metodologia 5S en la fase
DISCIPLINA mejora la
productividad en la
fabricacion de mallas Raschel
en la empresa Procomsac -
Lima 2021.

Variable 2 =
Productividad:

Dimensiones:

-Productividad

Horas - Maquina.

-Productividad

Horas - Hombre.

Técnica:

-Encuesta
-Observacion

-Analisis documental

Instrumento:

-Cuestionario

-Ficha de Auditoria
-Registro de la produccion,
(compilacion diaria de los

datos de la produccion).

Fuente: Elaboracion propia
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Estimados colaboradores de PROCOMSAC, el siguiente cuestionario tiene como

objetivo investigar el nivel de aplicacion de metodologia 5S y nivel de productividad en el

proceso de fabricacion de mallas Raschel. Las respuestas son totalmente andnimas, no se

debe colocar nombres, por lo que se le pide responder con total sinceridad. Marcar un aspa

(X) en el rango que considere adecuado por cada pregunta entre el 1 al 5 segun el siguiente

cuadro.

1 2 3 4

5

Nunca Casi Nunca A Veces | Casi Siempre Siempre

PARTE 1: Evaluacién de la metodologia 5S

EVALUACION

a). Clasificar.

112345

1. ¢Es adecuado y seguro el lugar de trabajo donde te desenvuelves?

2. ¢ Cuando necesitas una herramienta es facil de encontrar?

3. ¢Las instrucciones de trabajo estan disponibles son precisas y se utilizan?

b). Ordenar.

4. i Existe un lugar especifico para cada herramienta que se va utilizar?

5. ¢Disponen de un lugar identificado para elementos que se emplean poco?

6. ¢Es facil la identificacion visual de los elementos de seguridad de los equipos?

c). Limpiar.

7. ¢Es considerada la limpieza como una actividad integrada al trabajo?

8. ¢(El area esté libre y todo en orden que se evitan accidentes?

9. ¢Hay algun personal responsable de verificar la limpieza en el &rea y los equipos?

d). Estandarizacion.

10. ¢Se realiza alguna auditoria periddica para el cumplimiento de los estandares
establecidos?

11. ;Se reinen para poder proporcionar algin plan de mejora para el area?

12. ¢Se les proporciona informacién y capacitacion a los empleados sobre las 3S
(Clasificar, Ordenar y Limpiar)?

e). Disciplina.

13. ;Se implemento una rutina diaria de inspeccion en el &rea?

14. ;Cree Ud. que en el proceso se lleven todos los estandares adecuados?

15. ¢Se cumple con los programas de mejoras establecidos por la empresa?

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 23:
Instrumento de aplicacion “auditoria” (Lista de chequeo - observacion)
AUDITORIA DE CUMPLIMIENTO 5S Y MEDICION DE PRODUCTIVIDAD
Evaluacioén de Clasificar (1S) CUMPLE NS
CUMPLE
¢Los materiales, herramientas o equipos que son necesarios para el
1 O i X
desarrollo de las actividades se encuentran correctamente organizados?
2 | ¢Existe alguna forma de identificar objetos dafiados? X
Si identifican objetos dafiados ¢Se categoriza como Utiles o indtiles?
3 | ¢Existe un plan de accidn para repararlos o se encuentran separados y X
rotulados?
4 | ¢Existe alguna forma de identificar objetos obsoletos? X
Si identifican objetos obsoletos ¢Se encuentran correctamente
5 |identificados, se encuentran separados y existe un plan de accion para X
ser descartados?
6 ¢ Se observa solo los materiales exactos para realizar las actividades en X
el area?
7 Si se observa excedente de materiales ;Estos estan identificados como X
tal y existe un plan para ser transferidos a otros procesos?
Evaluacion de Ordenar (2S)
1 ¢Se ha determinado un lugar para cada elemento que se considera X
necesario? ;Cada cosa en su lugar?
9 ¢Existe un lugar correctamente identificado para los elementos que se X
utilizan con mucha frecuencia?
¢Se utiliza identificacion visual, de tal forma que permita a personas
3 |ajenas al proceso realizar una correcta disposicion de los objetos del X
espacio?
4 ¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacién de X
los mismos? Entre mas se usa, estd méas cerca
5 ¢Se han determinado stocks minimos y estos son realistas con el X
proceso que lo solicita?
6 ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de X
disposicién?
7 ¢Se usan herramientas como cddigos de color, sefializacion, hojas de X
verificacion?
Evaluacion de Limpiar (3 S)
1 | ¢El area de trabajo se percibe absolutamente limpia? X
¢El personal del area en su totalidad se encuentra limpios de acuerdo a
2 o X
cada actividad y aseados?
3 | ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad X
4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte del personal de cada area? X
5 ¢Existen lugares asignados y contenedores para colocar los desechos X
por tipos?
Evaluacion de Estandarizar (4 S)
1 ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la X
organizacion, el orden y la limpieza?
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5 ¢Se utilizan evidencias visuales respecto al mantenimiento de las X
condiciones de la organizacién, orden y limpieza?

3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para mantener el orden? X

4 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora X
en el area?

5 ¢ Los procedimientos establecidos son documentos controlados y X
guardan vigencia por cada actualizacion?

6 ¢Estos documentos son divulgados cada vez que se actualiza la X
version? ¢ Existe evidencia de ello?

Evaluacién de Disciplina (5 S)

1 ¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos y por X
los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?

2 | ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5S? X

3 ¢El personal del proceso o el que recorre el area, genera algln reporte X
de incumplimiento que afecte el principio de las 5S?

4 ¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la X
metodologia?

CALIFICACION DE RESULTADOS: (13 SI CUMPLE DE 39 CRITERIOS) = 30.8% REGULAR

NIVEL DE CALIFICACION

DEFICIENTE (0% - 20%)
REGULAR (21% - 40%)
BUENO (41% - 60%)
MUY BUENO (61% - 80%)
EXCELENTE (81% - 100%

Tabla 24:

Instrumento Analisis de datos de Reporte de Produccién

Fecha

Total, Acumulados
de Horas Operativas

Total, Acumulados
de Horas de Parada

PRODUCCION
REAL (m)

Productividad Mano
de Obra
(m/Trabajador)

Productividad
Maquinaria
(m/Méquina)

Elaboracion propia.
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Validacién del Instrumento

P— UNIVERSIDAD PERUANA DE CIENCIAS E INFORMATICA
- 0 ; FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIA

INGENIERIA EN INGENIERIA INDUSTRIAL

VALIDACION DE INSTRUMENTO

TITULO DE LA TESIS: “Aplicacién de la Metodologia 55 para Mejorar la Productividad en la
Fabricacidn de Mallas Raschel en la Empresa PROCOMSAC - Lima 201",

PRESENTADO POR (Tesista): Bach. Chuquipay Saufie, Yuber
Bach. Requejo Palomino, Sandro David
Bach. Sanchez Ruiz, Roman Alipio

I. DATOS GENERALES DEL EXPERTO NRO: 1

1.1. Apellidos v Nombres  : Corilla Baguerizo Eduardo Cancio

1.2. Grado Académico . Magister
1.3. Cargo e Institucidn donde Labora: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica — jefe de
Proyecto

1.4. Tipo de Instrumento de Evaluacidn: ENCUESTA

INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE |REGULAR |BUEMO | MUY EXCELENTE
0= 20% 2 =40% |41 -E0% |BUEND B = 100%
B = B

1. CLARIDAD Es=ta formulado con lenguaje i
apropado

2. OBJETWVIDAD Esta pupresada en conducia i
plhservable

31 ACTUALIDAD E= adecumado al avarce de |a X
ciencia y k=cnologia

4. ORGANIZACION Exisl= arganizaciin Logica X

B. SUFICIENCIA Comprende los aspecios de ¥
caniidad y caboad

6. INTENCIONMALIDAD | Adecuado para valorar aspecios i
del sSstema metodoldgico y cientifico
S& bama en aspecios =orioos, X

T. COMSISTENCIA cientificos acordes a la iecrologia

B. COMERENCLA Entre indices, indicadores y i
dimensionss

(6. METODOLOGIA Fesponde al prapesiio del irabajo i
baja los objstivos a lograr.

Il. OPCION DE APLICABILIDAD  : ... ... = .
lil. PROMEDIO DE VALORACION : ... - e )
IV. RECOMENDACIONES e .Se puede aplicar el instrumento

Firma del experto: a1

Fecha: 19/08/2021 DI : 20037930
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e UNIVERSIDAD PERUANA DE CIENCIAS E INFORMATICA
] % FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIA

INGENIERIA INDUSTRIAL
VALIDACION DE INSTRUMENTO

TITULO DE LA TESIS: “APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICACION DE MALLAS RASCHEL EN LA
EMPRESA PROCOMSAC - LIMA 20217

PRESENTADO POR (Bachiller) CHUQUIPAY SAUNE YUBER, REQUEJO PALOMING
SANDRO DAVID, SANCHEZL RULE ROMAN ALIPIO

. DATOS GENERALES DEL EXPERTO NRO: 2

1.1, Apellidos v Nombres  © OROPEZA GONZALEZ JOAQUIN ANTONID
1.2. Grado Académico ' MAGISTER

1.3. Cargo e Institucidn donde Labora: UPCI

1.4. Tipo de Instrumento de Evaluacidn: ENCUESTA

INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE |REGULAR |BUEMO | MUY EXCELENTE
0= 20% 2 =40% |41 =% | BUEND B = 100%
B = Bl

1. CLARIDAD Esta formulade con lenguaije i
apropado

2. OBJETWVIDAD Esta papresado en conducia i
ooseryable

1 ACTUALIDAD E= adecuado al avance de la i
ciencia y iscnologia

4. ORGANIZACION Exisl= arganizacidn Lagica i

[B. SUFICIENCIA Comprende los aspedos e ¥
cantidad y calidad

6. INTENCIONMALIDAD | Adecuado para valorar aspeclos X
del sistena metcdologioo y cientifica
S& bama en aspecios =oncos, i

7. COMNSISTENCLA cientificos acordes a la iecnologia

i. COHERENCLA Entre indices, indicadores y i
CimEnS oS

8. METODOLOGIA Responde al propdsilo del irabajo i
bEajo los ohjetnoe a lograr.

I. OPCION DE APLICABILIDAD : Excelente
lil. PROMEDIO DE VALORACION : 96 %
IV. RECOMENDACIONES e e ot et ottt e e .

Firma del experto: ...g7 S -

Fecha: 27/08/2021 ] : 002585403
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e, UNIVERSIDAD PERUANA DE CIENCIAS E INFORMATICA
% FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIA

INGENIERIA INDUSTRIAL

VALIDACION DE INSTRUMENTO

TITULO DE LA TESIS: APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICACION DE MALLAS RASCHEL EN LA EMPRESA
PROCOMSAC - LIMA 2021

PRESENTADO POR:

BACH. CHUQUIPAY SAUNE YUBER
BACH. REQUEJO PALOMING SANDRO DAVID
BACH. SAMCHEZ RUIZ ROMAN ALIPIO

I DATOS GENERALES DEL EXPERTO NRO: 3

1.1. Apelidos y Nombres  : GARCIA LAMADRID WILMER ERNESTO

1.2. Grado Académico : Maestro en Ingenieria Industrial con Mencién en Gestidn de
Operaciones vy Productividad.
Master Internacional en Ingenieria y Gestidn de Operaciones
Industriabas.

1.3. Cargo e Institucidn donde Labora: Analista Principal de Desarmollo, Capacitacidn y Bienestar.

de ELECTROPERU 5.A. vy Gerente General de MASTERLEAM IMSTITUTE S.A.C.
1.4. Tipo de Instruments de Evaluacion: ENCUESTA

INDICADDRES CRITERMS DEFICIENTE | REGULAR |BUEMO | MUY EXCELENTE
0= 20% M =40% [41=60% |BUENO B = 100%
61 = B

1. CLARIDGAD Estd formulado con lenguaje b

| |aoicoiado

2. OBJETNDAD E=std sxpresado &n conducts x
sy pal ]

3. ACTUALIDAD Es adecuado al awance oe | "
ciancia y lecnologia

3 DR GANIZALC ION Exisie orpanizaccn Legea "

B SUFICIENCIA Comprende oz aspecics de ¥

canidad y calidad

B INTENCIONALIDAD | Adscuado para valkear aspecios

del sislema melodoldgioo y cientifios
Za basa =n aspecios l=dnoos,

T. CONSISTENCIA cizntificcs acordes a la fecnologia
B. COHERENCLA Emtre Indices, indicadores y
TSNS Knes

8. METODOLOGIA Responde al propésiio del trabajo

b0 kos objetwos o iograr.

| M| M| M

I. OPCION DE APLICABILIDAD : Aplicable al tipo de investigacidn
lil. PROMEDIO DE VALORACION : 88%

IV. RECOMENDACIONES : Aplicar la encuesta a la investigacidn.
C e ) ’ #
.
o M
Fecha: 01/08/2021 (]| : 07638382

‘Wilmer Ernesto Garcia Lamadrid
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ANEXO 3: Base de datos

Tabla 25:

2

“«

Valores procesados segun escala de Likert, fuente de recoleccion del instrumento “La Encuesta

1. Nunca3. A Vecesb. Siempre

2. Casi Nunca4. Casi Siempre

VARIABLE DEPENDIENTE

VARIABLE INDEPENDIENTE

Lo Productividad Horas- Productividad Horas-
Disciplina

limpiar

Ordenar

Clasificar

Hombre

Maquina

P12 ... P16 P17 P18 P19 P20

Estandarizaci
6n

ENCUESTADO

Vl V2 D1 D2 D3 D4 D5

P22 P23 P24 P25

P2
1

P1
1

P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10

10
11
12
13

14
15
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16
17
18
19
20
21

22
23
24
25

26
27
28
29
30
31

32

33

34
35

36
37

38
39
40

41

42
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43

44
45

46

47

48

49

50
51

52

53

54
55

56
57
58
59
60



Tabla 26:

Procesamiento de analisis de datos para frecuencia de analisis descriptivo

1. Bajo 2. Regular 3. Alto

ENCUESTAD
0]

O 00 N O Ul p W N -

R R R R R R R
o U1 A W N R O

Clasificar
P1 P2 P3
2 2 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
2 2 2
2 1 1

1 1
1 2 1
1 1 2
1 1 1
2 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1

VARIABLE INDEPENDIENTE

Ordenar

P4 P5 P6
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 2 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 2
1 1 1
1 1 1
1 2 1
1 1 1

limpiar
P7 P8 P9
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1

Estandarizacio

P10 P11 P12 ... P16

1
1
1

n

1
1
1

1

N NN

1
1
1

Disciplina

1
1
1

1
1
1

Productividad Horas-

1
1
1

Maquina Hombre
P71 P18 P19 P20 P21 P22 P23 P24 P25
1 1 1 1 1 1 2
1 1 1 1 1 2 1
1 1 1 1 1 2 2
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 2 1
1 1 1 1 1 1 2
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 2 2 2 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 2 1 2 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1 1

VARIABLE DEPENDIENTE

Productividad Horas-

N NN

PR R R R R R R R R R R R R R R RIS

R R R R R R R R R R N R R R R NRPRD

P R R R R R R R R R R R R R R R ND

V1

R R R R R R R R R R R R R R R R WO

P R R R R R R R R R R R R R R R »>NOD

P R R R R R R R R R R R NBR R R 0o

<
N

R R R R R R R R R R R R R RB R R§
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<
N

R R R R R R R R R R R R R R R R RO

R R R R R R R R R R R R R N R R ND
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17
18
19
20
21

22
23
24
25

26
27
28
29
30
31

32

33

34
35

36
37

38
39
40

41

42
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43

44
45

46

47

48

49

50
51

52

53

54
55

56
57
58
59
60



Tabla 27:

Anélisis de datos de Reporte de Produccion (Antes de la implementacion y después de la implementacion)

REPORTE DE PRODUCCION ANTES DE LA IMPLEMENTACION

REPORTE DE PRODUCCION DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

110

N® Total, Productividad .
S R el

dia ida  REAL(kg/dia) (k;’m') (kg/HM)
1082021 853 803 1,699.7 19.9 21.2
2008/2021 864 820 1533.7 17.8 187
3008/2021 876 832 1,0543 223 235
40812021 882 84l 1575.2 17.9 187
508/202L 853 856 1649.4 19.3 193
6/08/2021 845 851 16104 19.1 18.9
7/08/2021 803 803 18229 227 227
8I08/2021 825 823 1,788.9 217 217
9/08/2021 806 803 1,656.9 206 206
100812021 854 842 18914 22.1 225
11/08/2021 845 827 16255 19.2 19.7
1200802021 865 843 1,769.5 205 21.0
13/08/2021 843 832 1,700.9 20.2 204
1400802021 824 827 15325 1856 185
15/08/2021 846  85.1 1687.1 19.9 19.8
16/08/2021 843  86.1 15312 18.2 17.8
17/08/2021 865 812 19674 227 24.2
18/08/2021 835 808 1,704.7 20.4 211
10/08/2021 846 805 18254 216 227
20/08/2021 894 854 1579.0 17.7 185
21/08/2021 836 832 1,830.4 21.9 22,0
22/08/2021 807 853 1,694.6 21.0 19.9
23/08/2021 795 8.1 1568.9 19.7 18.0

Fecha

1/01/2021
2/01/2021
3/01/2021
4/01/2021
5/01/2021
6/01/2021
7/01/2021
8/01/2021
9/01/2021
10/01/2021
11/01/2021
12/01/2021
13/01/2021
14/01/2021
15/01/2021
16/01/2021
17/01/2021
18/01/2021
19/01/2021
20/01/2021
21/01/2021
22/01/2021
23/01/2021

NO
Horas
Hombre
/dia

99.5
100.3
98.6
99.3
98.4
99.7
99.6
98.3
100.3
98.6
99.6
100.3
98.4
97.3
98.6
100.3
98.6
98.4
97.3
99.3
97.1
99.8

Total,
horas
maquina
/dia

92.3
94.7
90.1
91.5
90.3
92.3
92.7
90.3
95.3
89.5
90.4
92.3
90.4
91.2
91.3
92.4
91.3
91.1
90.5
90.8
90.1
92.3

Productividad

PRODUCCION Mano de Obra

REAL (kg/dia)

2,223.9
2,579.7
2,047.8
2,111.2
2,013.0
2,178.3
2,1825
2,013.2
2,521.3
2,007.5
2,034.9
2,326.9
2,130.1
2,193.2
2,128.4
2,518.3
2,182.0
2,287.2
2,092.1
2,187.3
2,086.9
2,212.2

(kg/HH)

224
25.7
20.8
21.3
20.5
21.8
21.9
20.5
25.1
20.4
20.4
23.2
21.6
22.5
21.6
25.1
22.1
23.2
21.5
22.0
21.5
222

Productividad
Magquinaria
(kg/HM)

24.1
27.2
22.7
23.1
22.3
23.6
235
22.3
26.5
224
225
25.2
23.6
24.0
23.3
27.3
239
25.1
231
24.1
23.2
24.0

%

Incremento

45.0%
32.0%
30.0%
28.0%
25.0%
19.5%
22.0%
21.5%
33.3%
23.5%
15.0%
36.8%
39.0%
30.0%
39.0%
28.0%
28.0%
25.3%
32.5%
19.5%
23.2%
41.0%

7



24/08/2021
25/08/2021
26/08/2021
27/08/2021
28/08/2021
29/08/2021
30/08/2021
31/08/2021
1/09/2021
2/09/2021
3/09/2021
4/09/2021
5/09/2021
6/09/2021
7/09/2021
8/09/2021
9/09/2021
10/09/2021
11/09/2021
12/09/2021
13/09/2021
14/09/2021
15/09/2021
16/09/2021
17/09/2021
18/09/2021
19/09/2021
20/09/2021
21/09/2021
22/09/2021

83.4
82.4
82.3
84.6
85.6
81.4
86.4
82.3
83.4
80.6
79.5
80.6
82.6
81.4
83.4
81.6
84.4
83.5
84.7
85.4
84.6
83.4
82.1
83.5
84.5
86.6
83.4
90.3
90.4
90.7

86.4
87.3
80.5
817
83.4
82.9
83.4
81.9
84.6
83.1
85.6
83.7
82.6
82.1
80.4
81.4
80.6
84.3
84.2
82.5
84.6
83.1
84.5
81.6
82.3
84.6
81.4
85.6
81.4
86.2

1,439.4
1,571.4
1,782.6
1,854.3
1,704.7
1,732.3
1,753.7
1,822.9
1,796.5
1,746.2
1,630.5
1,746.2
1,775.1
1,757.5
1,761.3
1,758.7
1,900.8
1,489.7
2,236.2
1,480.9
1,880.7
1,788.9
1,775.1
1,762.5
1,628.0
1,984.5
1,560.1
1,702.2
1,757.5
1,830.4

17.3
19.1
21.7
21.9
19.9
21.3
20.3
22.1
215
21.7
20.5
21.7
215
21.6
21.1
21.6
22.5
17.8
26.4
17.3
22.2
21.4
21.6
21.1
19.3
22.9
18.7
18.9
19.4
20.2

16.7
18.0
22.1
22.7
20.4
20.9
21.0
22.3
21.2
21.0
19.0
20.9
21.5
214
21.9
21.6
23.6
17.7
26.6
18.0
22.2
21.5
21.0
21.6
19.8
23.5
19.2
19.9
21.6
21.2

24/01/2021
25/01/2021
26/01/2021
27/01/2021
28/01/2021
29/01/2021
30/01/2021
31/01/2021
1/02/2021
2/02/2021
3/02/2021
4/02/2021
5/02/2021
6/02/2021
7/02/2021
8/02/2021
9/02/2021
10/02/2021
11/02/2021
12/02/2021
13/02/2021
14/02/2021
15/02/2021
16/02/2021
17/02/2021
18/02/2021
19/02/2021
20/02/2021
21/02/2021
22/02/2021

98.3
97.6
99.5
100.3
98.5
97.6
98.4
98.7
96.8
99.8
101.3
1015
99.4
99.8
98.7
99.7
98.4
98.3
99.7
99.3
99.1
99.4
99.5
100.3
98.6
100.3
97.6
98.4
99.8
97.6

90.7
91.3
93.1
93.6
92.1
92.5
92.9
93.4
93.1
93.2
92.3
93.7
93.8
94.6
93.7
93.1
93.7
92.5
93.1
90.2
91.9
93.4
93.1
92.4
90.6
91.2
90.4
92.6
93.1
92.8

2,064.1
2,121.4
2,468.9
2,419.8
2,224.6
2,283.2
2,358.7
2,442.6
2,362.3
2,367.8
2,246.8
2,392.3
2,307.6
2,390.2
2,289.6
2,321.5
2,341.4
2,107.9
2,268.7
2,065.9
2,167.5
2,370.3
2,352.0
2,335.3
2,157.1
2,247.4
2,067.2
2,255.4
2,328.7
2,256.0

21.0
21.7
24.8
24.1
22.6
234
24.0
24.7
24.4
23.7
22.2
23.6
23.2
23.9
23.2
23.3
23.8
214
22.8
20.8
21.9
23.8
23.6
23.3
21.9
22.4
21.2
22.9
23.3
23.1

22.8
23.2
26.5
25.9
24.2
24.7
254
26.2
254
254
24.3
25.5
24.6
253
244
24.9
25.0
22.8
244
22.9
23.6
254
25.3
253
23.8
24.6
229
24.4
25.0
24.3

43.4%
35.0%
38.5%
30.5%
30.5%
31.8%
34.5%
34.0%
31.5%
35.6%
37.8%
37.0%
30.0%
36.0%
30.0%
32.0%
23.2%
41.5%
1.5%
39.5%
15.3%
32.5%
32.5%
32.5%
32.5%
13.3%
32.5%
32.5%
32.5%
23.3%

111



23/09/2021
24/09/2021
25/09/2021
26/09/2021
27/09/2021
28/09/2021
29/09/2021
30/09/2021
1/10/2020
2/10/2020
3/10/2020
5/10/2020
6/10/2020
7/10/2020
8/10/2020
9/10/2020
10/10/2020
12/10/2020
13/10/2020
14/10/2020
15/10/2020
16/10/2020
17/10/2020
18/10/2020
19/10/2020
20/10/2020
21/10/2020
22/10/2020
23/10/2020
24/10/2020

88.9
90.3
91.4
80.5
89.5
88.4
89.7
85.0
90.6
96.5
95.3
96.2
80.3
94.3
92.4
82.3
94.3
80.3
85.3
79.5
84.6
94.3
91.4
92.5
79.8
84.3
86.9
93.2
92.7
92.9

83.5
82.4
83.1
83.4
82.6
83.1
84.6
83.4
88.9
92.3
91.3
90.3
79.3
90.3
92.7
81.5
92.4
84.1
86.9
80.6
81.6
84.6
83.2
81.6
82.7
83.4
81.6
82.4
83.7
82.6

1,707.2
1,832.9
1,859.3
1,552.6
1,830.4
1,743.7
1,830.4
1,615.4
1,968.6
2,226.6
2,240.3
2,105.1
1,478.6
2,087.4
2,238.9
1,832.6
2,200.0
1,717.1
1,982.0
1,594.3
1,721.4
2,200.3
1,958.3
1,978.0
1,563.7
1,682.3
1,860.6
2,080.0
2,028.6
2,075.7

19.2
20.3
20.3
19.3
20.5
19.7
20.4
19.0
21.7
23.1
23.5
21.9
18.4
22.1
24.2
22.3
23.3
21.4
23.2
20.1
20.3
23.3
21.4
21.4
19.6
20.0
21.4
22.3
21.9
22.3

20.4
22.2
224
18.6
22.2
21.0
21.6
19.4
22.1
241
24.5
23.3
18.6
23.1
24.2
22.5
23.8
20.4
22.8
19.8
21.1
26.0
235
24.2
18.9
20.2
22.8
25.2
24.2
25.1

23/02/2021
24/02/2021
25/02/2021
26/02/2021
27/02/2021
28/02/2021

96.4
100.6
99.7
98.4
99.4
98.6

92.4
92.6
92.7
93.4
92.6
91.7

2,262.0
2,259.1
2,291.6
2,224.1
2,256.0
2,149.1

23.5
22.5
23.0
22.6
22.7
21.8

24.5
244
24.7
23.8
244
234

32.5%
23.3%
23.3%
43.3%
23.3%
23.3%
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1/03/2021
2/03/2021
3/03/2021
4/03/2021
5/03/2021
6/03/2021
7/03/2021
8/03/2021
9/03/2021
10/03/2021
11/03/2021
12/03/2021
13/03/2021
14/03/2021
15/03/2021
16/03/2021
17/03/2021
18/03/2021
19/03/2021
21/03/2021
22/03/2021
23/03/2021

100.3
100.4
101.5
101.2
100.3
99.5

100.3
100.3
99.8

100.3
101.3
100.9
101.3
1015
100.3
101.9
100.3
101.3
101.1
101.7
98.4

99.6

92.6
93.4
93.9
92.4
91.7
91.9
92.6
92.1
92.6
92.8
93.6
90.1
91.8
92.3
90.4
95.1
90.4
92.7
93.8
93.7
90.1
90.5

22112
2,298.9
23131
2,215.7
2,118.1
2,155.3
2,334.0
2,258.6
22715
2,275.2
24428
2,112.4
2,218.9
2,537.4
23774
2,567.4
2,186.1
2,230.7
2,446.7
2,469.0
2,104.4
2,336.0

22.0
22.9
22.8
21.9
21.1
21.7
23.3
22.5
22.8
22.7
24.1
20.9
21.9
25.0
23.7
25.2
21.8
22.0
24.2
24.3
21.4
23.5

23.9
24.6
24.6
24.0
23.1
235
25.2
24.5
24.5
24.5
26.1
234
24.2
2715
26.3
27.0
24.2
241
26.1
26.3
234
25.8

12.3%
3.3%
3.2%
5.3%

43.3%
3.2%
4.2%

23.3%
3.3%

32.5%

23.3%

32.5%

28.9%

15.3%

21.4%

29.8%

39.8%

32.6%

31.5%

18.7%
3.7%

12.5%
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25/10/2020  90.1 82.9 1,958.3 217 23.6
26/10/2020  85.6 81.9 1,768.6 20.7 216
27/10/2020 943 92.3 2,061.4 21.9 223
28/10/2020  92.8 94.6 2,108.0 22.7 22.3
20/10/2020  84.6 817 1,767.4 20.9 21.6
30/10/2020  88.4 82.4 1,813.7 20.5 22.0
31/10/2020  86.8 83.6 1,998.3 23.0 23.9
P(;‘é’r:‘eeglo 86.1 84.0 1,798.6 20.9 21.4

24/03/2021 1003 938 2,430.2 24.2 25.9 24.1%
2503/2021 995 921 2,210.7 22.2 24.0 25.0%
26/03/2021 1002 935 23271 23.2 24.9 12.9%
28/03/2021 1013  94.8 2,444.2 24.1 25.8 16.0%
20/03/2021 1004  92.3 223538 22.3 24.2 26.5%
30/03/2021 996 921 2,169.2 21.8 23.6 19.6%
31/03/2021 1013  94.6 25718 25.4 27.2 28.7%
Pég:]“eeglo 99.5 92.3 2,263.8 22.7 245 25.9%

Incremento de la productividad en +25.9%
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ANEXO 4: Evidencia de similitud Digital

Aplicacion de la Metodologia 5S
para Mejorar la Productividad
en la Fabricacion de Mallas
Raschel en la Empresa
PROCOMSAC - Lima 2021

por Chuquipay Saufie, Yuber: Sanchez Ruiz, R.; Requejo Palomino, S.

Fecha de entrega: 23-feb-2022 07:03a.m. (UTC-0500)

Identificador de la entrega: 1769073517

Nombre del archivo: Tesis_Requejo_Chuquipay_Sanchez.docx (11.35M)
Total de palabras: 27928

Total de caracteres: 131333
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Aplicacion de la Metodologia 5S para Mejorar la Productividad
en la Fabricacién de Mallas Raschel en la Empresa
PROCOMSAC - Lima 2021

INFORME DE ORIGINALIDAD

29, 20, 3 "

INDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTERNET ~ PUBLICACIONES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE
FUENTES PRIMARIAS
repositorio.ucv.edu.pe 9
Fuente de Internet %

repositorio.upci.edu.pe
2 P P P 4%

Fuente de Internet

www.resultae.com 2
%

Fuente de Internet

]

hdl.handle.net '
Fuente de Internet %
kupdf.net 1
Fuente de Internet %
n eldiariodeunlogistico.blogspot.com §
Fuente de Internet %
repositorio.utc.edu.ec 1
Fuente de Internet %
B repositorio.ug.edu.ec 7
Fuente de Internet %
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repositorio.uroosevelt.edu.pe

Fuente de Internet %
dspace.unitru.edu.pe

Fuente de Internet %
repositorio.ulima.edu.pe

Fuente de Internet %

pt.scribd.com
Fuente de Internet %
www.slideshare.net

Fuente de Internet %
repositorio.uss.edu.pe

Fuente de Internet %
repositorio.usmp.edu.pe

Fuente de Internet %
ri.ues.edu.sv

Fuente de Internet %
repositorio.unp.edu.pe

Fuente de Internet %

1library.co
Fuente de Internet %
docplayer.es

Fuente de Internet %
repositorio.upeu.edu.pe:8080

Fuente de Internet %
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B
—

www.coursehero.com

Fuente de Internet %
repositorio.usm.cl
Fuente de Internet %
repositorio.unemi.edu.ec
Fuente de Internet %
WWW.grin.com
Fuente de Internet %
medium.com
Fuente de Internet %
repositorio.uta.edu.ec
Fuente de Internet %
repositorio.itb.edu.ec
Fuente de Internet %
www.repositorioacademico.usmp.edu.pe
28 [ %
uente de Internet 0
renati.sunedu.gob.pe
Fuente de Internet %
repositorio.uch.edu.pe
Fuente de Internet %
repositorio.upla.edu.pe
Fuente de Internet %
Gladys Patricia Urrutia-Ramirez, Ana Cecilia "
0

Napan-Yactayo. "Posicionamiento de marcay
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su relacion con el nivel de compra por redes
sociales", Revista Arbitrada Interdisciplinaria
Koinonia, 2021

Publicacion

revistas.uap.edu.pe

w
w

Fuente de Internet %
repositorio.autonoma.edu.pe

Fuente de Internet %
repositorio.une.edu.pe

Fuente de Internet %
Frep05|tor|o.upn.edu.pe %

uente de Internet 0

repositorio.uap.edu.pe

Fuente de Internet %
repositorio.unap.edu.pe

Fuente de Internet %

Excluir citas Activo Excluir coincidencias <15 words

Excluir bibliografia Activo
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ANEXO 5: Autorizacion de publicacion en repositorio

Clugupoy Doaure, I%féﬁ’

/ /
" Correo electrénico:__Yuber- Chugus pay 2 @ ma| com

~ Dc :_ AV, Copecabana Lo €l Rado wl. Mz D lote 03 ~ Corabay/lo
~ Teléfono fijo: = Teléfono celular: __§213#59 605

2.- IDENTIFICACION DEL TRABAJO O TESIS
Facultad/Escuela: Clencias @ Tnjemera
Tipo: Trabajo de Investigacion Bachiller ( U) Tesis ( x)
Titulo del Trabajo de Investigacion / Tesis:
Aolucac«ofv de la metodo loqia 55 Pare  weocar /a
'p,/p Juc,é'n‘clac/ en /a #Zn'caa&;/ / de I"’d}z! ,24“/,,/
; eu [0 evpresa 7)"’9(9”’5616 dema 2021

3.- OBTENER:

Bachiller () Titulo( x) Mg.( ) Dr.( ) PhD.( )
4. AUTORIZACION DE PUBLICACION EN VERSION ELECTRONICA

ocumento indicado en el item 2 es de mi autoria y exclusiva titularidad,
ante tal razon autorizo a la Universidad Peruana Ciencias e Informatica para publicar la version
electrénica en su Repositorio Institucional (hnp://repositorio.upci.edu.pe). segun lo estipulado en el
Decreto Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art23 y Art.33.

Por la presente declaro que eld

Autorizo la publicacion de mi tesis (marque con una X):
() Si, autorizo el depésito y publicacion total.
( ¥) No, autorizo el depdsito ni su publicacion.

Como constancia firmo el presente, documento en la ciudad de Lima, alos
/I dias del mesde __¢6r1/ de 2022

Huella Digital

Firma
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LINIVERSIDAD
1" ERUANA DE
A S
| NvoRMATICA
FORMULARIO DE AUTORIZACION PARA LA PUBLICACION
DE TRABAJO DE INVESTIGACION O TESIS

EN EL REPOSITORIO INSTITUCIONAL UPCI

1.« DATOS DEL AUTOR Q : ¢
Apelidos y Nombres: 6 ANCHEL Uiz ?om AN A Lpio
' (7 YB 14 ~

Nt Correo electrnico:_Crnard e 76 hormarl - (o
Domiciio: AV . A0 b o i i £] Acusiino
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ANEXO 6: Informacion relacionada a la empresa y sus procesos
Informaciéon general de Procomsac
Nombre de la empresa; Procesadora Comercializadora Montenegro SAC
“PROCOMSAC?”, es una empresa del rubro industrial con 20 afios de experiencia siendo
la primera de la region en dedicarse y preocuparse por la produccion y comercializacion
de materiales hechos a base de polipropileno que protegeran tu producto, desarrollandose
con la mejor tecnologia del mundo en altos estandares de calidad, bajo los sistemas de
gestion 1SO 9001, 14001 y 18001. Implementando una nueva linea de produccion de
sacos, telas y mallas Raschel en la ciudad de Lima.
Mision y Visidon de Procomsac
Mision

“Suministrar y satisfacer a nuestros clientes con productos de polipropileno de la

mas alta calidad de manera rentable, sostenible y comprometida con nuestra

sociedad y nuestros colaboradores”.

Vision

“En el bicentenario Nacional ser la empresa N°I del Peri de sacos y telas de
polipropileno, medida por ventas, tecnologia y calidad”.
Estructura organizacional
Procomsac es una empresa con capital 100% peruano, representada por la
familia Montenegro, teniendo como fundador al Sr. Juan Montenegro, en su directorio de
accionistas el Sr. Carlos Montenegro en la Gerencia general y la Sra. Luz Montenegro en
la gerencia de finanzas y administracion, conforman la gerencia general de la empresa,
quienes trabajan directamente con los administradores de cada unidad de negocio
(Chiclayo y Lima). De esta forma se presenta la administraciéon de la empresa segun el

siguiente organigrama (Figura 22).
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Coordinador de
Recursos Humanos
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— Jefe de Produccion

—— Administracion —
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Gerente General
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- Controller SIG —— Asistente de SSOMA

— Analista de Tl

Figura 22: Organigrama Procomsac
Fuente: La Empresa

Mapa de procesos
La empresa como parte del sistema de gestion de calidad ha identificado sus
procesos y separados de manera estratégica con el fin de poder cumplir con los objetivos
del plan estratégico, sobre todo la satisfaccion de sus stakeholders o partes interesadas.
En este sentido ha clasificado los procesos en 3 dimensiones, se muestran en el
siguiente mapa de proceso (Figura 23).
Procesos estratégicos; los que se encargan de la direccién.
Procesos operativos; los que ejecutan y se encargan de la manufactura del producto.

Procesos de soporte; Los que brindan todo tipo de soporte para la fabricacion del

producto.



MAPA DE PROCESO

e

Direccidn Estratégica Sistema Integrado de Gestion

PROCESOS ESTRATEGICOS \

PROCESOS OPERATIVOS

Comercia

Almacén y

Dristribucian

Figura 23: Mapa de Procesos del SGC

Fuente: La empresa

Productos

Productos de Polipropileno

Tabla 28:

Sacos tejidos y laminados
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PRODUCTO Sacos Tejidos y Laminados
) e Sacos de tejidos con trama simple para una flexibilidad
DESCRIPCION y resistencia.
e Sacos laminados que garantizan permeabilidad.
USO Se usa en el sector agroindustrial, minero, construccion,
pesquero y afines.
Blanco, transparente, negro, colores y disefios de acuerdo a la
COLOR L ;
especificacion del cliente.
TAMANO Desde 35 cm. - 85cm. De ancho por el largo requerido.
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Fuente: https://procomsac.com.pe/#product

Tabla 29:
Sacos tejido Leno

PRODUCTO Sacos Tejidos Lenos
DESCRIPCION Sacos_ ligeros y de alta resistencia con te_j,|d0 tipo malla, que
permiten al producto una buena proteccion.
(UR]0) Envasado de cebollas, ajos, limones, papas, frutas, verduras, etc.
COLOR Generalmente rojo o seguln la especificacion del cliente.
TAMARNO De 38 a 80 cm de ancho y de largo segun requerimiento.

Fuente: https://procomsac.com.pe/#product
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Tabla 30:
Sacos Big Bag
PRODUCTO Sacos Big Bag
) Super Sacos de gran capacidad de contenido confeccionados con
DESCRIPCION tejido plano y tramado especial permitiendo flexibilidad,
resistencia y proteccién anti UV.
USO Industrial en almacenaje y exportacion para mineria, granos,
metales, quimicos, etc.
COLOR Usualmente blanco o de acuerdo al requerimiento del cliente.
TAMARO Medidas estandar: 90 cm. x 90 cm. x 120 cm. 160 gr. /m2 6 180

gr. /m2 peso de la tela o a solicitud del cliente.

Fuente: https://procomsac.com.pe/#product
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Tabla 31:
Sacos Valvulados
PRODUCTO Sacos Valvulados
] Sacos laminados que cuentan con un proceso adicional,
DESCRIPCION otorgandole a éste la caracteristica de disefio con base plana c/s
valvula de llenado.
USO Usado en cementeras, agregados calcareos, arroz Premium,
granos diversos, alimentos para mascotas, etc.
COLOR Usual.mente blanco y transparente o de acuerdo al requerimiento
del cliente.
TAMANO De acuerdo al requerimiento del cliente.
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Fuente: https://procomsac.com.pe/#product

Tabla 32:
Hilos Multifilamentos
PRODUCTO Hilo Multifilamento
] Hilo extruido de polipropileno en multiples filamentos
DESCRIPCION ligeramente retorcidos que le otorgan una gran resistencia y alta
tenacidad. Viene con aditivos Anti UV.
USO Especialmente para costuras de sacos, mantas, tejidos industriales,
trenzado y retorcido para DRIZA y CABOS.
COLOR Ugualmente blanco, crudo o de acuerdo al requerimiento del
cliente.
TAMARNO Presentacion en conos de 5 kg.
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Fuente: https://procomsac.com.pe/#product

Tabla 33:
Telas Arpilleras
PRODUCTO Telas Arpilleras
DESCRIPCION Tela,s planas tejidas y/o laminadas eqrolladas sobre tubos de
carton o PVC. Forradas con tela laminada para el transporte.
Para la confeccion de mantas para el secado de granos, cercos,
uso -
construccion, cobertores, sombreadores, galpones de aves, etc.
COLOR Usualmente blanco, negro u otros colores a solicitud.
TAMARIO DIMENSIONES: 2 m x 200m. - 3m. x 200m. 4m. x 200m. - 6m

x200m.

| DURACION

Fuente: https://procomsac.com.pe/#product
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Tabla 34:
Mallas Raschel

PRODUCTO Mallas Raschel

La malla Raschel es un tejido fabricado a partir de material de
polietileno de alta densidad (HDPE), pigmentos y aditivos UV,
las cuales se han convertido en un producto apreciado por su
calidad y durabilidad, resiste la accion de los rayos ultravioletas
provenientes del sol, controla las condiciones de temperatura y
humedad.

DESCRIPCION

La malla proporciona sombra uniforme en distintos porcentajes,
reduce la radiacion solar, controla el paso del aire (rompevientos),
antipolvo, atrapa niebla y a fines, mejora el microclima de
plantas, animales y personas.

uso

COLOR Colores varios

PESOQ:130 gr./m.2 +/-5 Tamafio Orificio: 2x3 mm +/-1 Densidad:

TAMANO 5.20 malla/cm +/-0.1
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https://www.facebook.com/ProcomsacFabrica/photos/

Tabla 35:
Driza
PRODUCTO Driza
] Driza de polipropileno 100% virgen Utilizamos aditivos y materia
DESCRIPCION prima conformes con las normas FDA exigidas para productos en
contacto directo con alimentos.
usoO Rubro pesquero y construccion.
COLOR Blanco
< Didmetro: 1/4 pulg. +/-0.2% Largo: 800mm +/- 1.0% Resistencia:
TAMANO 360Kg - f +/- 100.0
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Fuente: https://procomsac.com.pe/#product

Recursos Procomsac

Maquinaria y Equipos

La maquinaria de Procomsac cumple con la tecnologia moderna para poder
lograr la calidad del producto que el mercado requiere, esto lo coloca entre las
empresas mas competitivas que esta en constante innovacién a nivel de maquinaria.

En las siguientes tablas se iran mostrando las maquinas con las que cuenta Procomsac.
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Tabla 36:
Extrusora de Rafia

Extrusora de Rafia

Maquina que tiene la
funcion de fundir el
Polipropileno con
temperatura, la masa sale
via un cabezal plano y se
enfria con agua, cortar las

cintas, posteriormente

embobinar y obtener las

cintas de rafia.

Corte

Cortar la ldmina en un
ancho determinado y
estirar hasta convertir en

hilos de rafia.

Bobinadoras

Bobinar los hilos de rafia

en un tubo de metal.

Fuente: La empresa



Tabla 37;
Telares Circulares
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Telares Circulares

Maquina que tiene la
funcion de realizar el tejido
con las cintas de rafia de
polipropileno, cintas
ubicadas en forma
estratégica, en posicion de
Urdimbre y Trama. La tela
tejida es embobinada en
tubo de metal para los
procesos  posteriores 0
entregar si el producto

finalizara en este proceso.

Fuente: La empresa

Tabla 38:
Laminadora de Tela Tejida

Maquina Laminadora

Méaquina donde se aplica una
Pelicula de material plastico
(polipropileno + polietileno) a la
tela tejida en las dos caras exteriores
creando  hermeticidad en el

producto.

Fuente: La empresa




Tabla 39:
Maquina Impresora
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Maquina Impresora

Maquina flexo gréfica, proceso de
impresion, este sistema inicia de la
bandeja de tinta que alimenta por
medio de un rodillo de goma esta
pasa al rodillo Anilox,
seguidamente del rodillo porta clisé
que finalmente termina alimentando

al sustrato (tela).

Fuente: La empresa

Tabla 40:
Mé&quina convertidora

Magquina Convertidora

Etapa en el que se obtiene y/o
convierte la manga en saco, por
proceso de corte y adicion de costura,
se le adiciona cualquier tipo de
atributo segin especificacion de
nuestro cliente (fuelle,
microperforado, corte caliente y/o
fria, hilo multifilamento de todo

color).

Fuente: La empresa




Tabla 41;
Extrusora de Globo
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Extrusora de Globo

Maquina  que  transforma el
polietileno mediante temperatura en
masa viscosa, para luego expulsar
mediante un cabezal circular en forma
de globo, con la ayuda de aire,
finalmente la pelicula se convierte en

manga, para luego ser embobinada.

Fuente: La empresa

Tabla 42:
Telares para tejido de Malla Raschel

Telares para tejido de Malla Raschel

Maquina que transforma las mangas
de polietileno en cintas mediante un
sistema de corte, para luego ser
tejidas por la union de agujas y
amarre de cintas en un cabezal de tipo
plano. Latela tejida es embobinada en
tubos de carton, embaladas y

preparadas para el cliente final

Fuente: La empresa




Materiales

Tabla 43:
Materiales que se usan en Procomsac
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Polipropileno y Polietileno

RESINA BASE; polimero termoplastico,
parcialmente cristalino, derivado del petroleo,

gas natural o GLP.

Carbonato de Calcio; Mineral a base de PP o PE
que sirve como aditivo para obtener los siguientes

resultados:

Mejora la resistencia al impacto, mejora la
velocidad de  produccion, mejora la

homogenizacion, reduce costos de formulacion.

Masterbatch; Pigmentos de colores a base de PP
0 PE que sirve para dar color a la rafia.

Estabilizador UV; Sirve de proteccion para

extender la duracion del producto.

Fuente: La empresa
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Flujo de proceso Procomsac

Todo proceso de produccion inicia con una necesidad o requerimiento de un
cliente, quien tiene comunicacion directa con el departamento comercial, este a su vez
coordina la evaluacion de la factibilidad y posteriormente la fabricacion con los procesos
operativos, el proceso continda con la planificacion de la produccion y los recursos que
se requeriran de acuerdo a la especificacion del producto. El departamento de logistica
entrega la materia prima e insumos solicitados al proceso de produccién, quienes tienen
que ejecutar y velar por el cumplimiento de los programas de planificacion segun las
cantidades, respetando todas las especificaciones del cliente y fechas acordadas. Los
productos terminados de cada proceso son correctamente embalados y rotuladas, estos
son ingresados por los responsables de almacén de productos terminados, para ser

entregados al cliente (figura 25).

MAYOR
RESISTENCIA

Nl @ Rosshel

Figura 24: Cliente, parte interesada principal
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Figura 25: Flujo de operaciones de Procomsac
Fuente: Elaboracion propia
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Plano de la Empresa
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Figura 26: Plano de la Empresa
Fuente: La empresa
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Flujo de proceso Malla Raschel

Flujo de Fabricacion de Malla Raschel

Para la fabricacion de Malla Raschel se requiere de dos procesos; extrusion de laminas
de polietileno y tejido a partir del corte de las laminas.

Extrusion de Bobinas de Globo; inicia con la dosificacion segun la especificacion
del cliente, toda la dosificacion pasa por un proceso de mezclado, y posteriormente
esta mezcla cae a una tornillo sin fin, la misma que esta conectada a resistencias que
sirven para fundir el material, para luego salir expulsado por un cabezal circular
formando una lamina en forma de globo con la ayuda de aire y sensores, la lamina
obtenida continda el recorrido, se aplana convirtiéndose en manga, esta es embobinada
en un tubo de metal.

Tejido de mallas Raschel; las ldminas del proceso anterior son cortadas de manera
uniforme en posicion vertical, la cinta cortada es estirada a su maxima expresion con
la ayuda de un sistema de calefaccion y rodillos de arrastre. Las cintas de acuerdo a la
combinacion pasan todo el sistema de recorrido, hasta llegar a las agujas inferior y
superior para formar puntos y/o uniones que estan configurados mediante sistemas
mecanicos, que brindan densidades y velocidad de trabajo para un tipo de sombra de
acuerdo a especificacion del cliente. El proceso continta con el recorrido de la tela
tejida, en presentacion doblada y longitud segln especifique el cliente, estos estan
embobinadas en tubos de carton, forradas en laminas transparentes, para visualizar el
contenido y colocar el rotulo generado por un sistema de la empresa, finalmente estos
son apilados sobre pallets de plastico para ser transportadas al almacén de producto

terminado (figura 27).
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PROCESO FABRICACION DE MALLA RASCHEL

Extrusion de Tejido de Rollos de
Globo Malla Raschel Malla Raschel
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Figura 27: Proceso de fabricacion de Malla Raschel
Fuente: Elaboracion propia

Las mallas Raschel son ofertadas en diferentes porcentajes de sombra, en 35%,

50%, 65%, 80%, 90% Yy 95%. En colores enteros como también combinaciones de color.

BRI < L
SR teTy iy
i i

95% 90% 80% 65%

Figura 28: Gréfico de productos segun el tipo de sombra
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 7: Evidencias Aplicacion de la Metodologia 5S

Para la aplicacion de la siguiente tesis, se tomd dos tiempos; ANTES de la
implementacion y DESPUES de la implementacion, en la tabla 44 se muestran los valores
antes, y en la tabla 45 los valores de productividad después de la implementacion.

Tabla 44:
Reporte de Productividad Antes de la Implementacion de la Metodologia 5S

REPORTE DE PRODUCTIVIDAD ANTES DE LA IMPLEMENTACION

Productividad

e s macuina a "RO0UCCION. Mano de Obra " o
g 9 (kg/HM)
Promedio g0 84.0 1.798.6 20.9 21.4

General




1. CLASIFICAR (SEIRI)

Figura 29: Aplicacién de la 1ra S — Clasificar Proceso 1
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DESPUES

ESTADO ANTES DE LA IMPLEMENTACION
(imagen izquierda)

ESTADO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
(imagen derecha)

Todos los productos se encontraban mezcladas.
Se encontraban descubiertas, sin identificacion,
esto suma a los errores pues se retiran productos
incorrectos.

No existen un orden entre tipo de productos.
Para retirar un producto se invierte hasta 10
minutos, al mover las bobinas de adelante, estas
se dafian y ensucian generando incremento de la
merma y desperdicios.

No existe un plan de limpieza en el area, por lo
que los productos se contaminan |y
constantemente se rechazan productos y se deben
de fabricar otra vez.

No se tiene un inventario de los productos, por lo
que se produce excesos.

El personal tiende a colocar objetos encima de
los productos.

Los productos no conformes y los productos
buenos se encuentran juntos esto conlleva a

errores.

v/ Se crea una zona de cuarentena para
retirar los excesos y los productos que no
deben estar en el proceso.

v' Se clasificaron las bobinas por tipo y
disefio.

v Se fabric6 fundas para cubrir y evitar que
se contaminen, semanalmente se realiza
una limpieza.

v' Se ordené los productos por tipo de
rotacion y se cre6 un Kanban a cada
producto.

v' Al ordenar los productos por tipos de
rotacion se disminuyé de 10 minutos a 2
minutos la identificacion y movimiento
de un producto.

v’ El é&rea se limpia por cada turno.

v/ Se toma inventario general de los
productos en linea y se crea una data de
control diario y seguimiento.

v Se clasifica los productos conformes y no
conformes.

v Se retir6 todos los productos que no se

usan o no corresponden al proceso.
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2. ORDENAR (SEITON)
En esta etapa se define cada lugar para cada cosa
v' Se define la cantidad de consumo por turno.

v Se define el espacio por capacidad de almacenamiento y por tipo de producto.

DESPUES

v" Se limitan con color los cuadrantes o lugares para cada producto.

v' Se crean flujos de entrada y salida para cada proceso y producto.
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Figura 30: Aplicacién de la 2da S - Ordenar

Figura 31: Aplicacioén de 2da S — Ordenar

v’ Se coloca una identificacion los contenedores de productos para evitar confusiones
Y errores.
v Se coloco un lugar para las herramientas de limpieza que estén al alcance de todos.

v Todos los productos visibles y bien identificados, faciles de ubicar.
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3. LIMPIAR (SEISO)

Limpieza como modo de inspeccion:

v Se establece una serie de inspecciones rutinarias como modo de inspecciones el
estado del almacenamiento de los productos, estado de maquinas y que se respeten
los lugares asignados.

v En este proceso se define los pasos, las formas, los métodos y las responsabilidades
de; ¢Qué limpiar? ¢Cuando limpiar? ;Como limpiar? ;Quién debe limpiar? ;Quién
es que valida la limpieza?

v Del mismo modo los involucrados del proceso solicitan mediante documentos la
cantidad necesaria para la produccion de un turno.

v' Se establecen acuerdos con los stakeholders para aplicar un sistema de trabajo just
in time.

v Se evitan los sobrestock y la reposicién es en el momento adecuado.

Figura 32: Aplicacién de la 3ra S — Limpiar
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4. ESTANDARIZAR (SEIKETSU)
Todas las practicas ejecutadas para mantener el logro, se estandarizan.
v Todas las implementaciones son documentadas.
v/ Se crean instructivos, procedimientos, planes, programas, flujos, etc. Las cuales
quedan bajo un control del sistema y estandarizadas.
v Todos estos estandares son puestos a conocimiento y alcance de todos.
v’ Cada vez que existe un cambio, este se modifica en todos los documentos existentes
y las mismas son difundidas a todos los involucrados.
v Se crean indicadores de cumplimiento y los valores alcanzados.

v Se publican los puntos de mejora detalladas.

CONVERSION

PR

Figura 33: Estandarizacién y creacion de procedimientos de trabajo y letreros visuales
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5. DISCIPLINA (SHITSUKE)

v' Se reconocen y premian a los equipos que muestran buen cumplimento e
implementacion.

v Se crean las auditorias de seguimiento y cumplimiento.

v Se crean equipos de 5S.

v Inicia un sentido de mejora continua a raiz de los hallazgos que se detectan en las
auditorias.

v Se publican los antes y los después.

v Se definen los presupuestos.

e

/\
\
\

Figura 34: Capacitaciones para el logro de la Disciplina

Tabla 45:
Reporte de Productividad Después de la Implementacion de la Metodologia 5S

REPORTE DE PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

N° Horas Total, ) Productividad Productividad
Hombre horas PRODUCCION Mano de Obra Magquinaria
/dia maquina  REAL (kg/dia) (kg/HH) (kg/HM)
/dia
Promedio 99.5 92.3 2,263.8 22.7 24.5

General
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En la tabla 45, se observa la recoleccion de datos después de la implementacion. En
la tabla 46, se presenta la evidencia del incremento, el total de las horas disponibles u
operativas incrementd en un 8.9%, del mismo modo las horas de parada de maquinas han
reducido, logrando incrementar la productividad a 14.5% Logrando de este modo un
incremento de la productividad global en 25.9%.

Tabla 46:
Incremento de la Productividad Después de la Implementacion de la Metodologia 5S

INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

N°Horas  Total, horas ) Productividad  Productividad
Hombre /dia  maquina  PRODUCCION Mano de Obra  Maquinaria
/dia REAL (kg/dia) (kg/HH) (kg/HM)
Total, 15.6% 9.9% 25.9% 8.9% 14.5%

general




