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RESUMEN

El presente estudio se plante6 como objetivo principal evaluar una propuesta de
aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad de la empresa MYV
Comeimpro S.A.C. Lima, Peru, 2021. Al respecto, para la identificacion de oportunidades
de mejora se procedid a realizar un mapeo de flujo de valor en base a produccién de la gria
pescante, ya que representa el 38% de los ingresos de la empresa. En tal sentido, se obtuvo
una productividad actual de 52,01%; debido al desorden constante, limpieza inadecuada,
desorden en las méaquinas y desorden de materiales. De tal manera, se plante6 una
metodologia de estudio de tipo aplicada, ademas se plante6 un enfoque cuantitativo y alcance
descriptivo. Cabe precisar que para evaluar la propuesta en base a las 5S se realiz6 una
simulacion en FlexSim teniendo como muestra 150 dias laborables. Al respecto, como
hallazgo en el estudio se obtuvo que la variacion del cycle time fue de 27,27%; lead time de
26,64%; tak time de 0%; Seiri de 52,63%; Seiton de 50%; Seiso de 52,94%; Seiketsu de
35,29%); Seitsuke de 38,89%; eficiencia de 26,64% y eficacia de 4,31%); finalmente, llegando
a concluir que con la propuesta de implementar la metodologia 5S, se alcanza un incremento

notable en el indice de productividad hasta en 29,80%.

PALABRAS CLAVES: 5S, Eficiencia, eficacia, productividad
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CAPITULO I: INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica

En lo que respecta al ambito internacional, se evidencia que como efecto de la crisis
financiera global (CFG) de 2007-2009 se observaron tasas de productividad negativas,
registrandose 6,6% en 2007 y 3,1% en 2015. Al respecto, se evidencia un estancamiento en
los niveles de productividad desde la CFG y la pandemia de COVID-19 generé como
consecuencia que la productividad en mercados emergentes y economias en desarrollo
(EMDESs) represente solo el 20% de las economias avanzadas, mientras que en los paises
con bajos ingresos (Licas) solo el 2%. En ese marco, los niveles de incremento del indice de
la productividad en los paises considerados EMDE fue s6lo 0,5% mas rapido que en las

economias avanzadas (World Bank, 2022).

Ademas, en lo que refiere al &ambito de América Latina y el Caribe (ALC) tras el
suceso de la gran pandemia ocurrida en el 2020, que es la de COVID-19 se gener6 una parada
brusca, ya que se tuvo una interrupcion del libre flujo de personas, mercancias y dinero en
la region. De tal manera, en un periodo en el que los paises ya estaban lidiando con
problemas como la baja productividad y el malestar social latente, la crisis se agravé (Banco
Interamericano de Desarrollo, 2021). En particular, los indices de productividad en el sector
metalmecanica no son tan alentadores, debido a que aun no se recupera las cifras de afios

anteriores a la pandemia (Alacero, 2020).

Asimismo, en el Perq, el sector metalmecanico registrd una caida del 1.5% y
quedando aun mas lejos mejorar indices de afios anteriores (Toranzo,2022). En tal sentido,

desde la perspectiva de Favela et al. (2019) las empresas manufactureras deben enfocarse en
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aplicar nuevas técnicas de trabajo que les permita adoptar formas de organizacion y

produccion para ser méas productivas.

En ese contexto, una de las metodologias mas beneficiosas para mejorar la
productividad, es la metodologia 5S, usada para conseguir areas de trabajo eficientes,
ordenadas y organizadas, optimizando etapas de produccidn para alcanzar mejores indices

en la productividad de cada proceso (Chirinos y Rondon, 2021).

En lo que respecta a la problematica mencionada, MYV Comeimpro S.A.C., es una
organizacion en el rubro metalmecanico, dedicada al disefio, servicios de ingenieria,
fabricacion metalica, montaje de estructuras y electromecanico, tales como puentes grua
monorriel, birriel, grdas pescantes, fabricacion de barcazas y spools para sistemas de
bombeo. No obstante, la empresa viene presentando problemas en sus distintas etapas de
produccion de estructuras metalicas, donde se evidencia una mala organizacion; debido a
que sus métodos son ineficientes por la falta de orden de materiales, materiales en mal estado

y deficiente limpieza en las estructuras metalicas.

Cabe detallar que, mediante la metodologia 5S, se puede identificar despilfarros que
se traducen en tiempos improductivos de procesos de produccion o servicios. Al respecto,
las 5S es considerada como una metodologia que dentro de sus efectos positivos se encuentra
a que esta abre las posibilidades a incrementar los indices de productividad de una empresa
mejorando el orden y la limpieza del lugar de produccion; obteniendo reducciones de

consumo de energia y tiempo (Hurtado, 2018).

En tal sentido, con este estudio se buscé elaborar una propuesta de mejora en base a
la metodologia 5S, teniendo como finalidad alcanzar una mejora de la productividad en los

procesos de la empresa MYV Comeimpro S.A.C; puesto que las 5S facilita la eliminacion
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de situaciones que generan problemas de productividad dentro la industria metalmecanica,
por una deficiente organizacion, deficientes procesos en base estandarizacion, desorden y

poca limpieza.

Al respecto, Astupifian, Hoyos (2021) se detallan antecedentes relacionado a la
investigacion, tal es el caso en su trabajo de investigacion desarrollaron un plan de
propuesta de aplicacion de 5S en la etapa de paletizado con el propoésito principal de
incrementar el indice de productividad en la empresa Atlantica SRL. De tal manera, para el
analisis se hizo uso del diagrama de Ishikawa a traves del cual se identificaron causas
relevantes que generan la problematica, de igual forma se elabor6 una matriz para priorizar
causas con la que finalmente se propuso como eleccion implementar la metodologia 5S. El
estudio fue realizado en el proceso de paletizado; para lo que, la muestra estuvo constituida
por la informacion brindada por la misma empresa. Los datos adquiridos se procedieron a
simular con el software crystal ball, el mismo que por el momento es considerado muy
acertivo para la toma de decisiones. En tal sentido, como resultado se obtuvo que se aumento
el cumplimiento de 5S en un 25% tras la simulacion; de la misma manera, la productividad

tuvo un aumento de 72% a un 87%.

Ademas, Flores (2021) en su investigacion de tipo descriptiva se propuso simular la
aplicacion de las técnicas Lean de la empresa Soprab. Para la realizacion de su estudio realizo
una visita a la empresa para la recoleccion de informacion respecto a las distintas etapas
productivas, posterior a ello se realizo la simulacion debido a su incremento de demanda en
comparacion a los otros productos. Para ello, utilizo el programa FlexSim, al cual se subio
la informacion adquirida en la misma empresa. Finalmente, se concluyé que con la

metododologia propuesta los items de la productividad evaluada de tiempo de ciclo fue de
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687 minutos y de productividad igual a 0,88 unidades/min, que a comparacion del tiempo
de ciclo inicial de 2339 min y un indice de productividad igual a 0,427 unidades/min,

permitio evidenciar una mejora.

Adicionalmente, en el estudio realizado por Flores (2019) cuyo proposito principal
fue disefiar una simulacion utilizando como base a las 5S con la finalidad de dar
cumplimiento a los requerimientos de la cadena de abastecimiento, con el fin de incrementar
el indice de la productividad en cada proceso. Se recolectaron datos a través de un
diagnostico de tiempos, y asi se identificaron los procesos basicos inmersos en el sistema, se
utilizo el software Promodel para generar un modelo del proceso de ensamblado lo mas
parecido al sistema real. La simulacion fue de tipo terminal, incluyendo 100 horas trabajadas
y 2 réplicas, en relacion a las etapas de ensamble de forma lineal y 1500 piezas evaluadas.
En tal sentido, este modelo permitio la identificacion de las areas con mayores pérdidas de
tiempo y las deficiencias en el uso de los recursos, por otro lado, las herramientas de mejora

permitieron generar estrategias para disminuir los tiempos de ensamblado de los pantalones.

Con respecto a Cuevo et al. (2018) su estudio se enfoco principalmente en redefinir
el actual proceso de produccion a través de Lean Manufacturing, la misma que permita
disminuir la cantidad de desperdicios en la produccion, productos defectuosos, de la misma
manera ciertas irregularidades, en la que se pueda transformar las etapas de produccién en
una técnica de simulacion. Para ello se propone herramientas como: 5S, Kanban, Takt-Time,
Kaisen, TPM (Mantenimiento Productivo Total), AMEF. Adicional a las herramientas Lean,
se hizo una simulacién por medio del software FlexSim, en el cual, por medio de recorridas
de produccion, donde permitié obtener datos de las propuestas de mejora y tomar decisiones

comparando con la informacion obtenida en la situacion real de los procesos.
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De modo similar, Jaramillo y Lopez (2012) en su estudio tuvieron la finalidad de
aplicar la metodologia de calidad y productividad en una empresa simulada cuyo proposito
fue aislar dichos eventos externos mediante una simulacién de la empresa. Para ello, se
prioriz6 dar inici6 plasmando distintas simulaciones como prueba ante alumnos de
universidades, en el cual cuatro de ellos quedaron como definitivas, fueron estudiantes del
ultimo afo de la secundaria, ya que se conoce que este es el maximo de educacion que la
gran mayoria de trabajadores tienen. Los resultados fueron buenos para ciertos indicadores,
de la misma manera, cabe resaltar que para otros no se tuvo suficiente informacién como
para dar la afirmacion de que hubo una modificacion positiva, por lo que con respecto a los
reclamos hubo un decreciente de 10,00%, y en cuanto a problemas de devoluciones hubo

una disminucion de 22,85%.

Adicionalmente, Cortes etal. (2022) en su estudio se plante6 como proposito
principal de disefiar una propuesta integrada de mejora para la eliminacion y disminucién de
tiempos improductivos. Cabe detallar que la propuesta se fundamenté en 5S, SMED y una
estandarizacion de proceso basada en analisis de tiempos y movimientos. Ademas, se realizo
una programacion lineal utilizando el software Xpress IVE, para determinar lineas de
produccion trabajando y aumentar las beneficios generados debido a las ventas de los
productos menos los costos generados por la mano de obray de la produccion. En tal sentido,
si se maximiza la utilidad, la produccion neta permitiria obtener un estimado de los tiempos
disponibles de cada méaquina optimizado, y simular una disminucion de los tiempos
residuales, o no productivos por maquina; dado que para este modelo matematico tiene el
objetivo maximizar la utilidad y obtener una estimacion de tiempos residuales por maquina

bajo esa premisa.
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En ese orden de ideas, Calvay (2021) en su indagacion se plante6 como propésito
principal de aumentar los niveles de la productividad trazando las etapas productivas,
mediante una simulacion. Cabe detallar que, los datos adquiridos se procedié a registrar para
la ejecucion de la simulacion. Al respecto, se evidencié una reduccion en el tiempo de
transporte hasta en 85,29%, de igual forma, los indices de la eficiencia incrementé un
59,44%, de esta manera se logro disminuir el cuello de botella en 51,70% Yy los tiempos
muertos hasta en 89,78%; en cuanto al incremento de los indices en la productividad de la
mano de obra alcanzé un 54,87%, con respecto al nivel de eficiencia de dinero en 2,36% y
la disminucém de horas extras en 100%. Finalmente, el proyecto resulta viable con un

beneficio de S/. 1,98 por cada S/.1,00 que se pueda invertir.

Por lo que se refiere a Cordova (2022) se centraliz6 en aumentar los niveles de
productividad en base a la identificacion de problemas, tales como una deficiencia en la
calidad de las etapas productivas como se evidencia en la madera aserrada. Para desarrollar
el estudio, se hizo un analisis situacional a la que se enfrenta la empresa, en la que se encontro
que en el producto final, el 40% tienen ciertas deficiencias, de la misma manera, se realizo
una simulacion para la propuesta con la que se pudo aumentar la productividad en el area de
calidad. Finalmente se concluy6 que, se incrementd la produccion y se disminuyé el

porcentaje de productos defectuosos hasta en un 40%.

Desde otra perspectiva, Lluen (2021) en su estudio se plante6 como principal
propoésito de elaborar una de mejora en la etapa de produccion cuyo fin principal fue
aumentar la productividad. En esa linea, realizo el diagnostico a la empresa, en la que se
identifico retrasos en la produccion, de la misma manera, pedidos que no fueron atendidos

lo miso que enera perder ventas, ademas que no se puede despachar a tiempo los productos,
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razon por la que se decidio realizar la simulacion, primero, se observo y evalud la situacion
actual y en base a ello dirigir su propuesta, luego se elabor6é una apreciacion acerca de la
propuesta de mejora con el proposito de identificar si es viable econémicamente. En tal
sentido, se identifico que los mayores tiempos muertos se encontraron en la etapa de armado,

tuvo un tiempo de ciclo (TC) de 11,76 min por cada par, el mismo que superd al tak time.

En el estudio de Cabezudo (2021) se realiz6 una simulacion con la finalidad de
reducir costos, de la misma manera aumentar la eficiencia. El objetivo planteado fue de
disminuir desperdicios en la materia prima en la etapa de produccion. Al respecto, se
determind que en el proceso de cortado hay mayor merma de materia prima, esto debido a
la falta de modernizacion de maquinaria. Para ello, se hizo uso de la herramienta Promodel
lo que permitié calcular la cantidad de merma en un turno de 8 horas de trabajo, para ello
realizd una simulacion en donde se cambié a una maquina automatica en la que se logré

reducir casi el 100% de desperdicios.

Adicionalmente, Cabrejo y Juarez (2022) en su tesis presentaron como objetivo
principal de realizar una propuesta para mejorar los procesos productivos con el fin de
incrementar la productividad implementando herramienta de Lean Manufacturing. De la
misma manera, disminuir todos los desperdicios, tales como eliminar tiempos muertos,
productos con defectos, entre otros. Para esto, se realiz6 un diagnostico de la empresa para
identificar falencias y realizar el modelo de solucion, el mismo que de lugar a mejorar la

problematica.

Ademas, Bustamante y Guimaray (2020) presentaron una investigacion que tuvo
como finalidad aumentar la productividad en un laboratorio, en el que su actividad principal

es el tefiido de telas e hilos. Para ello, se diagnostico los problemas como el desorden, poca
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disciplina y falta de clasificacion de las herramientas. A raiz de lo identificado, se realizo
una propuesta de mejora, en la que se incluye el aplicar la metodologia 5S en los procesos,
de la misma manera realizar un estudio de tiempos. Segun los datos simulados, el tiempo
necesario de produccion se redujo a la mitad, de 66,91 minutos a 57,82 minutos, y el tiempo
de busca de herramientas se redujo a la mitad, de 7,30 minutos a 4,30 minutos. De tal forma,

se concluyo que produccion y la eficiencia aumentaron como resultado de la propuesta.

Desde otra perspectiva, Rodriguez y Cabello (2020), en su estudio se propusieron
elaborar un disefio para mejorar la administracion de la produccion utilizando las
metodologias de Manufactura Esbelta haciendo uso del método SMED y 5S. La
problematica de productividad se evidencid en los sectores econdmicos, en los que se ha
trabajado en plasmar metodologias, las mismas que facilitan la solucion de problemas. En
tal sentido, la validacion del modelo propuesto, se hizo mediante el programa Arena

Simulation e Input Analyzer. Se concluy6 que la productividad es de un 61%.

Adicionalmente, Alzamendi y Yoshida (2020), tuvieron como objetivo proponer el
implementar las 5S y también realizar controles de produccién. En esta investigacion se
hallaron como problemas principales al desperdicio de cobre de una empresa manufacturera
de conductores eléctricos, el mencionado problema dio lugar a que los costos de produccién
se elevaran debido a que se demandaba mayor materia prima de lo habitual. Por lo tanto, se
desarroll6 una simulacion en el software Arena en el cual, como hallazgo se alcanzé que el
tiempo de produccion disminuy6 en un 16%. De la misma manera, la validacion en la parte
econdémica demostrd que al realizar esa inversion, los efectos es el retorno de mayor

cantidad.
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En lo que respecta a la variable metodologia 5S; Pifiero et al. (2018) sefialaron que
se refiere a una metodologia en el que el objetivo se centra en es disminuir en todo lo posible
los tiempos muertos y reducir los recursos que se utiliza en el proceso para la elaboracion y
a la vez otras tareas de las organizaciones, y hace su énfasis la metodologia para desaparecer

todas las formas de despilfarro de material o tiempos.

Asimismo, Socconini (2019) sefialo que las 5S es una metodologia que se puede usar
en el establecimiento y mantenimiento de lugares de trabajo, para mantener su organizacion,
limpieza y orden. Al respecto, cada etapa de las 5S en el idioma Japonés cuya primera letra
es la “S”, por lo cual la metodologia reduce tareas simples, las mismas que permiten la
elaboracion de las actividades en el trabajo. En esa linea, las dimensiones de la metodologia

5S se detalla a continuacion:

Seiri, para Socconini (2019) consiste en eliminar del lugar donde se labora todo
aquello que ya no es necesario. De tal manera, su finalidad es conservar el orden y
liberaracién de cosas que no sirven y que solo dificultan las actividades diarias, ademas, es
importante resaltar que con esto se cambia la cultura de mantener algo «Por Si Acaso». Dicha
accion tiene como objetivo deshacerse de las cosas innecesarios y mantener solo aquellas

importantes que ayuden en los procesos de trabajos” (Bortolotti, 2014).

Seiton, segun Socconini (2019) se enfoca en la actividad de ordenar y organizar
segun de acuerdo al uso y ubicarlos en un lugar adecuado, esto permite la reduccion de
tiempos muertos al ir en bldsqueda de los objetos, considerar de la misma manera que sean
ubicados en un lugar facil de identificar, para usarlos y regresarlos a su lugar de forma facil.

ubicar los objetos de oficina que son utilizados con mayor frecuencia en espacios mas
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accesibles para evitar el desorden y los que se usan con menor frecuencia colocarlo un poco

mas retirados, para dar acceso a los mas utilzados (Bortolotti, 2014).

Seiso, desde el enfoque de Socconini (2019) consiste en que una vez que se ha
eliminado la cantidad de cosas que ya no se usan, realizar la limpieza del lugar. Cuando se
haya realizado por primera vez, habra que mantener un cronograma diario de limpieza a fin
de mantener un buen espacio, comodo. Como resultado se visualizara un espacio mas
acogedor por lo visible del espacio con mayor orden y limpieza. La designacién de limpieza
genera en los colaboradores un buen sentido de propiedad. Al mismo tiempo es mas facil de
evidenciar problemas que antes no se podian visualizar debido al desorden y suciedad. Estos
indicadores y problemas deben ser atendidos, ya que de lo contrario nos llevara a problemas
mayores como la ineficiencia en las areas de trabajo afectando de cierta manera las utilidades

de la propia organizacion.

Asi también, la limpieza es una actividad muy importante considerada en la
metodologia de trabajo japonesa, la misma que debe realizarse diariamente antes y después

de la jornada de trabajo (Bortolotti, 2014).

Seiketsu segun Socconini (2019) consiste en centrar las mejores practicas, ya sea en
tareas o actividades, también en cada area laboral. En esta etapa, los colaboradores participan
en el desarrollo de las mejoras, ya que esto permite crear un ambiente mas organizado y
acogedor. Ademas, en base a la experiencia de los procesos de trabajo, se mejora en funcién
de las necesidades y actividades. El proposito principal de este punto es estandarizar para no

regresar de vuelta a las tres primeras S, es decir se generar un habito de convivencia laboral.

Shitsuke, desde el enfoque de Socconini (2019) consiste basicamente en generar

normas o estandares en las areas de trabajo. El aplicar la metodologia 5S’s en un ambiente
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de trabajo, aumenta estaciones de trabajos seguras, ademas, que ayuda en mejorar la opinion
que perciben los clientes hacia nuestros servicios o productos que le brindamos. De la misma
manera, cabe resaltar que la implementacion de dicha metodologia incrementa el entusiasmo
de los trabajadores, ya que se sentiran mas comodos y esto incrementa las ganas de
superacion de cada individuo, por lo mismo que se puede lograr productos con mayor

calidad, y esto trae consigo mayor rentabilidad y utilidad (Gabriel, 2013).

Los beneficios que trae consigo la metodologia 5S° es amplio, entre ellos se
encuentra que logra eliminar objetos inservibles en el area de trabajo; facilita en encontrar
los objetos y dejarlos nuevamente en su lugar; disminuye los tiempos muertos en el ambito
laboral; incrementa los cuidados y la conserva adecuada de las herramientas, equipos,
maquinarias, mobiliarios, instalaciones y otros materiales; ambiente mas acogedor; mejora
la ubicacion facil de los elementos de trabajo; se puede identificar problemas facilmente para
realizar una correcta aplicacion metodologias de mejora continua; incrementa el trabajo en

equipo (Gabriel, 2013).

Al respecto, para Socconini (2019) el Mapeo del Flujo de Valor (VSM) es una
herramienta que da acceso a una evaluacion de las operaciones del sistema de produccién en
todo tipo de empresas para descubrir los despilfarros y construir una ventaja competitiva

basada en la priorizacion.

En tal sentido, para la realizacion de un mapa de valor se requiere un periodo entre
cuatro y siete dias. Cabe destacar que el VSM se establece antes de iniciar un proceso de
mejora, y que es fundamental concentrarse en las herramientas que se utilizaran para
identificar y priorizar las reas de mayor impacto, por lo que estos lugares pueden ser cuellos

de botella, puntos criticos.
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El VSM permite aumentar la rentabilidad de un producto evitando las operaciones
sin valor afadido. Asimismo, permite identificar con precision los puntos en los que un
proceso se acerca a sus limites, asi como las fuentes de residuos asociadas. Al respecto, el
VSM comienza en la adquisicion de la materia prima y finaliza con el transporte de los
productos terminados a los clientes, por lo que esta herramienta ilustra visualmente cada fase

de la fabricacion para acelerar la produccion.

Por otra parte, sobre la variable productividad, Gutiérrez Pulido (2014) sostuvo que
“la productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un sistema,
por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando los
recursos empleados para generarlos” (p.21). En otras palabras, la productividad es un
desempefio que ayuda y facilita conocer si la organizacion esta alcanzando sus objetivos y

obteniendo utilidades mediante un manejo correcto de sus recursos.

En esa linea, con la productividad se puede calcular los indices de rendimiento y
desempefio de la organizacion y a la vez de cada uno de los procesos dentro de la produccion.
La productividad también se conoce como la relacion del volumen total producido entre
todos los recursos que han sido utilizados para lograr el volumen requerido, es decir, es

dividir la cantidad de salidas entre la cantidad de entradas (Fontalvo et al., 2017).

Al respecto, Gutiérrez Pulido (2014) sostuvo que para el mejoramiento progresivo
de la productividad es fundamental producir de la mejor manera, por lo que planted6 la

siguiente formula:

Productividad = Eficiencia x eficacia
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o Tiempo Util Unidades producidas
Productividad =

Tiempo total x Tiempo til

o Unidades producidas
Productividad =

Tiempo total

Ademas, Gutiérrez Pulido (2014) plante6 que los componentes de la productividad
son la eficiencia y eficacia. De tal forma, las dimensiones de la productividad se detalla a

continuacion:

Eficiencia: Gutiérrez Pulido (2014) sefialé que la eficiencia viene a ser la relacién
que se da entre lo que se ha logrado y los recursos utilizados, de tal manera que se optimice
los recursos sin desperdiciarlos. En ese orden de ideas, Gutiérrez Pulido (2014) planteé la

siguiente férmula:

o Tiempo til
Eficiencia = ———
Tiempo total

Hurtado (2018) sefialé que: La eficiencia consiste en efectuar las tareas o productos
con el menor costo posible. Es decir, elaborar un producto o brindar el servicio, con la menor
cantidad posible de recurso, pero sin afectar la calidad del servicio o producto ofrecido. Se
puede dar un ejemplo, en el caso de mantener en un proceso productivo la menor cantidad

de personal trabajando pero producir lo que el cliente demanda.

Conocer la eficiencia de una empresa es vital, ya que con esto se conoce el nivel de
resultados que se esta teniendo, junto a la cantidad de recursos que son para alcanzar la meta

(Fontalvo et al., 2018).
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Eficacia: Gutiérrez Pulido (2014) sefialo que: consiste en conocer el nivel en el que
las actividades planificadas se alcanzan, lo cual se logra mejorando los procesos. En esa

linea, Gutiérrez Pulido (2014) planted la siguiente formula:

Unidades producidas

Eficiencia = - vy
f Tiempo util

Asi también Hurtado (2018) sefial6 que la eficacia se entiende como la mejor forma
posible de realizar acciones que que traen consigo un valor en favor a la organizacion. Por
ejemplo, reducir en todo lo posible el tiempo de espera de un cliente ara recepcionar su

pedido.

La eficacia se refiere a la manera en como una organizacion alcanz6 sus metas y
objetivos establecidos, es decir, se considera como el indicador para conocer la capacidad

que le caracteriza a la empresa para lograr sus metas planteadas (Fontalvo et al., 2018).

Modelo de simulacion: Cabezudo (2021) sefial6 que es la comprension, evaluacion y
optimizacion de las condiciones de funcionamiento de un sistema que requiere el
establecimiento de un limite para estos componentes, asi como la incorporacion de atributos
importantes en la construccion de un modelo, por lo cual los intercambios pueden ser de
naturaleza légica o probabilistica componentes importantes para la ejecucion de un modelo

de simulacion.

1.2. Formulacion del problema
1.2.1 Problema general

¢En qué medida la propuesta de aplicacion de la metodologia 5S mejora la

productividad de la empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Pera, 20217
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1.3. Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Determinar la medida en que la propuesta de aplicacion de la metodologia 5S mejora

la productividad de la empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Pera, 2021
1.3.2 Objetivos especificos

e Establecer la manera como la planificacion y preparacion en relacion a la
aplicacion de la metodologia 5S facilita el calculo de la productividad actual
de la empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Perd, 2021.

e Elaborar una propuesta de aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la
productividad de la empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Per(, 2021.

e Evaluar la productividad en relacion a la simulacion de aplicacion de la

metodologia 5S en la empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Peru, 2021.
1.4. Hipotesis
1.4.1 Hipotesis general

La propuesta de aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad de la

empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Peru, 2021.
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CAPITULO Il: METODOLOGIA

2.1. Tipoy disefio de investigacion
2.1.1. Tipo de investigacion

Figura 1
Métodologia de procesamiento de datos

( )
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« Andlisis de las propuesto productivida il e
métricas del « Tiempo propuesto d en base al base a FlexSim
proceso de de aplicacion de 5S VSM futuro ba piloto d
produccion. « Descripcion de . PI’lIJ_e a piloto de

«VSM. etapas de aplicacion aplicacion 53
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+ Diagrama de propuesta.
recorrido actual. Anlisi

- * Anélisis
« Diagrama de Pareto estadistico
mediante SPSS
. G J

Nota. La figura detalla los pasos que se realizo en el planteamiento de la propuesta
de mejora.

Al respecto, se evidencia en la figura 1 que la metodologia para el procesamiento
de datos. De tal manera, para la evaluacién de la situacion actual se realizd las
observaciones del en las etapas del proceso de produccion, se realizo el registro de tiempos
de cada actividad del proceso, se realiz6 el mapeo de flujo de valor, el diagrama de recorrido
actual y el diagrama de Pareto.

Ademas, para el planteamiento de la mejora propuesta, se realizé una ponderacion
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mediante criterios para la seleccion de la metodologia de solucion, se realizo la valoracion
de las alternativas de solucién, se disefio el modelo conceptual en base a la metodologia de
solucion seleccionada, se realizoé ruta critca de la aplicacion de la propuesta y se describid
los pasos de la propuesta de aplicacion.

Asimismo, para la estimacion de la productividad actual se considerd los tiempos
registrados en el VSM actual del proceso de produccion. Por otra parte, en lo que respecta
a la validacion de la propuesta se realizé la seleccion del método de validacion de propuesta;
se desarroll6 la metodologia de simulacién en base a FlexSim; se realizé la prueba piloto
de aplicacion 5S; se realizo la comparacion de métricas de productividad y para comprobar
los resultados de mejora en base al método propuesto se realizé el andlisis estadistico
mediante SPSS-V25.

En tal sentido, el presente estudio se planteo de tipo aplicada, de la misma manera,
tuvo con un enfoque de tipo cuantitativo y su alcance fue de tipo descriptivo. Al respecto,
desde el punto de vista de Hernandez y Mendoza (2018) un estudio aplicado propone o
desarrolla una metodologia de mejora para dar solucién a un problema observado. En
referencia a lo citado, este estudio fue de tipo aplicado, ya que en base a la teoria existente
se desarrollé una propuesta de mejora y se realizd la simualcion visual del proceso
propuesto mediante FlexSim y la prueba Piloto, para validar los resultados de mejora.

Ademas, el actual estudio se plante6 con un enfogque de tipo cuantitativo, es decir,
las variables se evaluaron mediante indicadores numéricos. En ese sentido, segun
Hernandez y Mendoza (2018) en los estudios cuantitativos, los datos del instrumento se
examinan estadisticamente para responder a las preguntas de estudio mediante tablas o

figuras.
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Adicionalmente, respecto al alcance descriptivo, Herndndez y Mendoza (2018)
sostuvieron que las investigaciones de alcance descriptivo a partir del a andlisis de una
prueba diagnostica identifican las caracteristicas de procesos, objetos o cualquier otra cosa
que se considere en un estudio. De esta manera, la presente investigacion tiene un alcance
descriptivo, ya que se realizd una descripcion, se hizo un registro, de la misma manera un
analisis y finalmente una interpretacion de la productividad en la empresa MYV Comeimpro
SAC. Cabe precisar que la productividad se relaciona con la metodologia 5S puesto que se
ha evidenciado en diferentes estudios que se ha obtenido mejoras mediante la aplicacion de

esta metodologia.

2.1.2. Disefio de investigacion

El disefio en una investigacion hace referencia a una idea planteada por el
investigador de que sera capaz de dar una solucion a un problema, circunstancia o fenémeno
que se ha planteado en el transcurso del estudio (Hernandez y Mendoza, 2018). De tal
manera, dado que ninguna de las variables fueron manipuladas, se utiliz6 en la presente
investigacion el disefio no experimental, ya que en el estudio solo fueron analizadas las
variables en el entorno empresarial la empresa MYV Comeimpro SAC.

2.2. Materiales e instrumentos

2.2.1 Poblacion

El actual estudio constituye su poblacion en las grldas pescante fabricadas por los
trabajadores del area de produccién en los dias laborables de los meses del afio 2021, es
decir desde enero a diciembre del 2021; de los cuales cuentan 10 horas al dia, considerando
de lunes a viernes, sumando un total de 245 dias y 2450 horas laborables de la empresa

MYV Comeimpro SAC.
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Criterios de inclusion

Gruas pescante fabricadas por los trabajadores del area de produccion en los dias
laborables de los meses del afio 2021.

Criterios de exclusion

Gruas pescante fabricadas por los trabajadores de empresas contratistas en los dias
laborables de los meses del afio 2021.

2.2.2 Muestra

La muestra es considerada como el grupo reducido y extraido de la poblacién
(Hernéndez et al., 2018). De esta manera, se considera una muestra probabilistica calculada
en base a la cantidad de los dias laborales de los meses, desde enero hasta diciembre del
afio 2021. Al respecto, se calculé la muestra (n) en base a la poblacion finita (N) de 245
dias, considerando una distribucion normal (Z) de 1,96 puesto que se tuvo un 95% de
confiabilidad y un margen de error (e) de 5%. Ademas, se considerd una proporcion
esperada (p) de 0,50 y un valor g de 0,5 que se calculo restando 1-p

B N(Z)?xpxq
n= (N —-1e?+ Z?(pxq)

B 245(1,96)%x 0,5 x 0,5
(245 -1)0,052 + 1,962(0,5x0,5)

n

n = 149,595
n =150
En tal sentido, la muestra se conforma por las grdas pescantes fabricadas por los
trabajadores del area de produccién en 150 dias laborales de los meses de enero hasta

diciembre del 2021; de la empresa MYV Comeimpro SAC.
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Unidad de anélisis

En este caso se consideré como unidad de andlisis una grua pescante fabricada por
los trabajores del area de produccion, puesto que es el producto de mayor relevancia
econdémica en la empresa MYV Comeimpro SAC.

Tipo de Muestreo

El muestreo probabilistico segin Hernandez et al. (2018) se rige de los
criterios que se busca investigar y se guia de un criterio de seleccién estadistico. Al
respecto, en el estudio se considerd un muestreo probabilistico, por lo que se empled
calculos matematicos.

2.2.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos

En este sentido, como técnicas de recoleccion de datos se tomo a la técnica de la
observacion, esto con el fin de observar de que manera los operarios realizaban la
elaboracion de estructuras metéalicas en la empresa MYV Comeimpro SAC..

Asimismo, se utilizé un analisis documental para descubrir y evaluar fuentes
relevantes para el estudio. Por lo anterior, en este estudio se analizaron registros de
informacidn sobre los indices de la productividad en el area de produccion de la empresa
MYV Comeimpro SAC, en el afio 2021. Ademas, se hizo revision diversos documentos de
informacidn enfocados al contexto de la industria metalmecéanica con el principal proposito
de disefiar una propuesta de mejora.

En referencia a los instrumentos, Hernandez y Mendoza (2018) sostuvieron que
estos son los medios que ayudan en la recopilacion de datos. En esa linea, las fichas de
registro que se usan son los instrumentos que sirven para recolectar informacion importante

para el estudio. Ademas, se uso la ficha de andlisis documental para examinar los registros
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electronicos de informacion sobre la produccidn de estructuras metalicas. De tal manera, la

informacidn sobre los indicadores del estudio se introdujo en la hoja de analisis de

documentos y se guardo en un archivo virtual.

Tabla 1

Resumen de las técnicas e instrumentos a utilizar

Técnica

Justificacion

Materiales

Instrumentos

Observacion

Andlisis
documental

Simulacion

Prueba piloto

Observacion de
método de trabajo
actual afinde
identificar
oportunidades de
mejora

Descubrir y evaluar
fuentes relevantes
para el estudio

Verificar la
efectividad de la
solucién

Verificar la
efectividad de la
solucién

Ficha de datos
Lapicero

Registro de datos de
la empresa Ficha de
datos Lapicero

Computadora

Fotografias

Hoja de resgistro de
datos de mapero de

flujo de valor

Hoja de registro de

informacion de
productividad

Lista de datos Excel

Check list de

cumplimiento de 5S
Hoja de evaluacion

de 558

Nota. Elaborado en base a la propuesta de mejora

2.2.4 Procedimiento

Al respecto, los procedimientos manejados en la exploracion de datos estan

representados en los ordenamientos de recogida, tratamiento y analisis de datos utilizados

en el estudio, por lo que luego de ejecutado el recojo de informacidn se analizaron los datos

de la siguiente manera:

Solis Cotrina R.

Pag. 32



1

“PN PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA

DMTVERSIDAD PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021
DEL NORTE

En primer lugar, para la etapa de evaluar de la situacion actual, se realizd la
conformacién de equipos de trabajo, asi como el disefio de formatos que se usaron para
adquirir datos, también, se visito a laempresa donde se decidid realizar el estudio y se analizo

los datos obtenidos, colocandolos en formatos.

En segundo lugar, se elaboro un calculo para el tamafio de la muestra, a través de una

férmula para una poblacién conocida, por lo que la muestra fue de tipo probabilistica.

En tercer lugar, para elegir de la metodologia de emplear como solucion, se buscé
informacidn teorica respecto a herramientas de mejora de productividad y se reviso estudios

previos de mejora de productividad.

En cuarto lugar, el disefio de la porpuesta de mejora se establecid un plan de analisis,

describiendo cada fase de mejora y aplicando las técnicas e instrumentos en cada fase.

En quinto lugar, se realizo la simulacién por computadora mediante el software
FlexSim y la prueba piloto de aplicacion de 5S; puesto que este software ha tenido
importantes utilidades a nivel mundial, especificamente en temas de aplicacion de mejora

dentro de empresas manufactureras.

En sexto lugar, se ingresaron los datos del Excel en el software de SPSS-25, a fin de

procesar los datos de productividad.

En séptimo lugar, se hizo el procesamiento respectivo de los datos en el SPSS-25,

codificando la producvidad actual y propuesta.

En octavo lugar, se calculo la respectiva prueba de normalidad para los datos que se
tuvo de la productividad, eficiencia y eficacia, tanto actual como propuesta. De tal manera,

como se tuvo 30 datos se considero los valores de la prueba Shapiro Wilk.
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En noveno lugar, se procedié a realizar la comprobacion de hipdtesis, teniendo en
consideracién que, al tener una significancia o p > 0,05; de tal manera que se evidencia que
los tienen una distribucion normal; es decir, son paramétricos y correspondio aplicar la
prueba T Student.

Figura 2
Diagrama de resumen de procesamiento de datos

Prueba piloto

%-

Nota. Elaborado a partir de la propuesta de mejora

En la figura 2, se evidencia el diagrama de resumen de procesamiento de datos en

base a las etapas realizadas en el desarrollo del estudio.

2.3 Validez

Validar los instrumentos favorece a la recoleccion de datos Utiles (Hernandez et al.,
2018). Al respecto, para la validez de los instrumentos, se tuvo en consideracion la

validacion mediante juicio de expertos de campo que evaluaron la relevancia, pertinencia 'y
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claridad de los instrumentos para valorar su validez. De tal manera, en el anexo 8 se puede

visualizar el certificado de validacion de juicio de expertos.

2.4 Confiabilidad

Respecto a la confiabilidad nos da a conocer Hernandez et al. (2018) en donde la
definen como el grado en que el uso repetido del mismo instrumento arroja resultados
consistentes. En ese orden de ideas, dado que los instrumentos se elaboraron utilizando los
fundamentos tedricos de los autores de los libros citados en el marco tedrico, son confiables.
Ademas, se empled el crondmetro digital universal trazable con calibracion, para la toma de
tiempos registrados en los formatos del diagrama para las actividades de cada proceso y el

mapeo de flujo de valor.

Ademas, cabe precisar que los datos se recopilaron bajo previa coordinacién y
autorizacion del representante de la empresa a estudiar, esto a fin de asegurar que los

resultados sean lo mas confiable posible.
2.5 Aspectos éticos

En lo que respecta a los aspectos étcios es fundamental tener en cuenta determinados
aspectos de los participantes y de la organizacion durante la realizacion de esta investigacion.
En esa linea, para garantizar la confidencialidad y el respeto de los participantes, se tuvo en

cuenta las siguientes consideraciones y procedimientos:

e Consentimiento informado: Es importante que los participantes en la
investigacion estén completamente informados sobre los objetivos del
estudio y los posibles riesgos y beneficios, y que otorguen su consentimiento

antes de participar. De tal manera, el personal de MYV COMEIMPRO
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S.A.C. fue informado de los objetivos y métodos del proyecto antes de
participar en el estudio.

e Privacidad y confidencialidad: Los datos obtenidos en la investigacion deben
ser tratados de manera confidencial y protegida para garantizar la privacidad
de los participantes. Al respecto, se formalizo el permiso de uso de
informacion, mediante un consentimiento informado firmado por el
representante legal de la empresa.

e Honestidad y transparencia: Los investigadores deben ser honestos y
transparentes en su trabajo, informando sobre cualquier conflicto de intereses
0 sesgos potenciales. Los datos se conservaron de forma segura, sin alterarse

y se utilizaron exclusivamente con fines de investigacion.

Cabe detallar que las consideraciones éticas y procedimientos ayudaron a proteger la

integridad de los participantes en la investigacion.
2.6 Limitaciones

Respecto a las limitaciones del estudio, se tuvo en cuenta la muestra de estudio
debido al tiempo y recursos. De tal manera, por motivos de tiempo no se llevo a cabo la
aplicabilidad de los resultados. Ademas, se tuvo dificultad en el acceso a algunos datos
historicos y actuales, por la no actualizacion. Asimismo, la aplicacién eficaz del enfoque 5S
requiere la participacion y dedicacion de todos en la empresa, por lo que al no tener una
aceptabilidad total, se tuvo algunos problemas en el proceso. En tal sentido, las conclusiones
de este estudio son exclusivas de MYV COMEIMPRO S.A.C. y pueden no ser aplicables a
otras empresas 0 sectores; debido a que cada empresa tiene su propio conjunto de

caracteristicas y desafios, por lo cual el resultado puede variar segun las circunstancias.
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CAPITULO Ill: RESULTADOS
3.1. Planificacién y preparacion en relacion a la aplicacion de la metodologia 5S para
el calculo de la productividad actual de la empresa MYV Comeimpro S.A.C.

3.1.1. Diagnostico situacional de la empresa

En lo que respecta a la planificacion y preparacion, el autor base Socconini (2019)
sostuvo que es la etapa 0, en la que se establece el punto de partida de aplicacion de la
metodologia 5S. De tal forma, a partir de la identificacion de las oportunidades de mejora se
estimd la productividad actual.

En tal sentido, se realiz6 el diagnostico actual de la empresa MYV Comeimpro
S.A.C, que esta constituida por el area de calidad, ingenieria, produccion, administracion y
SSOMA. Al respecto, se observé que la empresa realiza diferentes proyectos y fabricacion
de estructuras metalicas.

El mercado principal de MYV Comeimpro SAC, son empresas que pertenecen al
sector minero. De tal manea, para la elaboracién de estructuras metéalicas, al confirmarse la
orden de trabajo se procede a solicitar los materiales a los proveedores. Asimismo, se envia
las especificaciones del cliente al area de ingenieria para que se realice los planos de las

estructuras solicitadas y después se procede con el proceso de fabricacion.

Tabla 2

Produccién mensual promedio del afio 2021

Producto Produccién/mes Valor estimado(S/.)  Porcentaje simple
Barcaza flotante 1 21.212 11%
Grula Pescante 4 71.458 38%
Puente Birriel 4 35.400 19%
Puente Monorriel 7 58.700 31%
Total 16 186.770 100%

Nota. Se muestra el valor estimado de la produccion promedio mensual de MYV Comeimpro
S.AC
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En la tabla 2 se muestra que respecto al valor estimado; la gria pescante es el
producto de mayor relevancia econémica, puesto que representa el 38% de los ingresos
mensuales.

En esa linea, se realiz6 un diagrama de operaciones del proceso de frabricacion de
estructuras metalicas para mostrar las etapas y la secuencia de las actividades, permitiendo
un conocimiento visual y sistematico de oportunidades para el desarrollo y la optimizacion.

Figura 3
Proceso de fabricacion de estructuras

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESD

OPERARIO MATERIALE
DHaszrama num: 1 Hoja num: RESUMEN QUIPO
MNombrs del proceso Produccion ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA Feomon
Oiperacion [+] 7
Fecha 02 eneroc 2021 Transports EEp 4
Eszspsra ] 1
Sz inicia en: Hatbilitado w corte d= material | Inspeceiton ] 7
: _-'Ll.rna.car.l o= producto Almacenamisnto o
Termina =n: terminado v
o . . Dhstancia
F=alizado por: Fudel 8lis C. Tiempo (man)
Empraza W% COMEIMPRO SAC Costo
Aprobado por: Facha: - i:‘:‘:ﬂﬁ otra
T TOTAL
Aot ACTIVIDADES - . | Tiempo | SIMBOLOS | Parl L
Dhst (hl=tros) (S=g) o= w|[=| s= Obeervacionss
1 |Transports al area d= habilitado v corte 600 .
2 |Hatilitado w corte de material 16300 ‘J\
3 |Inspeccion d= corte 1200 [
4 [Armado de estructura 21600 |«
5 |Inzpeccién dz armado 600 [
& |Zoldar estructura 21600 «]
7  |Inspeccion d= soldadura SO0 |
Fezalizar prusbas d= fincionamisnto da astroctura -
8 |Famy 19200 |«
o |Inspeccion 600 [
10 |Realizar limpieza mécanica 21600 | &
11 |Inspeccion de limpieza 600 Mw
12 |Transposte al area de granallado 16 m OO0 -
13 |Granallado d= sstructuras 8400 I
14 |Inspeccidn de granallado 300
15 |Transporte d= sstructura al drsa de pintura 10 m SO0 /
16 |Aplicacién de recobrimisnto d= pintura FO000 ‘ -
17 |Espera d=l secado de recubrimisnto dz estroctura 21000 H’“;
1% ]:lspa:{:l.{':n.ée 13'? .asltnx:h:,ras metalicas por =1 300 /
sncarzado dz calida
1% |Transposte al irea de almacen dz produocto terminado S m &00 JI
TOTAL 236700 | 7|4 171001

Nota. Para la fabricacion de las estructuras se realizan 19 actividades
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En la figura 3 se observo que, para la elaboracion de estructuras metalicas, se realiza
el habilitado y corte de material. Ademas, se inspecciona el corte para proceder con el
armado de estructura. Seguidamente, se procede con la inspeccién de armado y se suelda la
estructura. Adicionalmente, se inspecciona la soldadura y se realiza las pruebas de
funcionamiento de estructura (FAT). Se espera el funcionamiento de equipos eléctricos y se
inspecciona. Asimismo, se realiza limpieza mecanica y se procede con la inspeccion de
limpieza. De tal manera, una vez que se culmino con la limpieza se transporta las estructuras
al area de granallado. Se realiza el granallado de estructuras y se inspecciona el granallado
para luego transportar las estructuras al area de pintura. Después de inspeccionar el
granallado se procede con la aplicacién de recubrimiento de pintura y se espera secado de
recubrimiento de estructura para realizar la inspeccion de las estructuras metalicas.

Finalmente, se transporta la estructura terminada al area de almacén de producto terminado.

Figura 4

Diagrama de recorrido actual

AREA DE PINTURA AREA DE GRANALLADO

\ —
MATERIA PRIMA

(METALES DE GRAN
AREA DE ESCALA) 6

AREA DE SOLDADURA
EMPAQUE Y
ALMACEN DE

PRUDUCTOS

ELECTRICOS / RE ARMAD|

ALMACEN DE CHATARRA

LIMPIEZA MECANICA|

X 4
1

AREA DE EMPAQUE 7
Y ALMACEN DE 2

PRODUCTOS FiNALes| A7 DE:fUEBAS AREA DE HABILITADO
(GRAN ESCALA)

Y CORTE 2
ALMACEN DE

PRODUCTOS
FINALES
(PEQUEROS)

ESTACIONAMIENTO

VESTUARIO

Y BANO DE

TRABAJAD
ORES

ESTACIONAMIENTO

ALMACEN DE
HERRAMIENTAS Y
MATERIALES
PEQUERNOS

Nota. Diagrama elaborado por el autor
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En la figura 4 se muestra el recorrido real que se da en la fabricacion de la gria pescante,

teniendo 8 operaciones, 8 inspecciones, 5 transportes, 2 almacenamientos y 1demora.

Figura 5
Diagrama de Pareto

900 100%
200 90%
700 80%

70%
600 !

60%
500

50%
400

40%
300

30%
200 20%
100 10%

0 0%

Cl C2 C3 C4 C5 Co6 CT CB C9CI10CIICI2C13C14C15C16C17CI8C19C20C21C22C23C24C25C26C2T

Frecuencia

Nota. Elaborado a partir de los problemas encontrados en las etapas de fabricacion detallados
en el anexo 4, anexo 5, anexo 6 y anexo 7.

El analisis visual de la figura 5 evidencia claramente que aproximadamente el 80%
de los problemas que causan una disminucién de la productividad estan relacionados con
muchas variables, tales como el desorden persistente en el rea de trabajo, la falta de limpieza
suficiente, y la suciedad en la maquinaria utilizada. Ademas, se detecta una planificacion
insuficiente, que tiene un impacto sustancial en la eficiencia de las actividades realizadas.
Asimismo, se evidencia que el desorden material y el espacio limitado contribuyen en gran
medida a las desventajas que influyen en la productividad. Estos resultados subrayan la
importancia de abordar y resolver adecuadamente estas cuestiones con el fin de lograr

mejoras en la eficiencia y rendimiento de las actividades de MYV Comeimpro S.A.C.
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3.1.2. Identificacion de oportunidades de mejora

Al respecto, para la identificacion de oportunidades de mejora se procedio a realizar
un mapeo de flujo de valor en base a produccion de la gria pescante, ya que representa el
38% de los ingresos de la empresa. En tal sentido, para la realizacién del VSM actual se
tiene como dato que la jornada laboral es de un turno, de lunes a viernes de 8:00 a.m a 6:00

p.m, teniendo 30 minutos de descanso para almuerzo.

Tabla 3
Tiempo disponible
Numerode Jornada Jornada laboral  Descanso Descanso Tiempo
turnos laboral (Min) (H) (Min) Tiempo disponible  disponible
(Und) (H) (Min) (Seg)
1 10 600 0,5 30 570 34200

Nota. El tiempo disponible es de 34200 segundos.
En la tabla 3 se muestra que el tiempo disponible para la fabricacion de gruas

pescante es de 34200 segundos por dia.

Tabla 4
Tiempo por proceso de fabricacion
TIEMPO DE NO
PROCESO T'E'XZ(;EDG?&"OR VALOR TIEMPO (SEG)
AGREGADO
HABILITADO Y CORTE 1 8400 900 9300
HABILITADO Y CORTE 2 8400 900 9300
ARMADO 21600 600 22200
SOLDADURA 21600 900 22500
PRUEBAS FAT 19200 600 19800
LIMPIEZA MECANICA 21600 600 22200
GRANALLADO 8400 1200 9600
PINTURA 39000 82800 121800
Total 148200 88500 236700

Nota. El tiempo para la fabricacion de una grda pescante es de 236700 segundos.

En la tabla 4 se aprecia que el tiempo para la realizacion de la etapa de habilitado y

corte 1; es de 9300 seg; para habilitado y corte 2 es de 9300 seg; para armado es de 22200

Solis Cotrina R. Pag. 41



UPN PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA

DMTVERSIDAD PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021
DEL NORTE

seg, para soldadura es de 22500 seg, para pruebas FAT es de 19800 seg, para limpieza

mecanica es de 22200 seg, para granallado es de 9600 seg y para pintura es de 121800 seg.

Tabla 5
Meétricas del proceso de fabricacién
Meétricas VAILOR Unidad
TIENMPO DISPONIBLE 34200 Seg/dia
DEMANDAMENSUAL 4.00 Und
DEMANDA DIARIA 0.2 Und
DIAS DE TRABAJO/MES 20 Und
TC 236700 Seg
TAK TIME 171000 Seg/Und
=T 6.92 Dias
VA 148200 Segundos

Nota. Métricas de VSM actual del proceso de fabricacion de grda pescante

En esa linea, una vez adquirida la informacion y los datos necesarios se paso a dibujar
y registrar las métricas del proceso en el VSM actual. El Lead time del VSM actual es de

6,92 dias y el tiempo de valor agregado es de 148200 segundos.

Figura 6

Mapeo de flujo de valor actual

PROVEEDOR CLIENTE
4PUENTES/ MES
ISEMANA : 1 PUENTE
TURNO: 600MIN
SEMANA ‘
. . 1/5EMANA

iy H

C 9300 [ 9300 [Tc 2200 c 250 [ 19800 [1c mn  [1c o0l |1C 121500
TCP 9300 |1cp 9300 i3 21200 CP 2500 |Tcp 19800 |1ce 21200 |Tcp 9600 |TCP 121800
DISP 0% |Disp 0% DISP 0% DISP 0% DIsP 0% DISP 0% FEP 0% ’m % ENURA
™ 3000 ™ 3000 ™ | sow o | e [ | 3 ™ wm [ .\4@{ ™ 34% s
TURN 1 TURY 1 TURN 1 TURY 1 |TIRY 1 !Jm\' 1 TURY 1 TURY 1 EsTAAU
OPER 2| OPER 2| OPER P OPER 9| |OPER 7| OPER 7| OPER 7| OPER P
MAQ 3 1 g 3 1 [MA 1 1 pug 3 1 L@ 11 o 1 1 g 11 pag 1 1

5 dias 930 segundos 9300 segundos 22200 segundos 22500 segundos 19800 seguados 22200 segundos 9600 seguados 121600 segundos

VALOR AGREGADO 8400 segundos 8400 segundos 21600 segundos 21600 segundos 19200 seguados 21600 segundos 8400 segundos 39000 segundos

VALORNO AGREGADO 900 segundos 900 segundos 600 segundos 900 segundos 600 segundos 600 segundos 1200 segundos §2800 segundos

dias dias dias dias dias dias dias dias dias
H 0271929825 027193 0.6491 0.65789 057895 0.6491 0.2807 35614

Nota. Flujo de informacion, materiales y métricas del proceso actual.
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En la figura 6 se aprecia que la etapa con mayor tiempo de ciclo lo tiene el proceso de

recubrimiento, registrando 121800 segundos.

Ademas, el tiempo de valor agregado para la fabricacién actual es de 4,33 dias (41,16
horas) para la produccion de una gria pescante y el tiempo disponible es 47,5 horas/semana;

por lo que la capacidad de produccion semanal es de 1,15 grdas pescante/semana.

Numero de horas disponibles/semana

C idad d duccion =
apactaac ae proauccton Tiempo para producir una unidad

95 hfifas x 5dias
1a

Capacidad de produccion = horas

gruas pescante

41,16

47,5 horas/semana

horas
gruas pescante

Capacidad de produccion = = 1,15 graas pescante/semana

41,16

3.1.3. Calculo de la productividad actual de la empresa MYV Comeimpro S.A.C

En lo que respecta al céalculo de la productividad, se procedié a evaluar la productividad
actual considerando que la empresa cuenta con 14 trabajadores, que realizan actividades 5
dias a la semana durante una jornada laboral de 10 horas diarias.

Tabla 6
Tiempo total actual

# de puestos de

. Horas Dias semanas Total
trabajo

14 10 5 1 700 horas/semana

Nota. Elaboracion propia
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Tabla7

Tiempo perdido actual

# de puestos de

Tipo trabajo Horas Dias semanas Total parcial

Tiempo de 14 05 5 1

almuerzo ’ 35

Espera 14 4,75 5 1 332,5

Transporte 8 0,17 5 1 6,6666667
Total 374,16667

Nota. Elaboracion propia

Tabla 8

Tiempo util actual

Tiempo total (Horas)

Tiempo perdido (Horas)

Tiempo util (Horas)

700 374,17

325,83

Nota. Elaboracion propia

325,83 horas 1 grua pescante

Productividad =

700 horas

Productividad = —
roductivida 700

325.83 horas

1

Productividad = 0,0014 grda pescante/ hora

3.2. Elaboracion de propuesta de aplicacion de la metodologia 5S para mejorar la

productividad

3.2.1. Evaluacion de posibles metodologias de mejora

En particular, para evaluar y seleccionar las posibles herramientas de mejora, se

tuvieron en cuenta la metodologia 5S, Kaizen y metodologia 8D.
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Tabla 9
Matriz de ponderacion de criterios

ITEM CRITERIOS IMPACTO ECONOMICO ~ TIEMPO DE EJECUCION CONOCIMIENTO ACCESIBILIDAD MEJORA TOTAL %TOTAL

1 IMPACTO ECONOMICO 0 1 1 0 1 3 30,00%

2 TIEMPO DE EJECUCION 0 0 1 1 0 2 20,00%

3 CONOCIMIENTO 0 1 0 1 0 2 20,00%

4 ACCESIBILIDAD 0 1 0 0 0 1 10,00%

5 MEJORA 1 0 1 0 0 2 20,00%

Total 1 3 3 2 1 10 100,00%

Nota. Elaboracion propia en base a la revision de literatura y criterios de decision segn una
escala de correlaciéon (1) y no correlacion (0) a partir de una matriz de decisiones

multicriterio.

En la tabla 9 se observa que el impacto econémico representa el 30%; tiempo de
ejecucion el 20%; conocimiento el 20%; accesibilidad el 10% y mejora el 20%. En tal
sentido, después de evaluar la matriz, se establecié una escala de medicion para identificar

la metodologia mas acertada para elaborar el plan de propuesta de mejora.

Tabla 10
Alternativas de solucion

CRITERIOS PESO Métodologia 5S Kaizen Metodlogia 8D

CALIF VALOR (%) CALIF  VALOR(%) CALIF  VALOR (%)
IMPACTO ECONOMICO 30,00% 3 0,9 2 0,6 2 0,6
TIEMPO DE EJECUCION 20,00% 3 0,6 3 0,6 3 0,6
CONOCIMIENTO 20,00% 2 0,4 2 0,4 2 0,4
ACCESIBILIDAD 10,00% 2 0,2 2 0,2 3 0,3
MEJORA 20,00% 4 0,8 4 0,8 4 0,8

TOTAL 100% 2,9 2,6 2,7

Nota.Elaboracion propia en base a la revision de literatura y la clasificacion segun una escala
de muy bueno (4); bueno (3); regular (2) y malo (1) a partir de una matriz de decisiones

multicriterio.

En la tabla 10 se obtuvo que el valor de la evaluacion de la metodologia 5S fue de 2,9;
siendo la alternativa mas éptima.
3.2.2. Modelo conceptual de propuesta de mejora
En particular, para la elaboracion de la propuesta se consider6 como autor base a

Socconini (2019), puesto que en su libro detalla paso a paso la aplicacion de las 5S. Ademas,
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se considero los hallazgos del articulo cientifico de Velasquez (2022) el cudl muestra
resultados de la metodologia 5S, aplicada en una empresa del sector metalmecanica.

Figura7
Modelo conceptual propuesto

MODELO DE APLICACION DE 5S

Etapa 0:
i i5n v i VM . L
pm’_n} . B diagnostico incial
preparacion futuro
. Sé evalia 3 Se elabora hista Se elabora lista
Etapa 1:Seiri 4 el: A Areas de objetos de objetos no
e S empaes A necesarios necesarios
Se ordena ) . L
Etapa 2:Seiton cada cosa en su R Definir sitios para
- ubicaciones cada objeto
gar
- . . Documentar
o t: 3 et
Etapa 3:Seiso e - ;I a_ctn.xdades actividades en
e hmpieza oty
procedimiento
- Elaborar guia de Elaborar guia de
Realizar manual de i i
Etapa 4:Seiketsu E——— estandarizacién de estandarizacién de
estandarizacidn color I
. Capacitacion Campaiia de Reunion de
Etapa 5:Shitzuke continua msentivos seguimiento

Nota. Elaborado en Minitab Woks pace
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3.2.3. Tiempo propuesto para aplicacion de la metodologia 5S

Figura 8
Tiempo propuesto de aplicacion de 5S segun ruta critica de mejora

FECHA DE INICIO 02-01-2021

FECHA DE FINALIZACION

excluendowhnds ydias | 30-122021  DURACION= 45
festivos 3
—~ ACTIVIDADES CRITICAS DURACION en diaz
- LO MAS
ACTIVIDADES : . INICIO FINAL INICIO = FINAL
PREDECESORAS CEURGLS PRO%‘:;LE ES PESIMISTA | ESPERADO  1p\iopaNo TEMPRANO TARDIO = TARDIO
IDENTIFICACION S O ONIE L = inerese poaepeadu e o e AVC MAXIMO =~ DURACION IS EF LS ST FLOJO
ACTIVIDAD columnaz

1 EMPEZAR 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
2 TAREA 1 1 3 4 5 4.00 0.00 400 0.00 4.00 0.00
3 TAREA 2 1 [ 2 4 5 400 0.00 400 133 5.33 133
4 TAREA 3 2 [ [ 3 6 7 533 400 933 400 933 0.00

TAREA 4 123 2 4 6 400 400 8.00 533 933 133
3 TAREA 5 3 (45 1 3 5 3.00 933 1233 933 1233 0.00
7 TAREA 6 6 7 8 6 7.00 1233 19.33 1233 19.33 0.00
8 TAREA 7 7 | 5 4 4 433 19.33 2367 19.33 2367 0.00
9 TAREA 8 6 (7] 8 4 7 5 533 2367 29.00 2933 3467 567
10 TAREAS 8 3 5 3 3.67 23.67 2733 2367 2733 0.00
1 TAREA 10 9 |10 3 4 5 4.00 29.00 33.00 3467 3867 567
12 TAREA 11 10 | 3 6 7 533 2733 3267 2733 3267 0.00
13 TAREA 12 12 5 7 6 6.00 3267 3867 3267 3367 0.00
14 TAREA 13 1n (12| | 1 3 5 3.00 38.67 4167 33.67 4167 0.00
15 TAREA 14 1 |14 5 6 4 5.00 4167 46.67 4167 46.67 0.00
16 TAREA 15 14 |15 3 4 6 433 1667 51.00 46.67 51.00 0.00
17 TAREA 16 13 (15|16 3 4 7 467 51.00 55.67 51.00 5367 0.00
18 TAREA 17 1 12|13 14|16|17 4 6 8 6.00 55.67 6167 55.67 6167 0.00
19 TAREA 18 12 |18 4 5 5 467 6167 66.33 6167 6633 0.00
20 TERMINAR 18 |19 61 %0 100 83.67 6633 150.00 6633 | 150.00 0.00

Nota. Se obtuvo 150 dias de duracién de proyecto de mejora mediante la ruta critica

En la figura 8 se determind la ruta critica de la propuesta de mejora, obteniendo 150
dias en funcion de las estimaciones de tiempo optimista, mas probables y pesimistas. Al
respecto, se detalla los pasos a seguir en funcion al modelo propuesto y la duracion de

aplicacion de 5S determinada en base a la ruta critica.

3.2.4. Desarrollo de la propuesta de mejora

Etapa 0: Planificacion y preparacion

En la presente etapa es importante fotografiar las areas de la empresa, con el fin de

proceder a elaborar el VSM futuro y diagnosticar el nivel actual de aplicacion de 5S.
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Figura 9

Fotografias del area de estudio

Nota. Tomado en la empresa MYV Comeimpro SAC
Figura 10

Mapeo de flujo de valor futuro

: o som B, o
|\TURN. 1 TURN. 1 |TURN. 1 TURN 1 1
orex e — o — o — o —
MAQ 1 MAQ 2 1 AaQ 2| 1 MAC 1 1 MAC 1 1
1800 segundos 34200 segundos 30000 segundos 1800 segundos 95100 segundos
5 dias  VALOR ACRECADO 4200 segundos 33600 :egundo: 28800 segundos 4200 segundos 34300 zegundos
it ryre O e — o — - ==

Nota. Flujo de informacidn, materiales y métricas del proceso propuesto.

En la figura 10 se aprecia que la etapa con mayor tiempo de ciclo lo tiene el proceso de

recubrimiento en el VSM futuro que es de 95100 segundos.

Tabla 11
Métricas de VSM futuro
Meétricas VALOR Unidad
TIEMPO DISPONIBLE 34200 Seg
DEMANDAMENSUAL 4.00 Und
DEMANDA DIARIA 0.2 Und
DIAS DE TRABAJO/MES 20 Und
TC 168900 Seg
TAK TIME 171000 Seg/Und
LT 4.94 Dias
VA 105600 Segundos

Nota. Métricas propuestas
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En latabla 8 se observa que el Lead time del VSM futuro es de 4,94 dias y el tiempo de valor
agregado es de 105600 segundos.

Figura 11

Diagnostico de 5S actual

FORMATO DE EVALUACION DE 58

Resultado Maxima Real %
Seiri 25 | 9 © 36%
“Seiton | 25 | 10 i. 40%
‘Sa'so | 25 8 . 32%
| Seiketsu | 25 11 ‘. 44%
‘“Shitsuke | 25 11 ’ 44%
| 125 49 . 39.20%

Cadigo de colores
iExcepcional! Fuerte cultura 5S en su lugar

58
75-99 Implementacion solida de 5S pero con margen de mejora

Potencial significativo de mejora

Resultado de evaluacién 55 58
1OO%Sein' 100.00%
90% 90.00%
=t 80.00%
Shitsuke .;i- Seiton e
7 60.00%
0% 50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
Seiketsu Seiso 10.00%
0.00%

Nota. Evaluacion de 5S de la empresa MYV Comeimpro SAC
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En la figura 11 se visualizé un cumplimiento de 5S equivalente a 39.20%, en seiri se obtuvo
36%, en seiton 40%, en seiso 32%, seiketsu 44% y shitsuke 44%. Al respecto, es importante
precisar que el diagnostico inicial de las 5S se obtuvo a partir de la evaluacion de cada una
de las 5S en un formato de una hoja de registro (Ver anexo 9); elaborado a partir del estudio
“50mpacto f the 5S methodology in the optimization of resources in metal mechanical
companies” de Velasquez (2022); puesto que la investigacion se desarrolla en el contexto de

la industria metalmecanica.
Etapa 1: Seiri

En la primera S, se propone evaluar las areas de la empresa, elaborar una lista para

registrar los objetos necesarios y no necesarios.

Figura 12

Formatos de objetos necesarios y no necesarios

Formato: Formato:
Lista de objetos necesarios Lista de objetos no necesarios
\ F1-SRI-2022-NE

v ComEmO b A F1-SR1-2022-NNE

Elaborado por:[Rudel Solis Cotrina Elaborado por:|Rudel Solis Cotrina

Area| Area

Nro Objeto Ubicacién Nro Objeto Ubicacién

Nota. Propuesta de formatos de Seiri
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Etapa 2: Seiton

En la segunda S, se propone ordenar cada cosa en su lugar; inspeccionando el estado
de material, equipo 0 méaquina segun el formato F2-SON-2022-CL y elaborar una guia para

ubicar y ordenar cada objeto segun la lista del formato F1-SRI-2022-NE.

PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

Figura 13
Formatos de check list
FORMATO
(HE CK LIST
e R F2-SON-2022-CL
ELABORADM) POR: Rl 30 s Codrinz ARFA: TURNO:
MARCA: MODELO: FECHA
— —- _ APTO (V) NO APTO (X) NO APLICA (NA)
INSFECCION Dia Dia Dda Dha| Dix Dia
I
L1
Lz
L3
Le
L5
Lé
1
L8
19
HFERA TV
INOPER ATV
CONCLISIONES DELA INSPEC CION:
INSPECCIONADO POR CARGD Dia Dia Dia Dhia Dz Dhia

Fma:

Fma:

Fma:

STPERNISOR CARGO

Fma:

Fma:

Fm a:

PLAN DEACCION:
MCCIOR
0 BSERVACTONES E‘:RRK’]I RESPO NSABLE FECHADE CUMPLIMIENTO

Nota. Propuesta de formato de Seiton
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El formato F2-SON-2022-CL permite la supervision de los equipos y maquinas del proceso

de produccion de MYV Comeimpro SAC.

Figura 14

Formatos de guia de ubicaciones

(Guia de ubicaciones Bibvsepec —
de objetos
Rudel Selis Cotrina FLS0N-2000.GU

My¥ COMEIPRO SAC.

L ALCANCE
Realzar ubicariones de los objetns en cada drea de ubicacioe edablecids
1. PRINCIPIO DEL METODO

Sein ] ip0 de muestr s aniard os materales necesarios segin comespond

3. FROCEDIMIENTO
1 Iientifiear e ipo de materia, equioos 0 méquéngs
1 Verificar el estado de material, equipos 0 miquinas

3 Desachar material equipos o miuinas (En caso e requiems)

4 Guandar mateial equipos o miquinas sesin e de objetns necesarios (Ver formato F1-SRI-221-NE)

Dizpram e flujo de clasificanie de materiales, equipos o miquinas

Actividades Responsable Formato y/o registro Comentario

! i
2 bl el s o g Operatit tiico
] Venfita estado de e, equpo 0 i Operario téenico F2SONJICL

Dasschm
_| matemalaqupo s

O e FI-SRL2NNE

Desechar matertal en easo se requiera

5 [— FISRENAE

4 CONDICIONES GENERALES

‘Los materiabes, maquinas o eguipos deben estar en uen estado pera ser ubicados en ¢l irea goe comesponde.
Debe sealizere 1 limpieza de s extantes, palets de muandado antes de bicar s materiales, maguinas o equipo:.
Se debe utilzar pvamtes y tapebocas pera b manipulacide de los materales.

Se debe comunscar l supervisor de planta sobre los materiales, miuings o equipos en mal estado en caso s b

Nota. Propuesta de formato de Seiton

Al respecto, una vez descartado todos los objetos innecesarios, habrd mas espacio
disponible en la planta, por lo que seiton se suma a los resultados de seiri. De tal manera, se
enfatiza en la importancia de que cada objeto debe tener una ubicacion especifica para que

pueda ser devuelto al sitio y posicion exactos de donde fue extraido; esto puede resultar
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obvio, pero no siempre es asi, y con seiton se cambia esta situacion. En tal sentido, se realiza

un diagrama de recorrido como propuesta.

Figura 15

Diagrama de recorrido propuesto

AREA DE PINTURA AREA DE GRANALLADO
/ : 1 * ¢ Q
5
ALMACEN DE CHATARRA
ALMACEN DE MATERIA AREA DE HABILITADO
Y CORTE
PRIMA (METALES DE
GRAN ESCALA)
AREADE 1
EMPAQUE Y
ALMACEN DE AREA DE PROEBASFAT
PRUDUCTOS .
ELECTRICOS
AREA DE ARMADO AREA DE LIMPIEJA
MECANICA
AREA DE EMPAQUE Y Y
ALMACEN DE )
PRODUCTOS FINALES 3
(ERERALAY SOLDADURA
ALMACEN DE
PRODUCTOS
FINALES
(PEQUENOS)
ESTACIONAMIENTO
VESTUARIO
ESTACIONAMIENTO Y BARODE
ALMACENDE [ TRABAJADO
HERRAMIENTAS Y RES
MATERIALES
PEQUENOS

En la figura 15 se muestra el nuevo recorrido que se ha propuesto para la fabricacion

de la gria pescante, teniendo 5 operaciones, 5 inspecciones, 4 transportes, 2

almacenamientos y 1demora.
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Etapa 3: Seiso

PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

En la tercera S, se disefia un programa de limpieza (F3-SS0-2022-PRL) y se lista las

Figura 16

Formato de programa de limpieza

actividades de limpieza mediante formato de control de limpieza (F3-SSO-2022-CRL).

FORMATO DE PROGRAMA DE LIMPIEZA FORMATO
é Haborado p Rudel Solis C F3.550-2022-PRL
2022 2023
A Actividad Caondicion Frecu Respansable DICTEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
ST [ 53 [ 53 | 51 | 56 [ 57 [ 5 | 59 | 511517 [ 513 [ 514 | 516 [ 517 ] 518 [ 519 | 531 ] 522 [ 523 | 521 | 576 | 527 | 538 [ 539
HABILITADO Y
CORTE 1 Limpte: Semm Oper
HABILITADO Y
CoRTE 1 Limpi Semun Operario
ARMADO Limpieza Semen Oper
SOLDADURA Limpieza Semen Oper
GRANALLADO | Limpieza Semmal Oper
FINTURA Limpieza Semmm Oper
FORMATO DE CONTROL DE LIMPIEZA Formato:
MyV COMEIMPRO S.a-C. Elaborado por: Rudel Sofis Cotri F3-SS0-2022-CRL
Fecha: Dia: 21 Mes: Ao
Area | Actividad Condicién | Frecuencia Responsable Cumplimiento
TScoUE
HABILITADO Y CORTE 1 | Limpieza ﬁmogedwg@ne;m| Diario Operario | Si | No Observacién
a1
Escoba
HABILITADO Y CORTE 2 Limpieza “recogedor+guantes+mas Semanal Operario
carilla
[ARMADO [ Limpieza [ Pano. guantes, tapabocas | S emanal | Operario | | |
Pafio. guantes. tapabocas
SOLDADURA Limpieza (S egiin recomendaciones Diario Operario
del fabricante)
Pafio. guantes.
GRANALLADO Limpieza tapabocas, uniforme de Diario Operario
limpieza
[PINTURA [ TLimpieza [ Pano. guantes, tapabocas | Diario | Operario | | | |

Nota. Propuesta de formato de Seiso

Al respecto, el primer tipo de evaluacion realizada en la maquinaria y los equipos es

el seiso, la tercera S; que significa limpieza, ya que con esta S se puede revelar, por ejemplo,
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si un tornillo requiere aceite o si un tornillo estd mal apretado. El seiso, de tal manera, adopta
un enfoque proactivo para la prevencion de defectos.

Etapa 4: Seiketsu

La cuarta S, se consigue mediante la aplicacion persistente de los tres primeros
principios. En este punto, los empleados estan capacitados y son responsables de disefiar el
mecanismo que beneficiara a su propio trabajo.
Figura 18

Formato de procedimiento de limpieza

PROCEDIMIENTO DE LINPIEZA Formato:

e e e e e

Fo SSUT-2022- PT.

Elaborado por: Fudel Solis

1 OBJETIVO
Establacer las actividades de impisesa en & drea de produccion parm mejorar productividad
2. ALCANCE
Este procadimisnro ap ica para =1 drea de prodoccion d= 1a emprssa Wy W Comsimpro 5480
3. DEFINICIONES
impisra 2s & proceso gque s2 signe pam sliminar polso o dasinfactar 3reas 2 fin de reducir 12 caren bacteriana v mantensr un entorno da|
trab o s Audabls.
4. CONDICIONES GENERAIE S
La impdera debe antes del desarrollo de 1as acrividades, asto 2s al inidar 1o jomada hborl pam svitar dempos improdoctitvos.
La impisza de los eguipos de calidad == responsabilidad de jefe de calidad
5 & debs ubicar los materiales’'asqguipos de amerdo 2l F1-50M-2022-G17T.
El control de las actividades de impisra seresistra en & formato F 1-850-2022-CT.

=. FREC UENCIA ¥V CONDE IONES DELIMPIELA

Aren Actividad Condicien Frecuencia Fe zponzable
HABIT ITT AT] Iimgreza Escoba “recogaedortouante snascarilla DHaro Choerario
HABIITTAD R R Traperc desinfe ctante + zolucidn =e=n R

~ - Lirrng ; i = SBem al O
oY CORTE 2 == recomendaciones del fabricante an srano
ABRNADO Limnpia=za Pafic. suantes, tapabocas Samanal Operario

Pafio, zuantes, tapabocas (Se=lin . -
= ° = DHaro Chperario

SOLDADURA Limpieza recomandacionas dal fabric ante)
GRATATT & . . P ario, suante s, tapabocasuniformme de . R
DO Limmgve=za - imma DHaro Chperario
POTTUR A ILingve=a Pario. suanies. tapabocas DHarno Chperario
5. DESCRIPC IO N DFEL PFROC EDIAOENTO

o=

1

2

3

Y

]

]

7

2

S

10
11
12
13
14
15
1s
17
18
15

Nota. Propuesta de formato de Seiketsu
Etapa 5: Shitsuke
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En la quinta S, en base a los procesos establecidos y estandarizados como parte de la
cultura y la filosofia de trabajo, se establece un cronograma de auditorias para evaluar el

progreso de los habitos de trabajo siguiendo la metodologia de 5S.

Figura 19
Cronograma de auditorias
CRONOGRAMA DE AUDITORIAS
Formato
\ F5-SKU-2022-FCI
MyV COMEIMPRO S.A.C
Elaborado por:{Rudel Solis

Actividad Feb-23 Mar-23 Jul-23 Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23
Jomadas Orden y Limpieza X X X X
Capacitaciones X X X X
Ingpecciones X X X X

Nota. Propuesta de formato de Shitsuke
3.3. Mejora de la productividad en base simulacion de aplicacion de la metodologia 5S

3.3.1 Seleccion del método de validacion de propuesta

Al respecto, considerando la definicidén de simulacién en la norma VDI-3633, para
verificar la efectividad de la solucién como método de validacion se emple6 la simulacién
por computadora mediante el software FlexSim; puesto que segin lo evidenciado en el
articulo de Diaz et al. (2018) este software ha tenido importantes usos a nivel mundial en los
ambitos de sistemas dentro de empresas manufactureras. Ademas, para validar la aplicacion
de las 5S, se realizo una prueba piloto para la aplicacion en el area de fabricacion de grias
pescantes.

3.3.2. Métricas actuales para la metodologia de simulacion relacionada con eficiencia
El proceso de desarrollo del modelo comienza con la creacion de una nueva hoja de
trabajo en FlexSim. Seguidamente, se eligen los recursos necesarios de la biblioteca y se

mantienen al area de labores.
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Figura 20
Area de trabajo FlexSim

FlexSim 2022 Update 2 - PRO FAB GRUA PESCANTE ACTUAL fsm
File Edit View Execute Stafistics Debug Help
A A~ ~B~H"~  #D ¢ Toos [Eexcel FgTree Esaipt | 4 Backgrounds @l Dashboards 3 ProcessFlow | & 3 @

IKReset | Run [l Stop WD FastForward DDl Skip DI Step | RunTime: [2449127.49 | [+ Runspeed: B 100383+
Library x (EEVoden v X Properties
{3 Lorary | Toobox = Views 2
 — *
-| Fixed Resources A at
@ source =
ourcel
B queve Output: 30
P Processor Blocked: 0.0%
& sk | =
-] View Settings 2
¥ Combiner A =
O separator ALMACEM MAT_FINAL Working Mode v
W MultProcessor CurContent: 30 [Aperspective Projection [ 1stPerson
\ BasicR [ show Connections [J1gnore Objects
) Task Executers ] Show Template Inheritance ({]VR Mode
() Dispatcher [ show Grid [CJRTX Mode
G TaskExecuter o [Asnap to Grid [Jsync Views
2, operator o Snap to Background
 rormors | R CI—
1! Eevator PRUEBA FAT
; i View Style
o4 o sy 148 : cee :
7 Crane i = < liCopeoee (s
#] Asksvehice Width 1920
Do e
- Travel Networks "
- Capture View
Model Limit X -] Floors. 2
]
@ @ Floor 2 &
Model Limit ~ 19/30 @ @ [000  Im [seteidz
. e .
\ ]2 %

Nota. Recuperado de Software FlexSim
Cabe precisar que, para la simulacion.se tuvo en cuenta los tiempos en base al diagrama

de recorrido actual y propuesto.

Figura 21
Simulacion en base al diagrama de recorrido actual parte 1
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Tabla 12
Métricas actuales respecto al valor de eficiencia

Puestos de

Productos . Tiempo total Tiempo util Eficiencia
trabajo
P1 14 720,0 556,8 0,773
P2 14 692,6 538,6 0,778
P3 14 695,8 5419 0,779
P4 14 700,0 475,9 0,680
P5 14 704,2 450,2 0,639
P6 14 715,0 515,1 0,720
P7 14 7119 457,7 0,643
P8 14 714,0 460,0 0,644
P9 14 716,0 461,8 0,645
P10 14 718,5 464,3 0,646
P11 14 721,1 466,9 0,648
P12 14 723,4 469,4 0,649
P13 14 725,1 470,9 0,649
P14 14 7279 473,6 0,651
P15 14 729,2 470,9 0,646
P16 14 732,6 478,4 0,653
P17 14 736,0 551,2 0,749
P18 14 737,7 483,4 0,655
P19 14 740,8 486,5 0,657
P20 14 743,4 489,2 0,658
P21 14 754,5 491,2 0,651
P22 14 47,7 523,0 0,699
P23 14 750,8 496,6 0,661
P24 14 753,6 4994 0,663
P25 14 756,7 502,3 0,664
P26 14 759,3 504,8 0,665
P27 14 7619 507,4 0,666
P28 14 764,9 510,4 0,667
P29 14 767,5 513,0 0,668
P30 14 770,0 515,5 0,669
Promedio 14,000 733,070 494,216 0,675

Nota. Datos obtenidos a partir de informacién actual
El promedio del valor de eficiencia sin considerar la aplicacion de la propuesta de

mejora fue de 67,5.
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3.3.3. Mejora de la eficiencia

Al respecto, se procedid a calcular la eficiencia considerando los tiempos del VSM
futuro. Cabe precisar que en base a la capacidad de produccién semanalmente la empresa
debe fabricar 1 grua pescante, por lo que se consideré como tiempo estandar al nimero de

horas disponible por cada semana.

Figura 22
Simulacion en base al diagrama de recorrido propuesto parte 1
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Nota. Recuperado de Software FlexSim
Cabe precisar que se consideré un escenario de mejora de 10%, en base a los

resultados detallados por Hernandez at al. (2018) quién encontro en su revision sistematica,
que las mejoras obtenidas por las 5S en un escenario optimo es 18%, por lo que considerando

caracteristcias del sector en el Peru se proyect6é una mejora de 10% en promedio.
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Tabla 13
Métricas de simulacion respecto a eficiencia

Puestos de Unidades

Productos trabajo Tiempo total Tiempo atil oroducidas Eficiencia
P1 8 390,35 384,42 1,01 0,9848
P2 8 392,14 386,21 1,01 0,9849
P3 8 393,39 387,46 1,01 0,9849
P4 8 395,32 389,39 1,01 0,9850
P5 8 397,46 391,53 1,01 0,9851
P6 8 399,33 393,40 1,01 0,9852
P7 8 399,54 393,62 1,01 0,9852
P8 8 401,91 395,98 1,01 0,9853
P9 8 403,30 397,37 1,01 0,9853
P10 8 405,14 399,21 1,01 0,9854
P11 8 406,06 400,13 1,01 0,9854
P12 8 407,62 401,69 1,01 0,9855
P13 8 409,89 403,96 1,01 0,9855
P14 8 411,22 405,29 1,01 0,9856
P15 8 413,49 407,56 1,01 0,9857
P16 8 414,89 408,97 1,01 0,9857
P17 8 417,18 411,26 1,01 0,9858
P18 8 418,11 412,18 1,01 0,9858
P19 8 418,36 412,44 1,01 0,9858
P20 8 419,47 413,54 1,01 0,9859
P21 8 420,90 414,98 1,01 0,9859
P22 8 421,75 415,82 1,01 0,9859
P23 8 423,25 417,32 1,01 0,9860
P24 8 424,40 418,47 1,01 0,9860
P25 8 426,42 420,49 1,01 0,9861
P26 8 428,63 422,70 1,01 0,9862
P27 8 430,48 424,55 1,01 0,9862
P28 8 430,98 425,05 1,01 0,9862
P29 8 432,15 426,23 1,01 0,9863
P30 8 432,37 426,44 1,01 0,9863

Promedio 8 412,85 406,92 1,01 0,986

Nota. Datos obtenidos a partir de informacion de simulacion
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El promedio de eficiencia en la simulacion respecto a la aplicacion de la propuesta

de mejora fue de 0,98.

3.3.4. Méetricas actuales para la metodologia de simulacion relacionada con eficacia

Figura 23
Simulacion en base al diagrama de recorrido actual parte 2
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Nota. Recuperado de Software FlexSim
Tabla 14
o . .
Métricas actuales respecto a eficacia
Puestos de . . - "
Productos . Tiempo total Tiempo util Eficacia
trabajo

P1 14 720,0 556,8 0,0018
P2 14 692,6 538,6 0,0019
P3 14 695,8 541,9 0,0018
P4 14 700,0 475,9 0,0021
P5 14 704,2 450,2 0,0022
P6 14 715,0 515,1 0,0019
P7 14 7119 457,7 0,0022
P8 14 714,0 460,0 0,002
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P9 14 716,0 461,8 0,0022
P10 14 718,5 464,3 0,0022
P11 14 721,1 466,9 0,0021
P12 14 723,4 469,4 0,0021
P13 14 725,1 470,9 0,0021
P14 14 7279 473,6 0,0021
P15 14 729,2 470,9 0,0021
P16 14 732,6 478,4 0,0021
P17 14 736,0 551,2 0,0018
P18 14 737,7 483,4 0,0021
P19 14 740,8 486,5 0,0021
P20 14 743,4 489,2 0,0020
P21 14 754,5 491,2 0,0020
P22 14 47,7 523,0 0,0019
P23 14 750,8 496,6 0,0020
P24 14 753,6 499,4 0,0020
P25 14 756,7 502,3 0,0020
P26 14 759,3 504,8 0,0020
P27 14 761,9 507,4 0,0020
P28 14 764,9 510,4 0,0020
P29 14 767,5 513,0 0,0019
P30 14 770,0 515,5 0,0019

Promedio 14,000 733,070 494,216 0,002

Nota. Datos obtenidos a partir de informacion actual
El promedio de eficacia en sin considerar la aplicacion de la propuesta de mejora fue

de 0,002.

3.3.5. Prueba piloto de aplicacion 5S

En lo que respecta a la prueba piloto de implementacién de 5S, se encontrd un
cumplimiento de 72,80%; por lo que se evidencia solidez en la propuesta. De tal manera, en
la figura 21 se evidencia los resultados de apreciacion de las 5S, tanto actual como de la

prueba piloto.
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Figura 24
Formato de evaluacion de las 5S
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3.3.6. Mejora de la eficacia

Figura 25
Simulacion en base al diagrama de recorrido propuesto parte 2
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Tabla 15
Métricas de simulacion respecto a eficacia

Puestos de Unidades

Productos trabajo Tiempo total Tiempo atil oroducidas Eficacia
P1 8 390,35 384,42 1,01 0,00263
P2 8 392,14 386,21 1,01 0,00262
P3 8 393,39 387,46 1,01 0,00261
P4 8 395,32 389,39 1,01 0,00259
P5 8 397,46 391,53 1,01 0,00258
P6 8 399,33 393,40 1,01 0,00257
P7 8 399,54 393,62 1,01 0,00257
P8 8 401,91 395,98 1,01 0,00255
P9 8 403,30 397,37 1,01 0,00254
P10 8 405,14 399,21 1,01 0,00253
P11 8 406,06 400,13 1,01 0,00252
P12 8 407,62 401,69 1,01 0,00251
P13 8 409,89 403,96 1,01 0,00250
P14 8 411,22 405,29 1,01 0,00249
P15 8 413,49 407,56 1,01 0,00248
P16 8 414,89 408,97 1,01 0,00247
P17 8 417,18 411,26 1,01 0,00246
P18 8 418,11 412,18 1,01 0,00245
P19 8 418,36 412,44 1,01 0,00245
P20 8 419,47 413,54 1,01 0,00244
P21 8 420,90 414,98 1,01 0,00243
P22 8 421,75 415,82 1,01 0,00243
P23 8 423,25 417,32 1,01 0,00242
P24 8 424,40 418,47 1,01 0,00241
P25 8 426,42 420,49 1,01 0,00240
P26 8 428,63 422,70 1,01 0,00239
P27 8 430,48 424,55 1,01 0,00238
P28 8 430,98 425,05 1,01 0,00238
P29 8 432,15 426,23 1,01 0,00237
P30 8 432,37 426,44 1,01 0,00237

Promedio 8 412,85 406,92 1,01 0,0025

Nota. Datos obtenidos a partir de informacién de simulacion
El promedio de eficacia en sin considerar la aplicacion de la propuesta de mejora fue

de 0,0025.
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3.3.7. Célculo de la productividad en base a la simulacion de aplicacion de la

metodologia 5S en la empresa MYV Comeimpro S.A.C

En lo que respecta al calculo de la productividad en el escenario propuesto, se procedié a
evaluar la productividad, considerando que la empresa cuenta con 8 trabajadores, que
realizan actividades 5 dias a la semana durante una jornada laboral de 10 horas diarias.
Asimismo, se tuvo en cuenta un aumento de produccion a 1,1 gruas/semana, segun
informacion del VSM Futuro.

Tabla 16

Tiempo total escenario propuesto

# de puestos de

. Horas Dias semanas Total
trabajo

8 10 5 1 400 horas/semana

Nota. Elaboracion propia

Tabla 17

Tiempo perdido escenario propuesto

# de puestos de

Tipo trabajo Horas Dias semanas Total parcial
Tiempo de 8 5 1

almuerzo 0,5 20
Espera 5 0,15 5 1 3,75
Transporte 2 0,1 5 1 1

Total 24,75

Nota. Elaboracion propia
Tabla 18
Tiempo Util escenario propuesto

Tiempo total (Horas) Tiempo perdido (Horas) Tiempo atil (Horas)

400 24,75 375,25

Nota. Elaboracion propia
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Productividad =
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375,25 horas 1 grta pescante

400 horas

375.25 horas

1

Productividad = —

400

Productividad = 0,0025 grla pescante/ hora

Tabla 19

Comparacion de productividad

PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

Eficiencia

Escenario actual

Escenario propuesto

item Eficacia Productividad Eficiencia  Eficacia  Productividad
1 0,00179584 0,00138889 0,00000249 0,98481392 0,00262732 0,00258742
2 0,00185658 0,00144382 0,00000268 0,98488328 0,00261513 0,00257560
3 0,00184549 0,00143710 0,00000265 0,98493136 0,00260669 0,00256741
4 0,00210139 0,00142857 0,00000300 0,98500480 0,00259379 0,00255490
5 0,00222115 0,00142005 0,00000315 0,98508545 0,00257963 0,00254116
6 0,00194132 0,00139860 0,00000272 0,98515542 0,00256735 0,00252924
7 0,00218471 0,00140463 0,00000307 0,98516334 0,00256596 0,00252789
8 0,00217398 0,00140063 0,00000304 0,98525079 0,00255061 0,00251299
9 0,00216529 0,00139673 0,00000302 0,98530158 0,00254169 0,00250433
10 0,00215376 0,00139177 0,00000300 0,98536818 0,00253000 0,00249299
11 0,00214161 0,00138670 0,00000297 0,98540133 0,00252419 0,00248734
12 0,00213037 0,00138239 0,00000295 0,98545720 0,00251438 0,00247782
13 0,00212371 0,00137917 0,00000293 0,98553770 0,00250026 0,00246410
14 0,00211128 0,00137387 0,00000290 0,98558452 0,00249205 0,00245613
15 0,00212358 0,00137146 0,00000291 0,98566385 0,00247814 0,00244261
16 0,00209016 0,00136508 0,00000285 0,98571230 0,00246964 0,00243435
17 0,00181422 0,00135878 0,00000247 0,98579069 0,00245589 0,00242100
18 0,00206862 0,00135559 0,00000280 0,98582203 0,00245040 0,00241566
19 0,00205531 0,00134990 0,00000277 0,98583077 0,00244887 0,00241417
20 0,00204419 0,00134514 0,00000275 0,98586807 0,00244233 0,00240781
21 0,00203574 0,00132538 0,00000270 0,98591627 0,00243388 0,00239960
22 0,00191205 0,00133738 0,00000256 0,98594440 0,00242895 0,00239481
23 0,00201380 0,00133183 0,00000268 0,98599429 0,00242021 0,00238631
24 0,00200253 0,00132692 0,00000266 0,98603220 0,00241356 0,00237985
25 0,00199103 0,00132157 0,00000263 0,98609837 0,00240197 0,00236857
26 0,00198085 0,00131709 0,00000261 0,98617015 0,00238939 0,00235634
27 0,00197077 0,00131243 0,00000259 0,98622955 0,00237898 0,00234622
28 0,00195936 0,00130736 0,00000256 0,98624553 0,00237618 0,00234350
29 0,00194926 0,00130285 0,00000254 0,98628294 0,00236963 0,00233713
30 0,00193983 0,00129863 0,00000252 0,98628971 0,00236845 0,00233597
Promedio 0,0020 0,0014 0,0014 0,9856 0,0025 0,0024

Nota. Elaboracién propia
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3.4.4. Resumen comparativo de indicadores

Tabla 20
Métricas de variacion respecto a 5S

Variacion/mejor

items Indicadores  Férmula Actual Simulacién a
Cantidad Unidad Cantidad Unidad
1 (?Fyil(e::i;iorrziee or =T 2517787.8 Seg 1831714.7 Seg 27.27%
2 Lead time =)+ )% 253250'9 Seg 185282'3 Seg 26.64%
3 Tak time Tkt = 55" 171(())00'0 Seg/und 171000 Seg/und 0.00%
4 Seiri  Sri= %xlm% 6.00% Porcentaje 76.00%  Porcentaje 52.63%
5 Seiton Son — =22 x100% 40.00% Porcentaje  80.00%  Porcentaje 50.00%
6 Seiso S50 = %Xm(’% 32.00% Porcentaje  68.00%  Porcentaje 52.94%
7 Seiketsu  Ssu = % x100% 4.00%  Porcentaje  68.00%  Porcentaje 35.29%
8 Seitsuke. <€ ~ peas X100% 4, 0004 Porcentaje  72.00%  Porcentaje 38.89%

Nota. Elaboracion propia
Al respecto, como consecuencia de la simulacion se alcanzé que la variacion del cycle time
de 27,27%; lead time de 26,64%;tak time de 0%; Seiri de 52,63%; Seiton de 50%; Seiso de

52,94%; Seiketsu de 35,29% y Seitsuke de 38,89%.

Tabla 21

Meétricas de variacion respecto a productividad

Indicadores Actual Simulacion Variacion/mejora
Valor Unidad Valor Unidad J

Producctividad 0,0014 Grla pescante/ hora 0,0024 Grua pescante/ hora 41,67%

Nota. Elaboracion propia

En la tabla 21 se observa que la mejora de la eficiencia fue de 31,54%, eficacia de 20%; y

productividad de 41,67%; lo cual significa que con la propuesta de aplicacion de la
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metodologia 5S, la produccion de gruas pescantes terminados aumenta ya que el lead time
disminuye considerablemente.
3.4.5. Andlisis estadistico descriptivo

Figura 26
Diagrama de flujo de analisis descriptivo
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Tabla 22
Estadisticas comparativas de productividad

Estadistico  Desv. Error

Productividad con Media 5773 ,00686
método actual 95% de intervalo de  Limite inferior 5632

confianza para la Limite superior 5913

media

Media recortada al 5% ,5766

Mediana 5750

Varianza ,001

Desv. Desviacion ,03759

Minimo 52

Maximo ,65

Rango 13

Rango intercuartil ,06

Asimetria ,235 427

Curtosis -0,889 ,833
Productividad con Media ,8230 ,00963
método propuesto 95% de intervalo de  Limite inferior 8033

confianza para la Limite superior 8427

media

Media recortada al 5% ,8219

Mediana ,8150

Varianza ,003

Desv. Desviacion ,05273

Minimo 75

Maximo .92

Rango 17

Rango intercuartil ,09

Asimetria 237 A27

Curtosis -1,149 ,833

Nota. Métricas comparativas procesadas en SPSS-V25
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En la tabla 22, se aprecia que los indices de la productividad media es de 57,73% en
el escenario actual a comparacion de 82,30% la productividad media en el escenario
propuesto, lo mismo que demuestra un nivel de mejora. Por otra parte, se observa que la
desviacion tipica aumentara de 0,37 a 0,52; si mejora la situacion actual. Ademas, el valor
medio de los datos (mediana) en la productividad con el método actual es de 57,50% y de
en la productividad con el método porpuesto de 81,50%.

Figura 27
Diagrama de cajas y bigotes de productividad comparativa de método actual y propuesto

09

08

08

1

05

Productividad con método actual Productividad con método propuesto

Nota. Métricas comparativas procesadas en SPSS-V25

En la figura 27 se muestra que la agrupacion de las puntuaciones es mas fuerte en el
escenario que contempla la mejora (método propuesto) que en la condicion actual (Método

actual). De tal manera, la productividad con el método que se esta proponiendo es mejor que
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la productividad con el método actual. Ademas, se observa que la distribucion de los datos

se da de manera asimétrica y no existen valores atipicos.

Tabla 23

Estadisticas comparativas de eficiencia

Estadistico Desv. Error
Eficiencia con método Media ,6756 ,00394
actual 95% de intervalo de Limite inferior 6675
confianza para la media | imite superior 6847
Media recortada al 5% ,6750
Mediana ,6800
Varianza ,000
Desv. Desviacion ,02160
Minimo ,64
Maximo 71
Rango ,07
Rango intercuartil ,03
Asimetria ,100 427
Curtosis -1,050 ,833
Eficiencia con método Media ,9220 ,00535
propuesto 95% de intervalo de Limite inferior 9111
confianza para la media Limite superior 19329
Media recortada al 5% 9217
Mediana ,9200
Varianza ,001
Desv. Desviacion ,02929
Minimo ,88
Maximo 97
Rango ,09
Rango intercuartil ,05
Asimetria ,168 A27
Curtosis -1,157 ,833

Nota. Métricas comparativas procesadas en SPSS-V25
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En la tabla 23, se evidencia que el valor de la eficiencia evaluada es de 67,56% en el
escenario actual a comparacion de 92,20% la eficiencia media en el escenario propuesto, lo
que demuestra una mejora. Adicionalmente, se observa que la desviacion tipica aumentara
de 0,21 a 0,29; si mejora la situacion actual. Ademas, el valor medio de los datos (mediana)

en la eficiencia con el método actual es de 68,00% y de en la eficiencia con el método

porpuesto de 92,00%.
Figura 28
Diagrama de cajas y bigotes de eficiencia comparativa de método actual y propuesto
10
0g
03
07 |
1
05
Eficiencia con método actual Eficiencia con método propuesto

Nota. Métricas comparativas procesadas en SPSS-V25

En la figura 28 se muestra que la agrupacion de las puntuaciones es mas fuerte en el
escenario que contempla la mejora (método propuesto) que en la condicion actual (Método

actual). De tal manera, la eficiencia con el método propuesto es mejor que la eficiencia con
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el método actual. Asimismo, se observa una distribucion de datos asimétrica y no existen

valores atipicos.

Tabla 24

Estadisticas comparativas de eficacia

Estadistico Desv. Error

Eficacia con método Media ,8540 ,00506
actual 95% de intervalo de Limite inferior ,8436

confianza para lamedia | jmite superior 8643

Media recortada al 5% ,8538

Mediana ,8550

Varianza ,001

Desv. Desviacion ,02774

Minimo ,81

Maximo ,90

Rango ,09

Rango intercuartil ,04

Asimetria ,104 427

Curtosis -1,051 ,833
Eficacia con método Media ,8920 ,00535
propuesto 95% de intervalo de Limite inferior ,8811

confianza para lamedia | jmite superior 19029

Media recortada al 5% ,8917

Mediana ,8900

Varianza ,001

Desv. Desviacion ,02929

Minimo ,85

Maximo .94

Rango ,09

Rango intercuartil ,05

Asimetria ,168 427

Curtosis -1,157 ,833

Nota. Métricas comparativas procesadas en SPSS-V25
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En la tabla 24, se muestra que la eficacia media alcanzo el 85,40% en el escenario
actual a comparacion de 89,20% la eficacia media en el escenario propuesto, lo que
demuestra una mejora. Asimismo, se observa que la desviacion tipica aumentara de 0,27 a
0,29; si mejora la situacion actual. Adicionalmente, el valor medio de los datos (mediana)
en la eficacia con el método actual es de 86,00% y de en la eficacia con el método porpuesto
de 89,00%.

Figura 29
Diagrama de cajas y bigotes de eficacia comparativa de método actual y propuesto

0925

0,900

0875

0,850

0825

Eficacia con método actual Eficacia con método propuesto

Nota. Métricas comparativas procesadas en SPSS-V25
En la figura 29 se muestra que la agrupacion de las puntuaciones es mas fuerte en el

escenario que contempla la mejora (método propuesto) que en la condicion actual (Método
actual). De tal manera, la eficacia con el método propuesto es mejor que la eficiencia con el

método actual. Ademas, se observa una distribucién asimétrica y no existen valores atipicos.
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3.4.6. Analisis estadistico descriptivo

Figura 30
Diagrama de flujo de andlisis estadistico descriptivo
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4. Normalidad de datos

Ho: La productividad con el método actual presenta distribucién normal.

Ha: La productividad con el método actual no presenta distribucion normal.
Ho: La productividad con el método propuesto presenta distribucion normal.
Ha: La productividad con el método propuesto no presenta distribucion normal.
Sig:0,05

Si P valor <0,05; se rechaza Ho.

Si P valor >0,05; no se rechaza Ho.

Tabla 25
Prueba de normalidad Shapiro-Wilk para productividad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad con método actual ,961 30 ,322
Productividad con método ,942 30 ,102
propuesto

Nota. Métricas procesadas en SPSS-V25
En la tabla 25, segun los hallazgos, muestran un valor de significancia de 0,322 para la

productividad del método actual, por lo cual no se rechaza Ho. Ademas, se observa una
significacnia de 0,102 para la muestra de productividad con método propuesto, por lo que
también no se rechaza Ho. En tal sentido, como los datos procesados presentan distribucion

normal en ambos casos, es decir se tiene que usar una prueba paramétrica.

b. Comprobacion de hipotesis general
HO: La propuesta de aplicacion de la metodologia 5S no mejora la productividad de

la empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Perd, 2021.

Ha: La propuesta de aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad de la

empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Peru, 2021.
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Al respecto, se compara la productividad del método actual con la productividad del

método propuesto a través de la prueba T — Student , para muestras emparejadas.

Hp, = Up, - Se acepta la hipétesis nula (Ho)

tp, < Up, :Se acepta la hipotesis alterna (Ha)
Sig.: 0,05
Si P-valor < 0,05; se rechaza Ho

Si P-valor >0,05; no se rechaza Ho

Tabla 26
Prueba estadistica T-Student para productividad

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

confianza de la

diferencia .
Desv. Desv. Error Sig.
Media Desviacién  promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Productividad con -,24566 1,6543 ,30204  -24,18440  -23,94893 -81,337 29 ,000

1 método actual —
Productividad con

método propuesto

Nota. Métricas procesadas en SPSS-V25

En la tabla 26, se evidencia como resultados que la diferencia de medias de la
productividad del método acual y la productividad del método propuesto es de
24,56%, por lo cual se acepta Ha. Ademas, como el P-valor (0,00) es menor que Sig
(0,05), en la que se rechaza Ho. De tal manera, existe evidencia estadistica para
afirmar que la propuesta de aplicacion de la metodologia 5S mejora los indices de

productividad de la empresa MYV Comeimpro S.A.C. Lima, Per(, 2021.
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES
4.1 Discusion

En la presente trabajo de investigacion se se tuvo en cuenta la muestra de estudio
debido al tiempo y recursos. De tal manera, por motivos de tiempo no se llevo a cabo la
aplicabilidad de los resultados. En esa linea, los resultados de este estudio son exclusivas de
MYV Comeimpro S.A.C. y pueden no ser aplicables a otras empresas o0 sectores; debido a
que cada empresa tiene su propio conjunto de caracteristicas y desafios, por lo cual los
resultado pueden variar segun las circunstancias. Cabe detallar que se calculo la
productividad actual en base a la informacion del Mapeo de flujo de Valor (VSM). De tal
manera, a partir del lead time de 6,92 dias; se obtuvo una eficiencia de 72,24%, una eficacia
de 72%; registrandose una productividad de 52,01%. En tal sentido, al evidenciarse una
deficiente productividad a comparacion del sector de estudio, se evalio metodologias de
solucion, obteniendo que, con una puntacion de 2,9; la metodologia 5S es la méas dptima. En
particular, se elaboré el disefio de la propuesta de mejora a partir de un modelo tedrico. Al
respecto, mediante el disefio de un VSM futuro se planteé mejoras en base a las 5S,
obteniendo un lead time de 4,94 dias. En esa linea, a partir de la simulacion se obtuvo una
eficiencia de 92,13% ; una eficacia de 89,22%; obteniéndose una productividad equivalente
a 82,28%. Ademas, como resultado de la simulacion se alcanzo6 que la variacion de eficiencia
fue de 26,64% y de eficacia de 4,31%; lo cual significa que con la propuesta de implementar
la metodologia 5S, la produccién de gruas pescantes terminados aumenta ya que el cycle
time y el lead time disminuyen considerablemente. Al respecto, de manera similar Astupifian
y Hoyos (2021) obtuvieron como resultado que se aumentd el cumplimiento de 5S en un

25%, después de la simulacion; seguidamente la variable dependiente que pertenece a la
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productividad alcanzé incrementar en referencia a los datos historicos desde un 72% a un
87%. Ademas, Flores (2019) mediante una simulacion identificaron &reas con mayores
pérdidas de tiempo y las deficiencias en el uso de los recursos. Desde otra perspectiva,
Calvay (2021) obtuvo una productividad mejorada en 107,06%, en donde también
disminuyd del tiempo de transporte en 85,29%, incrementd los niveles de la eficiencia en las
etapas productivas de la empresa hasta en 59,44%, alcanz6 una disminucién y control del
cuello de botella y los tiempos muertos en 51,70% y 89,78% respectivamente; alcanzando
de esta manera un incremento en la productividad en 54,87%. Adicionalmente, Cordova
(2022) encontro en la evaluacion de la situacion actual un 40% de productividad hasta el
producto final, por lo cual en base a una simulacion de la propuesta incrementé su
productividad hasta 45,5% . De igual manera, Lluen (2021) enfocado en proponer una
mejora en base a 5S, obtuvo un tiempo de ciclo = 11,76 min/par, siendo esto mayor al tak
time. Ademas, Bustamante y Guimaray (2020) a través de una propuesta para aplicar la
metodologia 5S y a la vez realizar un estudio de tiempos y de movimientos, alcanz6 como
resultado que el tiempo para fabricar paso de 66,91 min a 57,82 min; de igual manera, redujo
el tiempo en la actividad de la busqueda de materiales de un tiempo de 7,30 minutos a 4,03
minutos. Desde otra perspectiva, Rodriguez y Cabello (2020) mediante una simulacién en
Arena, obtuvo que la productividad se aumentaria en 61% con al mejora aplicada en base a

5S.
4.2 Conclusiones

1. En lo que respecta al objetivo general, en el VSM actual se obtuvo un lead time de
produccion de 6,92 dias, y una productividad de 0,0014 grdas pescante/ hora. En tal

sentido, se evalio metodologias de solucion, obteniendo que, con una puntacion de
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2,9, la metodologia 5S es la mas Optima para dar solucion al problema. Ademas,
mediante el disefio de un VSM futuro se plante6 mejoras en base a las 5S, obteniendo
un lead time de 4,94 dias. En esa linea, a partir de la simulacion se obtuvo una una
productividad equivalente a 0,0024 graas pescante/ hora; lo cual significa que con la
propuesta de aplicacién de las 5S, los indices de productividad mejoraron en 41,67%.
En esa linea, se evidencia que la diferencia de medias de la producividad del método
actual y la productividad del método propuesto fue de 24,56%, por lo cual se acepta
la hipotesis alterna (Ha). Ademas, como el P-valor (0,00) fue menor que Sig (0,05),
se rechaza la hipotesis nula (Ho). De tal forma, existe evidencia estadistica para
afirmar que la propuesta de aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad
en la empresa MYV Comeimpro S.A.C.

2. Respecto al objetivo 1, se concluye que la productividad actual es equivalente a
0,0014 grua pesante/hora, puesto que el tiempo para la fabricacion de 1 gria pescaste
fue de 236700 segundos, el valor agregado de 148200 segundos y el Lead time de
6,92 dias.

3. Enlo que respecta al objetivo 2, al revisar las opciones de mejora; se determind que
la metodologia 5S tuvo un puntaje de 2,9; siendo la alternativa mas 6ptima. De tal
manera, en base a un VSM futuro se obtuvo un Lead time de 4,94 dias y un tiempo
de valor agregado de 105600 segundos. En tal sentido, se elabor6 el disefio de la
propuesta de mejora a partir de un modelo tedrico y se planteé mejoras en base a la
metodologia 5S.

4. Respecto al objetivo 3, se concluye que la productividad en base a la simulacion es
equivalente a 0,0024 grua pescante/hora, considerando la produccion de 1,1 gruas

pescante por semana en base al VSM futuro.
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Anexo N°1. Matriz de consistencia

ANEXOS

TITULO: PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C. LIMA, PERU,

2021

TECNICA DE
ENUNCIADO DEL OBJETIVO OBJETIVOS P < :
: HIPOTESIS VARIABLE | RECOLECCION DE METODOLOGIA
PROBLEMA GENERAL ESPECIFICOS INEFORMACION

Establecer la manera como la
Determinar la medida | planificacién y preparacion
en que la propuesta de | en relacion a la aplicacion de
aplicacion de la la metodologia 5S facilita el

Variable Observacion

¢En qué medida la
propuesta de aplicacion
de la metodologia 5S
mejorara la productividad
de la empresa MYV
Comeimpro S.A.C. Lima,
Perd, 20217

metodologia 5S mejora
la productividad de la
empresa MYV
Comeimpro S.A.C.
Lima, Per(, 2021

calculo de la productividad
actual de la empresa MYV
Comeimpro S.A.C. Lima,
Peru, 2021.

Elaborar una propuesta de
aplicacion de la metodologia
5S para mejorar la
productividad de la empresa
MYV Comeimpro S.A.C.
Lima, Per(, 2021.

Evaluar la
productividad en relacion a la
simulacion de aplicacion de
la metodologia 5S en la
empresa MYV Comeimpro
S.A.C. Lima, Peru, 2021.

La propuesta de aplicacion de
la metodologia 5S mejora la
productividad de la empresa
MYV Comeimpro S.A.C.
Lima, Per(, 2021.

independiente:

Metodologia 5S

Analisis documental

Variable
dependiente:

Productividad

Observacion

Analisis documental

* Tipo de estudio Aplicada

+ Disefio de estudio No
experimental — longitudinal-
descriptiva

» Método de investigacion
Cuantitativo
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Anexo N° 2. Matriz de Operacionalizacion

PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

Variable Definicién Conceptual Definicién Operacional Dimensiones Indicadores Instrumento
CT:Cycle time
cr=1
P
e g LT:Lead time
Planificacion
y preparacion IT = Z T + Z T,
. o . ) La metodologia 5S es una disciplina que cuyo Tkt: Takt time
Socconini (2019) sefialo: “La 5S es considerada | fin es mejorar la productividad en el area de Td
como una disciplina para alcanzar mejoras en 10s | recubrimiento  de la  empresa MYV Tkt =5
niveles de la productividad del un lugar de trabajo a | comeimpro SAC mediante el mapeo de flujo Ficha de
INDEPENDIENTE | . 4c de Ia estandarizacié diante hébitos d S .
raves de la estandarizaclon, mediante nabitos deé | de valor (VSM) para la identificacion de observacion
Metodologia 5S oMe@yhmpmmLEﬁoseammualmpMmemeo omeanmsdgmﬂomy!amédmadGSHﬁ, Seiri Porcentaje de Seiri Lista de
modificaciones en los procesos en cinco etapas, Y | Sejton, Seiso, Seiketsu y Seitsuke como medio i cacie
cada estapa es un complemento de la otra, para de | de estandarizacién de habitos de orden y Sri = %xloo% veriticacion
esa manera asi mantener los beneficios a largo | |impieza.
plazo. (p.131).” Seiton Porcentaje de Seiton
—_ Epsun
Son = boson x100%
Seiso Porcentaje de Seiso

Sso = 250 41009
PeSso

Ssu: Porcentaje de Seiketsu(%)

ZPSIL
PeSsu

x100%

Ssu =
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Seiketsu
Seitsuke. . .
Porcentaje de Seitsuke
— Zpke
Ske = poske x100%
Valor de eficiencia
Eficiencia
Tiempo ultil
PFN = ———
Tiempo total
La productividad hace referencia a la cantidad
Gutiérrez  Pulido  (2014) sostuvo que “la | d€ recursos utilizados 'y los resultados Ficha de analisis
DEPENDIENTE productividad tiene que ver con los resultados que | Obtenidos en un proceso, por lo que esta documental
Productividad se obtienen en un proceso o un sistema, por lo que | "elacionada con la eficiencia y la eficacia, que icha d
incrementar la productividad es lograr mejores | @l sgr_,multlpllcados dan como resultado la F;)c ade
resultados considerando los recursos empleados g‘;g:%?:agoe la_productividad en un tiempo Eficacia observacion
para generarlos” (p.21) ' Valor de eficacia
Unidades producidas
PFA = . —
Tiempo ttil
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Anexo N°3. Organigrama

PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

GERENTE DE PROYECTO

Ing. Luis, Vasquez.

Area de QC Area de Ingenieria

Ing. Jose, Cosi M.

Ing. Gino, Ramirez G.

Asistentes de Calidad

- Rudel Solis C.

Asistente de Ingenieria

Johann, Mego

Area de Produccion

Luis, Criséstomo C.

Area de Logistico Area de Administracion

Ing. Alberto, Vasquez

Valentina, Jhong

Area de Almacén

Jorge, Torres

Asistente de Almacén

Leodan, Armas
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Anexo N°4. Ishikawa

MEDIO AMBIENTE

Poca Maquinaria Espacios

Inoperativa reducidos
° Tiempo de

maquinado

Desorden

supervision

Rotacidn de
personal

constante

Ruidos

Tiempos Awverias :
i excesivos

muertos existentes

Desorden en

las madquinas

Desorden de
materiales

Fatiga
acumulada Mantenimiento

inadecuado

Limpieza
inadecuada

Desercion

Problemadtica
en el proceso
de limpiezay

aplicacion de
recubrimiento

Inadecuada

Falta de stock

organizacion Falta de contral

Falta de de proceso

charlas iniciales

Exceso de Poca

esperdicios

Retrasos SUpervision
cperacionales

Dafios existentes
Inadecuada

planificacian

Inadecuadas

Especi?lcacio nes

Costos elevados

Incumplimiento Error de

de instructivo
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Anexo N°5 Descripcion del proceso de fabricacion

Proceso / | Descripcion Evidencia
actividad

El material es recepcionado en la
Recepcion  de | planta, ubicado en la ciudad de
materiales Lima, el personal encargado de
realizar esta tarea es el
almacenista, pero no se realiza la
ubicacion adecuada del material
que se le esta recepcionando.

Los materiales que llegan a la
planta son descargados por los
Transporte operarios encargados de realizar
dicha tarea y llevar el material
por medio de una monta carga al
area de almacén, si el material
requiere ser usado en el momento
se llevara al area de habilitado y
corte. Cabe precisar que no hay
sefializacién para esta actividad.

De acuerdo con el proyecto que
Corte se esté ejecutando y a los planos
de ingenieria, los materiales son
cortados, sin embargo, luego de
culminar con la actividad no se
realiza limpieza.
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Pre armado Después de que el
material ha sido cortado es
transportado al é&rea de pre
armado donde se realiza el
proceso, uniendo piezas de
acuerdo al plano de fabricacion,
realizando puntos de soldadura
para ir formando los conjuntos
solicitados en el plano. Es
importante precisar que no se
sigue un procedimiento de
trabajo.

Verificacion de

. Las medidas son verificadas por
medidas

ingeniero de control de calidad,
quien es el encargado de
inspeccionar y aprobar que las
piezas cumplen las dimensiones
de acuerdo a los planos de la
estructura que se va a fabricar. Si
las piezas cumplen con las
medidas solicitadas a re-soldar,
si no cumple con las dimensiones
son regresadas al area de pre
armado.

Re-soldar En este proceso las
estructuras que cumplen las
dimensiones  necesarias el
soldador comienza con el
proceso de soldadura de acuerdo
al procedimiento establecido
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Anexo N°6 Identificacion de razones de baja productividad mediante la técnica de los 5 porqué

Problema Baja productividad

No se realiza la ubicacion
Por qué adecuada del material que se le esta
recepcionando.

Falta de sefializacion de area para

Por qué?
qu transportarse

Al culminar con la actividad

Por qué? R
no se realiza limpieza.

No se
Por qué? sigue un procedimiento de trabajo.

Why? Desorden
(Root Cause) y limpieza inadecuada
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Anexo N°7 Causas de baja productividad

INE Frecuen Porcent Frecuen Porcent
Problemas . . ) )
cia aje cia Acumulada  aje Acumulado
o1 Desorden
795 16% 795 16%
constante
02 Limpieza
) 723 14% 1518 30%
inadecuada
03 Desorden
o 694 14% 2212 44%
en las maquinas
04 Inadecuada
o 645 13% 2857 57%
planificacién
05 Desorden
. 580 12% 3437 69%
de materiales
06 Espacios
] 558 11% 3995 80%
reducidos
07 Desercion
87 2% 4082 82%
laboral
08 Rotacion de
83 2% 4165 83%
personal
Fatiga
09 J 79 2% 4244 85%
acumulada
10 Maquinaria
) ) 76 2% 4320 86%
inoperativa
1 Averias
] 71 1% 4391 88%
existentes
12 Mantenimie
) 70 1% 4461 89%
nto inadecuado
13 Poca
L 66 1% 4527 90%
supervisién
14 Tiempo de
) 61 1% 4588 92%
magquinado
15 Tiempos
57 1% 4645 93%
muertos
16 Ruidos
] 53 1% 4698 94%
EXCesivos
17 Exceso de
50 1% 4748 95%

desperdicios
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18 Costos
48 1% 4796 96%
elevados
19 Falta de
44 1% 4840 97%
stock
20 Dafios
. 37 1% 4877 97%
existentes
”n Inadecuada
L 31 1% 4908 98%
organizacion
2 Retrasos
) 27 1% 4935 99%
operacionales
Incumplimi
23 _ p_ 21 0% 4956 99%
ento de instructivo
24 Falta de
o 17 0% 4973 99%
charlas iniciales
25 Error de
L 13 0% 4986 100%
medicion
26 Falta de
12 0% 4998 100%
control de proceso
27 Inadecuadas
10 0% 5008 100%

especificaciones
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Anexo N°8. Validacion

INDICADORES Pertinencia' | Relevancia? | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: 5S

Si No Si No | Si [ No

Dimension 1: Planificacion y preparacion

CT: Cycle Time (Seg/Und)
T
CT = - T: Tiempo disponible (Seg) X X X

P: Unidades producidas (Und)

LT: Lead time (Seg)
> Tw: Suma de tiempos muertos (Seg)

LT=3 Tr+3> T, X X X

> Tp: Suma de tiempos productivos (Seg)

Tht = 1% Tkt Takt time (Seg/Und)

Dd
Td: Tiempo disponible (Seg) X X X
Dd: Demanda diaria (Und)

Dimension 2: Seiri

lsri = 2557 x100% Sri: Nivel de cumplimiento de Seiri(%)
e ¥ Pg,;: Puntaje logrado (Puntos)
PeSri : Puntaje esperado (Puntos)
X X X
Dimension 3: Seiton
Son =Z%sen x100% Son: Nivel de cumplimiento de Seiton (%)
rRsag: Y Ps,,Puntaje logrado (Puntos) X X X
PeSon : Puntaje esperado (Puntos)
Dimension 4: Seiso
S0 = e x100% Sso: Nivel de cumplimiento de Seiso (%) X X X
e ¥ P ,Puntaje logrado (Puntos)
PeSso : Puntaje esperado (Puntos)
IDimension 5. Seiketsu
Ssu = 22 ¥ 100% Ssu: Nivel de cumplimiento de Seiketsu(%) X X X
ress ¥ P, Puntaje logrado (Puntos)
PeSsu : Puntaje esperado (Puntos)
Dimension 6: Seitsuke.
Ske = % x100% Ske: Nivel de cumplimiento de Seitsuke (%) X X X

- Y P..Puntaje logrado (Puntos)
PeSke : Puntaje esperado (Puntos)

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

Dimension 1: Eficiencia Si No | Si | No | Si | No

— 715 PFN: Porcentaje de eficiencia (%)
[PEN= T0~ 10006 TS: Tiempo estandar (Min)
TO: Tiempo operativo (Min) X X X

Dimension 2: Eficacia

PFN: Porcentaje de eficacia (%)
CPF: Cantidad de produccion fabricada X X X
(Und)

CPP: Cantidad de produccion
programada (Und)

IPFA = ﬂ){100%
CPP

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia.

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg Roberto Juan Tejada Ruiz DNI: 17930425

1Pertinencia: £l indicador corresponde 3l conceplo tedrico

formulado

2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al

componente o dimension especifica del constructo 08 de setiembre del 2022
SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del

indicador, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores

planteados son suficientes para medir la dimension /

Roberto Juan Tejada Rulz
INDUSTRIAL - CLP. 242352
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Anexo N°9 Diagnostico inicial de las 5S

AN INSTRUMENTO PARA MEDIR LAS 5S

P s Sr e e PR e s .o

Proceso auditado:
Fecha de auditoria:

Instrucciones:
1. Para cada 'S, lea cada declaracidn cuidadosamente y califique de acuerdo con la descripcidn a
Mo se encontraron desviaciones continuacién.

Se identifica 1 desviacion 2. La puntuacidn para cada seccidn 'S’ se calculard con base a lo observado durante la evaluacidn

3. Todas las puntuaciones S se sumaran automaticamente para proporcionar una puntuacién total para
2 desviaciones identificadas

55
4. Revise &l puntaje total con el jefe / supervisor de proceso y miembro del equipo de trabajosegun
3 desviaciones identificadas corresponda.

4 o mas desviaciones

SEIRI {SELECCIONAR): "Conservar solo lo necesario en las cantidades necesarias™

Requisito Puntuacion
1 £El lugar de trabajo estd despejado de herramientas que no se ocupan para las actividades del proceso? 1
2 ¢Los anagueles se encuentran en buenas condiciones de uso? 3
3 Las mesas de trabajo estan libres de objetos sin uso. 2
4 ¢ Se encuentran separados o identificados los articulos innecesarios rotos / insenvibles, de otro proceso ( herramienta . equipo | 4

EPPs)?
5 ¢ Existe algun riesgo de seguridad pasillos bloqueados, maquinaria no segura? 2
P ion 25
Total 9
SEITON (ORDENAR): "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”
Requisito

1 ¢ Existen equipos celulares fuera de los anaqueles o lugar de trabajo? 2
2 ¢La documentacidn del proceso se encuentra en el lugar correcto { punto de uso / almacenamiento)? 3
3 ¢Los botes de basura estan en el lugar electo para los desperdicios ? 2
4 2Estan presentes indicadores visuales para identificar el trabajo actual? 2
5 ¢ Se guardan los articulos ( Herramientas, materiales de escritorio) inmediatamente después de su uso? 1
P n 25

Total 10

SEISO (LIMPIAR]
Requ

Puntuacion

1 ¢Estan los pisos. pasillos, superficies, herramientas, lugares de trabajo libres de suciedad, mugre y polvo? 1
2 ¢Los contenedores de basura se vacian regularmente, no sobrepasan su capacidad y se encuentran identificados? 1
3 ¢Las etiquetas, letreros, documentos y ayudas visuales estan limpios y legibles? 2
4 ¢ Estan limpias las mesas de trabajo, los gabinetes de seguridad y dreas de almacenamiento ? 2
5 ;Los programas de limpieza se realizan en las fechas establecidas? 2
Puntuacién maxima 25

Total [

SEIKETSU (ESTANDARIZAR): "Una forma de trabajar en todo lugar *

Requisito Puntuacion
1 ¢Los miembros del proceso cumplen las tres fases iniciales de las 55 para mantener el orden v la limpieza? 2
2 ¢La documentacién del proceso ( [T, procedimientos, ayudas visuales , manuales) estan accesibles? 3
3 iSe respeta los estandares establecidos? 2
4 ¢ Existen instrucciones claras de orden y limpieza? 2
5 ;Se realiza el proceso de 55 de forma repetitiva entre los miembros del equipo? 2

Puntuacién maxima
Total

—=|ha
24

SEITSUKE (DISCIPLINA): "Convertir las reglas y actividades en habitos "

Requisito Puntuacion

1 £Se realizan los informes diarios correctamente y en el tiempo debido? 4
2 ¢ Todos los miembros del equipo de trabajo estan capacitados en 557 1
3 ¢ Todos los colaboradores se involucran en el cumplimiento de la metodologia 557 2
4 :Se observa y respetan las reglas establecidas en el drea? 3
5 £El personal se encuentra comprometido con el programa de 557 1
Puntuacion maxima 25

Total 1

Fuente: Velasquez (2022)

Solis Cotrina R. Pag. 96



1

UNIVERSIDAD
PRIVADA
IDEL NORTE

Anexo N°10 Costo/beneficio
Diferencia de tiempo util

PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

. . . . - . Diferencia
Tiempo util escenario Tiempo util escenario propuesto o
(horas/ Variacion
actual (Horas/semana) (Horas/semana)
semana)
325,83 375,25 49,42 13,17%
Remuneracion de trabajador
Concepto Monto Obsgrr]vaCI
Pago por
R,emunerac 5/ 2.800,00 mes de
ion trabajo de
LaV
Equivalent
e al 9% de
Seguro S/ 252,00 |la
remunerac
ion
S/
Total 3.052,00
Costo por hora de trabajador
Tiempo Cantidad Unidad
Tiempo
disponibl 50 h
e/
semana
Tiempo
disponibl 200 h
e/ mes
S/ Soles/H-
Costo 1526 H
Beneficio de propuesta en base a la mejora de tiempo (til
Ahorro mensual en horas de trabajo 197,68 horas
Costo/hora hombre S/ 15,26
Beneficio S/.3016,5968
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Actividades de propuesta de aplicacion de 5S

Inversion Horas-Hombre para la aplicacion de las 5S

Etapas Actividad Cantidad | Unidad Costo Costo total
Anadlisis de la situacion 15 Hora
actual
del &rea de almacén S/ 15,26 22,89
Realizacion de diagrama
de Ishikawa y Pareto para 3 Hora
clasificar la informacion S/ 15,26 4578

FASE

PRELIMINAR | Organizacién Comité 5S 2 Hora

S/ 15,26 30,52

Planificacion de

Actividades 5S y 9 Hora
protocolos de
bioseguridad COVID-19 S/ 15,26 137,34
Anuncio oficial / difusién 15 Hora | g/ 1526 2289
Capacitacion 5S 9 Hora | 15.26 137.34
Desarrollo de la primera
FASE 1 etapa de las 5S 8 Hora
(Clasificacion) S/ 15,26 122,08
Desarrollo de la segunda
FASE 2 etapa de las 5S 8 Hora
(Organizacion) S/ 15,26 122,08
Desarrollo de la tercera
FASE 3 etapa de las 5S 8 Hora
(Limpieza) S/ 15,26 122,08
Desarrollo de la cuarta
FASE 4 etapa de las 5S 8 Hora
(Estandarizacion) S/ 15,26 122,08
Desarrollo de la quinta
FASE 5 etapa de las 5S 8 Hora
(Disciplina) S/ 15,26 122,08
FASE 6 Auditoria de seguimiento 8 Hora | g, 1526 122,08
FASE 7 Medidas correctivas 3 Hora | g/ 1526 45,78
Total 1175,02
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1 UPN PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA
DEL NORTE

Actividades de mantenimiento de 5S

inversion
Actividad Cantidad | Unidad | Costo Costo total
Andlisis de la situacion| 1,5 Hora
actual
del area de almacén S/ 15,26| 22,89
Realizacion de
diagrama de Ishikawa
o 3 Hora
y Pareto para clasificar
la informacion S/ 15,26| 45,78
FASE Planificacion de
PRELIMINAR| Actividades 5Sy
protocolos de 4 Hora
bioseguridad COVID-
19 S/ 15,26| 61,04
Capacitacion 5S 4 Hora 15,26 61,04
Superviciénde la
primera etapa de las 3 Hora
5S (Clasificacion) S/ 15,26| 45,78
Supervision de la
segunda etapa de las 4 Hora
FASE 2 5S (Orga_mzacmn) S/ 1526| 61,04
Supervision de la
tercera etapa de las 5S 5 Hora
(Limpieza) S/ 15,26 76,3
Supervision de la
cuarta etapa de las 5S 4 Hora
FASE 3 (Estand_a_qzacmn) S/ 1526| 61,04
Supervision de la
quinta etapa de las 5S 2 Hora
(Disciplina) S/ 15,26| 30,52
Auditoria de
FASE4 | sequimiento 3 | Horalg 456 4578
Medidas correctivas 3 Hora | g, 15.26| 4578
Total 556,99
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Inversion materiales

PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

Clasificad . Descripcion de Cantid | Costo/Uni | Costo | Observac
or de Recurso Tipo g . -
materiales /equipos ad dad total ion
gasto
Instrumental 10 120 1200
REPUEST complementario de
maniiinag
2.3.16 osY Repuestos de quipos
1 ACCESOR de transporte y
10S elevacién, maquinas 5 157 785
y equipos de
prooduccion
Papel bond A4 Atlas /102
de 75gr paquete 4 S/25,60 40 : -
500hoias
Boligrafo de Tinta S/91,8
Borrable Frixion 6 $/15,30 0 i
Cronometro
cassiohs-3-1/hs-3v- 3 100 3/880'
PAPELERI Irdt
AEN
GENERAL $/90,0
2.3.15| ,UTILES | Bienes Tablero de apuntes 5 18 0
.12 Y
MATERIA
LES DE Cartulina canson roja - 16 S/112,
OFICINA a4 180gr 00
Engrapadora Metélica
tipo alicate DL| 4 S/31,90 8/6157' -
OFFICE DL0502
Pastel 6 Pack,
marcador Pastel para 5 $/131.45 S/657, i
suministros de 25
estudio
Se tuvo
en cuenta
la
Laptop Lenovo 1 S/1.799,0 | S/119, | depreciac
IdealPad 5 0 93 i6n para
calcular
valor del
costo
2.3.22 Servicio | Servici . S/275,
53 de internet 0s Internet movistar 1100 S/0,25 00 -
Total S/3.860,98
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DMTVERSIDAD PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

IDEL NORTE

Inversién total

Tipo de inversion Cantidad
Inversion en actividades de 5S S/1.175,02
Inversion en materiales/equipos S/3.860,98
Total S/5.036,00

Tasa de interés en deposito a plazo fijo por el monto de inversiédn total de la propuesta

Tasa de Interés (TEA /| Ganancia Total | Ganancia Mensual Monto Minimo de Apert
onto Minimo de Apertura
Producto TREA) (aprox) (aprox) " -

DESTACADO

Depésito a Plazo Fijo 3.00%

[ — S/120 5/ 9.87 S/ 2,000
(rsD)
Campaia Dgposito a Plazo 8.75%
o — S/350 S/28.06 $/1,000
Bancom =5 (rso
Depésito a Plazo Fijo 8.50%
Benefi :
enetit 5/340 $/27.29 5/2,000

L N\
ql n nuestro i FsSD )
banco h g

Aprovecha esta sUper tasa solo por nuestros canales digitales.

Depésito a Plazo Soles -
Digital 6.00%

BBVA S/ 240 5/19.47
Depdésito a Plazo Fijo 8.50%
S/ 340 5/27.29

¥ Banco R
Falabella (FsD)

Fuente: https://comparabien.com.pe/depositos-plazo/result

Tasa de interés efectiva mensual

5/ 500

5/ 500

+} L+ E GE OE OE

Interbank 3,0%
Bancom 8,75%
Alfin 8,50%
BBVA 6,00%
Banco Falabella 8,50%
Promedio 6,95%
| Tasa efectiva mensual ‘ 0,579%

Fuente: https://economia.uancv.edu.pe/simuladores/finanzas/tasas interes/
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I UNIVERSIDAD

PRIVADA
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Flujo de caja

PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA 55 PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA MYV COMEIMPRO S.A.C LIMA, PERU,2021

Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12
INGRESQS/BENEFICIO
Aharro por incremento de tiempo dtil 0 S/ 30MBG| S/ 301660 S/ 301660 | S/ 3016B0| S/ 201660 |S/ 301660 (S 301660 S/ 201660 |S/ 3016605/ 301660|S/ 301660|S/ 301660
Total ingresos 0 3016,60 3016,60 3016,60 301660 3016,60 3016,60 3016,60 3016,60 3016,60 3016,60 3016,60 3016,60
EGRESOS
Inversion S/5.036,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantenimiento de la mejora 0 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99
Total egresos S/5.036,00 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99 556,99
FLUJO EFECTIVO NETO -5036 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61 2459 61
FLUJO NETO ACUMULADO -5036 -2576,39 -116.79 2342 82 480243 7262,03 9721 64 1218125 1464085 17100,46 18560,07 2201967 24479 28
TASA DE INTERES 0,58%

BENEFICIO

5/34.872,46

COSTO

5/11.474,92

Se aprecia que el valor de B/C en mayor que 1, por lo que se puede afirmar que mos beneficios obtenidos son mayores que los costos y la
inversion es factible.
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