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RESUMEN

Tras el tiempo trabajado en la empresa, existieron perspectivas de
evaluacion durante todo el proceso laboral debido a que al no ser una
empresa grande no tenia todas las facetas desarrolladas para ser una
empresa evolucionada. Por ese motivo se desarrollo el trabajo con el
propésito de mejorar el indice de orden y limpieza dentro de la empresa.
Primero se desarroll6 un andlisis en lo que respecta al area de produccion,
en donde se llevaron a cabo todos los trabajos encargados por el jefe
directo. En este punto se evalué el orden en las areas de trabajo, asi como
la limpieza de los elementos con los que se trabajaba, esto influyo
directamente en todos los trabajadores. Se diagnostico que, la empresa
contaba con un indice de cultura y limpieza afectada por el desorden en las
areas de trabajo, asi como paradas por el mal estado de las herramientas
por la ausencia de mantenimiento. De esta forma tras la implementacion del
ciclo de mejora PHVA'y el uso del a herramienta 5’S se realizaron las
correcciones pertinentes, esto se logro observar tras tener un indice de
orden y limpieza de 16 (32%), para luego obtener un aumento del 38.00%

logrando un valor de 70.00%.

Palabras clave: Orden y limpieza, PHVA, Metodologia 5’s.



ABSTRACT

After the time worked in the company, there were evaluation
perspectives throughout the work process because it was not a large
company and did not have all the facets developed to be an evolved
company. For this reason, the work was developed with the purpose of
improving the index of order and cleanliness within the company. First, an
analysis was developed regarding the production area, where all the work
commissioned by the direct manager was carried out. At this point, the order
in the work areas was evaluated, as well as the cleanliness of the elements
with which they worked, this directly influenced all the workers. It was
diagnosed that the company had an index of culture and cleanliness affected
by disorder in the work areas, as well as stoppages due to the poor condition
of the tools due to the absence of maintenance. In this way, after the
implementation of the PHVA improvement cycle and the use of the 5’S tool,
the pertinent corrections were made, this was observed after having an order
and cleanliness index of 16 (32%), and then obtaining an increase of 38.00%
achieving a value of 70.00%.

Keywords: Order and cleanliness, PHVA, productivity, 5's methodology.
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INTRODUCCION

La investigacion se llevd a cabo por medio del andlisis de lo realizado
durante la etapa laboral, por lo que se explicaron por cada punto las
actividades desarrolladas. Durante la elaboracién del proyecto se
establecieron puntos de mejora, para lo que, se establecié que la empresa
cuenta con un alto indice de desorden y ausencia de limpieza. Esto se
determiné durante el tiempo laborado, por lo que el trabajo se basa en lograr
un bajo indice de desorden y ausencia de limpieza.

Luego, se explicé a detalle la experiencia laboral del autor, en donde
por medio de cuatro incisos se explicé la trayectoria, la forma en que se
desarrollaron las labores, la contribucion a la experiencia profesional,
concluyendo en una reflexion critica a las labores realizadas en el tiempo
trabajado.

Para el siguiente capitulo y en el que se concluye el trabajo de
investigacion, se describid primero la metodologia, tipo de investigacion, etc.
Cada uno de los puntos adecuados en donde se conoci6 el método por el
cual se desarroll6 la tesis. Asimismo, se realiz6 el desarrollo del proyecto en
donde se empez6 por el diagndéstico en la etapa planificar del PHVA, aqui se
identifico al alto indice de orden y ausencia de limpieza como el problema
principal, para ello se establecieron puntos especificos a tomar en cuenta.
Estos fueron, ineficiente clasificacion de elementos, ineficiente orden de
elementos, ineficiente limpieza de elementos y area de trabajo, ineficaz
estandarizacion de actividades e ineficaz disciplina de las actividades. Cada
punto problematico explayado fue identificado gracias a las herramientas
desarrolladas como lluvia de ideas, diagrama de afinidad, diagrama causa
efecto y el arbol de problemas y objetivos. Seguidamente se desarroll6 el
indice de las 5’'S en donde se obtuvo un resultado desfavorable para la
empresa. Seguidamente se realizé la planificacion de la mejora para luego
continuar con las etapas de implementacion (hacer), y realizar la medicion
de los indicadores nuevamente con el fin de verificar el logro de la meta
establecida. Finalizando con la etapa actuar, en donde se establecieron
ideas de mejora a través de los puntos deébiles identificados gracias a la

medicion realizada.
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CAPITULO I EXPERIENCIA PROFESIONAL

1.1. Trayectoria profesional

A continuacion, se presenta la linea de tiempo de la experiencia
profesional que se obtuvo.

Figura 1

Linea de tiempo cronoldgica de la experiencia profesional.

5JULIO 2021 - 5 ENERO 2022 10 ENERO 2022 - 10 JULIO 2022 2 ENERO 2023 - 30 DICIEMBRE 2023
Gy N Graf Pert S.A.C. Granjas Orihuela S.A.C. GyN Graf Perti S.A.C.
Area: Produccién Nm:’;:mm“ Area: Logistica N'm‘:m"mmd' Area: Produccién P""::;m"

FUNCIONES

Dar seguimiento
atodos los

FUNCIONES

Revisar el estado
Supervisar el m"‘“"”'; yrecuento de los
adecuado lavado

‘huevos al
reek produccion delos huevas. ingresara las

incubadoras.

Ingresar orden de Elaboracidn de
compra y afadirlo al diagramas Implementacion y
plan de produccion para un

que se tiene en el imayor entendimiento ylimpieza
proceso productivo,  sobre la produccidn.

revision y repor
de calidad de los
huevos

Durante dos afios de terminador los estudios superiores se tuvo la
oportunidad de desempenfar distintas labores en diversas empresas de
produccidn y servicios, las cuales se encontraban relacionadas dentro de las
areas de produccion, logistica, calidad y finanzas. A continuacion, se
muestra un resumen de la experiencia generada, ademas cabe mencionar
que en el Anexo A, se muestra las evidencias de lo realizado en la
experiencia profesional.

a) 5dejulio 2021 — 5 de enero 2022: G y N Graf Pert S.A.C.

Area: Produccién

Puesto: Practicante de produccion

Funciones:

1. Realizar auditorias periédicas, en donde en cada area se hacia una
inspeccidn para identificar limitaciones del proceso, para
posteriormente realizar informes en base a eso y a partir de ello

mejorarlo.
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Mejorar el diagrama de procesos de cada subproceso de produccion,
lo cual era implementado y capacitado al personal, lo cual a su vez
era revisado por el Ingeniero de produccion.

Dar seguimiento a todos los procesos de produccion, analizar las
fallas que sucedian en este y estudiar el por qué.

Dar seguimiento a los productos defectuosos y analizar el porqué de
las fallas del proceso productivo.

Brindar capacitaciones sobre los procedimientos que existen en
produccion.

Controlar el uso correcto de materiales y equipos.

b) 10 de enero 2022 — 10 julio 2022: Granjas Orihuela S.A.C.

Area: Logistica

Puesto: Asistente de almacén.

Funciones:

Revisar el estado y recuento de los huevos al ingresar a las
incubadoras, asimismo darle seguimiento a la manipulacion de este
gue se hacia por parte de los trabajadores.

Supervisar el adecuado lavado de los huevos y su colocacién
organizada dentro de sus cajas, esto se hacia de forma meticulosa
para poder garantizar la correcta limpieza del producto.

Coordinacion con el encargado de las incubadoras para la revision y
reporte de calidad de los huevos. Asimismo, realizar las inspecciones
de la entrega y registro del estado de los huevos a embarcar.

c) 2 enero 2023 — 30 diciembre 2023: G y N Graf Perd S.A.C.

Area: Produccién

Puesto: Asistente de Produccion

Funciones:

Ingresar la orden de compra y afiadirlo al plan de produccién que se
tiene durante proceso productivo, donde luego se generara una orden
de produccidn el cual es otro documento que tiene la informacién
necesaria para la producciéon del producto.

Elaboracion de diagramas actualizados para un mayor entendimiento

sobre la produccion, ademas de proyectos como la actualizacion de
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registros de los cilindros de cobre y los semaforos al terminar las
impresiones en produccion.

3. Realizar el control de inventarios relacionado al almacén de laGy N
Graf, el cual se realizaba cada seis meses, esto se hacia con la
finalidad de asegurar el uso correcto de recursos de la empresa.

4. Realizar estudio de tiempos de los productos que desarrollaba la

empresa para mejorar los tiempos.

1.1.1. Actividades y logros de la trayectoria profesional

a) Gy N Graf Peru S.A.C: Implementacion de un programa de orden
y limpieza 5’S.

Cliente interno: Macroproceso de Produccion.

Actividades y Logros:

1. Se aumento el indice de orden y limpieza hasta un 70.00% en
una primera instancia de implementacion, mejorando las
condiciones de trabajo de los colaboradores.

2. Se redujo la cantidad de desplazamientos innecesarios en un
10%, debido a que los colaboradores sabian donde se
encontraban cada herramienta de trabajo, lo cual disminuia el

esfuerzo de busqueda de estos.

b) Granjas Orihuela S.A.C.: Control de insumos.
Cliente interno: Logistica Interna.
Actividades y Logros:
1. Se aumento la integridad de los insumos en un 80%, lo cual se vio
reflejado en el correcto estado de los huevos al llegar a la incubadora.
2. Se redujeron los errores humanos en un 15%, el cual fue ocasionado
por la inspeccidon que se realizaba al momento de la manipulacion de los

huevos.

14



1.2. Contexto en el que se desarrollo el Trabajo de Suficiencia
Profesional

1.2.1. Aspectos principales de su organizacion

La investigacion se llevé a cabo en G y N Graf S.A.C., una empresa
peruana especializada en la produccion de envolturas flexibles mediante el
método de huecograbado, con un enfoque primordial en la industria
farmacéutica como su mercado objetivo. Fundada por el ingeniero Fabian
Cosar Cesar Augusto y conformada por un equipo de ingenieros, la empresa
se ha destacado en el mercado gracias a su capacidad para ofrecer
entregas rapidas y productos de alta calidad, facilitando su distincion frente a

sus diversos competidores.

Figura 2
Datos sobre la empresa.
Datos generales
RUC: 20510640030
Razén Social: G Y N GRAF PERU S.A.C.
Nombre Comercial: Gyngraf S.A.C.
Tipo Empresa: Sociedad Anonima Cerrada
Fecha Inicio Actividades: 20 de abril del 2005
Actividades Comerciales: Impresiones
Direccion Legal: Pj. 9 de Setiembre Nro. 162 - Ate, Lima

Figura 3

Logo de la empresa.

yngraf

Después de afios de trayectoria en el sector de la impresion, la

empresa ha consolidado su posicion gracias a la entrega de resultados
excepcionales en cada proyecto. Esta experiencia de éxito ha generado la
confianza de sus clientes, quienes contindan recurriendo a ellos para sus

necesidades de impresion. Este respaldo ha permitido que la cartera de

15



clientes crezca constantemente, incluyendo a destacadas instituciones como
FARMINDUSTRIA S.A., LABORATORIOS PORTUGAL S.R.L., y muchos
mas. En la siguiente seccidn, se presentan los logotipos de algunos de los
clientes mas destacados, ejemplificando su sdlida relacién con una amplia
gama de empresas e instituciones.

Figura 4

Principales clientes de la empresa.

INT rma

Lc CARRION

PHARMA PERUsac
(NHersil

IE e
aboratorios
=y BIOSANA sac.
Farmindustria
B Induquimica
@:ARMA
Bios Peru S.A.C.
Brisafparma s.a.c.

? sl Pharmed

Corporation S.A.C. -
SIEGFRIED

IQFARIVIA

La mision de G y N Graf S.A.C. se encuentra definido por: “Somos
una empresa especializada en la fabricacion de envolturas flexibles para los
laboratorios farmacéuticos a nivel nacional, a través de impresién orientados
a la mejora continua que garanticen la entrega de los pedidos a tiempo.
Contamos con personal calificado y un entorno agradable que motive a
nuestros colaboradores”.

De la misma forma la vision se plantea como: “Ser la empresa lider en
el sector grafico de envolturas flexibles dentro de 10 afios por cumplir con las
necesidades de nuestros clientes de forma rapida, a través de la innovacion,
mejora continua den nuestros procesos de impresion y personal

competente”.
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Los valores organizacionales de G y N Graf S.A.C. se encuentran

descritos a continuacion en la siguiente figura, estos son seis en total.
Figura 5

Valores organizacionales de la empresa.

Valores Organizacionales

Responsabilidad Cumplir con los compromisos adquiridos con las partes interesadas.
. . Promover el esfuerzo conjunto en armonia de nuestros directivos vy
Trabajo en equipo .
trabajadores.
. Estar enfocados en cumplir con los objetivos de la empresa,
Compromiso . . . .
manteniendo una fidelidad racional, respetusa y activa.
Honestidad Confiar entre el equipo de trabajo, para brindar el conocimiento de

cada uno de ellos sin limitaciones para fomentar una mejora.

Orientacion a la calidad Buscar la excelencia, tanto en el resultado del producto terminado,
como en su entrega.

Puntualidad Cumplir c‘on los compromisos planteados con los co-laboradores,
clientes y proveedores en las fechas establecidas.

En relacion a los cargos y funciones que constituyen a Gy N Graf
S.A.C,, en el Figura 6 se muestra el grafico organizacional con sus
relaciones de dependencia de los diversos roles.

Figura 6

Organigrama de la empresa.

Gerente General

Jefe SIG

i I l l

Jefe Jefe Comercial Jefe de Control Gerente de
Administrativo de Calidad Produccion
] L
{ I l { )

Supervisor el Supervisor de
Contable Talento Humano

Supervisor de Supervisor
> >

Asistente de
Mantenimiento Logistico

= (> Operarios
Produccion P

Nota. Informacién obtenida de GYNGRAF PERU S.A.C.

1.2.2. Puesto desempefiado
El puesto desempefado durante un afio dentro de la empresa fue el

de Asistente de Produccion. Asimismo, las funciones realizadas fueron las
siguientes:
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1. Ingresar orden de compra y adjuntarlo al plan de produccion que se
tiene durante proceso productivo, donde luego se generara una orden
de produccion el cual es otro documento que tiene la informacién
necesaria para la produccién del producto final.

2. Elaboracion de flujogramas actualizados para un mayor entendimiento
sobre la produccién, ademas de proyectos como la actualizacion de
registros de los cilindros de cobre y los seméforos al terminar las
impresiones en produccion.

3. Realizar el control de inventarios relacionado al almacén de laGy N
Graf, el cual se realizaba cada seis meses, esto se hacia con la
finalidad de asegurar el uso correcto de recursos de la empresa.

4. Implementar y realizar un seguimiento al programa de 5’S establecido
en el proceso de produccion.

5. Realizar estudio de tiempos de los productos que desarrollaba la
empresa para mejorar los tiempos y establecer incentivos por

produccioén.

1.2.3. Proyecto profesional realizado

El proyecto profesional desarrollado dentro de la empresa en mencion
gue tuvo mas impacto en relacion a la carrera profesional fue el de la
implementacion de un programa de 5’S dentro del proceso productivo. Para
poder desarrollar el proyecto de manera Gptima y otros que se tuvieron
dentro de la organizacion fue necesario realizar capacitaciones en los
siguientes temas: 5’'S, Sig Sigma, Excel, Power bi, clima laboral y Bizagi.

Asimismo, luego de identificado el problema principal se realiz6 el
programa 5’S donde inicialmente, se realizo una clasificacion (Seiri) para
eliminar elementos innecesarios, seguida de una organizacion (Seiton) que
designo lugares especificos para cada recurso de la empresa.
Posteriormente, se implementé un riguroso programa de limpieza (Seiso)
para mantener el area de trabajo y almaceén libre de polvo y suciedad con un
sistemas de inspeccion; para luego ser estandarizados (Seiketsu) mediante

la creacién de manuales y guias visuales asi como documentacion de
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procedimientos y finalmente, se fomento la disciplina (Shitsuke) con

capacitaciones al personal.

1.3. Contribucion ala experiencia profesional en términos de las
competencias y habilidades adquiridas durante su trabajo profesional

En este apartado puede apreciarse cémo se contribuy6 dentro de la
empresa con la solucién de problemas, asi como las competencias

obtenidas como resultado de ello.

1.3.1. Contribucion en la soluciéon de problemas que se hayan
presentado durante su estancia en la empresa

En 2023, mientras ocupaba el cargo de Asistente de Produccion
dentro del departamento de Produccién de G y N Graf Pera S.A.C., se
identificd como desafio significativo el indice de desorden que habia en
produccion. Para abordar este problema de manera efectiva, se opt6 por
aplicar la Metodologia DEMING junto con la implementacién de la
metodologia de orden y limpieza 5 "S" (seiri, seiton, seiso, seiketsu,
shitsuke). Esta estrategia permitié no solo identificar las areas de mejora,
sino también establecer procesos solidos y sostenibles para optimizar la

produccion y alcanzar los objetivos comerciales de manera mas efectiva.

1.3.2. Contribucién en términos de las competencias y habilidades
adquiridas durante su formacion profesional

Mientras se daban parte a las soluciones al problema del orden y
limpieza de G y N Graf, se pudo reforzar y adquirir competencias de andlisis
de datos, identificacion de problemas, facilidad de toma de decisiones,

adaptabilidad y trabajo en equipo.
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1.4. Reflexion Critica de la Experiencia

En este apartado se consideran los puntos desglosados que se
aprecian como el juicio de la realidad, los aportes, responsabilidades, entre

otros mencionados a continuacion.
1.4.1. El juicio sobre larealidad

Aqui, se especifica que los procesos no se encuentran
estandarizados es decir requieren de flujogramas debido a que la empresa
no lleva a cabo la actualizacion periddica de sus productos, a pesar de ser

una necesidad.

1.4.2. Aportes

Lo aportado se dio de manera que, gracias a la experiencia en el area
de produccidn, el factor observacion permitio identificar falencias que se
daban en las lineas de procesos productivo. Pues, los errores en actividades
como el cruce de operarios para reabastecer los insumos requeridos sin

obtener un ordenamiento adecuado generaban retrasos no planificados.

1.4.3. Responsabilidades

Por otro lado, este punto era una de las responsabilidades
encargadas para el puesto de trabajo. Ademas, se realizé un analisis del
control sobre las funciones que se realizaban en el area, como parte de ellos
hubo una revisién de documentacion, como procedimientos y calculo de
indicadores. Luego de completar estas tareas, se logré la experiencia de
conocer mas a fondo a la empresa, entendiendo la problematica y como esta

afectaba al orden y limpieza.

1.4.4. Précticas que ejecutd

La practica ejecutada dentro de la empresa Gyngraf fue la de

Asistente de Produccion, tal como se menciond acapites anteriores.
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1.4.5. Desarrollo profesional que demando

Elaboracion de diagramas actualizados para un mayor entendimiento
sobre la produccion, ademas de proyectos como la actualizacion de registros
de los cilindros de cobre y los seméaforos al terminar las impresiones en
produccién. Asimismo, la implementacién de mejoras relacionado a la
organizacion como un programa de orden y la limpieza de la planta de

produccion.

1.4.6. Las necesidades que se atendieron

Tras la etapa de observacion y aprendizaje en el area, se
establecieron puntos de mejora, por lo que se plantearon propuestas para la
organizacion. Una de estas consistia en llevar un programa de
estandarizacion de actividades para tener un control sobre cada una de ellas
y reducir los errores vistos. También, establecer la cultura de orden y
limpieza, con el fin de que esta influya en todos los colaboradores para
mantener sus areas de trabajo limpias, lo que conlleva a prevenir que las
herramientas y/o maquinarias puedan sufrir averias y ausentismos por

accidentes laborales.

1.4.7. El prestigio profesional que alcanzé por su desempefio

Para este acépite se muestra el informe de desempefio que se obtuvo
dentro de la empresa en el tiempo donde se desarrollaron las actividades.
Esto se presenta en la Figura 7.

Figura 7

Evaluacion de desemperio.
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1.4.8. Los indicadores obtenidos

Se propusieron indicadores relacionados a la metodologia de las 5’s,
donde se calcul6 el indice de orden y limpieza y los indicadores que

componene a este.

1.4.9. La experiencia aprendida

Se aprendi6 a solucionar problemas de produccion como roturas de
stock, llevar a cabo érdenes de compra, realizar planes de produccion,
elaborar diagramas de produccién, llevar a cabo control y seguimiento de

inventarios, llevar a cabo estudio de tiempos.
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1.4.10 La capacitacion requerida

Para un futuro préximo, se plantea capacitarse en Python, SQL,
Bizagi y analisis de datos; esto con objetivo de poder ser mas competitivo y
aprovechar mejor las situaciones presentadas dentro del desarrollo de

labores.
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CAPITULO 1. PROYECTO DE LA ESPECIALIDAD

2.1. Revision bibliogréfica
2.1.1. Antecedentes

Castellanos, 1. (2018) en la tesis “El ciclo Deming para mejorar la
productividad en los procesos de una empresa textil” evalué que la
implementacion incremento considerablemente la productividad. El enfoque
de esta investigacion es estrictamente cientifico, con una perspectiva
aplicada y un disefio cuasiexperimental. La poblacion estudiada incluyé
datos de produccion entre una brecha de un mes, tanto antes como después
de incorporacion de la herramienta en mayo y agosto, respectivamente. La
muestra se seleccioné de manera no probabilistica. Los resultados
principales muestran que la aplicacion del Ciclo de Deming en Servicios
Textiles Asociados SAC significo un notable aumento de la productividad del
11.70% al 56.30%, lo que equivale a un incremento del 44.6%. Estos
resultados destacan el impacto positivo y significativo del Ciclo de Deming
dentro de la eficiencia de los procesos en esta empresa textil. Este
incremento en la productividad no solo es estadisticamente significativo, sino
que también demuestra un claro enfoque Deming al optimizar la gestion de
procesos en el contexto particular de Servicios Textiles Asociados SAC en
Lima durante el afio 2018.

Soto, A. & Pineda, Y. (2022) en su tesis titulada “Aplicacion del ciclo
Deming para mejorar la productividad en el area de produccion de la
empresa Modepsa SAC”, buscé:

Determinar mediante la investigacion implementar el Ciclo de Deming
con la finalidad de mejorar en Modepsa la produccion metalmecanica situada
en el Callao. Para alcanzar esta meta, requirié de un exhaustivo estudio
utilizando herramientas de ingenieria pudiendo descubrir los problemas
fundamentales de la baja productividad. El estudio siguié un enfoque
practico, descriptivo y cuantitativo a lo largo del tiempo. Se utiliz6 un
conjunto de datos recopilados durante un mes aproximado anteriormente y

después de la implementacion del Ciclo de Deming. Los métodos de
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recoleccion de datos involucraron observacion directa y revision de
documentos. Luego, se analizaron valores por medio del programa SPSS
version 23 y Microsoft Excel. Por lo cual, se emplearon pruebas estadisticas
como la prueba T de Student y otro método como el Wilcoxon para
contrastar las hipotesis planteadas, arrojando valores de significancia por
debajo de 0.050. Los resultados indican sobre el Ciclo de Deming que
generd un aumento promedio del 91,67%, demostrando mejoras
significativas en los indicadores de productividad. Especificamente, se
observaron aumentos del 12,81% en la productividad, asi como incrementos
del 13,96% y 13,90% en eficiencia y eficacia, respectivamente. En
consecuencia, se puede concluir que la implementacién del Ciclo de Deming
efectivamente contribuy6 al aumento de produccion en Modepsa. Estos
hallazgos resaltan la eficacia del enfoque Deming en la optimizacion de los
procesos industriales y la competitividad organizacional.

Carrasco, M. (2023) en la tesis bajo titulo “Ciclo Deming y su
contribucion en la productividad en una empresa textil” tuvo como objetivo
examinar el rol del Ciclo Deming en el incremento de produccién de una
empresa situada en el distrito de Comas. Por medio de un enfoque aplicado,
utilizando un modelo cuantitativo no experimental de tipo correlacional el
cual incluy6 a 48 empleados de la empresa textil analizada. Para recolectar
los datos, se empled un cuestionario con preguntas destinadas a evaluar la
viabilidad del Ciclo Deming en relacién con la productividad. Este
cuestionario tiene una validacién de profesionales y su veracidad se verificd
mediante el coeficiente Alfa de Cronbach, obteniendo puntuaciones de 0.895
y 0.824 dentro de la metodologia del Ciclo Deming. Lograndose una
adecuada organizacion por el Ciclo Deming y la productividad, ademas de
un (Rho) de 0.317 y un valor de significancia bilateral de 0.028. Estos
resultados apoyan la nocidn sobre la implementacion del Ciclo PHVA
(Planificar, Hacer, Verificar, Actuar) mejora la productividad en empresas
textiles. Ademas, se concluy6 que el Ciclo PHVA esta positivamente
correlacionado con la estructura al medir la eficiencia y la eficacia, lo que
sugiere que su implementacion puede incrementar los valores de

productividad en empresas de distintos sectores economicos.
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Roque, R. (2023), para optar su titulo profesional, bajo el nombre
“Reduccion del producto no conforme en el proceso de manufactura
aplicando el ciclo de Deming en una planta textil ubicada en Puente Piedra”
buscé disminuir el nimero de productos que no se ajustan a los estandares
en una compaiiia textil y promover un ambiente donde se busque
constantemente la mejora dentro de la organizacion. Por ende, el proceso
inici6 con la deteccién de fallos durante la fase de planificacion que
contribuyen al aumento de productos no conformes. Estos fallos abarcan
descuidos, juntas defectuosas, manchas persistentes y una preparacion
deficiente, demostrando su impacto adverso en los indicadores como
eficiencia, eficacia y la productividad empresarial. Durante la ejecucion,
también se propusieron medidas concretas para prevenir la repeticion de
estos fallos en la produccién. Luego, en la etapa de verificacion, se realizé
un seguimiento meticuloso para valorar y analizar la eficacia de las
soluciones realizadas, obteniendo como resultados una disminucion del
0.06% en los productos no conformes, lo que aseguré el cumplimiento de los
indicadores meta establecidos, por lo que se observaron mejoras notables
en la productividad, con un incremento del 13%, asi como en la eficiencia y
eficacia, con aumentos del 9.6% y 5.4%, respectivamente. Se implementd un
sistema de seguimiento continuo durante la fase de accion para mantener
los estandares logrados y alcanzar las metas de calidad y rendimiento. Este
enfoque de mejora continua en base al Ciclo de Deming no solo aborda
problemas de calidad especificos, sino que también fomenta una cultura
organizacional centrada en la maxima calidad y la innovacion constante.

Tenorio, Y. (2023), en la tesis “Implementacion del Ciclo Deming para
Mejorar la Productividad del Area de Produccion de la Empresa Accesorios y
Partes Industriales S.A.C., Lima, 2023”, se resume en:

Aplicar y analizar el Ciclo de Deming en relacion eficiencia del area
productiva teniendo un enfoque practico y utilizandose un disefio
experimental de pre y post evaluacién, ademas de una muestra
seleccionada de manera no aleatoria. La poblacion de estudio incluye los
datos de obtenidos por el jefe de produccion desde julio hasta diciembre.
También, se disefid un instrumento especifico para medir la eficacia y sus

diferentes aspectos, el cual fue validado por tres especialistas para asegurar
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su fiabilidad, se registraron niveles de eficiencia en la produccion del 88%,
eficacia del 90%, y productividad del 79%. Tras la implementacion, se
evidenci6 un incremento en estos indicadores en el post-test: eficiencia al
91% obteniéndose una diferencia frente al estado inicial de 2%, eficacia al
93% frente a un 90% inicial, y productividad al 85%. Asimismo, se calcularon
aspectos financieros como el Valor Actual Neto (VAN) de S/. 12,132.76
soles, una Tasa Interna de Retorno (TIR) del 98%, y un Costo/Beneficio
(C/B) de S/. 5.34 soles. Estos hallazgos sefialan una notable mejora en la
viabilidad econdémica del proyecto. Concluyéndose en que el realizar una
aplicacion del Ciclo de Deming resulta en un aumento del 6% con respecto a
la productividad del departamento de produccion de Accesorios y Partes
Industriales S.A.C. en Lima durante el afio 2023, junto con un incremento del
3% tanto en la eficiencia como en la eficacia. Estos descubrimientos
respaldan la eficacia del enfoque Deming en la optimizacion de los procesos
y el rendimiento en eficiencia operativa de la empresa.

2.1.2. Marco Tedrico

2.1.2.1. Lluviadeideas

También conocida como brainstorming, se define como una técnica
ampliamente utilizada en el ambito académico el cual permite generar
diversas ideas creativas colaborando con un equipo de trabajo. Consiste en
un proceso de creacion de ideas sin censura, donde los participantes
ofrecen libremente sus pensamientos y sugerencias relacionadas con un
tema especifico. Esta técnica promueve la creatividad, fomenta la
participacion activa y facilita la exploracion de diversas perspectivas
(Altamirano et al., 2023).

El proceso de lluvia de ideas generalmente es generado en un
entorno colaborativo, donde los participantes se relinen en grupo y
comparten sus ideas de manera verbal o escrita. No hay restricciones en
cuanto a la naturaleza o calidad de las ideas, y se alienta a los participantes
a expresar cualquier pensamiento que se les ocurra, por extrafio o inusual

gue parezca (Patifio-Arangundi y Rodriguez-Loor, 2023).
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Una de las ventajas primordiales desarrolladas a través de la lluvia de
ideas en el contexto académico es su capacidad para estimular la
creatividad y la innovacién. Al permitir que los participantes piensen
libremente y generen ideas sin restricciones, se fomenta la exploracion de
soluciones novedosas y fuera de lo comun para los problemas o desafios

planteados.

2.1.2.2. Diagrama de afinidad

El diagrama de afinidad, una técnica desarrollada por Jiro Kawakita,
es una herramienta visual que se emplea en un contexto académico para
organizar y categorizar grandes cantidades de datos, ideas o informacion de
manera significativa y comprensible. Este método se basa en la agrupaciéon
de elementos relacionados por afinidad tematica o conceptual, es decir, en
un conjunto de datos permite identificar patrones, tendencias o problemas
comunes (Tuberquia, 2023).

Durante su aplicacién practica, comienza con la generacion de ideas
o datos en forma de tarjetas o notas adhesivas. Posteriormente, los
participantes del proceso colaborativo las organizan en grupos segun sus
similitudes o relaciones subyacentes. Estos grupos se visualizan en un
diagrama, que puede adoptar la forma de un mapa conceptual o un
diagrama de flujo, donde se destacan las conexiones entre los distintos
elementos.

La utilidad del diagrama de afinidad radica en su capacidad para
proporcionar una estructura visual el cual permite la comprension y el
analisis de datos complejos. Al agrupar elementos afines, se identifican
patrones emergentes y se revelan relaciones que pueden no ser evidentes
de manera individual. Ademas, esta técnica promueve la colaboracion e
intercambio de ideas entre el grupo de trabajo que participa,

enriqueciéndose el proceso de analisis y toma de decisiones.
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2.1.2.3. Diagrama de Ishikawa

La siguiente herramienta también denominada diagrama de causa-
efecto, es una metodologia empleada considerablemente en el ambito
académico con el objetivo de evaluar posibles causas que contribuyen a un
problema o efecto especifico. Este método, desarrollado por Kaoru Ishikawa,
permite identificar y explorar las multiples variables que pueden influir en un
resultado determinado.

La estructura del diagrama de Ishikawa consiste en una linea principal
horizontal que representa el problema o efecto a analizar, con lineas
perpendiculares que se extienden a lo largo de la linea principal, semejando
las espinas de un pez. Cada una de estas espinas conformar distintos tipos
de valores de posibles causas que pueden aportar al problema, como
personas, procesos, materiales, maquinas, medio ambiente o0 métodos
(conocidos como las 6 M's) (Leonardo, 2023).

Los participantes del proceso colaborativo identifican y categorizan las
posibles causas dentro de estas categorias, utilizando herramientas como
tormentas de ideas, analisis de datos o experiencias previas. El resultado es
un diagrama visual que ilustra de manera concisa grupos entre las diferentes
variables y como estas pueden estar relacionadas en la problemética (Rivera
y Carranza, 2023).

En resumen, esta metodologia es valiosa en el ambito académico con
la finalidad de estudiar y visualizar distintas causas de un problema o efecto
especifico. Al proporcionar una estructura visual que destaca las relaciones
entre las variables, facilita la identificacién de areas de mejora y la
formulacién de estrategias efectivas para abordar los desafios académicos y

mas alla.

2.1.2.4. Arbol de problemas

El arbol de problemas es una herramienta analitica muy utilizada en el
ambito académico para desglosar y visualizar de forma sistematica las
causas y efectos de un problema especifico. Este método organiza la

relacion entre los problemas identificados y sus causas subyacentes, asi
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como las consecuencias que derivan de estos problemas. Mediante una
representacion grafica en forma de arbol, las ramas principales simbolizan el
problema central, mientras que las ramas secundarias ilustran las causas y
efectos asociados (Arcos-Coba et al., 2023).

En la préactica del Arbol de Problemas, se comienza identificando el
problema central en la parte superior del arbol. A continuacion, se
descompone este problema en causas primarias que lo alimentan,
situdndolas en ramas secundarias descendentes. Después, se pueden
afiadir mas niveles de ramificaciones para desglosar aun mas las causas
subyacentes. Asimismo, se pueden agregar ramas adicionales para
representar los efectos o consecuencias del problema principal y sus

causas. (Morales y Manobanda, 2024).

2.1.2.5. Arbol de objetivos

Este diagrama de arbol es utilizado en los &mbitos académico y
profesional, especificamente en la planificacion estratégica y la gestion de
proyectos, con la finalidad de establecer y representar de forma visual los
objetivos especificos a lograr en un contexto particular. Esta metodologia
organiza los objetivos en una estructura jerarquica, iniciando desde el
objetivo general en la parte superior y descendiendo hacia objetivos mas
detallados en niveles inferiores. Cada nivel se divide en subobjetivos que
contribuyen al logro del objetivo principal. El arbol de objetivos ofrece una
disposicion clara y organizada para identificar, definir y dar prioridad a los
objetivos, asi como comprender las interrelaciones entre ellos. Esta
herramienta facilita la planificacidon estratégica al alinear los objetivos de una
organizacién o proyecto con su mision, vision y valores, lo que promueve

una gestion eficaz y centrada en los resultados (Garcia et al., 2023).
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2.1.2.6. Productividad

La productividad se define como la relacion entre la produccion
obtenida y los recursos utilizados para alcanzarla. Mas especificamente, se
refiere a la eficiencia con la que se emplean recursos como el tiempo, la
mano de obra, los materiales y la energia para generar productos, servicios
o resultados deseados (Fermini et al., 2023). Se mide comparando la
cantidad o calidad de la produccion con los recursos utilizados en el proceso
productivo. En ingenieria, mejorar la productividad es un objetivo clave, ya
gue permite optimizar la eficiencia de sistemas, procesos o proyectos, lo que
a su vez puede resultar en una mayor rentabilidad, competitividad y

sostenibilidad en el sector industrial y empresarial (Zapata et al., 2023).

2.1.2.7. Norma ISO 9000:2015

La siguiente norma es un estandar internacional que establece los
principios basicos y el lenguaje comuan para los sistemas de gestion de
calidad (SGC). Ofrece una guia sobre los conceptos esenciales para poder
comprender la gestidn de la calidad y la descripcion utilizada en este &mbito.
No se trata de una norma para la certificacion o auditoria, sino mas bien de
un documento de referencia destinado a ayudar a las organizaciones a
comprender e incorporar los principios de la gestidén de calidad, sin importar
su tamafio, sector o tipo. Al proporcionar una base estandarizada para la
implementacion de sistemas de gestion de calidad eficaces, la norma 1ISO
9000:2015 facilita la comunicacion y la colaboracion entre entidades y sus
interesados, incrementando la mejora continua y el agrado del cliente
(Soriano, 2023).

2.1.2.8. Norma ISO 9001:2015

La siguiente norma tiene como preservar la calidad de los productos y
servicios producidos en una organizacion. Esta basada en siete principios
fundamentales que orientan su proposito. El primero de estos principios se

centra en entender y cumplir con los requerimientos identificados y
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potenciales de los clientes. El segundo principio destaca el liderazgo de los
altos directivos para gestionar y coordinar las interacciones dentro de la
organizacion. El tercer principio enfatiza el compromiso de todos los
implicados en alcanzar las metas de cualquier organizacion. El cuarto
principio refleja la relacion entre los recursos y las actividades realizadas. El
quinto principio se orienta hacia la creacion de valor e incremento de
productividad en los sectores de la empresa. El sexto principio se concentra
en las decisiones recaudadas por medio al estudio en los datos historicos.
Finalmente, el séptimo principio se enfoca en las relaciones con todos los
involucrados en los procesos de la organizacion. En resumen, al adherirse a
los siete principios mencionados, la empresa podra lograr resultados 6ptimos

en sus actividades (Soriano, 2023).

2.1.3. Justificado de forma cualitativa

Este proyecto tiene como justificacion la necesidad de la empresa
para mejorar las etapas que contemplan las 5’s dentro de la organizacion,
debido a que en cuanto a orden, clasificacion y estandarizacion dentro de los
procesos productivos estos presentan deficiencias en cuanto a lo

mencionado.

2.1.4. Justificado de forma cuantitativa

Este proyecto se justifica de forma cuantitativa debido a que el indice
de orden y limpieza histérico presenta un disminucién en los ultimos tres

meses antes de haberse llevado a cabo el proyecto.

2.2. Metodologia

2.2.1. Descripcion de metodologia

El Ciclo de Deming, también denominado ciclo del Planificar, Hacer,

Verificar, Actuar en siglas PHVA, es una estrategia dentro de la gestién de

calidad ampliamente utilizada para diversos ambitos como la ingenieriay la

32



administracion. Este enfoque nace en un proceso de mejora continua que
consta de cuatro fases interrelacionadas y recurrentes (Loayza, 2023).

En la primera etapa de la metodologia, el Planificar (Plan), se define
con el establecimiento de los objetivos y metas del proyecto o proceso, asi
como los métodos y estrategias para alcanzarlos. Se identifican los
problemas y se elaboran planes de accion, estableciendo también los
criterios de medicion y los indicadores de desempefio. La fase que le sigue
de Hacer (Do) consiste en la ejecucion de las actividades y acciones
previamente programadas en conformidad con un el plan ya establecido. Y
también, se realizan las tareas necesarias o procedimientos para llevar a
cabo los procesos, recopilando datos relevantes sobre su desempefio y
resultados (Diaz y Galvez, 2023).

Luego, en Verificar (Check), se evaltan y relacionan los resultados
obtenidos con los objetivos y se comparan las metas establecidos en la fase
del plan. Se analizan los datos obtenidos para identificar la existencia de
desviaciones, tendencias o areas a optimizar, evaluando la efectividad de las
acciones implementadas durante la fase de "Hacer". Por ultimo, en Actuar
(Act), se establecen las medidas correctivas o preventivas a los datos
obtenidos en los hallazgos y andlisis realizados en la etapa de verificacion.
Se ajustan los planes y acciones, se implementan los cambios necesarios y
se reinicia el ciclo de mejora continua, incorporando la retroalimentacion
obtenida para optimizar el desempefio y alcanzar niveles superiores de

calidad y eficiencia (Diaz y Gélvez, 2023).

2.2.2. Tipo de investigacion.

El desarrollo del proyecto se encuentra basado en un tipo de
investigacion de naturaleza aplicativo debido a que se utilizaran
conocimientos adquiridos ya sean tedricos y métodos cientificos para
abordar un solo problema en este caso el problema principal y alcanzar un

objetivo concreto (Carpio y Correa, 2022).
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2.2.3. Nivel de investigacion

El proyecto desarrollado presenta un nivel de investigacion descriptivo
debido a que en este nivel una vez obtenido la informacion base de la
empresa se puede diagnosticar su situacion inicial con la utilizacion de
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos para definir su problema

identificando sus causas relevantes (Carpio y Correa, 2022).

2.2.4. Alcance de la investigacion

El alcance de la investigacion es tanto descriptivo como explicativo
debido a que se complementan entre si al proporcionar una comprension
mas completa en la investigacion, inicialmente descriptivo al recopilar
informacion y presentar datos como contenidos de programas,
caracteristicas de los participantes y cambios observados en los indicadores
antes y después de implementado los proyectos ofreciéndose una visién
clara del contexto de la empresa y luego es explicativo al ya tener una
comprension clara de la informacion explicarse las causas y efectos que lo
preceden aqui se utilizaron herramientas como arbol de problemas y
objetivos, Ishikawa, indicadores de orden y limpieza (Gémez, Catafieda y
Ruiz, 2024).

2.2.5. Marco normativo

En el presente marco normativo, para la aplicacion del desarrollo del
proyecto se realiz6 bajo el enfoque de la calidad total. Para tener una mejor
alineacion de lo mencionado este proyecto se sostuvo en los principios y
requerimientos de la ISO 9000:2015 y 9001:2105. En donde las normas
proporcionan un marco integral con respecto a la gestion de la calidad. ISO
9000:2015 se enfoca en los principios y la terminologia, mientras que 1SO
9001:2015 detalla los requisitos especificos para implementar de manera
efectiva un Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) efectivo. Ambas normas

juntas ayudan a las empresas a mejorar su rendimiento, satisfacer las

34



expectativas de sus clientes y formalizarse con las normativas aplicables
(1SO, 2015).

2.2.6. Herramienta o técnica para utilizar

La metodologia de las 5'S es un enfoque dentro de la gestion de
calidad el cual se orienta a mejorar la organizacion, limpieza y eficiencia en
el lugar de trabajo. Estas 5's se desarrollar en base a cinco principios
japoneses: Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacion y Disciplina. Este
enfoque implica la eliminacion de elementos que no se requieren, la
estructuracion de manera ordenada y eficiente de los elementos restantes, la
limpieza regular y la implementacion de estandares y disciplina para
mantener estos cambios. El objetivo es disefar y establecer un entorno de
trabajo mas seguro, en orden y productivo. Ademas, esta metodologia se
enfoca en ampliar y optimizar el aprendizaje de los miembros de la
organizacion al realizar las mejoras implementadas, dirigiéndose a la
creacion de entornos limpios que faciliten las actividades diarias y reduzcan

errores, defectos o averias potenciales (Saavedra et al., 2023).

2.2.7. Escenario de desempefio laboral

Este se desarrolla dentro de la planta de produccion de la empresa
Gyngraf.

2.3. Desarrollo

En este apartado se encuentra el desarrollo como tal del ciclo de
mejora continua, este acapite se dividio en cuatro capitulos donde primero
se analizaron los problemas en donde se desarrolla la empresa para
proponer un plan de mejora a partir de ellos, segundo se realizé la
implementacion de las mejoras dentro de G y N Graf S.A.C., tercero se
volvié a medir los indicadores clave para la identificacion del estado de la

empresa y finalmente se realiz6 la evaluacion de brecha del indicador.
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2.3.1. Planear

La etapa de la planificacion del presente trabajo se dividio en dos
apartados claves, el primero hace referencia al diagndstico del problema en
donde se llevo a la préactica el levantamiento de la informacién del estado
inicial de G y N Graf S.A.C. y el segundo punto es la planificacion de la
mejora, donde se llevd a cabo un plan de accién para la mejora del orden y
limpieza dentro de la empresa.

2.3.1.1.1. Diagnéstico de las causas del problema.

Para la primera etapa, se realiz6 a través de una reunion el
diagndstico para conocer el problema que aqueja a la organizacién y afecta
al desarrollo de sus actividades. De esta manera, significando un peligro
para la empresa por medio del desorden que sucede en las distintas areas
de trabajo. Para ello se utilizaron herramientas de calidad con el objetivo de
encontrar el problema principal y las respectivas causas que aquejana Gy
N Graf S.A.C. En la siguiente tabla se presenta la lluvia de ideas realizada a
través de la observacion y experiencia de trabajo en la empresa, para ello se
enfocaron todos los puntos en cada factor de las 5” S”. Esta herramienta fue
la inicial utilizada para la identificacion del problema, puesto que mas

adelante se observa la utilizacion de otras herramientas de calidad.
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Tabla 1

Lluvia de ideas o Brainstorming.

Lluvia de ideas

Ineficiente clasificacion de elementos
Mal uso de la tarjeta amarilla
Se usa en objetos obsoletos
Mal uso de la tarjeta roja
Se usa en objetos servibles
Ineficiente orden de elementos
Elementos fuera del area de trabajo
Elementos mezclados
Elementos prestados no se devuelven
Ineficiente limpieza de elementos y area de trabajo
Elementos de limpieza en mal estado
No se destina presupuesto para elementos de limpieza
El personal no limpieza eficazmente sus puestos
El personal no es supervisado
Ineficaz estandarizacion de actividades
No existe comité de las 5’'S
No se tiene capacitado al personal
No se documentan las actividades
El personal desconoce la secuencialidad de actividades
Ineficaz disciplina de las actividades
La metodologia no es aplicada eficazmente
Directivos desconocen el uso de la metodologia
No existe el compromiso por parte de los directivos
Se deja que los trabajadores actien empiricamente

Al concluir con la lluvia de ideas, cada una de estas fue agrupada con
el fin de obtener titulos que sirvan de cabeza de guia, es decir, que se
encuentren en el mismo contexto. Por lo que en la figura contigua se
observa un diagrama de afinidad, en el cual se encuentran todas las

variables vistas en la tabla anterior, pero en orden por idea principal.
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Figura 8

Diagrama de afinidad de los problemas identificados.

DIAGRAMA DE AFINIDAD

N° Ineficiente clasificacion de elementos N° Ineficaz estandarizacion de actividades

1 Mal uso de la tarjeta amarilla 1 No existe comité de las 5S

2 Se usa en objetos obsoletos 2 No se tiene capacitado al personal

3 Mal uso de la tarjeta roja 3 No se documentan las actividades

4 Se usa en objetos servibles 4 | El personal desconoce la secuencialidad de actividades

N> Ineficiente orden de elementos N° Ineficaz disciplina de las actividades

1 Elementos fuera del area de trabajo 1 La metodologia no es aplicada eficazmente

2 Elementos mezclados 2 Directivos desconocen el uso de la metodologia

3 Elementos prestados no se devuelven 3 No existe el compromiso por parte de los directivos
4 Se deja que los trabajadores actien empiricamente

N Ineficiente limpieza de elementos y area de trabajo

1 Elementos de limpieza en mal estado

2 | No se destina presupuesto para elementos de limpieza
3

4

El personal no limpieza eficazmente sus puestos
El personal no es supervisado

Cada uno de estos factores, es decir, las ideas principales por grupo
fueron ordenadas en otro diagrama, en el que todos llegan a un solo fin que
es el efecto principal. Este efecto refiere al problema principal que se
relaciona con el bajo indice de cultura en relacion con el orden y limpieza en
la Gy N Graf S.A.C., para este estudio fue llamado alto indice de desorden y
ausencia de limpieza. El nombre se extendi6é para obtener una mejor

percepcion como fin de lo que ocurren en la organizacion.
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Figura 9
Diagrama Causa — Efecto.
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Una vez que se recolectaron los datos fundamentales, se procedio a
construir el arbol de problemas, medio por el cual se organizé de manera
jerarquica los desafios identificados. Este enfoque estructurado facilité la
visualizacion de los problemas en distintos niveles de causalidad, desde las
causas primarias hasta las que se representaron en el diagrama de causa y
efecto para cada area de gestion mencionada. En el nucleo del arbol se
ubico el problema principal, el cual refleja el efecto generado por cada causa
de primer nivel, y se avanz6 progresivamente hasta llegar a la raiz de la
ineficiencia e ineficacia dentro de la empresa. Este andlisis exhaustivo llevo
a la conclusion de que la baja rentabilidad es el resultado directo de estas
problematicas identificadas. Ademas, este proceso no solo permitio
identificar los problemas clave, sino que también ofrecié una vision mas
completa de la interconexién entre los diversos desafios, proporcionando asi
los cimientos para desarrollar estrategias de mejora efectivas y sostenibles.

Con respecto a la ineficiente clasificacion de elementos se tiene el
mal uso de la tarjeta roja y amarilla, lo cual es ocasionado en su mayoria
porque existe una confusion en el uso para cada una de estas, esto es
afectado asi mismo porque no hay una persona que se encargue de dar
seguimiento.

Con lo que respecta al ineficiente orden de elementos, esto es
ocasionado porque en su mayoria de veces no encuentran espacios en los
estantes para organizar las herramientas.

Con lo que respecta a la ineficiente limpieza de elementos y areas de
trabajo, esto es ocasionado porque la empresa no designa suficiente
presupuesto para algunos elementos de limpieza, asi como también no
designa la supervicion de los operarios para esta actividad.

Con lo que respecta a la ineficaz estandarizacién de actividades, esto
es ocasionado por una falta de conocimiento y orden dentro de las
responsabilidades de trabajo que puede asumir cada operario.

Con lo que respecta a la ineficaz disiplina de las actividades, esto es
ocaaionado por una ausencia en la motivacion del personal a hacer cosas

extras a lo ya acostumbrado.
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Figura 10

Arbol de problemas.
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Como parte de una estrategia global y exhaustiva, luego de completar
la identificacion minuciosa de los problemas mediante un analisis detallado
utilizando el arbol de problemas, se definieron metas de solucion especificas
para abordar cada uno de estos desafios. Este proceso no solo permitio
visualizar de manera clara los resultados esperados al concluir la
investigacion, sino que también considero la implementacion de planes de
mejora para cada area identificada. La creacion de este arbol no solo
funcion6 como una hoja de ruta para la tesis, sino que también proyecté el
impacto positivo que estas soluciones tendran en la empresa, fomentando

asi su crecimiento y eficiencia operativa.
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Figura 11

Arbol de objetivos.
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Se realizé un exhaustivo estudio en practicas operativas en los
distintos procesos de la empresa, enfocandose especialmente en el proceso
de produccion a nivel macro. Para este fin, se implement6 el método de las
5's, destacando su aplicacion precisa y efectiva en el mencionado
macroproceso. Para llevar a cabo la identificacion de areas de mejora, se
empleo el detallado checklist 5’S proporcionado por V&B Consultores, el cual
ofrece un analisis minucioso de los resultados mediante un avanzado
software integrado, agilizando asi la deteccion de oportunidades de
optimizacion.

La primera fase implica la identificacion y categorizacion de los
elementos esenciales para el procedimiento en cuestion. Todo lo demas se
considera superfluo y, por ende, sera eliminado o separado. En el area de
trabajo, solo se mantendran los materiales necesarios para el uso diario, los
cuales seran organizados en la segunda etapa del proceso. La empresa
llevd a cabo un checklist exhaustivo para evaluar el estado actual y detectar
posibles areas de mejora. La figura siguiente muestra la evaluacion de Seiri
(Clasificar) junto con su correspondiente puntuacion. Este analisis no solo
busca incrementar la eficiencia operativa, sino también fomentar un entorno

laboral mas ordenado y productivo.
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Figura 12

Clasificar — Seiri.

Score

- Check

I S1=Seiri=Sort=Clear up 1)

1 (Hay cosas initiles que puede molestar su entorno de trabajo? o

2 ¢Hay algin material regado, come materias primas, productos v
semielaborados y/o residuos, cerca de lugar de trabajo?

3 (Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de las maquinas? [

4 :Son utilizados con frecuencia todos los objetos clasificados, ordenados, |
almacenados y etiquetados?

5 ¢Las herramientas de trabajo estdn ordenados, organizados, almacenadosy | —
etiquetados?

6 ¢(El inventario o en proceso de inventario incluyen los materiales o v
elementos innecesarios?

” ¢Hay alguna maquina o equipo de otro tipo sin utilizar cerca del centrode |
trabajo?

3 ¢Hay alguna plantilla, herramienta, matriz o similar que no se utilice en |—
torno a los temas?

9 iSe mantienen materiales innecesarios? v

10 |;Piensa que implementando las 5Ss dejamos de lado los estandares? r

En esta segunda fase, el objetivo principal es establecer un sistema

eficiente para la gestion de los materiales esenciales, simplificando la

localizacion, utilizacion y reposicion de estos. Ademas, se prioriza la

incorporacion de la metodologia FIFO (First In — First Out) con la finalidad de

optimizar el flujo de materiales.
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Figura 13

Clasificar — Seiton.

. A . Check
It S2 =Seiton=Systematize=Keep in good order 1)
1 ¢Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de trabajo y el entorno de —
los equipos estan claramente definidos?
2 ;Es comprensible lo que es la utilidad de todos los equipos de seguridad? ;Son estos |—
facil de identificar?
3 ¢Las herramientas / instrumentos estin debidamente organizados? [
4 ;Los materiales para la produccion se encuentran almacenados de manera adecuada? v
5 ¢Hay algiin extintor de incendios cerca de cada centro de trabajo? .
6 ¢Eltecho y/o el piso tienen grietas, rupturas o variacién en el nivel? r
" ¢Las zonas de almacenamiento y otras zonas de produccidn y seguridad son marcadas ~
con indicadores de lugar y direccion?
8 ;Las estanterfas muestran carteles de ubicaci6n de los insumos ? [
9 ¢Las cantidades maximas y minimas de almacenaje estan indicadas? [
10 |;Existe el demarcado con lineas de paso libre y de seguridad? [

En este momento del proceso, no solo se trata de llevar a cabo la
limpieza, sino también de detectar las fuentes de suciedad. Limpiar implica
mantener en condiciones éptimas de funcionamiento las maquinas, equipos,
herramientas, documentos, estaciones de trabajo, y demas elementos
relevantes. Este enfoque no solo impacta positivamente en la motivacién del
personal, ademas disminuye significativamente los accidentes y lesiones
laborales. Para evaluar el estado actual y explorar areas de mejora, se
implemento el checklist 5’S de Seiso (Limpieza), permitiendo asi un analisis
detallado de la situacion. Asi mismo, se emplea una representacion visual de
la evaluacion de la limpieza, junto con el puntaje asignado, proporcionando
una vision clara de los aspectos a fortalecer. Ademas, este proceso no solo
se limita a una tarea puntual, sino que se convierte en una practica continua

y sistematica para preservar un entorno de trabajo seguro y eficiente.
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Figura 14

Limpieza — Seiso.

LWl S3=Seiso=Clean=Clean up c:’;‘;k

1 Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas ;Puedes v
encontrar polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?

2 ¢Hay partes de las maquinas y equipos sucios? r

3 ;Hay alguna herramienta utilizada en produccién sucio o quebrado? r

1 iSe encuentra los lugares de trabajo sin despedicios? L4

5 ;Lailuminacion es adecuada?; Encuentra ventanas y fluorescentes sucias? r

6 ¢:la mesa de trabajo se mantiene brillante, limpia y libres de desperdicios? r

7 ¢Las maquinas son limpiadas con frecuencia ? v

8 ¢El equipo de inspeccion trabaja en coordinacion con el equipo de |—
mantenimiento?

9 ¢Existe una persona responsable de la supervision de las operaciones de |—
limpieza?

¢Habitualmente los operadores realizan la limpieza de la zona de trabajoy | [

de los equipos de produccion?

En este momento, es fundamental que todos comprendan la

10

significancia de mantener un entorno ordenado y limpio, asi como la
importancia que conlleva. Es esencial que el personal tenga la capacidad de
discernir en qué grado se estan aplicando correctamente los principios de las
3's. Con el objetivo de determinar el estado actual y identificar areas de
mejora en el &rea, se llevo a cabo la evaluacion Seiketsu (Estandarizar)
utilizando el checklist 5’S. La siguiente figura muestra la evaluacion de
Seiketsu junto con el puntaje correspondiente, proporcionando una vision
clara del progreso y las oportunidades de mejora. Ademas, esta fase no solo
implica la implementacion de estandares, sino también incorporar una
adecuada estructura organizacional que promueva y sostenga estos

principios a lo largo del tiempo.
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Figura 15

Estandarizacion — Seiketsu.
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LA S4=Seiketsu=Standardize=Maintain D

1 ;Utiliza ropa sucia o inadecuada? r

2 |iSulugar de trabajo tiene suficiente luz y ventilacion? v

3 ¢Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/frio? v

4 ;Existe excesiva ventilacion en la planta de produccion que pueda causar r
frio?

5 ;Se han designado zonas para comer? v

6 ;Se mejoran las observaciones generadas por un memo? r

7 ;Se actuia sobre las ideas de mejora?

8 ;Los procedimientos escritos son claros y utilizados activamente? r

9 ¢;Considera necesario la aplicacién de un plan de mejora continua en su r
centro de trabajo?

10 |;Las primeras 3S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar, se mantienen? |

En esta fase, se adquiere la comprension de que las 5’S no
constituyen un destino final, sino mas bien un proceso ciclico que se repite
de manera constante. Mantener este ciclo requiere disciplina para cumplir
adecuadamente con los principios establecidos por cada una de las S. Se
implemento el checklist correspondiente a la quinta S, Shitsuke (Disciplina),
adecuando un analisis del estado actual del area. A su vez, en la figura
siguiente, se muestra la evaluacién de Shitsuke junto con el puntaje
correspondiente, ofreciendo asi una vision clara del nivel de disciplina
alcanzado. Es importante destacar que esta evaluacion es fundamental para
hallar sectores de mejora y mantener un estandar de excelencia en el

proceso de implementacion de las 5’S.
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Figura 16

Disciplina — Shitsuke.

. s e 7s Check

I S5=Shitsuke=Self-discipline=Let behave 1)

1 ¢(Esta haciendo la limpieza e inspeccidn diaria de sus equipos y centro de v
trabajo?

2 ¢(Los informes diarios se realizan correctamente y en su debido tiempo? r

3 ¢Estas usando ropa limpia y adecuada? r

4 ;Utiliza equipos de seguridad?

5 :El personal cumple con los horarios de las reuniones? v

6 ¢Ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y estdndares? v

7 ¢Las herramientas y partes se almacenan correctamente? r

8 ¢Existe un control en las operaciones y en el personal? r

9 iLos procedimientos son actualizados y revisados periédicamente? r

10 ;Los informes de las juntas y reuniones son actualizados y revisados |—
periédicamente?

Figura 17

Resultado de las 5's.

Resultadodelas5's
Seiri

Shitsuke
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Al culminar con la lista de comprobaciéon de cada punto de las 5’S, se
obtuvieron resultados negativos, por lo que al sumar todos estos nimeros se
lleg6 al total de 16 puntos. Al realizar la comparacion con el puntaje maximo
que marca el software, se concluy6 que el porcentaje de implementacion de
la cultura de orden y limpieza fue de 32%. Concluyendo que la empresa
cuenta con una ineficiente cultura organizacion de cuidado en limpieza
dentro del &rea de produccidn, ya que es el resultado de diversos problemas
gue se encuentran lejos de lo esperado.

Figura 18

indice de Orden y Limpieza.

indice de Orden y Limpieza

Eficiencia  Brecha

2.3.1.2. Planificacién de la mejora

En el presente plan de accion se realizo la identificacion de todas las
actividades a cumplir dentro de la metodologia escogida del PHVA, de esta
manera se ha colocado cada actividad con un respectivo objetivo para saber
gué es lo que se desea conseguir con la realizacion con cada uno de estos.

Ademas, cabe mencionar que se esta buscando aumentar el
indicador del indice de orden y limpieza medido con el software de las 5’S,
este se quiere aumentar a una eficiencia de 65% lo que se propuso como

meta.
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Figura 19

Plan de accion de mejora de las 5's,

Plan de Acciéon de Mejora de las 5's

Etapa Actividades Objetivos de las actividades

Conocer la situacién actual en la empresa relacionado al orden y limpieza de las

Planear Realizar el diagnostico de la metodologia 5S en la empresa , .,
areas de produccion
Capacitar con la metodologia 5S Orientar para asegurar la colaboracion y compromiso
Establecer un comité de trabajo 5S Definir encargados de la ejecucion, seguimiento y cumplimiento
Implementar Seiri Identificar solo las herramientas o elementos necesarias para trabajar

Implementar Seiton Reducir los tiempos de bisqueda de onjetos para optimizar el

Hacer flujo de operaciones.
Implementar Seiso Tener un area de trabajo limpio para elmm un peligro o minimizar sus
consecuencias
Implementar Seikestu Crear habitos para conservar el lugar de trabajo en Optimas condiciones.
Implementar Shistuke Reforzar hébitos y qie se apliquen de forma correcta la metodologia 58
Verificar Verificar la evolucion del indicador luego de la mejora Conocer si el indicador de orden y limpieza llego a la meta establecida
Actuar Analizar las brechas del indicador Determinar por qué el indicar no llegd a la meta establecida
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2.3.2. Hacer

En esta etapa del ciclo de mejora continua se realiz6 cada uno de los
puntos planificados a hacer en la primera etapa, para que se evidencie de
mejor manera cada actividad llevada a cabo se colocan las siguientes
figuras. Cabe mencionar que esto se realizo con el objetivo de incrementar el

indice de orden y limpieza en Gynfrat.

2.3.2.1. Capacitar con la Metodologia de las 5’S.

En este primer aspecto se realiz6 la capacitacion de la metodologia
de las 5’s dentro de Gyngraf, en el area de produccion para poder llegar
mejor a todos los colaboradores y funcionarios se elabor6 primero un folleto
de las mejoras a realizar para divulgar dentro de Gyngraf con el objetivo de
que todos tengan acceso a la nueva informacién de manera facil y
entendible. Este folleto de un documento que contiene dos caras y tres
cuerpos que presenta informacién basica de la metodologia, tal como: los
objetivos de la implementacién, beneficios que trae a la empresa con su
realizacion, la definicion de la metodologia y finalmente la explicacion
concisa de las cinco etapas; todo esto es apoyado con imagenes didacticas
para explicar mas sencillo el tema y pueda ser entendido por todo el
personal dentro de la empresa. Esto se aprecia a mejor detalle en la Figura
20.
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Figura 20

Folleto de mejora de las 5°S.

OBJETIVOS AL
IMPLEMENTAR LAS 58

Incrementar la calidad, reducir
los costos y eliminar los tiempos
minertos

Mejorar la organizacién con
orden, limpieza y constante
disciplina

Mejorar las

VENTAJAS DE LAS 58

Mejorar la gestion de tiempo
Mejoras én la productividad
Optimizar las tareas

Mejoras en la gestion del

laborales, clima laboral y la
motivacion al personal

Mantener una adecuada

M de  limgi
seguridad dentro del area de
trabajo y mantener la higiene.

perdid

Estructurar por categorizacion

Sistematizacion en las dreas de
trabajo

DEFINICION DE LA
METODOLOGIA

La metodologia 55  esta
fundamentada  en  cinco

principios pensados para
facilitas de manera eficiente el

..-(_
k M
ﬁ COMUNICADORES:
- — Gamarra Vidal Brandon Jawier
. - Nalvarte Chavez Daniel Mario
ETAPAS DE LAS 58 2.3EITON-ORDENAR 4. 5EIKETSU-ESTANDARIZAR
Estos 5 principios som las 'mu.:m?m relacién con la Se  fund en 1
Iabras iniciales gue ya que trata de dinamicas de reafirmacion de los
‘]n generar armonia dentro del drea walores antes establecidos y
o & de trabajo por medio del orden en hihitos del dia a
dentro de los espacios laborales. dia para los empleados.

1.SEIRI-CLASIFICAR

Se refiere al szentido de la
utilizacidn, en pocas palabras el
uso eficiente de los recorsos y

3.SEIS0-LIMPIAR

Se busea la limpieza como un
walor que depende de todos los

bajadar es ble del
cuidado e higiene de las dreas de
trabajo.

I

J I

;rl.n.r{.-ull :"_

5.5HITZUKE-DISCIFLINA

Involucra el compromise ¥
disciplina como walor esencial
para guoe los anteriores pasos
sean cumplidos.

Nota: Elaboracion propia.

Luego de difundir los folletos a todos los colaboradores y funcionarios
dentro de Gyngraf se realizé las capacitaciones al ingreso a la planta de
produccion, esto se hizo alargando 20 minutos mas las charlas que tienen

todos los trabajadores al ingresar a sus labores, logrando realizar la

capacitacion en un total de tres dias consecutivos. En la Figura 21, se

aprecia la evidencia de las capacitaciones mencionadas.
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Figura 21

Capacitacion de las 5°S.

| Capacitacion de las 5s

2.3.2.2. Establecer el Comité de Trabajo de las 5’S.

Para llevar a cabo la mejora de las 5’S dentro de la empresa Gyngraf,
como parte de la metodologia se tuvo que designar algunos colaboradores
gue le pudieran dar seguimiento a esta. Entre los trabajadores del proceso
productivo se designo dos personas que se encarguen de esto, el primero
fue Paulo Rojas, un operario, que se le dio el rol de ejecutor de las 5’S, el
segundo fue Gonzalo Chavez, jefe de operarios, que se le dio el rol de
inspector de las 5’S. Asimismo, en la Figura 22 se logra visualizar a cada
uno de los colaboradores mencionados comenzando el orden de izquierda a
derecha; asimismo, se colocé una leyenda con el puesto de trabajo que
tienen dentro de la empresa y el cargo que se le asigndé como parte del

comité.
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Figura 22
Comité de trabajo de las 5’S.

Comité de Trabajo de las 5s

Responsables Puesto Cargo
Paulo César Rojas Panduro Operario Ejecutor de las 5s
Gonzalo Chavez Valdiglesias Jefe de Operario Inspector de las 5s

2.3.2.3. Implementar las 5’S

En primera instancia se explica a detalle el paso a paso de como se
realizé cada una de los componentes de las 5’s.

Seiri
- Se han clasificado todas las herramientas y materiales en el almacén. Los
articulos innecesarios han sido removidos y desechados o almacenados en
otro lugar.
- Las bobinas de aluminio se han organizado por tamafio y tipo para facilitar
su acceso Y reducir el tiempo de busqueda.
- En el &rea de produccion, se han eliminado todas las herramientas y
equipos que no son necesarios para las operaciones diarias.
- Se ha creado un sistema para identificar y almacenar materiales

defectuosos o sobrantes de manera eficiente.
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- En las oficinas, se ha realizado una depuracion de documentos y archivos,
eliminando aquellos que no son necesarios.

- Se ha implementado un sistema de archivo digital para reducir la
acumulacion de papel y facilitar la busqueda de informacion.

Seiton
- Las herramientas y materiales se han colocado en lugares designados y
etiquetados claramente.
- Se han implementado estanterias y contenedores especificos para cada
tipo de bobina de aluminio.
- Las estaciones de trabajo se han organizado de manera que las
herramientas y materiales necesarios estén siempre al alcance.
- Se han pintado lineas en el suelo para delimitar areas especificas y
asegurar un flujo de trabajo ordenado.
- Se han etiquetado y ordenado todos los documentos y materiales de
oficina.
- Se han asignado espacios especificos para cada tipo de material y equipo

de oficina, asegurando que todo tenga su lugar.

Seiso
- Se han establecido rutinas diarias de limpieza para mantener el area de
almacén ordenada y libre de polvo y suciedad.
- Se ha implementado un sistema de inspeccion para asegurar que todas las
areas de almacenamiento se mantengan limpias.
- Las maquinas y equipos de produccion se limpian regularmente para
mantenerlos en buen estado y prevenir fallos.
- Se han colocado estaciones de limpieza en areas estratégicas para facilitar
el acceso a herramientas de limpieza.
- Se han implementado politicas de limpieza diaria en las oficinas para
mantener un ambiente de trabajo agradable y profesional.
- Se ha designado personal responsable de la limpieza y mantenimiento de

las areas comunes.
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Seiketsu
- Se han estandarizado los procesos de almacenamiento y etiquetado para
asegurar que todos sigan el mismo método.
- Se han creado manuales y guias visuales para mantener la consistencia en
la organizacion del almacén.
- Se han establecido procedimientos operativos estandar para cada tarea de
produccion.
- Se han realizado capacitaciones regulares para asegurar que todos los
empleados comprendan y sigan los procedimientos estandarizados.
- Se han estandarizado los procedimientos para la gestion de documentos y
la comunicacion interna.
- Se han implementado plantillas y formatos uniformes para todos los

documentos oficiales.

Shitsuke
- Se ha fomentado una cultura de disciplina y responsabilidad en el
mantenimiento del orden y la limpieza.

- Se realizan auditorias periédicas para asegurar que se sigan las 5S y se
tomen medidas correctivas cuando sea necesario.

- Se han implementado sistemas de incentivos para recompensar a los
empleados que mantienen altos estandares de organizacién y limpieza.

- Se llevan a cabo revisiones regulares para asegurar la adherencia a los
procedimientos y estandares establecidos.

- Se ha promovido una cultura de autodisciplina entre el personal de oficina
para mantener el orden y la limpieza.

- Se realizan reuniones periédicas para revisar y reforzar la importancia de
las 5S en el ambiente de trabajo.

Finalmente, se presenta las evidencias de lo realizado, comenzando
por las tarjeta rojas y amarillas que se utilizaron para separar los materiales
gue se necesitan ordenar y eliminar de los lugares donde se coloquen, esto
se hace con el propésito de darle un entendimiento mas claro a la realizacion
de las 5’S dentro de la planta. En la Figura 23 se aprecia cada una de las

tarjetas mencionadas.
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Figura 23

Tarjetas amarilla y roja.
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Seguido a ello se realizé la implementacién de las 5’s en la
produccion de Gyngraft, comenzando por el almacén de herramientas, en
donde se identificd que existian varias cosas a mejorar tal como se aprecia
en la Figura 24 y 25, en donde también se aprecia como se designé las
tarjetas amarillas y rojas para cada una de las herramientas.

Figura 24

Seleccidén de tarjetas para los espacios y materiales dentro de la empresa.
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Figura 25

Evidencia de las 5's (1).

DESPUES

Seguidamente, en la Figura 26, se aprecia como se ordend el lugar
designado para colocar desechos de produccién, lo cual se tenia en bolsas
sueltas en una esquina de la planta; para llevar a cabo la mejora se solicit a

gerencia comprar barriles donde se puedan colocar cada tipo de desecho.

Figura 26

Evidencia de las 5's (2).

DESPUES
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Siguiendo con la implementacion de mejora se aprecia que se ordend
también la oficina de despacho que se encuentra en la planta, aca
Unicamente se ordenaron documentos que estaban sueltos y se organizaron
en folder tal como se aprecia en la Figura 27.

Figura 27
Evidencia de las 5's (3).

DESPUES

' H
L

Como ultima evidencia se coloca la implementacion de la mejora en la

oficina de compras, esto se aprecia en la Figura 28 y se evidencia que se
retiré de los estantes todos los archivos y objetos que no deberian ir.
Figura 28

Evidencia de las 5's (4).

DESPUES
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Finalmente, se concluye que en la etapa del hacer del ciclo PHVA, se
pudo incorporar todas las mejoras con éxito. Esto se llevo a cabo en un
periodo de cuatro dias, siendo el primer dia utilizado para difundir la
informacion dentro de la empresa con previa autorizacion de los
supervisores y gerentes, posterior a ello en los siguientes tres dias se
utilizaron 20 minutos extras de las charlas para poder capacitar a los
colaboradores y definir el comité de las 5’s de la empresa.

Cabe mencionar que el desarrollo de la mejora solo presento un
problema al ser implementada, el cual se pudo solucionar con ayuda de los
jefes de produccién y calidad. El problema presentado fue la resistencia al
cambio por parte de algunos operarios que tenian inconvenientes en realizar

algunas etapas de la mejora.

2.3.3. Verificar

En la tercera etapa del ciclo de mejora continua se realiz6 la
verificacion del resultado de las mejoras, volviendo a evaluar el indice de
orden y limpieza con el checklist de las 5’S. Esto se realiz6 con el propésito
de ver cuanto ha evolucionado el indicador con respecto a la situacion inicial
de la empresa. Ademas, se muestra el desarrollo del cuestionario que se

llevé a cabo dentro de la planta de produccion.
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Figura 29
Formato Checklist de la evaluacion de las 5'S luego de implementar las

mejoras: Seiri.

Id Seiri =81 Check

1 iHay cosas inutiles que puede molestar su entorno de NO
trabajo?

2 ¢Hay algin material regado, como materias primas, productos NO
semielaborados y/o residuos, cerca de lugar de trabajo?

3 :.Hay herramientas, materiales regados en el suelo, cerca de NO
las maquinas?

4 &No son utilizados con frecuencia todos los objetos NO
clasificados, ordenados, almacenados y etiquetados?

5 ¢:Las herramientas de trabajo no presentan estar ordenados, NO
organizados, almacenados y etiquetados?

6 ¢El inventario o en proceso de inventario incluyen los NO
materiales o elementos inncesarios?
¢Hay alguna maquina o equipo de otro tipo sin utilizar cerca

7 , Si
del centro de trabajo?

8 ¢Hay alguna plantilla, herramienta, matriz o similar que no se g|
utilice en torno a los temas?

9 ¢ Se mantiene materiales innecesarios? NO
¢ Piensa que implementado las 5's dejamos de lado los

10 X NO
estandares?

Score 8

En la evaluacion de la primera S, se identificé que de los diez
apartados del cuestionario la empresa aun esté fallando en dos. Gyngraf
presenta errores como tener maquinaria sin uso dentro de areas de trabajo
donde no se van a utilizar; asi como también presenta una ausencia en
plantillas, herramientas y matrices para los temas de clasificacion en el area
de produccion. Esto genera que el indice de Seiri que se evalud presente
solo una eficiencia del 80% tal como se aprecio en la Figura 29,

anteriormente mostrada.
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Figura 30

Evaluacion de las 5's luego de implementar las mejoras: Seiton.

Id Seiton = S2 Check

1 ¢Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de NO
trabajo y el entorno de los equipos no estan claramente definidos?

2 ¢Es incomprensible lo que es la utilidad de todos los equipos de NO
seguridad? ;Son estos dificiles de identificar?

3 ¢JLas herramientas / instrumentos no estdn debidamente organizados? NO

4 ¢Los materiales para la produccion se encuentran almacenados de NO
manera inadecuada?

5 ¢ Hace falta extintor de incendios cerca de cada centro de trabajo? NO

6 ¢El techo y/o el piso tienen grietas rupturas o variacién en el nivel? NO
¢Las zonas de almacenamiento y otras zonas de produccién y

7 : L . e Sl
seguridad no estan marcadas con indicadores de lugar y direccion?

8 ¢JLas estanterias no muestran carteles de ubicacién de los insumos? |

9 ¢iLas cantidades maximas y minimas de almacenaje no estan S|
indicadas?
¢Hay ausencia del demarcado con lineas de paso libre y de

10 ) NO
seguridad?

En la evaluacién de la segunda S, se identifico que de los diez
apartados del cuestionario la empresa aun esté fallando en tres. Gyngraf
presenta errores como no tener marcadas las zonas de almacenamiento y
otras zonas de produccion con indicadores de lugar y direccion; asi como
también que los estantes no presentan carteles de ubicacién de los insumos;
finalmente, no hay una indicacion de cuanto es la cantidad minima y maxima
de almacenar por objeto. Esto genera que el indice de Seiton que se evalué
presente solo una eficiencia del 70% tal como se aprecio en la Figura 30,

anteriormente mostrada.
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Figura 31

Evaluacion de las 5's luego de implementar las mejoras: Seiso.

Id Seiso =83 Check
1 Inspeccione cuidadosamente el piso, el acceso a las maquinas.;Puedes NO
encontrar polvo, desechos cerca de tu centro de trabajo?
2 iHay partes de las maquinas y equipos sucios? NO
3 ¢Hay alguna herramienta utilizada en produccién? Sucio o quebrado? S
4 :Se encuentra los lugares de trabajo con desperdicios ? NO
5 ¢Lailuminacién es inadecuada?jEncuentra ventanas y fluorecentes sucias? NO
6 ¢La mesa de frabajo se encuentra con desperdicios, sucia? NO
7 ¢Las maquinas son limpiadas con poca frecuencia? NO
8 ¢ El equipo de inspeccion no trabaja en coerdinacion con el equipo de S|
mantenimiento?
9 ¢Hay ausencia de una persona responsable de |la supervision de las NO
operaciones de limpieza?
10 ¢ Habitualmente los operadores no realizan la limpieza de la zona de trabajo y NO
de los equipos de produccién?
Score 8

En la evaluacion de la tercera S, se identificé que de los diez

apartados del cuestionario la empresa aun esta fallando en dos. Gyngraf

presenta errores como tener herramientas de produccidn que presentan

suciedad y en algunos casos rajaduras; asi como también presenta una

ausencia de coordinacién entre el equipo de mantenimiento e inspeccion

dentro de la empresa. Esto genera que el indice de Seiso que se evalu6

presente solo una eficiencia del 80% tal como se aprecio en la Figura 29,

anteriormente mostrada.
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Figura 32

Evaluacion de las 5's luego de implementar las mejoras: Seiketsu.

id Seiketsu = S4 Check
1 ¢ Utiliza ropa sucia o inadecuada? Sl
2 ¢ Sulugar de trabajo tiene ausencia luz y ventilacién? NO
3 ¢Hay problemas en cuanto a ruido, vibraciones y calor/ffrio? Sl
4 ¢ Existe excesiva ventilacién en la planta de produccién que NO

pueda causar frio?
5 :No se han designado zonas para comer? NO
6 :No se mejoran las observaciones generadas por un memo? Sl
7 :No se actua sobre las ideas de mejora? NO
8 ¢:Los procedimientos escritos no son claros y utilizados? Sl
9 ¢ Considera innecesario la aplicaciéon de un plan de mejora NO

continua en su centro de trabajo?

¢Las primeras 3S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar, no se

10 . NO

mantienen?

En la evaluacion de la cuarta S, se identificé que de los diez
apartados del cuestionario la empresa aun esta fallando en cuatro. Gyngraf
presenta errores como la presencia de ropa sucia en los colaboradores de
mantenimiento y produccién; asi como también presenta problemas de
constante ruido generado por algunas maquinas dentro de la empresa,;
ademas, de en algunos casos presentar reiteradas observaciones por el
mMismo caso a pesar de tener notificaciones de ellos; finalmente, los
manuales de procedimientos brindados para algunos procesos de
produccion no son lo suficientemente detallados. Esto genera que el indice
de Seiketsu que se evalud presente solo una eficiencia del 60% tal como se

aprecio en la Figura 32, anteriormente mostrada.
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Figura 33

Evaluacion de las 5's luego de implementar las mejoras: Shitsuke.

id Shitsuke = S5 Check

1 iHay ausencia de la limpieza e inspeccion diaria de sus S|
equipos y centro de trabajo?

2 ¢ Los informes diarios presentan inconvenientes de tiempo y S|
correcciones?

3 ¢ Estas usando ropa sucia o inadecuada? Sl

4 ¢ Hay ausencia de equipos de seguridad en la empresa como NO
para que no los use?

5 ¢El personal incumple con los horarios de las reuniones? Sl

6 ¢ No ha sido capacitado para cumplir con los procedimientos y NO
estandares?

7 ¢:Las herramientas y partes se almacenan incorrectamente? NO

8 iHay ausencia de control en las operaciones y en el NO
personal?

9 ¢Los procedimientos no son actualizados y revisados NO
periodicamente?
¢Los informes de las juntas y reuniones no son actualizados y

10 i - NO
revisados periodicamente?

En la evaluacién de la quinta S, se identifico que de los diez
apartados del cuestionario la empresa aun esta fallando en cuatro. Gyngraf
presenta errores la limpieza diaria de las herramientas y equipos de trabajo,
esto ocasionado por la resistencia al cambio de algunos trabajadores; asi
como también presenta problemas de tiempo en cuanto a los informes
presentados; ademas, de que en algunos casos presentas los colaboradores
de mantenimiento y produccion ropa sucia; finalmente, los colaboradores en
una minoria aun no cumplen con los horarios de reunién por llegar un poco
por encima de la hora de entrada. Esto genera que el indice de Shitsuke que
se evalud presente solo una eficiencia del 60% tal como se aprecio en la
Figura 33, anteriormente mostrada.

Luego de tener la respuesta de cada parte evaluada, se procedié a
hacer una matriz con el resumen de los resultados de las 5’s para poder ver

la eficiencia de cada uno de ellos y poder obtener un resultado final, el cual
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fue de 35 de un puntaje maximo de 50. A continuacion, en la Figura 34 se
aprecia lo mencionado.

Figura 34

Resumen del resultado de las 5's.

RESUMEN DE RESULTADOS

5'S
Seiri = S$1 8
Seiton = S2 7
Seiso = S3 8
Seiketsu = S4 6
Shitsuke = S5 6
35

Luego de la elaboracion de la matriz resumen de los resultados, con
ella se realizo el radar de la 5’s, donde se aprecia el cumplimiento de forma
gréfica para cada uno de los apartados evaluados, esto se presenta
mediante la Figura 35.

Figura 35
Radar de las 5's.

RESUMEN DE RESULTADO DE LAS5'S

Seiri =SL
8

Shitsuke =% Seiton =

O RPN WS_OOLO N

Seiketsu=A Seiso=S3
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Finalmente, se determind la eficiencia del indice de orden y limpieza
gue tiene Gyngraft después de incorporar la mejora, este se obtuvo al dividir
el resultado final de 35 entre la cantidad maxima de puntaje a obtener que es
de 50; la eficiencia obtenida fue de 70.00%, por medio de la Figura 36.

Figura 36
Eficiencia del indice de orden y limpieza.

iNDICE DE EFICIENCIA DEL ORDEN Y LIMPIEZA

.

70.00%

Eficiencia  Brecha

2.3.4. Actuar

Finalmente, en la ultima etapa del ciclo de mejora continua se realizé
un andlisis de brechas, en donde se determino la diferencia obtenida en
comparacién de la meta propuesta en la planificacion de la mejora con el
logro identificado en la etapa del verificar.

En la Figura 37 se aprecia el andlisis de brecha del indicador del
proyecto, donde se presenta primero el objetivo que es Reducir el indice de
Desorden y Ausencia de Limpieza; este objetivo tiene como indicador el
indice de orden y limpieza, el cual cuenta con una linea base y una meta, las
cuales fueron identificadas en el diagndstico del problema y planificacion de
mejoras respectivamente. Seguidamente se aprecia el logro del indicador
evaluado luego de implementar las mejoras, este acompafnado de la brecha

e interpretacion obtenida.
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Figura 37

Andlisis de brecha del indicador del proyecto: evolucion del indicador.

Objetivo Indicador Linea Base Meta Logro Brecha Interpretacion
Reducir el indice de indice de Sellegdala
Desorden y Ausencia de Ordeny 32.00% 65.00% 70.00% -5.00% meta
Limpieza Limpieza establecida
Indice de Orden y Limpieza
70.00%
65.00%
60.00%
50.00%
40.00%
32.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%
LINEA BASE LOGRO
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En la Figura anterior se aprecia que para la meta planteada de
65.00% se obtuvo una holgura de 5.00%, puesto a que el indicador supero la
meta establecida llegando a un 70.00% y por ello se aprecia el color del
semaforo en verde, indicando asi un buen resultado de este. Asimismo, se
aprecia con ayuda de la gréfica de barras la evolucion de este indicador en

el transcurso del proyecto.

Figura 38

Andlisis de brecha del indicador del proyecto: 4 ¢ por qué?

Se mejoro las condiciones laborales [Se cumplié con el plan de mejora, en el cual se proponia

de la organizacion haciendo la implementar las 5's en la empresa, lo cual auyudo a
aplicaciénde las5's incrementar elindice y llegar a la meta.

Jefe de Produccién La planta de produccién de la empresa Gyngraf SAC

Realizar el seguimiento delindicador y mantener las mejoras
Accion de Mejora g ) y J
realizadas

Finalmente, para terminar la etapa del actuar en la Figura 38, se
determiné cudles fueron los motivos por el cual este indicador llegé al logro
obtenido; esto fue realizado con ayuda de los 4 ¢por qué?. Ademas, se
aprecia que accidon de mejora se plantea para seguir en una tendencia

positiva para el indicador.
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CONCLUSIONES

Se concluye que se obtuvo un indice de orden y limpieza de 70.00%,
aumentando en un 38.00% con respecto a la linea base, el cual fue
generado por mejoras significativas en cuanto a la metodologia de las 5’s
dentro de todo el sector de produccion en Gyngraf SAC.

Se alcanzo un indice de Seiri o clasificar de 80.00%, aumentando en
un 60.00% con respecto a la linea base, esto a causa de que se reubicaron y
categorizaron los recursos de la empresa para optimizar el flujo de trabajo, al
reducir el tiempo de busqueda y minimizar el desperdicio de espacio y
materiales.

Se alcanzo un indice de Seiton de 70.00%, aumentando en un
50.00% con respecto a la linea base, como resultado de las mejoras con
respecto a la definicion de caminos de acceso y lugares de trabajo; asi como
también capacitar a los colaboradores sobre la utilidad de cada herramienta
teniendo un entorno de trabajo mas ordenado que también reduce la
probabilidad de accidentes y errores.

En cuanto al indice de Seiso o limpiar, llego a 80.00%, aumentando
en un 30.00% con respecto a la linea base, al presentarse mejoras con
respecto a la limpieza dentro de los centros de trabajo, maquinarias, equipos
y herramientas, el cual contribuye al mantenimiento de los mismos y mejora
la calidad del producto final.

Se registro un indice de Seiketsu o estandarizar de 60.00%,
aumentando en un 20.00% con respecto a la linea base, esto debido a que
presento con firmeza las primeras 3’s de la metodologia, ya que se garantiza
que solo los materiales y herramientas esenciales estan presentes y
disponibles, se promueve la uniformidad en las operaciones diarias al
asignarse lugares especificos y la limpieza regular permite la deteccion
temprana de problemas como derrames o desgastes anormales en los
equipos los cuales en conjunto y practica constante ayuda a mantener altos
estandares de calidad siendo crucial para la estandarizacion de procesos.

Finalmente, el indice de Shitsuke o mantener de 60.00%, aumentando
en un 20.00% con respecto a la linea base, dado que se presentdé mejoras
con respecto a la capacitacion consecutiva de los trabajadores en las charlas

al comienzo de las actividades.
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RECOMENDACIONES

Se plantea llevar seguimiento a la metodologia de las 5’s para mejorar
los aspectos deficientes que generaron una brecha del 30.00% en el indice
de orden y limpieza.

Con respecto a Seiri se plantea retirar las maquinarias, equipos y
herramientas fuera de los lugares de trabajo donde no van a ser utilizados,
asi como también proponer plantillas para la mejora de la clasificacion de
cada area de trabajo.

En cuanto al Seiton se plantea marcar las zonas de almacenamiento,
la ubicacion de insumos y la colocacién de cantidades maximas y minimas
de almacenaje.

Sobre el Seiso se plantea llevar a cabo un recuento de las
herramientas que presentan quiebres o desgaste para ser cambiadas, asi
como también realizar un plan en donde se trabaje en conjunto el equipo de
inspeccion con el de mantenimiento.

Acerca del Seiketsu se plantea darle seguimiento a la vestimenta de
los colaboradores, capacitar a los colaboradores para evitar las
notificaciones reiterativas y solicitar mejoras en los procedimiento de los
procesos.

Con respecto a Shitsuke se plantea mejorar el orden y tiempo de
entrega de los informes diarios, darle seguimiento a la limpieza e inspeccion

diaria de equipos de trabajos.
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ANEXOS
En este apartado, se aprecia todas las evidencias de la realizacion de mejoras dentro de la empresa Gyngraft que se obtuvo
en la experiencia profesional.
Anexo 1

Plan de produccién.
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Anexo 2

Orden de produccion.
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Anexo 3

DOP implementado.

DIADRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Gy N Graf Pert S.A.C

FECHA: 01/08/2021

PRODUCTO: ROLLO IMPRESO DE ALUMINIO

METODO DE TRABAJO MEJORADO

DOP HECHO POR: GAMARRA BRANDON

APROBADO POR:

Cilindro de Hierro

Colocar en mesa
cilindro de hierro

Rollo de Aluminio

Preparar conos

Desengranar

Bario alcalino

Lavar cilindro

Q) Colocar tuco
CZ) Colocar bobina

Cobrizado
CB) Afilar cuchilla
Pulido
Embulsion
4 ) Colocar cuchillo
lluminado
Grabacion
Colocar cilindro en la
maquina
L\mpiarc\\lndro y jebe
0 Colocar cinta en el
@ Colocar pintura
@ Encender maquina
RESUMEN
23 1 Inspeccién
O del cilindro
@ Organizar material
en la maguina
TOTAL 26 .

Inspeccién de
Impresion

Sacar muestra

Inspeccién de
Muestra

Merma

Sacar rollo
impreso

Pesado

ROLLO IMPRESO
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Anexo 4

Diagrama de flujos de procesos.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama Mo, Hoja Mo, QOPERARIO MATERIAL a EQUIPO [ ]

RESUMEN

Ohjetivo: Revision de recorrido en produccian ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECOMOMIA,

Operacidn 37 - -

Procesoanalizado: impresion de bobinas Transporte 15 - -

Espera

Metodo: Inspeccion

o [

Actual [0 Propuesto ll Almacenamierto

Localizacion: Gy M Graf Perd 8.4,.C Distancia [m) - - -

Tiempo (hr/hombre) - - -

Operario: Trabajadores Costo - - -

Total 63 - -

Elaborado por: Fecha:
Gamarra Brandon 02/08/2021
Aprobado por: Fecha:

Camentarios

Simbolo

E> D D v Observaciones

Descripcian Cantidad

@)

Recoger tucos ¥ bohina de almacen @ |reslizarinventario

Trasladar al area de produccion los materiales

Dejartucos y bobina enla maguina impresara

Colocartuco en el suspensor superior de la maguina

Colocarbobina en el suspensorinferior de la raguin

Llevar cuchilla para afilar

Afilar cuchillo [ Entre 43 18 minutos dependiendo del operario

Dejar cuchilla enlamaguina de impresian

Colocarcuchillo

Recoger cilindros de hierro

Preparacion de los conos enla mesa

Colocarcilindro en conas

Llevaral lavadero el cilindro

AV Y PN U U U /NS R S [ 1 P P PO
o eoeoe o o000

Desengrazar
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