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RESUMEN

Una vez que ha finalizado el presente trabajo de investigacion titulado,
“Asistencia Técnica en el Método de las 5S -Kaisen para Mejorar la
Productividad en las Carpinterias de la Provincia de Coronel Portillo y Padre
Abad, 2015. El cual es un aporte al ambito de la investigacién cientifica cuyos
resultados pueden influir significativamente en las ciencias de la Administracion y
la Economia. Tiene como objetivo: Determinar en qué medida la asistencia
técnica con el método de las 5s -kaisen influye en la mejora de la productividad
en las carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad. El
meétodo desarrollado tiene la finalidad de profundizar el andlisis e interpretacion
de los resultados en donde se utilizo el disefio cuasi experimental transversal,
con un grupo experimental y de control conformado por 53 gerentes propietarios
de las carpinterias, seleccionados con el tipo de muestra no probalistico
intencionado a criterio del investigador, a quienes se les aplicé la encuesta con
el cuestionario Pre y Pos Test. Para estimar los estadigrafos se hizo uso de la
estadistica descriptiva e inferencial y, para la contrastacion de la hipotesis se
aplico la prueba de T de student. Conclusién: Con un resultado estadistico t
calculado de (12.275) mayor al punto critico t tabular de 1,675 con 51 grados de
libertad al 95% de confiabilidad, se concluye que “La asistencia técnica con el
método de las 5s -kaisen influyd significativamente en la mejora de la
productividad en las carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre
Abad, 2015".

Palabras claves: Método Kaisen, Carpinteria, Productividad, Asistencia Tecnica
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SUMMARY

Once you have completed this paper titled, "Technical Assistance -Kaisen 5S
Method to Improve Productivity carpenters in the province of Coronel Portillo and
Padre Abad, 2015. which is a contribution to the field of scientific research whose
results can significantly influence the management sciences and economics. It
Aims: To determine the extent to which technical assistance to the method of 5s -
kaisen impact on improving productivity in the woodwork of the province of
Coronel Portillo and Padre Abad. The method developed is intended to deepen
the analysis and interpretation of the results where the transverse quasi-
experimental design was used, with an experimental and control group formed by
53 owner-managers of the woodwork, selected sample type'm not probalistico
intentional at the discretion of the investigator, who were applied the survey with
the Pre and Post Test Questionnaire. For statisticians estimate it was made using
descriptive and inferential statistics and for the testing of the hypothesis the
Student t test was applied. Conclusion: With a statistical result calculated t
(12,275) greater than tabular critical point of 1,675 t with 51 degrees of freedom
at 95% confidence level, conclude that "The technical assistance 5s method
significantly influenced -kaisen improving productivity in the woodwork of the
province of Coronel Portillo and Padre Abad, 2015 ".

Keywords: Kaisen method carpentry, Productivity, technical assistance.
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INTRODUCCION

Las empresas en el Perd hoy en dia se desarrollan en un escenario de un
mundo globalizado y altamente competitivo en la cual deben mejorar
continuamente a fin de ofrecer bienes y/o servicios de calidad a sus clientes
internos y externos. Obtener productos de calidad no solamente depende de la
técnica en el proceso productivo sino mas bien de todos los sistemas y procesos
gue intervienen en la cadena de valor de una empresa.

La implementacion del plan de asistencia técnica en metodologia 5s para la
mejora de la productividad en las carpinterias de la provincia de Coronel Portillo
en Ucayali, se fundamentdé en la filosofia japonesa para realizar mejoras
permanentes, como estrategia de vida, o forma de vida que beneficia a todos,
tanto de calidad y productividad para lograr el éxito esperado. KAl=cambio -
ZEN=bueno (para mejorar). KAIZEN, entendida como una cultura de mejora
Continua acompafada de acciones que son principios expresados con cinco
palabras japonesas que comienza por S. Clasificar. (Seiri), Orden. (Seiton),
Limpieza. (Seiso), Limpieza Estandarizada. (Seiketsu), y Disciplina. (Shitsuke),
gue al aplicarlo al contexto organizacional tenia como proposito mejorar el
sentido de orden y aseo, rompiendo paradigmas culturales propios de la
organizacion de las carpinterias dedicadas a la industria de muebles.

En la produccion de la pequefia industria de la madera en muebles la ciudad de
Pucallpa es un mercado local en crecimiento, ya que el mueble es muy
indispensable dentro de un hogar, asi como un espacio de trabajo de servicio
requiere un mueble para distribuir los ambientes y mantener orden en cualquier
espacio adquiriendo un valor muy representativo como parte del espacio,
ambiente y economia de las familias que necesita de un soporte técnico por

parte del CITEMADERA como institucion del estado.
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El presente estudio esta estructurado en cinco capitulos que se presenta a
continuacion:
El Capitulo I: Problema de investigacidn, que detalla aspectos de la asistencia
técnica en el método de las 5S -Kaisen y la productividad en las carpinterias de
la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, donde planteamos los objetivos,
hipétesis, variables, asi como la justificacion e importancia de la investigacion.
El Capitulo II: Marco teorico, donde se presentan los antecedentes de la
investigacion, fundamentos tedricos, concepciones y enfoques interdisciplinares
en base al método de las 5S -Kaisen y la productividad en las carpinterias.
El Capitulo Ill: Marco metodoldgico, donde se especifica el tipo de estudio, los
procedimientos para el desarrollo de la investigacion, la poblacion y muestra
utilizadas, asi como las técnicas de investigacion.
El Capitulo IV: Resultados, mostramos los resultados mas relevantes de la
investigacion, con aplicacion de la estadistica como instrumento de medida.
El Capitulo V: Discusion de resultados, mostramos la contrastacion del trabajo
de campo con el problema planteado, los antecedentes, las bases teoricas, la
prueba de la hipotesis y el aporte cientifico de esta investigacion.
Finaliza el presente trabajo de investigacion con las conclusiones, sugerencias,

bibliografia y anexos.
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1.1.

CAPITULO |
EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

La realidad de muchas empresas peruanas que se dedican a la industria
de muebles han ido creciendo en desorden, adecuandose al dia a dia; y
acomodandose como puedan con mas maquinas, procesos de compra,
mas personal, temas de seguridad industrial, clientes mas exigentes o
demanda de voliumenes mayores de produccion, etc. Esto va
alimentando problemas de productividad y calidad, que al comienzo
puede no ser evidente por que “aun se vende bien” y “solo es cuestion
de trabajar mas horas”, “tener mas maquinas’. Pero estas son
respuestas que no resuelven las causas de los problemas de
productividad. Si una empresa no ataca, de manera decidida, las causas
gue originan los problemas de productividad y calidad, finalmente se
afectard la rentabilidad de la empresa; y en algunos casos los puede

llevar a la quiebra.



2

En las Mypes del sector carpinteria de la ciudad de Pucallpa los
problemas son mudltiples, en un 95% los carpinteros son inestables en
sus puestos laborales, por el dinamismo econdémico de las carpinterias
gue no es estable. Ademas, en su sistema interno de las carpinterias
generan grandes cantidades de despilfarros en sus procesos
productivos (equipos y maquinarias, insumos y materias primas, trabajo,
tiempo, capacidad y conocimiento de los recursos humanos, etc.) debido
a un inadecuado control de éstos y por la carencia de un método
operativo bien definido, implementado y ejecutado. Una de las formas en
la que las empresas de carpinteria pierden competitividad vy
productividad es por retrabajos y desperdicios generados por falta de
orden y limpieza en el lugar de trabajo, lo cual afecta directamente la
situacion financiera de las organizaciones.

En la actualidad segun (CITEMADERA Guia de metodologias y
servicios-2014), un 99% de carpinterias no cuentan con suficiente
recurso financiero para implementar programas a largo plazo y con
costos altos, se encuentran ante la competencia, tanto nacional como
global por el libre comercio, por lo que es necesario encontrar un modelo
gue permita a las pequefias empresas manejar mejor sus recursos tanto
materiales como humanos, logrando con esto alcanzar las metas de la
empresa. Por ello se debe utilizarse un método sencillo y practico que es
el modelo de las 5 S — Kaizen, que ayudara a las empresas carpinteras
a que su productividad sea mayor y de calidad, aprovechando los

recursos materiales adecuadamente con los que cuenta la misma.
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Por toda esta problematica identificada, existen suficientes razones para
realizar la presente investigacion sobre la cual se formula el siguiente

problema.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2.1. PROBLEMA GENERAL
¢En qué medida la asistencia técnica con el método de las 5s -
kaisen influye en la mejora de la productividad en las carpinterias

de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015?

1.2.2. PROBLEMA ESPECIFICOS
v ¢De qué manera el conocimiento en la gestién de la industria
del mueble influye en el proceso tecnoldgico de produccion en
las carpinterias de las provincias de Coronel Portillo y Padre

Abad, 2015?

v ¢En qué medida la aplicacién de la metodologia 5s -kaisen
influye en el proceso de produccion en las carpinterias de las

provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015?

v' ¢De qué manera la capacitacion en el proceso tecnoldgico de
produccion influye en la mejora productiva de las carpinterias

en las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 20157

1.3. OBJETIVOS.

1.3.1. OBJETIVO GENERAL
Determinar en qué medida la asistencia técnica con el método de las
5s -kaisen influye en la mejora de la productividad en las carpinterias

de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.



1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

v' Conocer como el conocimiento en gestién de la industria del
mueble influye en el proceso tecnoldgico de produccion en las
carpinterias de las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad,
2015.

v/ Evaluar si la aplicaciéon de la metodologia 5s -kaisen influye
significativamente en el proceso tecnoldgico de produccion en las
carpinterias de las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad,
2015.

v Evaluar si la capacitacién en el proceso tecnoldgico de produccion
influye significativamente en la mejora productiva de las
carpinterias en las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad,
2015.

v’ Disefiar e implementar un plan taller de asistencia técnica en la
aplicacion de la metodologia 5s — Kaisen para la mejora
productiva en las carpinterias de las provincias de Coronel

Portillo y Padre Abad, 2015.

1.4. HIPOTESIS Y/O SISTEMA DE HIPOTESIS
1.4.1. HIPOTESIS GENERAL:
Hi: La asistencia técnica con el método de las 5s -kaisen influye
significativamente en la mejora de la productividad en las carpinterias

de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.

HO: La asistencia técnica con el método de las 5s -kaisen no influye
significativamente en la mejora de la productividad en las carpinterias

de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.



1.4.2. HIPOTESIS ESPECIFICAS:

v' H1: El conocimiento en gestién de la industria del mueble influye
en la mejora del proceso tecnoldgico de produccién en las
carpinterias de las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad,
2015.

v HO:  El conocimiento en gestion de la industria del mueble no
influye en la mejora del proceso tecnoldgico de produccion en las
carpinterias de las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad,
2015.

v' ' H2: La aplicaciébn de la metodologia 5s -kaisen influye
significativamente en la mejora del proceso tecnoldgico de
produccion en las carpinterias de las provincias de Coronel
Portillo y Padre Abad, 2015.

v  HO: La aplicacién de la metodologia 5s -kaisen no influye
significativamente en la mejora del proceso tecnoldgico de
produccion en las carpinterias de las provincias de Coronel
Portillo y Padre Abad, 2015.

v' H3: La capacitacién en el proceso tecnolégico de produccién
influye significativamente en la mejora productiva de las
carpinterias en las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad,
2015.

v HO: La capacitacién en el proceso tecnoldgico de produccién no
influye significativamente en la mejora productiva de las
carpinterias en las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad,

2015.



1.5. VARIABLES
1.5.1. VARIABLE INDEPENDIENTE
Asistencia técnica en las 5s - Kaisen
1.5.2. VARIABLE DEPENDIENTE
Productividad en las Carpinterias

1.5.3. OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES
V.1 GESTION DE LA Conocimiento e
INDUSTRIA DEL informacién tecnoldgica
) Servicios tecnoldgicos
ASISTENCIA TECNICA | MUEBLE Innovacién y
EN LAS 5S -KAISEN competitividad
METODOLOGIA 5S - -
KAISEN 1. Cla5|f|f:a0|(_),n
2. Organizacion
3. Limpieza
4. Estandarizacion
5. Disciplina.
V.D
Soporte productivo
PRODUCTIVIDAD EN PROCES(') Laboratorio y ensayos
LAS CARPINTERIAS | TECNOLOGICO DE Mejora del tiempo en el
PRODUCCION proceso de produccion

1.6. JUSTIFICACION E IMPORTANCIA
1.6.1. JUSTIFICACION
En base a la descripcion del problema planteado, existen los
siguientes motivos que justifique nuestro estudio.

Justificacién Teodrica

La presente investigacion por su valor tedrico se justifica porque

recoge aportes sobre asistencia técnica con el método de las 5s —



;
kaisen y la mejora de la productividad en las carpinterias. Cuya
mision es lograr que las micro empresas de la cadena productiva de
la madera se conviertan en agentes dinamicos, ampliando su
participacion en la cadena de valor y la competitividad en los
mercados, gracias al respaldo del conocimiento y la innovacion
tecnologica en el proceso productivo de la industria del mueble a
través de la materia prima que es la madera.

Justificacion Practica

La presente investigacion en la practica se justifica porque se busca
determinar en qué medida la asistencia técnica con el método de las
5s -kaisen influye en la mejora de la productividad en las carpinterias
de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, ya que hoy en dia
en un mundo globalizado y altamente competitivo las empresas
deben mejorar continuamente a fin de ofrecer bienes y/o servicios de
calidad a sus clientes internos y externos. Obtener productos de
calidad no solamente depende de la técnica en el proceso productivo
sino mas bien de todos los sistemas y procesos que intervienen en
una empresa. Por ello se ejecutara un plan taller de aplicacion de la
metodologia de mejoramiento continuo 5s de Kaizen para mejorar la
calidad y capacidad productiva de la Industria del mueble trabajos
realizados por carpinteros en la construccion de muebles.

Justificacidon Social

La investigacion es de significativa trascendencia social ya que la
asistencia técnica con el método de las 5s —kaisen y la mejora de la
productividad en las carpinterias significa mejoramiento progresivo y

continuo que involucra a todos en la organizacion, desde la alta
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administracion, gerentes y trabajadores para la mejora productiva en
las carpinterias de las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad.
Con el perfeccionamiento del recurso humano para el trabajo en las
empresas de carpinteria del mueble y que tengan un impacto
positivo en sus ventas, procesos, calidad de tecnificacion del recurso
humanos seguridad, etc. Lo cual constituye una base fundamental

para el desarrollo econdémico de los trabajadores y sus familias.

1.6.2. IMPORTANCIA
La presente investigacibn se considera importante, porque el
sistema de las 5s- Kaisen es un conjunto de técnicas claras y
basicas para dirigir una organizacion al mejoramiento continuo, y a la
eficacia en el mediano y largo plazo, obteniendo como resultado una
calidad superior en los procesos de las empresas que lo
implementen eficazmente estas metodologias. Las 5s se enfocan
dentro de una cultura corporativa Unica, para mantener el orden y la
disciplina en las empresas. Hoy en dia es una tarea para las
empresas que deseen posicionarse mejor en el mercado o mantener
Su posicién, por lo tanto requiere de un servicio personalizado a los
trabajadores, una mejor organizacién de calidad superior. De ahi la
importancia del presente trabajo que se centra en el desarrollo de un
plan de taller de asistencia técnica en la aplicacion de la metodologia
5s — Kaisen para la mejora productiva en las carpinterias de las
provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.
1.7. VIABILIDAD
La presente investigacion resultd viable su desarrollo al contar con la

disponibilidad de los recursos materiales, econémicos, financieros por el
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investigador. Ademds, en cuanto a recursos humanos fue viable porque

se dispuso de un asesor, consultores expertos, conocedores del tema en

estudio, y también por trabajar en el CITE MADERA Pucallpa.
1.8. LIMITACIONES.

De acuerdo al contexto, se encontrd una serie de dificultades a lo largo de

la presente investigacion. Sin embargo, cabe mencionar algunas de ellas:

> El resultado se limita a la muestra tomada de gerentes propietarios de
carpinterias autorizadas en el rubro de industria de muebles ubicados
en el distrito de Yarinacococha. Por tener las caracteristicas similares
en el area de corte, donde se prepara la madera para la fabricacion,
area donde se arman los muebles, area de lijado y sellador, area de
pintado y barnizado.

» Antecedentes, en la busqueda de informacion bibliografica no se ha
encontrado a nivel local trabajos anteriores que hayan sido
desarrollados en relacion directa con el tema de nuestra investigacion.

» Espacial, de acuerdo al ambito geografico la investigacion se desarrollo
en la provincia Coronel Portillo regiéon Ucayali, muy distante para
acceder de forma permanente a la biblioteca de la Universidad Hermilio

Valdizan.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES.
A continuacién, se presenta los antecedentes encontrados que han
tenido repercusion en relacion al presente trabajo de investigaciones
realizadas sobre el tema.
2.1.1 A Nivel Internacional
Al. Pelaez Castillo Maria Vanessa (2009) En su Tesis: “Desarrollo de
una Metodologia para Mejorar la Productividad del proceso de

fabricacion de puertas de Madera”. Concluye en lo siguiente:
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» Después de haber realizado el estudio y andlisis de los
problemas presentes en la empresa “MADERCO” se puede
concluir que la implementacion de la técnica 5s es la mejor

herramienta para incrementar la productividad de la empresa.

> Se designo un espacio fisico existente en el area para proceder
a almacenar las partes terminadas y asi evitar la acumulacion
de producto en piso planta de igual manera se procedié a
realizar el ordenamiento en las bodegas de materia prima,
clasificando a la madera por categorias A, By C, dando como

resultado la reduccion de tiempo perdido por busqueda.

A2. Juan José Rocano Valladares (2011). En su Tesis. Elaboracion de
un manual de aplicacion de la filosofia de mejoramiento continuo
5S de kaizen en la fabrica de muebles “Luis XV”. Concluye en lo

siguiente:

» Esta comprobado que las empresas que aplican la metodologia
de las 5S: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacién y
disciplina; desarrollan sus procesos de mejor manera; por lo
tanto, obtienen productos que satisfacen las necesidades y
expectativas de los clientes, evitan el desperdicio de recursos,
incrementan su productividad; que contribuyen al crecimiento

de la empresa.

» Esta demostrado que los controles visuales como: identificacion
de secciones de trabajo, delimitacion de espacios fisicos,

sefalizacion y ubicacion de las herramientas ayudan a
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identificar rapidamente la secuencia e interaccion de los

procesos.

A3. LINA MARIA GOMEZ GOMEZ, HIBET GIRALDO AYALA
CRISTIAN PULGARIN ROJAS (2012) En su Tesis “Implementacién
de la Metodologia 5 s en el area de Carpinteria en la Universidad
de San Buenaventura” quienes concluyen que:

»La capacitacion a los funcionarios y administradores de las areas
de trabajo, se constituye en la fase mas importante de la
implementacion de la metodologia, pues genera en los
participantes las competencias y el compromiso adecuados para
la ejecucion y posterior éxito del proyecto, que estad sujeto al
cambio de mentalidad en la ejecucion de las actividades laborales
diarias.

»El impacto sicolégico que genera la implementacion y los
resultados sobre los empleados, aporta al aumento de la
productividad, pues visualmente las areas de trabajo cambian,
cambiando la actitud de los trabajadores al desarrollar sus labores
en lugares visualmente mas agradables, desarrollando la
efectividad de los procedimientos, aumentando las capacidades
instalada y disminuyendo reprocesos y costos de operacion.

2.1.2. A Nivel Nacional
Al. Aguilar Lazo Zuzetty Mariella (2013). En su tesis: “Plan Estratégico
para la Industria de Muebles en Lambayeque”. Concluye:
» La industria maderera es la segunda mas importante en
namero de empresas en el Perl representa el 17% del total de

empresas registradas después de la industria textil; por otro
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lado la actividad de transformacion secundaria se encuentra
bastante atomizado, las microempresas representan alrededor
del 90% del total de la industria del mueble.

» La industria del mueble tiene un gran potencial en la Region
Lambayeque ya que los productores artesanales cuentan con
la experiencia de producir muebles de calidad reconocidos en
el mercado local cuyos productos se adecuan a las tendencias
y aceptacion del mercado.

» La industria del mueble en Lambayeque por su alto nivel de
informalidad no tiene registro oficial de una inversion en los
rubros de investigacion y desarrollo. El acceso a la tecnologia y
al desarrollo de capacidades productivas en éste campo han
sido limitadas, pero gracias a la demanda interna regional han
crecido notablemente en infraestructura y equipamiento en
maquinarias, lo que muestra una intension de desarrollo y un
despertar con la finalidad de gestionar los procesos internos de

la produccién del mueble.

2.2.BASES TEORICAS

2.2.1. ASISTENCIA TECNICA EN LAS 5S - KAISEN

Se llama asistencia técnica en las 5 “S”, porque representan acciones,
estrategias que son principios expresados, con cinco palabras japonesas
gue comienzan con S.

Cada palabra tiene un significado importante para la creacion de un
lugar digno y seguro donde trabajar. Estas cinco palabras son:

O Clasificar. (Seiri)

O Orden. (Seiton)
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1 Limpieza. (Seiso)
O Estandarizar (Seiktsu)
1 Disciplina. (Shitsuke)
Las cinco “S” son el fundamento del modelo de productividad creado en
Japén y hoy aplicado en empresas occidentales.
Necesidad de la Estrategia5 S
Para, Bekaert Edita, (1998). La estrategia de las 5 S es un concepto
sencillo que a menudo las personas no le dan la suficiente importancia,
sin embargo, una empresa limpia y segura se permite orientar el trabajo
hacia las siguientes metas:
-Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,
eliminaciéon del desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion, etc.
-Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, incremento de la moral
por el trabajo.
-Facilitar y crear las condiciones para aumentar la vida de los equipos,
herramientas, gracias a la inspeccion permanente por parte de la
persona quien opera la maquinaria.
-Mejora la estandarizacion, la disciplina y participacion del personal, en
procedimientos de limpieza y organizacion de su ambiente de trabajo.
-Controlar periédicamente acciones de mantenimiento de las mejoras
alcanzadas con la aplicacion de las 5° S.
-Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la
conciencia de cuidado y conservacion de los equipos y demas recursos

de la compafiia.
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A. Que es Seiri Clasificar
Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos
Innecesarios y que no se requieren para realizar nuestra labor.
Beneficios del Seiri
La aplicacion del Seiri, prepara a los lugares de trabajo, para que estos
sean seguros y productivos. El primer y mas directo impacto del Seiri
esta relacionado con la Seguridad. Ante la presencia de elementos
innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la vision completa
de las areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de los
equipos y maquinas, las salidas de emergencia quedan obstaculizadas
haciendo todo esto que el area de trabajo sea insegura.
La préactica del Seiri ademas de los beneficios en seguridad permite
Liberar el espacio util en plantas y oficinas.
Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y
otros elementos de trabajo.
Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por
permanecer un largo tiempo expuesto en un ambiente no adecuado.
B. Que es Seiton Ordenar
Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como
necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad .Aplicar
Seiton en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacion
de los elementos de las maquinarias e instalaciones industriales.
Beneficios del Seiton para el Trabajador
1 Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo.
[1 Se mejora la informacién en el sitio de trabajo para evitar errores y

acciones de riesgo potencial.
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(1 El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.
1 Se libera el espacio.
1 El ambiente de trabajo es mas agradable.
[0 La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los
sitios de la planta y la utilizacion de protecciones transparentes
especialmente los de alto riesgo.
C. ¢Qué es el Seiso? Limpiar
Seiso significa eliminar el polvo y la suciedad de todos los elementos de
una empresa.
Es inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican
problemas de escapes, averias, fallos de cualquier tipo.
La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de
los equipos y la habilidad para producir articulos de calidad. La limpieza
implica no Unicamente mantener los equipos dentro de una estética
agradable y permanente. Seiso implica un pensamiento superior a
limpiar.
Beneficios del Seiso
[ Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.
(1 Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador,
[1 Se incrementa la vida uatil del equipo, al evitar su deterioro por la
contaminacioén y suciedad.
[ La limpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad del
equipo.
D. ¢Qué es Seiketsu? Estandarizar
Seiketusu es la metodologia que permite mantener los logros

alcanzados con la aplicacion de las tres primeras “S”, si no existe un



17
proceso para conservar los logros, es posible que el lugar de trabajo
nuevamente llegue a tener los elementos innecesarios y se pierda la
limpieza alcanzada con nuestras acciones.
Beneficios del Seiketsu
(1 Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo en forma permanente.
[0 La direccién se compromete mas al mantenimiento de las areas de
trabajo al intervenir en a la aprobacién y promocion de estandares.
(1 Se prepara al personal para asumir mayores responsabilidades en su
puesto de trabajo.
E. ¢ Qué es Shitsuke? Disciplina
Shitsuke o Disciplina significa, convertir en habito el empleo y utilizacion
de los métodos establecidos para la limpieza en el lugar de trabajo. Se
podra obtener los beneficios alcanzados con las primeras” S”, por largo
tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y
estandares establecidos.
Shitsuke implica:
-El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el
sitio de trabajo.
-Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.
-Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.
Beneficios de aplicar el Shitsuke
(1 Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos

de la empresa.
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[0 La disciplina es una forma de cambiar los habitos.
(1 La moral de trabajo se incrementa.

2.2.2. KAIZEN LA CLAVE DE LA VENTAJA COMPETITIVA JAPONESA
Para, Masaka Imai, (2005, Pag.22). La palabra Kaizen proviene de la
unién de dos vocablos japoneses: KAI que significa cambio y ZEN que
quiere decir bondad”.
Kaizen significa mejoramiento progresivo, continuo, que involucra a
todos en la organizacion, desde la alta administracién, gerentes y
trabajadores. La filosofia supone una forma de vida aplicada al trabajo, a
la vida social y familiar, que merece ser mejorada de una manera
constante. Todas las personas tienen un deseo instintivo de mejorarse.
Kaizen es un enfoque humanista, porque espera que todos participen en
el. Esta basado en la creencia de que todo ser humano puede contribuir
a mejorar su lugar de trabajo, en donde pasa una tercera parte de su
vida, es una estrategia dirigida al consumidor para el mejoramiento.
Comienza comprendiendo las necesidades y expectativas del cliente
para luego satisfacerlas y superarlas. Se supone que a la larga todas las
actividades deben conducir a una mayor satisfaccion del cliente.
El mensaje de la estrategia Kaizen es que no debe pasar un dia sin que
se haya hecho alguna clase de mejoramiento en algun lugar de la
compafia. A los ingenieros de las plantas japonesas con frecuencia se
les previene, “No habra ningun progreso si ustedes continian haciendo
las cosas de la misma manera todo el tiempo”.
A. La esencia del Kaizen
La esencia de las practicas administrativas mas "exclusivamente

japonesas” ya sean de mejoramiento de la productividad, actividades
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para el Control Total de la Calidad, circulo de control de calidad, entre
otros, puede reducirse a una palabra: KAIZEN. Kaizen es el concepto de
una sombrilla que involucra numerosas practicas y herramientas que
dentro de dicho marco filoséfico y estratégico, permiten una mejora
continua en la organizacion. Entre los instrumentos, meétodos vy
herramientas que contribuyen a ser realidad la mejora continua y el alto
nivel de competitividad se encuentran:

1. Orientacién al cliente

N

. Control Total de Calidad

3. Robotica

4. Circulos de Control de Calidad

5. Sistemas de sugerencias

6. Automatizacion

7. Disciplina en el lugar de trabajo

8. Inteligencia colectiva

9. Mantenimiento Productivo Total
10. Kanban

11. Mejoramiento de la calidad

12. Justin Time

13. Cero Defectos

14. Funcién de Pérdida de Taguchi
15. Actividades en grupos pequefios
16. Relaciones cooperativas trabajadores — administracion
17. Mejoramiento de la Productividad
18. Control Estadistico de Procesos

19. Benchmarking
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21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

20
Herramientas de gestion de calidad
Analisis e ingenieria de valor
Coste objetivo
Costeo Basado en Actividades
Seis Sigma
Sistema Matricial de Control Interno
Cuadro de Mando Integral
Presupuesto Base Cero
Organizacion de Répido Aprendizaje
Curva de Experiencia
Sistema para la Deteccion, Prevencion y Eliminacion de desperdicios
Despliegue de la Funcion de Calidad
AMFE
Autonomatizacion (Jidohka)
Ciclo de Deming (PREA - EREA) *

Las5S

B. El Kaizen y el Control Total de Calidad

Los caminos por los cuales podemos realizar la mejora continua son

varios, pero el principal es el Control Total de Calidad (CTC).

La

primera y mas importante preocupacion debe estar centrada en la

calidad de las personas. Una empresa que crea calidad en su personal

estd a medio camino de producir articulos de alta calidad. Construir la

calidad en las personas significa ayudarlas a llegar a ser conscientes de

Kaizen. En el entorno del trabajo abundan los problemas de los mas

diversos tipos y naturaleza, debiendo ayudarse a la gente a identificar

estos problemas, para lo cual es menester entrenar al personal en el uso
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de los diversos tipos de herramientas destinados tanto a la resolucion de
problemas como a la toma de decisiones.
Asi dentro de este marco conceptual el CTC significa un método
estadistico y sisteméatico para el Kaizen y la resolucion de los problemas.
Su fundamento metodoldgico es la aplicaciébn estadistica de los
conceptos del Control de Calidad, que incluyen el uso y analisis de los
datos estadisticos. Esta metodologia exige que la situacion y los
problemas bajo estudio sean cuantificados en todo lo posible.
El CTC dentro del sistema Kaizen relne seis caracteristicas, siendo
estas las siguientes:
1. EICTC aplicado en toda la empresa, con la participacion de todos los
empleados, y no solo en determinados procesos, sectores, areas o
productos.
2. Pone un maximo énfasis en la educacion y el entrenamiento.
3. Utiliza las actividades del Circulo de Calidad como herramienta

fundamental.
4. Hace uso de la Auditoria del CTC.
5. Aplicacion de los métodos estadisticos.
6. Un sistema para la recopilacion y evaluacion de datos.
Para desarrollar un producto o servicio que satisfaga a los clientes,
primero deben reunirse datos sobre los requisitos de los clientes por
parte del personal de ventas y mercadotecnia, como asi también por el
personal de atencién del consumidor y el de servicios de reparaciones. A
continuacién, estos datos se pasan a los departamentos de disefio,

ingenieria y produccion. El desarrollo de un producto o servicio nuevo
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requiere que el CTC se extienda por diferentes departamentos por medio
de una red efectiva de comunicaciones.
Los clientes estan satisfechos 0 no con la calidad de los productos o
servicios. Dicho de otra manera, lo Gnico que una empresa puede
ofrecer a sus clientes es la calidad. Todos los demas indices se
relacionan con la administracion interna. El objetivo primordial es
construir la calidad en el producto, desarrollando y disefiando productos
gue satisfagan plenamente las necesidades del cliente.
C. El Kaizen en el gemba
El gemba significa en japonés "lugar real”, o sea donde tiene lugar la
accion. El Kaizen en el gemba es por lo tanto, llevar a cabo la mejora
continua en el lugar de la accion.
Todas las empresas practican tres actividades principales directamente
relacionadas con la obtencion de utilidades: desarrollo, produccion y
venta. Sin estas actividades, una empresa no puede existir. Por tanto, en
un sentido amplio, gemba significa los lugares de estas tres actividades.
En un contexto mas restringido, gemba significa el lugar donde se
forman los productos o servicios. La eficiente administracion diaria de
recursos requiere estandares. Asi, al aplicarse en forma apropiada, el
kaizen contribuye a mejorar la calidad, reducir los costos en forma
considerable y satisfacer los requerimientos de entrega de los clientes,
sin inversion o introduccién de costosas tecnologias.
Tres actividades kaizen como lo son la estandarizacion las 5 S y la
eliminacién de la muda (desperdicio) contribuyen al logro exitoso de la
empresa. La estandarizacion, la eliminacién de la muda y las 5 S son

faciles de comprender e implementar, no requiriendo tecnologias o
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conocimientos complejos. Cualquier gerente, supervisor o empleado
puede comprender y aplicar satisfactoriamente estas actividades de
sentido comun y bajo costo.
Los estandares poseen los siguientes aspectos clave:
1. Representan la mejor, mas facil y mas segura forma de realizar un
trabajo.
2. Ofrecen la mejor manera de preservar el know-how y la experiencia.
3. Suministran una manera de medir el desempefio.
4. Muestran la relacién entre causa y efecto.
5. Suministran una base para el mantenimiento y el mejoramiento.
6. Suministran objetivos e indican metas de entrenamiento.
7. Suministran una base para el entrenamiento.
8. Crean una base para la auditoria o el diagnéstico.
9. Suministran un medio para evitar la recurrencia de errores y minimizar
la variabilidad.

2.2.3. PRODUCTIVIDAD EN LAS CARPINTERIAS

La productividad, es un elemento importante a la hora de considerar
ingresar al mercado local, nacional e internacional por cuanto no basta
solo producir producto de calidad, sino que también debe ser competitivo
en precio. Es por ello que en los paises desarrollados se inicia nuevas
formas de organizacion industrial que corta la evolucién de la gran
fabrica por la empresa mas pequefa pero mas flexible y eficiente basado
en una estrategia de permanente innovacion tecnoldgica.

“Sin conocimiento no hay productividad. Sin innovaciéon no hay cambio y
renovacion del conocimiento para hacernos mas productivos.... Pero no

hay que reducir el conocimiento y la innovaciéon al objetivo de la



24

productividad. Hoy es también, la era o etapa de la CALIDAD.” (Chase,
2000 p,112).

2.2.4. TEORIA DE GESTION POR PROCESOS
En un mundo globalizado como el de ahora es necesario que las
empresas busquen obtener resultados exitosos para lo cual deben
adoptar herramientas y metodologias que permitan lograrlo; es por ello
gue se empleard la gestion por procesos como una herramienta muy Util
para el desarrollo del modelo que se planteara en el trabajo.
Corresponde una forma integral de modelar, optimizar, controlar y
realizar una mejora continua de los procesos de la organizacion.
La gestion por procesos solo provoca un cambio de la forma en que se
llevan a cabo las actividades en la empresa, mediante la verificacion de
gue los procesos, que siempre han estado presentes, sean eficientes y
racionales, y alineando las metas u objetivos funcionales con las metas
de los procesos, ganancias y eliminar las barreras organizacionales
mediante un enfoque sistémico. (Alejandro Hernandez, 2003)
Las ventajas de la Gestion por procesos son:
Tener control continuo sobre las interacciones y conexiones entre los
procesos Yy las tareas independientes dentro del sistema.
Reducir/Eliminar las actividades que no generan valor.
Mejorar la administracion del tiempo y enfrentar el cambio.
Diferenciarse de la competencia y obtener mayores ganancias.
Eliminar las barreras organizacionales.
La mejora continua de procesos con base en mediciones objetivas.
La obtencion de resultados de desempefio y eficacia del proceso.

Generar satisfaccion al cliente.
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La comprension y el cumplimiento de los requisitos.
Principios de la Gestidn por procesos
Como base de las normas de sistemas de gestion de la ISO 9000,
derivados de la experiencia y conocimiento de expertos, se han
identificado ocho principios que pueden ser utilizados por cualquier
organizacion con el objetivo de guiar a la empresa hacia una mejora en
el desempefio. Estos principios son:
Enfoque al cliente
Liderazgo
Participacion del personal
Enfoque basado en procesos
Enfoque de sistema para la gestion
Mejora continua
Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones
Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor
La implementacion de estos principios depende tanto de la naturaleza de
la empresa como de los retos especificos a los que se enfrente.

2.2.5. CENTRO DE INNOVACION TECNOLOGICA DE LA MADERA
El CITE madera es una institucion de caracter publico, creado en octubre
del 2000 por Resolucién Suprema 150— 2000—ITINCI. Desde enero del
2013, en cumplimiento a la Vigésima Quinta Disposicion complementaria
de la ley (29951) de presupuesto 2013 y del Decreto Supremo N° 003-
2013-Produce, fue adscrito al Instituto Tecnoldgico de la Produccién ITP.
Promueve el desarrollo de las empresas de transformacion de la madera
con el propdsito de contribuir al incremento de su competitividad y

productividad en el mercado con el respaldo del conocimiento y la
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innovacion tecnolégica. EI CITEmadera promueve la innovacién e
impulsa la competitividad, mejora la calidad en las diferentes etapas de
transformacion e industrializacion de la madera. Y desarrolla programas
de investigacion aplicada en la cadena productiva y sirve como soporte
tecnoldgico de la produccién en el sector de madera y muebles. Tiene a
cargo los servicios de:
+ Asistencia Técnica
» Capacitacion
» Soporte productivo
» Certificacion de competencias
* Ensayos de Laboratorio
» Informacién Tecnoldgica

2.2.6. DECRETO SUPREMO N° 003-2013-PRODUCE
Aprueban inicio del Proceso de Adscripcion de los Centros de
Innovacion Tecnoldgica - CITE y Transferencia de Funciones vinculadas
a sus actividades al Instituto Tecnolégico de la Produccién - ITP, en el
marco de la Vigésima Quinta Disposicion Complementaria Final de la
Ley N° 29951.
Articulo 2°.- Proceso de Transferencia de Funciones
La transferencia de las funciones de la Direccion General de Innovacion,
Transferencia Tecnolégica y Servicios Empresariales del Despacho
Viceministerial de MYPE e Industria del Ministerio de la Produccion al
ITP, comprende exclusivamente aquellas referidas a conducir la
transferencia de tecnologia entre los CITE y promover servicios e
investigaciones compartidas, el fomento del desarrollo de la

investigacion aplicada con la finalidad de dar mayor valor agregado a los
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recursos nacionales, mediante el adecuado uso de la infraestructura y

competencia tecnolégica de todos los CITE; y, difundir los servicios,

actividades y temas vinculados de los CITE, en el marco del Reglamento
de la Ley de Centros de Innovacion Tecnoldgica — CITE, manteniéndose

en consecuencia, las demas funciones relacionadas a la Innovacion y

Transferencia Tecnoldgica en la Direccion General de Innovacion,

Transferencia Tecnologica y Servicios Empresariales.

2.2.7. RESOLUCION SUPREMA N° 150-2000-ITINCI. Crean el Proyecto
“Centro de Innovacién Tecnoldgica de la Madera - CITEmadera”.
Articulo 4.- Son funciones del Proyecto “Centro de Innovacion
Tecnoldgica de la Madera” - CITEmadera:

a. Servir como soporte tecnologico para el desarrollo del sector forestal
maderero peruano, teniendo en cuenta los lineamientos establecidos
por el Ministerio de Agricultura en materia de conservacion de los
bosques y su manejo sostenido, la creacion de empleo y riqueza
nacional, a favor del desarrollo regional de las zonas productoras y
transformadoras.

b. Desarrollar programas de investigacion y promover la innovacion
tecnoldgica en la cadena productiva de la madera, la construccion, el
mueble e industrias conexas.

c. Promover el disefio, la calidad, la investigacion, la transferencia y el
desarrollo tecnolégico, ofreciendo como respaldo el servicio de
laboratorios de ensayos de calidad y maquinaria de alta tecnologia.

d. Ofrecer servicios de informacién especializada, estudios y elaboracion

de publicaciones técnicas.
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e. Brindar servicios de control de calidad y certificacion con laboratorios
propios y de terceros.

f. Establecer y conducir Unidades Técnicas orientadas a la innovacion
tecnolodgica de la transformacién primaria y secundaria de la madera.

g. Brindar servicios de asesoramiento, capacitacion y asistencia técnica
especializada en las areas de su competencia a Instituciones,
investigadores y consultores dedicados al manejo sostenido del
bosque, a la transformacion y procesamiento de la madera.

h. Participar activamente en la elaboracion de normas técnicas vy
reglamentos vinculados con el uso de la madera como materia prima.

I. Facilitar la busqueda de nuevos mercados de interés para el pais en
general y para el sector en particular.

j. Desarrollar programas de capacitacion técnica y asistencia
especializada a las empresas del sector, fundamentalmente pequefas
empresas, con fines de incorporacion de nuevas tecnologias y mejora
de la productividad.

k. Establecer convenios, propiciar mecanismos de cooperacion
empresarial y otras modalidades asociativas que favorezcan el
desarrollo del sector maderero.

|. Promover la creacion de Institutos de Formacion Técnica de excelencia
en las especialidades afines.

2.2.8. TEORIA DE LA FABRICACION DE MUEBLES

Materiales y tecnologia. "Hasta los afios 60, los adelantos mayores de

muebles de este siglo dependieron todos, en una forma u otra, sobre

avances tecnoldgicos" escribe Sparke (1986, p. 105). Ella se refiere no

solamente a las maquinas nuevas, que ella enumera meticulosamente
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para cada periodo subsiguiente, pero también a los materiales
novedosos de construccion. No contando la madera recta unida
tradicional, Sparke enumera los materiales siguientes que han motivado
a disefiadores para inventar las formas radicalmente novedosas para
muebles. La teoria general de la ecologia industrial, se puede aplicar
facilmente al disefio y a la fabricacibn de muebles. Al analizar la
produccién y el uso de los muebles, resulta que los muebles raramente
generan desventajas ecolégicas graves: las materias primas,
especialmente madera, son renovables, hay un mercado de reciclaje
animado, y la disposicion de materiales es relativamente simple porque
es generalmente facil desmontar muebles y los materiales de desecho
no son toxicos.
Teoria de la usabilidad de muebles
La usabilidad ha sido un aspecto principal en muchos estudios
normativos acerca de muebles, especialmente durante la dltima mitad
del siglo 20, al mismo tiempo que el estilo funcionalista de la arquitectura
profesé que la funcion debe ser el punto de partida para todo disefio. Un
pais pionero era Suecia, donde Mdbelinstitutet, un centro de
investigacion para los muebles fue creado en 1967 con el financiamiento
principalmente del estado. Los primeros proyectos trataron con aspectos
y dimensiones ergondmicos, y en base de estos estudios,
recomendaciones fueron dados y diseminados con eficacia. Debajo esta
un extracto de los requisitos ergonémicos generales para las sillas y los
escritorios de la oficina (segun Berglund, 1976 p. 45).
FABRICACION DE MUEBLES DE MADERA

* Fabricacion de muebles para oficina.


http://www2.uiah.fi/projects/metodi/x50.htm#b
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* Fabricacion de mobiliario para bafios.
* Elaboraciéon de muebles de cocina.
* Mobiliario para escuelas.
* Muebles para dormitorios.
* Placares y armarios.
» Comedores
* Sillas y sillones.
* Mesas.

HERRAMIENTAS BASICAS CON DE LAS CARPINTERIAS
v’ Sierra

v’ Taladro (Bosch) ¥2 Hammer Drill.
v Trompo (Virutex)

v’ Lijadoras de banda (Black&Decker, Skil)
v’ Cepillos de mono (Stanley)

v’ Celadora (Bosch)

v’ Sierra manual (Virutex)

v Esmeril (Black&Decker)

v' Compresor.

v’ Pistolas de pintar.

v" Destornilladores.

v’ Vibradoras (Virutex, Skil)

v Martillos.

v’ Sierra manual.

v Niveles

v' Tenazas.

v" Formones.

v Prensas cortas.

v Prensas largas.

v Extensiones.

v Lima.

v’ Escorfinas.

v' Cortadora de formica.
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v’ Serrucho.
v Grapadora.

2.3.DEFINICIONES CONCEPTUALES
2.3.1. ASISTENCIA TECNICA EN LAS 5S — KAISEN

Se entiende “por asistencia técnica la asesoria dada mediante contrato
de prestacion de servicios incorporales, para la utilizaciéon de
conocimientos tecnoldgicos aplicados por medio del ejercicio de un arte
0 técnica. Dicha asistencia comprende también el adiestramiento de
personas para la aplicacion de los expresados conocimientos”.
A. LAS 5S
Las 5S, son cinco palabras japonesas, modelo de productividad
industrial y es una metodologia desarrollada en las empresas japonesas
gue contribuye a mejorar las condiciones de calidad, seguridad y medio
ambiente. Estas también son la base para la mejora continua e
implementacion de sistemas de gestion de calidad.
Seiri (Clasificar): Diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios
en el lugar de trabajo.
Seiton (Ordenar): Disponer en forma ordenada todos los elementos que
guedan después de la clasificacion.
Seisou (Limpiar): Mantener limpio el ambiente de trabajo, maquinas y
equipos.
Seiketsu (Estandarizar): Extender hacia uno mismo el concepto de
limpieza y practicar continuamente las 3S anteriores.
Shitsuke (Disciplina): Construir autodisciplina y formar el habito en la

aplicacion de las 5S - Kaizen.
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B. EL CONCEPTO KAIZEN
“La palabra Kaizen proviene de la unién de dos vocablos japoneses: KAI
que significa cambio y ZEN que quiere decir bondad”.
El Kaizen es la mejora continua, aplicando cambios a la metodologia
actual de trabajo, llevando a un mejor desempefio que tendr4& como
resultado el incremento de la productividad y la reduccion de costos de
operacién, ademas de contar con personal comprometido con su trabajo
en el que se desempefan.
C. SISTEMA DE MEJORA CONTINUA
Es el conjunto de herramientas, métodos, estrategias, politicas, planes e
instrumentos que combinados de forma armonica dentro de una filosofia
de gestion, permiten lograr de forma consistente, nuevos y mejores
niveles en materia de calidad, costos, productividad, servicio al cliente,
niveles de satisfaccion y tiempo de entrega, permitiendo asi incrementar
los indices de rentabilidad y valor agregado de la organizacion.
PRODUCTIVIDAD EN LAS CARPINTERIAS
Las carpinterias son una microempresa dedicada a la elaboracion y
fabricacion de muebles por encargo con las especificaciones dadas por
el cliente. La produccion y el uso de los muebles tienen como materias
primas especialmente a la madera en sus diversas variedades.
A. CENTRO DE INNOVACION TECNOLOGICA DE LA MADERA
Es una institucion publica perteneciente al Ministerio de la Produccién
del Perd, cuya mision es lograr que las empresas de la cadena
productiva de la madera se conviertan en agentes dindmicos, ampliando

su participacion en la cadena de valor y la competitividad en los
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mercados, gracias al respaldo del conocimiento y la innovacion
tecnologica (D S. N° 003-2013-PRODUCE)
B. CAPACITACION
La capacitacion es el conjunto de medios que se organizan de acuerdo a
un plan, para lograr que un individuo adquiera destrezas, valores o
conocimientos teoricos, que le permitan realizar ciertas tareas o
desempenfiarse en alglin ambito especifico, con mayor eficacia.
C. SERVICIOS DE SOPORTE PRODUCTIVO.
Se definen como servicios de soporte productivo, aquellos que facilitan
el acceso y aprendizaje del manejo de tecnologias especificas en
provecho de optimizar procesos, incorporar nuevas técnicas y practicas
productivas. Estan orientados a mejorar la productividad y la calidad de
los productos.
D. CERTIFICACION DE COMPETENCIAS
Es el proceso a través del cual las personas demuestran por medio de
evidencias, que cuentan, sin importar como los hayan adquirido, con los
conocimientos, habilidades y destrezas necesarias para cumplir una
funcidén a un alto nivel de desempefio de acuerdo con lo definido en un
Estandar.
E. INNOVACION TECNOLOGICA
Es el conjunto de actividades cientificas, tecnoldgicas, financieras y
comerciales que permiten:
* Introducir nuevos o mejorados productos en el mercado nacional o
extranjero
* Introducir nuevos o0 mejorados servicios

* Implantar nuevos o mejorados procesos productivos o procedimientos
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* Introducir y validar nuevas o mejoradas técnicas de
gerencia y sistemas organizacionales
F. ENSAYOS DE LABORATORIO
Comprende el control de la calidad de los muebles y productos de
madera en funcién al cumplimiento de normas técnicas nacionales y/o
internacionales; implementando para ello los siguientes servicios:
-ldentificacion de especies maderables
-Mejoras y Desarrollo de programas de secado
-Ensayos de resistencia, durabilidad y flexibilidad de mobiliario
G. CADENA PRODUCTIVA DE LA MADERA.
Definimos cadena productiva de la madera al conjunto de procesos
productivos, que involucra la produccion forestal (plantacion, manejo,
aprovechamiento), aserrio (corte longitudinal de los troncos o trozas),
laminado (enchapes, chapas, triplay, otros), reaserrio (corte longitudinal
de tucos o tablones a tablas de espesor, ancho y largo definidos), y
transformacion secundaria de la madera (habilitado, ensamble,
acabados de partes y piezas, carpinteria de obra y/o muebles); asi como
los servicios conexos al sector como son: distribucion, disefio, provision
de insumos, comercializacion, etc. hasta llegar al consumidor final o
mercado (Cite MADERA, 2008).
H. TRANSFERENCIA TECNOLOGICA EN LA INDUSTRIA DE LA
MADERA.
Es el conjunto de acciones de investigacion, desarrollo y prestacién de
servicios, implementados por un conjunto de instituciones, publicas y
privadas, organizadas y relacionadas que interactlian entre si para lograr

que las empresas y la industria de la madera, incrementen la
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productividad y calidad de sus productos para ser mas competitivos a

partir de conocimiento y la innovacion tecnoldgica (Cite MADERA, 2008).

. BARRENAR

“Parte del proceso de produccion del mueble que consiste en abrir un

hueco en diferentes partes del mueble para finalmente espigarlo™
J. RESANAR: Parte del proceso de pintado del mueble que consiste en
hundir las puntillas y aplicar una pasta en el hueco con el fin de que al
producto no se le note las puntillas a simple vista.
K. SELLADOR: Materia prima principal en el proceso de pintura que se
aplica para llenar el poro y de esta forma pulir el mueble.
L. PROCESO PRODUCTIVO
Es todo proceso productivo es un sistema formado por personas,
equipos y procedimientos de trabajo, que reciben inputs de un
proveedor, el proceso transforma estos inputs en outputs es decir este
proceso genera una salida (outputs), que es el producto que se quiere
fabricar para su entrega a un cliente (Chiavenato, p.90).

2.4. BASES EPISTEMICOS

2.4.1. ASISTENCIA TECNICA EN LAS 5S - KAISEN

La investigacion se funda en el pensamiento Kaizen, este paradigma
japonés, establece que todos los dias se tiene que mejorar algo y que
estas mejoras permanentes, se convierten, a la larga, en una estrategia
de vida, una forma de vida por el bien de todos, esta filosofia sirve para
cualquier clase y nivel de empresa, mientras haya busqueda de
objetivos, tanto de calidad y productividad para lograr el éxito esperado.

Masaaki, (1998). Plantea que para el mejoramiento "Se requiere habito

! La definicion de la palabra (Barrenar, Resanar y Sellador) se obtuvo mediante entrevista al sefior Abel
Francisco pefa, propietario de la carpinteria “Francisco” en Yarinacocha, el 16 de Diciembre de 2015.
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de mejora continua al nivel de a toda la organizacion y comprometerse a
alcanzar la Calidad Total al nivel de toda la institucion o empresa". El
mejoramiento continuo es una filosofia que trasciende a todos los
aspectos de la vida, no solo al plano empresarial, ya que de por si, los
hombres y mujeres tienen una necesidad de evolucionar hacia el auto
perfeccionamiento. Esta base filos6fica hace que la mejora continua se
convierta en una "cultura para ser mejores" que va mas alla de lo
econémico y en este sentido es casi una cuestion ética que se
entremezcla con las teorias de Maslow y Kaizen, al contrario de otras
"filosofias empresariales”, no se trata de realizar grandes cambios, mas
bien se enfoca en realizar mejoras pequefias pero continuadas en todas
las actividades, es una cuestion paso a paso y no de grandes
revolcones.
2.4.2. El Taylorismo

Hasta la primera Revolucion Industrial8, el modo en que estaba
organizada la produccion, fue denominado por Taylor como
Administracion Empirica. Para éste, la organizacion del trabajo era lo
mas importante para la buena marcha de la empresa. Hasta a principios
del siglo XX, las empresas cedian a los trabajadores la responsabilidad
por la organizaciéon del trabajo productivo. Taylor planteaba que
empresarios y trabajadores tienen intereses antagonicos, por lo cual la
empresa debia encargarse de concebir, planear y organizar las
operaciones, de forma que pudiera controlar estas y perfeccionarlas
mediante un trabajo sistematico. Es por esta razon por la que, en el
marco de este pensamiento, propicia la separacion del trabajo manual e

intelectual; establece métodos de trabajo individualizado y diferenciado y
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recomienda organizar las empresas jerarquica y funcionalmente. Taylor
logré aplicar en los talleres una metodologia mecanicista mediante la
utilizacion de las ciencias exactas, desarrollando una serie de principios
para sustituir los métodos en uso hasta entonces. La racionalidad
cientifica produjo un incremento de la productividad fabril y de las
ganancias de las empresas. El método perseguia la eliminacién de
movimientos no necesarios para desarrollar la operacion y establecia un
ritmo de trabajo que se consideraba normal y que se establecié en un
100%.
2.4.3. PRODUCTIVIDAD Y CAMBIO TECNOLOGICO

El cambio tecnologico a través del tiempo ha sido objeto de diversas
discusiones tedricas como elemento explicativo del crecimiento
economico. El cambio tecnolégico medido a través de la productividad
fue sin duda el camino para llegar a formalizar la explicacién de que bajo
ciertas condiciones especiales, los paises podian elevar sus tasas de
crecimiento. El concepto de productividad usualmente conocido se
refiere al producto de bienes y servicios asociado a un factor o al
conjunto de factores de produccion (capital, trabajo y tierra). Un aspecto
gue sobresale en la teoria de produccion es, en efecto, la interpretacion
de las relaciones individuales de productividad, siendo que la
composicion de insumos, y del producto varian en el tiempo. Una
cantidad de producto con un conocimiento técnico dado, puede
usualmente ser producido con diferentes combinaciones de insumos. Y
se supone que la combinacién de insumos escogida tiende a ser una

combinacién de menor costo para, precios de insumos relativos dados y
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bajo una eficiente utilizacion de insumos y factores de produccion
(GRILICHES y JORGENSON, 1967).

El analisis del cambio tecnoldgico y de la productividad ha tenido un
enorme progreso desde el desarrollo de la teoria moderna del
crecimiento econémico a mediados de los afios cincuenta. Bajo los
supuestos basicos de la teoria neoclésica, de rendimientos constantes a
escala, de competencia perfecta y de pleno equilibrio, el andlisis de la
productividad nace de la necesidad de interpretar la eficiencia de los
factores con los que cuenta una economia para explicar sus niveles de
crecimiento econdémico en el largo plazo. Asi, muchos autores
preocupados por el debate del crecimiento propusieron bajo supuestos
simplificadores en la funcion de produccion, una forma de explicar la
eficiencia de los factores productivos. SOLOW (1956, 1957), KENDRICK
(1961), GRILICHES y JORGENSON (1967), inician varios estudios para
explicar la productividad como un medio de medir la eficiencia de los

factores de produccion.
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3.2.

CAPITULO III
MARCO METODOLOGICO

TIPO DE INVESTIGACION

Por el tipo de aplicacion, la presente investigaciéon es “Aplicada” de nivel
Descriptiva- Explicativa, en razon que se utilizan conocimientos de las
ciencias de la Administracion y la Economia, y determinar
cientificamente la incidencia positiva 0 negativa de nuestro estudio.
Asimismo, la presente investigacion se sita a nivel descriptivo, porque
se busca conocer, actuar, modificar y describir diversos aspectos,
dimensiones del fenomeno de estudio. Explicativo, porque se enfoca en
explicar por qué ocurre un fenémeno y en qué condiciones se manifiesta
la influencia entre las variables. (Sampieri, 2010, pag. 140).

DISENO Y ESQUEMA DE LA INVESTIGACION

La investigacion es de disefio cuasi experimental, sustentado en el
método de investigacion de (Espinoza, 2010 pp. 98,99) porque a ese

nivel se describe y se explica sobre la asistencia técnica con el método
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de las 5s -kaisen en la mejora de la productividad en las carpinterias
de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, con un tratamiento y
una prueba Pre-test y post-test, a un grupo experimental y un grupo de
control con el siguiente diagrama:
GE: 01.... X....02
GC: 01.... __....02
Leyenda:
GE: Grupo Experimental: 28 gerentes propietarios de carpinterias
ubicadas en el distrito de Yarinacococha.
GC: Grupo de Control: 25 gerentes propietarios de -carpinterias
ubicadas en la ciudad de Padre Abad.
X: Instrumento: Cuestionario Pretest y Postest.

3.3. POBLACION Y MUESTRA

3.3.1. Poblacion

La poblacion que se tomO en la presente investigacion estuvo
constituida por todos los gerentes propietarios de carpinterias
autorizadas en el rubro de industria de muebles ubicados en la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad de Ucayali.
3.3.2 Muestra

La muestra de estudio estuvo representada por 28 gerentes
propietarios de carpinterias para el grupo experimental y 25 gerentes
propietarios de carpinterias para el grupo de control, seleccionados con
el tipo de muestra no probalistico intencionado a criterio del

investigador.



41

CUADRO N° 001

MUESTRA
GERENTES GERENTES TOTAL
PROPIETARIOS DE PROPIETARIOS DE
CARPINTERIAS DE CARPINTERIAS DE
YARINACOCOCHA. PADRE ABAD.
28 25 53
TOTAL 28 25 53

FUENTE: ELABORACION: PROPIA
3.4. INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Para el desarrollo de la presente investigacién se seleccioné y se valido

el siguiente instrumento:

A. EL CUESTIONARIO. Se ha elaborado el instrumento dirigida a los los
gerentes propietarios de carpinterias autorizadas en el rubro de
industria de muebles ubicados en la provincia de Coronel Portillo y
Padre Abad de Ucayali. Cuyo cuestionario de observacion responden
a 11 items en relacion a las variables, dimensiones e indicadores, la
cual permiti6 la aplicabilidad y llegar a obtener los datos mas al
detalle por cada participante, segun el grupo experimental y de
control.

B. Validez y confiabilidad del instrumento:

El criterio de validez del instrumento tiene que ver con el contenido
interno del instrumento, con las variables que pretende medir vy la
validez de construccion de los items del instrumento en relacion con
las bases teoricas y objetivos de la investigacion para que exista
consistencia y coherencia técnica.

Aplicamos el alfa de Cronbach para determinar la confiabilidad:
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Donde:

K
2 . ,
Zdi : Es la suma de varianzas de cada item.
i=1

2 . . . .
O, : Es la varianza del total de filas (Varianza de la suma de los items).
K: Es el nimero de preguntas o items.

11 1 13,20952
11—1 | o7.,78095

o= 0,951398

El alfa de Cronbach no es un estadistico al uso, por lo que no viene
acompafnado de ningun p-valor que permita rechazar la hipotesis de
fiabilidad en la escala. No obstante, cuanto mas se aproxime a su valor
maximo, 1, mayor es la fiabilidad de la escala. Ademas, en
determinados contextos y por tacito convenio, se considera que valores
del alfa superiores a 0,7 o 0,8 (dependiendo de la fuente) son
suficientes para garantizar la fiabilidad de la escala. Cuanto menor sea
la variabilidad de respuesta por parte de los jueces, es decir haya
homogeneidad en la respuestas dentro de cada item, mayor sera el

alfa de Cronbach.

Dado el siguiente cuadro con los niveles de confiabilidad para el alfa de

Cronbach:
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Cuadro N° 002
CONFIABILIDAD DEL INSTRUMENTO

CRITERIO DE VALORES
CONFIABILIDAD

Inaceptable Menor a 0,5

Pobre Mayor a 0,5 hasta 0,6
Cuestionable Mayor a 0,6 hasta 0,7
Aceptable Mayor a 0,7 hasta 0,8
Bueno Mayor 0,8 hasta 0,9
Excelente Mayor 0,9

Fuente: George y Mallery (2003, p. 231)

En vista a los resultados obtenidos en la confiabilidad del instrumento,
observamos que este reside en la escala de Excelente lo que garantiza

la confiabilidad de nuestro instrumento.

3.5.TECNICAS DE RECOJO, PROCESAMIENTO Y PRESENTACION DE
DATOS.

3.5.1. Técnicas para la recoleccion de datos
Para la recoleccion de los datos se utilizd la técnica de la
encuesta pre test y post test a los 28 gerentes propietarios de
carpinterias de la provincia de Coronel Portillo para el grupo
experimental y 25 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Padre Abad para el grupo de control.

3.5.2. Técnicas Para el Procesamientos de Datos.
Se aplico las siguientes técnicas de procesamiento de datos:
a) El ordenamiento de la Informacion: Este paso consistio

basicamente en depurar la informacién revisando los datos

contenidos en los instrumentos de trabajo de campo, con el
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proposito de ajustar los llamados datos primarios (juicio de
expertos).

b) Clasificacion de la Informacion: Se llevé a cabo con la finalidad
de agrupar datos mediante la distribucion de frecuencias de
las variables independiente y dependiente.

c) La Codificacion y Tabulacion: La codificacion es la etapa en la
gue se forma un cuerpo o grupo de simbolos o valores de tal
manera que los datos seran tabulados, generalmente se
efectia con nimeros o letras. La tabulacion manual se realizé
ubicando cada uno de las variables en los grupos establecidos
en la clasificacion de datos, o sea en la distribucion de
frecuencias. También se utilizd la tabulacion mecanica,
aplicando programas o paquetes estadisticos de sistema
computarizado.

3.5.3. Andlisis e Interpretacion de Datos.
La presente investigacion es de caracter cuantitativo, porcentual e
inferencial, por ello precisa ordenar los datos obtenidos a partir del
instrumento aplicado. En este sentido, se tiene que el analisis
inferencial es la parte estadistica que basandose en el andlisis de
los resultados obtenidos en el estudio, induce o refiere el
comportamiento 0 caracteristica de la poblacion de donde
procede. El andlisis porcentual es el que esta referido a descifrar
lo que revelan los datos que se han recogido y asignandole este
resultado a la poblacion en su conjunto. Con relacién al analisis
cualitativo, este consiste en emitir juicios de valor valiéndose del

marco tedrico referencial, para sustentar la inferencia a favor o en
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contra de la opinion registrada en los datos suministrados por los
sujetos objetos de estudio.

Los resultados se presentaron en cuadros de datos obtenidos de
la aplicaciéon de pre y post test, conteniendo el siguiente
encabezamiento: indicadores, se refiere a las preguntas
planteadas para cada dimension tanto en la prueba de entrada
como en la de salida; valor de respuesta, se refiere a la opcion de
respuesta de cada sujeto frente a una pregunta y por ultimo esta
el porcentaje que se obtiene a partir de la totalidad de la muestra
objeto de estudio que representa al 100% de encuestados.
También se hizo el analisis e interpretacion de la informacion a
través graficos de barras y de lineas.

Los datos obtenidos como resultado de la aplicacion del pre testy
post test se analizaron mediante los estadigrafos de tendencia
central y de dispersion. Ambos son insumos indispensables para
hacer otro andlisis en la comprobacion de hipétesis que en este
caso sera mediante el estadistico T de student al ser una muestra
pequefia con respecto al grupo experimental (n < 30), en el

presente estudio se utilizé la siguiente formula:

2o 0% )
n

El otro estadigrafo usado fue la varianza, este sera util para hacer
la contrastacion de hipotesis. Su formula es la siguiente:

e Z 0GR 1,
m

Por dltimo, a partir de la obtencién de la varianza es posible

identificar la desviacién estandar que permite verificar el grado de
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dispersion de los grupos de estudio en relacion a su valor central.

Su férmula es la siguiente: Szw'I';

Todas estas medidas nos permiten determinar si la hipotesis es
congruente o no con la informacion recogida de la muestra de
estudio para que ésta sea aceptada o rechazada; en nuestro caso
emplearemos la prueba t de contrastacién de hipétesis para la
diferencia de medias poblacionales con observaciones pareadas
al existir un antes y un después en un solo grupo (Rosario Vargas
Roncal; Métodos estadisticos enfocada en prueba de hipotesis;

Editorial Union Grafica, Pera 2012), reemplazando los valores

obtenidos en nuestro estudio en las siguientes férmulas:

Xi—-X 2

t= — ss=3xz - 2%
SS, +SS, ( 101 j = Z S

(N=D+(N,-D) (N, N,

Donde:

X : Promedio de la diferencia de las restas de medias para cada
encuestado

SS: Desviacion estandar de las diferencias de los datos de las
muestras apareadas.

N: nimero de sujetos de cada grupo.

En cada caso es necesario determinar los grados de libertad para

un nivel de confianza del 95% el cual se encontrard mediante la

siguiente formula: G.l. =(N, -1)+(N, -1)



CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1. PRESENTACION DE RESULTADOS

4.1.1. Resultado de Trabajo de Campo con Aplicacion Estadistica
y Mediante Distribucion de Frecuenciay Graficos.
Al haber aplicado la prueba Pre Test y Post Test a los 28
gerentes propietarios de carpinterias del grupo experimental y
25 gerentes propietarios de carpinterias del grupo de control,
de acuerdo a la muestra se determind las categorias para
ambas variables de (X y Y) Muy de acuerdo, De acuerdo,
Indiferente, En desacuerdo Totalmente en desacuerdo, cuyos
resultados presentamos a continuacién sistematizados en
cuadros estadisticos, tablas de distribucion de frecuencias y
graficos, los mismos que facilitaran el andlisis y la

interpretacion correspondiente.
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4.1.2. DESCRIPCION DE CUADROS ESTADISTICOS
A. Resultados del Pre Test.

CUADRO N° 003

Resultados de la dimensién 1: Gestion de la industria de madera, en el

grupo de control, gerentes propietarios de carpinterias, en el pre test.

Pre test

nsrilcéarliia Nivel o Categoria Promediol hi%
1 ggg;?ferr‘;%e” 833 |33.33

2 En desacuerdo 9.67 38.67

3 Indiferente 6.00 24.00

4 De acuerdo 0.33 1.33

5 Muy de acuerdo 0.67 2.67
Total 25 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

GRAFICO N° 001

Pre test
En
desacuerdo
39%
Indiferente
: 24%
Muy de
desacuerdo acuerdo De acuerdo
33% 3% 1%

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia

INTERPRETACION: El cuadro N° 003 presenta los resultados de la

aplicacion de la encuesta aplicada a los 25 gerentes propietarios de

carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el
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afio 2015 en el pre test concerniente a la dimension 1 tomando como
referencia el promedio para cada item; en este contexto se aprecia que el
33.33% estaban totalmente en desacuerdo con la gestion de la industria de
madera al inicio de la investigacion; en tanto que, el 38.67% manifiestan su
desacuerdo en forma parcial y solo el 2.67% afirman estar de acuerdo con la
intencion del item.

CUADRO N° 004

Resultados de la dimensién 2: Metodologia 5s - Kaisen, en el grupo de
control, gerentes propietarios de carpinterias, en el pre test.

Esc'al_a Nivel o Categoria Pre.test -

numerica Promedio | hi%
1 gggg%?geoe” 7.80 |31.20

2 En desacuerdo 11.20 |44.80

3 Indiferente 5.20 20.80

4 De acuerdo 0.60 2.40

5 Muy de acuerdo 0.20 0.80
Total 25 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia

GRAFICO N° 002

Pre test

En
desacuerdo
45%

\ Indiferente
21%

Totalmente De acuerdo
en 2%
desacuerdo
31%

acuerdo
1%

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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INTERPRETACION: El cuadro N° 004 presenta los resultados de la

aplicacion de la encuesta aplicada a los 25 gerentes propietarios de
carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el
aflo 2015 en el pre test concerniente a la dimension 2 tomando como
referencia el promedio para cada item; en ello se aprecia que el 31.20% de
los encuestados manifiestan su total desacuerdo con la Metodologia 5s -
Kaisen como mejora de la productividad de las empresas; en tanto que
s6lo el 0.80% del total, estdn muy de acuerdo con la aplicacién de la

mencionada metodologia.

CUADRO N° 005

Resultados de la dimension 3: Proceso tecnoldgico de produccion, en el

grupo de control, gerentes propietarios de carpinterias, en el pre test.

Escala . 3 Pre test
o Nivel o Categoria , .
numeérica Promedio| hi%
1 Totalmente en 767 30.67
desacuerdo
2 En desacuerdo 11.33 [45.33
3 Indiferente 5.67 22.67
4 De acuerdo 0.33 1.33
5 Muy de acuerdo 0.00 0.00
Total 25 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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GRAFICO N° 003

Pre test
Totalmente
en
desacuerdo En
2ER desacuerdo
45%

De acuerdo
1%Muy de
acuerdo

0%  |ndiferente
23%

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

INTERPRETACION: EI cuadro N° 005 presenta los resultados de la

aplicacion de la encuesta aplicada a los 25 gerentes propietarios de
carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el
afio 2015 en el pre test concerniente a la dimension 3 tomando como
referencia el promedio para cada item; en el cual se evidencia que el 30.67%
de los encuestados expresan su contrariedad a la intencion del item
ubicandose en la escala de totalmente en desacuerdo; en tanto que el
45.33% manifiestan su desacuerdo de manera parcial y ningin encuestado
expresa estar muy de acuerdo en que la capacitacion del personal eleva la

capacidad productiva en la empresa.
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CUADRO N° 006

Resultados de la dimensién 1: Gestion de la industria de madera, en el

grupo experimental, gerentes propietarios de carpinterias, en el pre test.

Pre test

nsrilcéa:liia Nivel o Categoria Promediol %
1 ggggferr‘ie” 1133 |40.48

2 En desacuerdo 8.00 28.57

3 Indiferente 6.67 23.81

4 De acuerdo 1.33 4,76

5 Muy de acuerdo 0.67 2.38
Total 28 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

GRAFICO N° 004

Pre test
En ——
desacuerdo
Indiferente
24%
De acuerdo
Totalmente 5%

en
desacuerdo acuerdo
40% 2%

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia

INTERPRETACION: EI cuadro N° 006 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 28 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el pre

test concerniente a la dimension 1 tomando como referencia el promedio
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para cada item; en este contexto se aprecia que el 40,48% del total
expresaban su total desacuerdo con la gestion de la industria de madera; en
tanto que, el 28.57% ubican sus respuestas en la escala de en desacuerdo y
solo el 2.38% afirman estar muy de acuerdo con la asistencia técnica para la

mejora en la industrializacion de productos.

CUADRO N° 007

Resultados de la dimensidn 2: Metodologia 5s - Kaisen, en el grupo

experimental, gerentes propietarios de carpinterias, en el pre test.

nfricéarli?;a Nivel o Categoria Pror:;(cei it(fSthi%
1 |jotelments en 10.00 |35.71

2 En desacuerdo 8.20 29.29

3 Indiferente 8.60 30.71

4 De acuerdo 0.80 2.86

5 Muy de acuerdo 0.40 1.43
Total 28 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

GRAFICO N° 005

Pre test
En
desacuerdo
Indiferente
31%
De acuerdo

3%
uy de
desacuerdo acuerdo

36% 1%

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia
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INTERPRETACION: EI cuadro N° 007 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 28 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el pre test
concerniente a la dimension 2 tomando como referencia el promedio para
cada item; el cual muestra que el 35.71% de los participantes manifiestan su
total desacuerdo en que la aplicacion de la Metodologia 5s — Kaisen es
esencial para la mejora de la productividad y el ambiente laboral; en tanto
gue el 29.29% expresan su desacuerdo parcial con esta afirmacion y sélo el

1.43% manifiestan esta muy de acuerdo con la intencionalidad del item.

CUADRO N° 008

Resultados de la dimension 3: Proceso tecnologico de produccion, en el

grupo experimental, gerentes propietarios de carpinterias, en el pre test.

Escala . 3 Pre test
o Nivel o Categoria , .
numeérica Promedio| hi%
1 Totalmente en 1167 |4167
desacuerdo
2 En desacuerdo 10.00 35.71
3 Indiferente 6.33 22.62
4 De acuerdo 0.00 0.00
5 Muy de acuerdo 0.00 0.00
Total 28 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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GRAFICO N° 006
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

INTERPRETACION: EI cuadro N° 008 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 28 gerentes propietarios de carpinterias de
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el pre
test concerniente a la dimension 3 tomando como referencia el promedio
para cada item; en este contexto se evidencia que el 41.67% de los
encuestados expresan estar totalmente en desacuerdo en que el estar
capacitado en el proceso tecnolégico de produccion permite la mejora de la
industrializaciéon de productos;; en tanto que el 35.71% manifiestan su

desacuerdo de manera parcial y ningln encuestado expresa estar muy de

acuerdo con la intencionalidad del item.
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B. Resultados del Post Test

CUADRO N° 009

Resultados de la dimensién 1: Gestion de la industria de madera, en el

grupo control, gerentes propietarios de carpinterias, en el post test.

Esc,al_a Nivel o Categoria Post test

numerica Promedio | hi%
LT
2 En desacuerdo 18.00 |72.00

3 Indiferente 5.67 22.67

4 De acuerdo 0.33 1.33

5 Muy de acuerdo 0.67 2.67
Total 25 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

GRAFICO N° 007
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72%
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia

INTERPRETACION: EI cuadro N° 009 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 25 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el post

test concerniente a la dimension 1 tomando como referencia el promedio
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para cada item; en este contexto se aprecia que el 1.33% responden estar
totalmente en desacuerdo en que la asistencia técnica y las capacitaciones
en innovacion y competitividad son suficientes para la mejora de los
productos de carpinteria; en tanto que, el 72.00% manifiestan su desacuerdo
en forma parcial y so6lo el 2.67% afirman estar muy de acuerdo con la
dimension en cuestion.

CUADRO N° 010

Resultados de la dimensidn 2: Metodologia 5s - Kaisen, en el grupo
control, gerentes propietarios de carpinterias, en el post test.

Escala ) ; Post test
. . Nivel o Categoria _ n
numeérica Promedio| hi%
1 Totalmente en 4.00 16.00
desacuerdo
2 En desacuerdo 15.00 60.00
3 Indiferente 5.20 20.80
4 De acuerdo 0.60 2.40
5 Muy de acuerdo 0.20 0.80
Total 25 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia

GRAFICO N° 008

Post test

En
desacuerdo
60%

Totalmente
en
desacuerdo
16%

De acuerdo

2%
Muy

acuerdo

1% Indiferente
21%

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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INTERPRETACION: El cuadro N° 010 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 25 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el post
test concerniente a la dimensién 2 tomando como referencia el promedio
para cada item; en el cual se aprecia que el 16.00% de los pobladores
manifiestan su total desacuerdo en que la aplicacion de la metodologia 5s -
Kaisen; en tanto que el 60.00% expresan su desacuerdo con esta afirmacién
y sOlo el 0.80% de los encuestado estan muy de acuerdo con la

intencionalidad del item.

CUADRO N° 011

Resultados de la dimension 3: Proceso tecnologico de produccion, en el

grupo control, gerentes propietarios de carpinterias, en el post test.

Escala . ; Post test
o Nivel o Categoria , .
numeérica Promedio| hi%
1 Totalmente en 3.67 14.67
desacuerdo
2 En desacuerdo 11.33 [45.33
3 Indiferente 9.67 38.67
4 De acuerdo 0.33 1.33
5 Muy de acuerdo 0.00 0.00
Total 25 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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GRAFICO N° 009
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia

INTERPRETACION: EI cuadro N° 011 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 25 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el post
test concerniente a la dimension 3 tomando como referencia el promedio
para cada item; en el cual se evidencia que el 14.67% de los encuestados
expresan su contrariedad a la intencion del item ubicandose en la escala de
totalmente en desacuerdo; en tanto que el 45.33% manifiestan su
desacuerdo en que las capacitaciones del personal eleva y mejora el
proceso tecnoldgico de produccion; en tanto que ningun encuestado expresa

estar muy de acuerdo con los mencionados procesos.
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CUADRO N° 012

Resultados de la dimensién 1: Gestion de la industria de madera, en el

grupo experimental, gerentes propietarios de carpinterias, en el post test.

Post test

nEr?\Céa:liia Nivel o Categoria Promediol hi%
L |
2 En desacuerdo 3.67 13.10

3 Indiferente 1.67 5.95

4 De acuerdo 9.00 32.14

5 Muy de acuerdo 13.67 |48.81
Total 28 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

GRAFICO N° 010
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Indiferente

INTERPRETACION: EI cuadro N° 012 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 28 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el post

test concerniente a la dimension 1 tomando como referencia el promedio
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para cada item; en el cual se evidencia que ninguno de los encuestados
expresan su contrariedad a la intencion del item no existiendo porcentaje
significativo en la escala de totalmente en desacuerdo; en tanto que sélo el
13.10% manifiestan su desacuerdo; mientras que, el 32.14% ubican sus
respuestas en la escala de acuerdo y el 48.81%, expresan estar totalmente

de acuerdo con la gestidn de la industria de madera a través de la asistencia

técnica en mejora de la produccién.

CUADRO N° 013

Resultados de la dimensién 2: Metodologia 5s - Kaisen, en el grupo

experimental, gerentes propietarios de carpinterias, en el post test.

Post test

nErSnCé?liia Nivel o Categoria Sromedio] Tt
L [femeee
2 En desacuerdo 2.80 10.00

3 Indiferente 2.60 9.29

4 De acuerdo 10.00 |35.71

5 Muy de acuerdo 12.60 |45.00
Total 28 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra

Elaboracion: Propia

GRAFICO N° 011
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INTERPRETACION: El cuadro N° 013 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 28 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el post
test concerniente a la dimensién 2 tomando como referencia el promedio
para cada item; en este sentido se aprecia, al igual que en la dimensién
anterior, que no existe valor significativo en la escala de totalmente en
desacuerdo; en tanto que el 10.00% todavia mantienen su postura de estar
en desacuerdo con la aplicacion de la metodologia 5s - Kaisen como una
herramienta de ayuda a la mejora productiva mediante el buen clima laboral;
mientras que el 45.00% del total manifiestan estar totalmente de acuerdo

con la intencion de la pregunta en cuestion.

CUADRO N° 014

Resultados de la dimensién 3: Proceso tecnolégico de produccién, en el

grupo experimental, gerentes propietarios de carpinterias, en el post test.

Escala . 3 Post test

o Nivel o Categoria , ,
numeérica Promedio| hi%
1 Totalmente en 0.00 0.00

desacuerdo

2 En desacuerdo 0.67 2.38
3 Indiferente 2.67 9.52
4 De acuerdo 9.33 33.33
5 Muy de acuerdo 15.33 |54.76
Total 28 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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GRAFICO N° 012
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INTERPRETACION: EI cuadro N° 014 presenta los resultados de la

encuesta aplicada a los 28 gerentes propietarios de carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el afio 2015 en el post
test concerniente a la dimension 3 tomando como referencia el promedio
para cada item; en el cual se observa que no existe porcentaje significativo
en la escala de totalmente en desacuerdo y sélo un 2.38% adn mantiene su
postura de estar en desacuerdo en que las capacitaciones del personal de la
empresa mejora la industrializacién de los productos de carpinteria; en tanto
gue el 33.33% manifiestan estar de acuerdo con esta afirmaciéon y el 54.76%

expresan estar muy de acuerdo con la intencionalidad del item.
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CUADRO N° 015

Comparacion de medias de la dimensién 1: Gestion de la industria de
madera, segun resultados del pre test y post test en el grupo de control

Pre test Post test
Esc,al_a Nivel o Categoria . , : .
numeérica Promedio| hi% |Promedio| hi%
Totalmente en
1 desacuerdo 8.33 33.33 0.33 1.33
2 En desacuerdo 9.67 38.67 18.00 [72.00
3 Indiferente 6.00 24.00 5.67 22.67
4 De acuerdo 0.33 1.33 0.33 1.33
5 Muy de acuerdo 0.67 2.67 0.67 2.67
Total 25.00 100 25.00 100
Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia
GRAFICO N° 013
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia

INTERPRETACION: El grafico N° 013 presenta los indices de variacion de

cada escala segun los resultados de la aplicaciéon de la encuesta a los 25



Comparacion de medias de la dimension 2: Metodologia 5s — Kaisen,

en ambas pruebas.

CUADRO N° 016
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gerentes propietarios de carpinterias integrantes del grupo de control durante el
pre test y post test concerniente a la dimensién 1 tomando como referencia el
promedio para cada item; en €l se aprecia que en la escala totalmente en
desacuerdo existe variacion de porcentajes pues se observa una considerable
variacion reduciendo los indices de 33.33% a solo 1.33% durante el post test;
en tanto que , en la escala de en desacuerdo este indice se acentla mas
durante el post test donde se eleva hasta el 72.00%, superando los 38.67% del

pre test; sin embargo las categorias superiores no evidencian variacién alguna

segun resultados del pre test y post test en el grupo de control

Escala , , Pre test Post test
o Nivel o Categoria , , , -
numerica Promedio| hi% |Promedio| hi%
1 |Totalmente en 780 |[31.20 400 [16.00
desacuerdo
2 En desacuerdo 11.20 (44.80 15.00 60.00
3 Indiferente 5.20 20.80 5.20 20.80
4 De acuerdo 0.60 2.40 0.60 2.40
5 Muy de acuerdo 0.20 0.80 0.20 0.80
Total 25.00 100 25.00 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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GRAFICO N° 014
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

INTERPRETACION: El grafico N° 014 presenta los indices de variacion de

cada escala segun los resultados de la aplicacion de la encuesta a los 25
gerentes propietarios de carpinterias integrantes del grupo de control durante el
pre test y post test concerniente a la dimensién 2 tomando como referencia el
promedio para cada item; se aprecia que en la escala totalmente en
desacuerdo existe una considerable variacion en ambas pruebas, presentando
menor porcentaje el post test que se reduce hasta el 16.00% con respecto a los
31.20% del pre test; sin embargo, al igual que en la dimensién 1 la categoria de
en desacuerdo alcanza el 44.80% del pre test y se eleva hasta el 60.00%
durante el post test; mientras que, las categorias superiores no evidencian

variacion alguna en ambas pruebas.
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CUADRO N° 017

Comparacion de medias de la dimension 3: Proceso tecnoldgico de

produccion segun resultados del pre test y post test en el grupo de

control.
Pre test Post test
Esc,al_a Nivel o Categoria : . : :
numeérica Promedio| hi% |Promedio| hi%
Totalmente en

1 desacuerdo 7.67 30.67 3.67 14.67

2 En desacuerdo 11.33 [45.33 11.33 [45.33

3 Indiferente 5.67 22.67 9.67 38.67

4 De acuerdo 0.33 1.33 0.33 1.33

5 Muy de acuerdo 0.00 0.00 0.00 0.00
Total 25.00 100 25.00 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

GRAFICO N° 015
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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INTERPRETACION: El grafico N° 015 presenta los indices de variacion de

cada escala segun los resultados de la aplicacion de la encuesta a los 25
gerentes propietarios de carpinterias integrantes del grupo de control
durante el pre test y post test concerniente a la dimension 3 tomando como
referencia el promedio para cada item; se evidencia que en la escala
totalmente en desacuerdo, al igual que en las primeras dimensiones,
también existe una considerable variacibon en ambas pruebas, siendo mas
significativa para los intereses de la investigacion el porcentaje de 14.67%
del post test con respecto al 30.67% que alcanzé el pre test; en tanto que,
existe mayor porcentaje de estudiantes ubicados en la escala en desacuerdo
alcanzando el 45.33% en ambas pruebas; sin embargo las categorias

superiores no evidencian variacion alguna.

CUADRO N° 018

Comparacion de medias de la dimension 1: Gestion de laindustria de

madera segun resultados del pre test y post test en el grupo experimental

Escala Pre test Post test

numeérica | Nivel o Categoria Promedio | hi% |Promedio| hi%
1 gggg;eerrugeoen 11.33 [40.48| 000 |0.00

2 En desacuerdo 8.00 28.57 3.67 13.10

3 Indiferente 6.67 23.81 1.67 5.95

4 De acuerdo 1.33 4,76 9.00 32.14

5 Muy de acuerdo 0.67 2.38 13.67 |48.81
Total 28.00 100 28.00 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracion: Propia
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GRAFICO N° 016
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

INTERPRETACION: El grafico N° 016 presenta los indices de variacion de

cada escala segun los resultados de la aplicacion de la encuesta a los 28
gerentes propietarios de carpinterias integrantes del grupo experimental
durante el pre test y post test concerniente a la dimension 1 tomando como
referencia el promedio para cada item; se aprecia que en todas las escala
existe variacion en ambas pruebas, siendo mas significativa para los intereses
de la investigacion el porcentaje de 2.38% durante el pre test y el de 48.81%
durante el post test en la escala de Muy de acuerdo; esto se puede evidenciar
gue mientras los resultados del pre test sufren un descenso en las escala de
menor a mayor significancia, los resultados del post test sufre un ascenso de
menor a mayor escala, lo que evidencia una mejora en la concepcion de los

encuestados sobre la importancia de la gestion de la industria de madera.
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CUADRO N° 019

Comparacion de medias de la dimension 2: Metodologia 5s — Kaisen,

segun resultados del pre test y post test en el grupo experimental

Escala Nivel o Pre test Post test
numerica Categoria Promedio| hi% [Promedio| hi%
1 gg;aa'gleerr‘gie” 10.00 |35.71| 0.0 | 0.00
2 En desacuerdo 8.20 29.29 2.80 10.00
3 Indiferente 8.60 30.71 2.60 9.29
4 De acuerdo 0.80 2.86 10.00 |35.71
5 Muy de acuerdo 0.40 1.43 12.60 |45.00
Total 28.00 100 28.00 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia
GRAFICO N° 017
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
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INTERPRETACION: El grafico N° 017 presenta los indices de variacion de

cada escala segun los resultados de la aplicacién de la encuesta a los 28
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gerentes propietarios de carpinterias integrantes del grupo experimental
durante el pre test y post test concerniente a la dimension 2 tomando como
referencia el promedio para cada item; se evidencia que en todas las escala
existe una considerable variacion en ambas pruebas, siendo mas
significativa para los intereses de la investigacion el porcentaje de 1.43%
durante el pre test y el de 45.00% durante el post test en la escala de Muy
de acuerdo; al igual que en la dimension anterior se evidencia que mientras
la tendencia del pre test es descender de escala de menor a mayor
significancia, la del post test es de ascender de menor a mayor escala, lo

gue evidencia una mejora del entorno laboral y una evidente alza de la

produccion de la empresa.

CUADRO N° 020

Comparacion de medias de la dimension 3: Proceso tecnoldgico de

produccion  segun resultados del pre test y post test en el grupo
experimental
Escala . ; Pre test Post test
o Nivel o Categoria , , , -
numerica Promedio| hi% |Promedio| hi%
1  |Totaimenteen 1167 |41.67| 000 | 0.00
desacuerdo
2 En desacuerdo 10.00 35.71 0.67 2.38
3 Indiferente 6.33 22.62 2.67 9.52
4 De acuerdo 0.00 0.00 9.33 33.33
5 Muy de acuerdo 0.00 0.00 15.33 54.76
Total 28.00 100 28.00 100

Fuente: Encuesta aplicada segun muestra

Elaboracion: Propia



72

GRAFICO N° 018
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Fuente: Encuesta aplicada segun muestra
Elaboracién: Propia

INTERPRETACION: El grafico N° 018 presenta los indices de variacion de

cada escala segun los resultados de la aplicacion de la encuesta a los 28
gerentes propietarios de carpinterias integrantes del grupo experimental
durante el pre test y post test concerniente a la dimension 3 tomando como
referencia el promedio para cada item; como se aprecia, en todas las escala
existe una considerable variacidon en ambas pruebas, siendo mas significativa
para los intereses de la investigacion el porcentaje de 0% durante el pre test y
el de 54.76% durante el post test en la escala de Muy de acuerdo; como en los
casos anteriores se observa que mientras la tendencia del pre test sufre un
descenso de escala de menor a mayor significancia a partir de la escala de “en
desacuerdo”, la tendencia de post test sufre un ascenso de menor a mayor

escala, lo que evidencia una mejora en el proceso tecnoldgico de produccion.
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4.1.3. Descripcion de estadigrafos

A. Promedios

TABLA N° 1:

Suma de restas de medias y promedios obtenidos por el grupo de control

segln prey post test

Dim. 1 Dim. 2 Dim. 3
Gestion
- - de la |, Proceso
Dimensiones | ._|Metodologia|tecnolégico | General
industria :
de 5s - Kaisen de _
produccion
madera
Suma de
restas de 7.67 3.80 8.00 6.00
medias
Promedio 0.31 0.15 0.32 0.24
Fuente : Pruebas entrada y salida.
Elaborado por : Responsable de la Investigacion.
DESCRIPCION

Se puede observar en el grupo de control, 25 gerentes propietarios
de carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre
Abad durante el afio 2015.

e Lograron un promedio de 0.31 en la dimension gestion de la
industria de madera segun la diferencias de medias para ambas
pruebas.

e En la dimension Metodologia 5s - Kaisen el promedio fue de
0.15.

e En tanto que, la dimensién Proceso tecnoldgico de produccion, el
promedio obtenido fue de 0.32

e Tomando como referente el puntaje general de las sumas de

promedios de variaciones de medias se puede observar que el
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promedio es de 0.24.

TABLA N° 002:

Suma de restas de medias y promedios obtenidos por el grupo

experimental segln pre y post test

Dim. 1 Dim. 2 Dim. 3
%G | Proceso
Dimensiones industria Metodol_ogla tecnolégico | General
de 5s - Kaisen de _
produccion
madera
Suma de
restas de 60.00 59.40 72.33 63.09
medias
Promedio 2.14 2.12 2.58 2.25
Fuente : Pruebas entrada y salida.
Elaborado por : Responsable de la Investigacion.
DESCRIPCION

Se puede observar en el grupo experimental, 28 gerentes
propietarios de carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y
Padre Abad durante el afio 2015.

e Lograron un promedio de 2.14 en la dimension gestion de la
industria de madera segun la diferencias de medias en ambas
pruebas.

e En cuanto a la dimension Metodologia 5s - Kaisen el promedio
alcanzado fue de 2.12.

e Mientras que, la dimension Proceso tecnolégico de produccion, el
promedio obtenido fue de 2.58.

e Tomando como referente el puntaje general de las sumas de
promedios de variaciones de medias se puede observar que el

promedio fue de 2.25.
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B. Varianzas y desviacion estandar

TABLA N° 2:
Suma de restas de medias y varianzas obtenidos por el grupo

control segln pre y post test

Dim. 1 Dim. 2 Dim. 3
Gestion
; : dela |, Proceso
Dimensiones | ._|Metodologia|tecnoldgico | General
industria :
de 5s - Kaisen de _
produccion
madera
Suma de
restas de 7.67 3.80 8.00 6.00
medias
Varianza 0.09 0.05 0.15 0.05
Fuente : Pruebas de entrada y salida.
Elaborado por : Responsable de Investigacion.
DESCRIPCION

Se puede observar en el grupo de control, 25 gerentes propietarios
de carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad
durante el afio 2015.

e En la dimensidén gestion de la industria de madera segun la
diferencias de medias para ambas pruebas, la varianza obtenida
es de 0.09.

¢ En la dimensién Metodologia 5s - Kaisen la varianza fue de 0.05.

e En la dimensién Proceso tecnoldgico de produccién, esta varianza
se elevo a 0.15.

e Tomando como referente el puntaje general de las sumas de
promedios de variaciones de medias se puede observar que la

varianza obtuvo un resultado de 0.05.
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TABLA N° 004
Suma de restas de medias y varianzas obtenidos por el grupo
experimental segln pre y post test

Dim. 1 Dim. 2 Dim. 3
Gestion
_ _ de la Proces_o
Dimensiones |, ._|Metodologia|tecnologico | General
industria :
de 5s - Kaisen de y
madera produccion
Suma de
restas de 60.00 59.40 72.33 63.09
medias
Varianza 1.31 0.79 0.48 0.63
Fuente : Pruebas de entrada y salida.
Elaborado por : Responsable de Investigacion.
DESCRIPCION

Se puede observar en el grupo experimental, 28 gerentes propietarios de
carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante
el afo 2015.

e En la dimension gestion de la industria de madera segun la
diferencias de medias para ambas pruebas, la varianza obtenida es
de 1.31.

e En la dimensidon Metodologia 5s - Kaisen la varianza alcanza el valor
de 0.79.

e Mientras que, la dimension Proceso tecnologico de produccion, la
varianza obtenida fue de 0.48.

e Tomando como referente el puntaje general de las sumas de
promedios de variaciones de medias se puede observar que la

varianza obtuvo un resultado de 0.63.
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TABLA N° 005:
Suma de restas de medias y desviacion estandar obtenidos por el

grupo control seglin pre y post test

Dim. 1 Dim. 2 Dim. 3
Gestion
_ _ de la Proces_o
Dimensiones |, ._|Metodologia|tecnoldgico | General
industria :
de 5s - Kaisen de y
madera produccion
Suma de
restas de 7.67 3.80 8.00 6.00
medias
Desviacion
estandar 0.30 0.22 0.39 0.21
Fuente : Pruebas de entrada y salida.

Elaborado por : Responsable de Investigacion.

DESCRIPCION

Se puede observar en el grupo de control, 25 gerentes propietarios de
carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante
el afio 2015.

e En la dimension gestidon de la industria de madera segun la diferencias
de medias para ambas pruebas, la desviacion estandar obtenida es de
0.30.

e En la dimension Metodologia 5s - Kaisen la desviacion estandar fue de
0.22.

e Mientras que, la dimension Proceso tecnoldgico de produccién, la
desviacion estandar obtenida es de 0.39.

e Tomando como referente el puntaje general de las sumas de promedios
de variaciones de medias se puede observar que la desviacién estandar

obtuvo un resultado de 0.21.
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TABLA N°006:
Suma de restas de medias y desviacion estandar obtenida por el

grupo experimental segin pre y post test

Dim. 1 Dim. 2 Dim. 3
Gestion
_ _ de la Proces_o
Dimensiones | . ._|Metodologia|tecnoldgico | General
industria :
de 5s - Kaisen de y
madera produccion
Suma de
restas de 60.00 59.40 72.33 63.09
medias
Desviacion
estandar 1.15 0.89 0.69 0.79
Fuente : Pruebas de entrada y salida.
Elaborado por : Responsable de Investigacion.
DESCRIPCION

Se puede observar en el grupo experimental, 28 gerentes propietarios de
carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad durante el
afo 2015.

e En la dimension gestion de la industria de madera segun las diferencias
de medias para ambas pruebas, la desviacion estandar obtenida es de
1.15.

e Se observa que la dimension Metodologia 5s - Kaisen la desviacion
estandar fue de 0.89.

e En cuanto a la dimension Proceso tecnolégico de produccién, la
desviacion estandar se elevo a 0.69.

e Tomando como referente el puntaje general de las sumas de promedios
de variaciones de medias se puede observar que la desviacion estandar

obtuvo un resultado de 0.79.

Se puede concluir que el grupo experimental también pasé a ser homogéneo
en cuanto a sus promedios. Pero, a diferencia del grupo de control, esta
caracteristica si es ventajosa si se tiene en cuenta que el promedio de todo el

grupo fue mayor al del grupo de control.



4.1.4. PRUEBA DE HIPOTESIS

Tomando como referencia los resultados obtenidos del pre y post test del grupo
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experimental obtenemos los siguientes resultados de restas de medias para

cada dimension en estudio, lo cual lo presentamos en la siguiente tabla:
TABLA N° 007

Restas de medias para cada dimension en el grupo experimental

Q DIMENSION 1 DIMENSION 2 DIMENSION 3 GENERAL
= | RESTAS DE RESTAS DE
§ MEDIAS XA2 MEDIAS | xap | RESTASDE |y, | RESTASDE 1y,
S X) X) MEDIAS (X) MEDIAS (X)
wl
1 1.33 1.78 2.80 7.84 2.00 4.00 2.18 4.76
2 2.33 5.44 3.40 11.56 2.33 5.44 2.82 7.94
3 3.00 9.00 2.40 5.76 2.00 4.00 2.45 6.02
4 2.33 5.44 2.80 7.84 3.33 11.11 2.82 7.94
5 3.00 9.00 3.00 9.00 3.00 9.00 3.00 9.00
6 3.00 9.00 2.60 6.76 2.67 7.11 2.73 7.44
7 3.00 9.00 3.20 10.24 2.67 7.11 3.00 9.00
8 1.67 2.78 2.00 4.00 3.00 9.00 2.18 4.76
9 2.33 5.44 2.80 7.84 3.67 13.44 2.91 8.46
10 3.33 11.11 1.80 3.24 3.00 9.00 2.55 6.48
11 3.33 11.11 2.40 5.76 2.33 5.44 2.64 6.95
12 4.00 16.00 3.00 9.00 2.67 7.11 3.18 10.12
13 3.00 9.00 2.20 4.84 2.00 4.00 2.36 5.59
14 2.67 7.11 2.40 5.76 2.67 7.11 2.55 6.48
15 3.33 11.11 2.60 6.76 4.00 16.00 3.18 10.12
16 1.67 2.78 2.20 4.84 3.33 11.11 2.36 5.59
17 1.33 1.78 1.40 1.96 2.00 4.00 1.55 2.39
18 4.00 16.00 2.80 7.84 2.67 7.11 3.09 9.55
19 2.00 4.00 2.60 6.76 3.33 11.11 2.64 6.95
20 0.67 0.44 0.40 0.16 2.33 5.44 1.00 1.00
21 0.67 0.44 1.40 1.96 1.67 2.78 1.27 1.62
22 -0.67 0.44 0.20 0.04 1.00 1.00 0.18 0.03
14 1.33 1.78 1.40 1.96 2.33 5.44 1.64 2.68
11 2.00 4.00 2.20 4.84 2.67 7.11 2.27 5.17
15 2.00 4.00 2.80 7.84 3.00 9.00 2.64 6.95
23 0.33 0.11 1.20 1.44 2.00 4.00 1.18 1.40
24 0.67 0.44 0.20 0.04 1.33 1.78 0.64 0.40
25 2.33 5.44 1.20 1.44 3.33 11.11 2.09 4.37
Suma 60.00 164.00 59.40 1427 3 72.33  |199.89 63.09 159.17
Promedio| 2.14 5.86 2.12 5.26 2.58 7.14 2.25 5.68
Varianzas 1.31 0.789 0.48 0.63
ES i:‘r’] 1.15 0.888 0.69 0.79
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4.1.5. Prueba de hipotesis General
Hi: La asistencia técnica con el método de las 5s -kaisen influye
significativamente en la mejora de la productividad en las carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.
HO: La asistencia técnica con el método de las 5s -kaisen no influye
significativamente en la mejora de la productividad en las carpinterias de la

provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.

Al ser un estudio con una prueba de entrada y otra de salida y al tener una
muestra pequefa, aplicamos el estadistico T para muestras independientes:

Célculo del factor SS para ambos grupos:

SS:ZXZ—(ZX)Z

N

Célculo del estadistico T

X1—Xz
SS, +SS, 1 1
X +
\ (N1_1)+(N2_1) N1 Nz

Hipotesis Estatica

Como se ha planteado una prueba con un antes y un después, establecemos la
disposicion de mejora en los resultados del post test con referencia a los

resultados del pre test; asi tenemos que:

Ho =01 - 02 = 0 (No existe influencia significativa)
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Ha = 0, - 0; > O (Existe influencia significativa)
La prueba es unilateral de cola derecha, de acuerdo a lo establecido en Ha.

Calculo del valor critico o valor tabular de la “T” Student (Tt)

Tt =Tty 009y, = Thoss,, =1.675

(1—05)(n71)
Calculo del factor SS para cada grupo

(63.09)

G.E.= SS, =159.174 - =17.01

(6.00)°

GC.=SS, =2.545—- =1.11

Célculo del valor calculado o Funcion de Prueba (Tc).

2.25-0.24

17.01+1.11 X( L, 1)
1(28-1)+(25-1) \ 28 25

Tc=12.275

12.275 > 1.675
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Regiones de Aceptacion y Rechazo

GRAFICO N° 119

Comprobacién de hipotesis general

R. A

12.275

10 {[ers ) 3 4
-!T_-!Tl

Elaborado por: responsable de investigacion.

Por lo tanto:

Debido al tipo de disefio cuasi experimental en el cual se genera un resultado
para el pre y otro para el post test en dos grupos independientes, el promedio
de las diferencias de medias obtenidas de cada individuo determina el grado de
variacion entre las pruebas; ante esto, se puede apreciar que el valor del
estadistico t calculado es de (12.275) fue mayor al punto critico t tabular de
1,675 con 51 grados de libertad el cual se ubica dentro del area de rechazo de
la hipotesis nula, tal como se muestra en el grafico N° 019; esto permite
comprobar la validez de la hipétesis general pues claramente dicho resultado
tiene su ubicacion dentro del area de rechazo de la hipétesis nula; por lo tanto
se tiene datos suficientes para rechazarla y aceptar la hipoétesis alterna; es
decir, “La asistencia técnica con el método de las 5s -kaisen influye
significativamente en la mejora de la productividad en las carpinterias de la
provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015” con lo cual constituye una

alternativa de solucién al problema planteado, a un nivel de confianza del 95%.
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4.1.6. Prueba de hipotesis Especificas
A. Comprobacién de hipotesis especifica 1
H1: El conocimiento en gestion de la industria del mueble influye en la mejora
del proceso tecnoldgico de produccion en las carpinterias de las provincias
de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.
HO: El conocimiento en gestion de la industria del mueble no influye en la
mejora del proceso tecnolégico de produccion en las carpinterias de las
provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.

Hipdtesis Estatica

Como se ha planteado una prueba de entrada y una de salida, establecemos la
disposicion de mejora en los resultados del post test con referencia a los

resultados del pre test; asi tenemos que:

Ho = 0; - 0, £ 0 (No hay eficacia de la gestion de la industria de madera en la

mejora de la produccion)

H1 = 0, - 0; > 0 (Existe eficacia de la gestién de la industria de madera en la

mejora de la produccion)
La prueba es unilateral de cola derecha, de acuerdo a lo establecido en H1.

Calculo del valor critico o valor tabular de la “T” Student (Tt)

Tt(]-—a)(nl) :Tt(1—0-05)(5&2) :Tt(0-95)(51) =1.675

Calculo del factor SS para cada grupo

(60.00)

G.E.= 5SS, =164.00- =35.43
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2
G.C.= SS, =4.556 - 7;3; =2.20

Célculo del valor t calculado o Funcién de Prueba (Tc).

- 2.14-0.31
¢ 35.43 + 2.20 X(1 ) 1)
1(28-1)+(25-1) (28 25
Tc=7.768
7.768 > 1.675

Regiones de Aceptacion y Rechazo

GRAFICO N° 220

Comprobacién de hipotesis especifica 1

R. A

7.7638

10 ﬂﬁ}a 4
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Elaborado por: Responsable de investigacion.

Por lo tanto:

Se puede apreciar que el valor del estadistico t calculado (7.768) fue mayor al
punto critico t tabular de 1.675 con 51 grados de libertad el cual se ubica dentro
del area de rechazo de la hipétesis nula, tal como se muestra en el grafico N°
020; esto permite corroborar la hipotesis 1 pues claramente dicho resultado se

ubica dentro del area de rechazo de la hipétesis nula; por lo tanto se tiene
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datos suficientes para rechazarla y aceptar la hipotesis alterna; es decir, “El
conocimiento en gestion de la industria del mueble influye en la mejora del
proceso tecnolégico de produccidn en las carpinterias de las provincias de
Coronel Portillo y Padre Abad, 2015” lo cual constituye una alternativa de

solucién al problema planteado, a un nivel de confianza del 95%.

B. Comprobacion de hipétesis especifica 2

H2: La aplicacién de la metodologia 5s - kaisen influye significativamente en la
mejora del proceso tecnologico de produccion en las carpinterias de las

provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.

HO: La aplicacion de la metodologia 5s - kaisen no influye significativamente en
la mejora del proceso tecnoldgico de produccion en las carpinterias de las

provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.

Aplicando el estadistico T para muestras pareadas:

Hipotesis Estatica

Como se ha ejecutado dos pruebas en dos grupos para establecer las
variaciones de una con respecto a otra, establecemos la disposicion de mejora
en los resultados del post test con referencia a los resultados del pre test; asi

tenemos que:

Ho = 0, - 0, = 0 (No es eficaz la aplicacion de la metodologia 5s - kaisen en la

mejora productiva)
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H2 = 0, - 0; > 0 (Existe eficacia en la aplicacion de la metodologia 5s - kaisen

en la mejora productiva)
La prueba es unilateral de cola derecha, de acuerdo a lo establecido en H2.

Célculo del valor critico o valor tabular de la “T” Student (Tt)

Tt(]-—a)(nl) :Tt(1—0-05)(5&2) :Tt(0-95)(51) =1675
Calculo del factor SS ara cada grupo

(59.40)

G.E.= SS, =147.320- =21.31

(8.00)°

GC.=SS, =6.22- =114

Célculo del valor calculado o Funcion de Prueba (Tc).

2.12-0.15
21.31+1.14 X( L, 1)
1(28-1)+(25-1) (28 25

Tc =10.788

T. =

10.788 > 1.675
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Regiones de Aceptacion y Rechazo

GRAFICO N° 321

Comprobacién de hipotesis especifica 2

R.A

R. R.
10.783

10 {W}a 4
-!T_-!Tl

Elaborado por: Responsable de investigacion.

Por lo tanto:

Se puede apreciar que el valor del estadistico t calculado (10.778) fue mayor al
punto critico t tabular de 1.675 con 51 grados de libertad el cual se ubica dentro
del area de rechazo de la hipétesis nula, tal como se muestra en el grafico N°
021; esto permite corroborar la hipétesis especifica 2 pues claramente dicho
resultado se ubica dentro del area de rechazo de la hipdtesis nula; por lo tanto
se tiene datos suficientes para rechazarla y aceptar la hipotesis alterna; es
decir, “La aplicacion de la metodologia 5s - kaisen influye significativamente en
la mejora del proceso tecnoldgico de produccion en las carpinterias de las
provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015” con lo cual constituye una

alternativa de solucién al problema planteado, a un nivel de confianza del 95%.
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C. Comprobacion de hipétesis especifica 3

H3: La capacitacion en el proceso tecnologico de produccion influye
significativamente en la mejora productiva de las carpinterias en las

provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.

HO: La capacitacion en el proceso tecnolégico de produccidon no influye
significativamente en la mejora productiva de las carpinterias en las

provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015.

Hipotesis Estética

La ejecucion de una prueba con un antes y un después permite evidenciar el
nivel de mejora en los resultados del post test con referencia a los resultados

del pre test; asi tenemos que:

Ho =01 - 0, = 0 (No existe un avance significativo de la mejora de la produccion

y los pprocesos tecnolégicos de produccion)

H3 = 0, - 01 > 0 (Existe un avance significativo de la mejora de la produccion y

los pprocesos tecnolégicos de produccion)
La prueba es unilateral de cola derecha, de acuerdo a lo establecido en H3.

Calculo del valor critico o valor tabular de la “T” Student (Tt)

Tt =1.675

(I-a)(n-) :Tt(1—0-05)(5&2) :Tt(0-95)(51)

Calculo del factor SS ara cada grupo
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(72.33)°

G.E.= 5SS, =199.889 - =13.03

2
(8.00) =3.66

G.C.=SS, =6.222—

Calculo del valor calculado o Funcién de Prueba (Tc).

2.58—0.32
13.03+ 3.66 X( L, 1)
1(28-1)+(25-1) (28 25

Tc =14.379

T. =

14.379 > 1.675

Regiones de Aceptacion y Rechazo

GRAFICO N° 422

Comprobacién de hipotesis especifica 3

I
T | o

Elaborado por: Responsable de investigacion.

Por lo tanto:
Se puede apreciar que el valor del estadistico t calculado (14.379) fue mayor al

punto critico t tabular de 1.675 con 51 grados de libertad el cual se ubica dentro
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del area de rechazo de la hipotesis nula, tal como se muestra en el grafico N°
022; esto permite corroborar la hipétesis especifica 3 pues claramente dicho
resultado se ubica dentro del area de rechazo de la hipotesis nula; por lo tanto
se tiene datos suficientes para rechazarla y aceptar la hipotesis alterna; es
decir, “La capacitacion en el proceso tecnolégico de produccion influye
significativamente en la mejora productiva de las carpinterias en las
provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015” con lo cual constituye una

alternativa de solucion al problema planteado, a un nivel de confianza del 95%.



CAPITULO V

DISCUSION DE RESULTADOS
5.1. Contrastacion con los Referentes Bibliograficos

Las teorias planteadas constituyen una base solida para las variables

de estudio en la cual nuestros resultados son similares.

A). Nuestro resultado al contrastar la hipotesis gestion de la industria
del mueble en la mejora del proceso tecnoldgico de produccion en
las carpinterias, se obtuvo un resultado del estadistico t calculado
de 7.768, mayor al punto critico t tabular de 1.675 con 51 grados de
libertad; por lo tanto, “El conocimiento en gestién de la industria del
mueble influye en la mejora del proceso tecnoldgico de produccion
en las carpinterias de las provincias de Coronel Portillo y Padre
Abad, 2015” lo cual constituye una alternativa de solucion al
problema planteado, a un nivel de confianza del 95%. Se
demuestra que el plan taller de asistencia técnica en la aplicaciéon

de la metodologia 5s — Kaisen para la mejora productiva en las
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carpinterias resultdé positivo, porque mejoré los conocimientos de
los participantes en informacion tecnolégica que ayude a mejorar la
industrializaciébn tanto en el acabado, la innovacién y la
competitividad de los productos de su carpinteria.

Al respecto, nuestros resultados no guardan relacion con los
estudios de Aguilar, (2013) quien concluye que: La industria
maderera es la segunda mas importante en nimero de empresas
en el Peru representa el 17% del total de empresas registradas
después de la industria textil; por otro lado la actividad de
transformacion secundaria se encuentra bastante atomizado, las
microempresas representan alrededor del 90% del total de la
industria del mueble. La industria del mueble en Lambayeque por
su alto nivel de informalidad no tiene registro oficial de una
inversion en los rubros de investigacion y desarrollo. El acceso a la
tecnologia y al desarrollo de capacidades productivas en eéste
campo han sido limitadas, pero gracias a la demanda interna
regional han crecido notablemente en infraestructura vy
equipamiento en maquinarias, 1o que muestra una intension de
desarrollo y un despertar con la finalidad de gestionar los procesos
internos de la produccién del mueble.

B). Asimismo, al contrastar la hipotesis aplicacién de la metodologia 5s
- kaisen en la mejora del proceso tecnolégico de produccién en las
carpinterias, se obtuvo un resultado del estadistico t calculado de
10.778 mayor al punto critico t tabular de 1.675 con 51 grados de
libertad; por lo tanto, “La aplicacién de la metodologia 5s - kaisen

influye significativamente en la mejora del proceso tecnolégico de
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produccion en las carpinterias de las provincias de Coronel
Portillo y Padre Abad, 2015” con lo cual constituye una alternativa
de solucion al problema planteado, a un nivel de confianza del
95%. Se concluye que el plan taller de asistencia técnica en la
aplicacion de la metodologia 5s — Kaisen para la mejora productiva
en las carpinterias resulté positivo con la pasantia realizada a la
carpinteria “FRANCISCO” y considerada como centro piloto de los
procesos de aprendizaje de los contenidos tematicos del modulo;
donde queda demostrado evidencia de condiciones de orden,
limpieza y seguridad del taller de carpinteria, mejoro
considerablemente, las estaciones de trabajo se ven despejadas
sin objetos o residuos que obstaculicen el trabajo y se mantienen
las herramientas de manera ordenada, evitando la pérdida y el
excesivo transporte para la busqueda de las mismas. Siendo
similar con sus resultados de la investigacion de Gomez, L.M.;
Giraldo, H. y Pulgarin, C. (2012) quienes concluyen que: La
capacitacion a los funcionarios y administradores de las areas de
trabajo, se constituye en la fase mas importante de la
implementacion de la metodologia, pues genera en los
participantes las competencias y el compromiso adecuados para la
ejecucion y posterior éxito del proyecto, que esta sujeto al cambio
de mentalidad en la ejecucion de las actividades laborales diarias.
El impacto sicolégico que genera la implementacion y los
resultados sobre los empleados, aporta al aumento de la
productividad, pues visualmente las areas de trabajo cambian,

cambiando la actitud de los trabajadores al desarrollar sus labores
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en lugares visualmente mas agradables, desarrollando Ia
efectividad de los procedimientos, aumentando las capacidades
instalada y disminuyendo reprocesos y costos de operacion.
Finalmente nuestro resultado al contrastar la hipétesis proceso
tecnologico de produccion en la mejora productiva de las
carpinterias, se adquiere un valor del estadistico t calculado de
14.379 mayor al punto critico t tabular de 1.675 con 51 grados de
libertad; por lo tanto, “La capacitacion en el proceso tecnolégico de
produccion influye significativamente en la mejora productiva de las
carpinterias en las provincias de Coronel Portillo y Padre Abad,
2015” con lo cual constituye una alternativa de solucion al problema
planteado, a un nivel de confianza del 95%. Ello se explica que el
plan de taller en asistencia técnica de la metodologia 5s — Kaisen
para la mejora productiva en las carpinterias resulté positivo debido
a que los participantes consideran que estar capacitado en soporte
productivo, en practicas de laboratorio y ensayos, en mejora del
tiempo en el proceso de produccion eleva la capacidad productiva
de su carpinteria.

Al respecto, nuestros resultados guarda relacion con Peléez,
(2009) al concluir en lo siguiente: Después de haber realizado el
estudio y analisis de los problemas presentes en la empresa
‘“MADERCO” se puede concluir que la implementacion de la técnica
5s es la mejor herramienta para incrementar la productividad de la
empresa. Se designd un espacio fisico existente en el area para
proceder a almacenar las partes terminadas y asi evitar la

acumulacién de producto en piso planta de igual manera se
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procedié a realizar el ordenamiento en las bodegas de materia

prima, clasificando a la madera por categorias A, B y C, dando

como resultado la reduccion de tiempo perdido por busqueda.

5.2. En base ala prueba de hip6tesis general.

Al finalizar el presente trabajo de investigacion, como se ha podido
observar en la descripciéon de resultados, al inicio del presente estudio
ha determinado que los encuestados en ambos grupos presentaron un
alto grado de desconfianza en cuanto a la asistencia técnica en el
método de las 5s -kaisen para mejorar la productividad en las
carpinterias de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, 2015; sin
embargo, y para intereses puntuales de la investigacion, estos
resultados se modifican en los resultados que muestran los integrantes
del grupo experimental donde se evidencia un cambio radical en la
confianza que demuestran sobre la aplicacion de la mencionada
metodologia. Ya que para efectos de la investigacion realizada se
pretende que los encuestados logren conocer la importancia del
meétodo de la 5s - Kaisen, en la cual a nivel cuantitativo estos
resultados implican una mejora considerable. Por tanto se comprueba
gue hubo una influencia positiva en el aprendizajes de los gerentes
participantes del plan taller de asistencia técnica de la metodologia 5s —
Kaisen para la mejora productiva en las carpinterias al obtener un valor
del estadistico t calculada de (12.275) mayor al punto critico t tabular
de 1,675 con 51 grados de libertad, concluyendo que las técnicas de la
metodologias 5 s Kaisen en Clasificacion — Organizacién — Limpieza —
Estandarizacion - Disciplina. Es de mucha utilidad porque nos ayuda a

mejorar la productividad, la seguridad y el ambiente del entorno laboral
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de las areas de corte de la madera para la fabricacion, donde se arman
los muebles, en el area de lijado y sellador, y finalmente en el &rea de

pintado y barnizado de las carpinterias.

Al respecto, nuestros resultados guardan relacion con la investigacion
de Valladares, (2011), quien concluye que estd comprobado que las
empresas que aplican la metodologia de las 5S: clasificacion, orden,
limpieza, estandarizacion y disciplina; desarrollan sus procesos de
mejor manera; por lo tanto obtienen productos que satisfacen las
necesidades y expectativas de los clientes, evitan el desperdicio de
recursos, incrementan su productividad; que contribuyen al crecimiento
de la empresa. Ademas sefiala que esta demostrado que los controles
visuales como: identificacion de secciones de trabajo, delimitacion de
espacios fisicos, sefalizacion y ubicacion de las herramientas ayudan a
identificar rapidamente la secuencia e interaccion de los procesos.
5.3. El aporte cientifico de la investigacion
Los resultados de la presente investigacion nos muestran que la
metodologia 5s es una herramienta de gestion empresarial en el rubro
de la carpinteria muy indispensable y ademas aplicable en cualquier
puesto de trabajo, oficina, almacén, archivos, areas publicas y de
recepcion, talleres, laboratorios, etc. Ya que cumple ciertas
caracteristicas que son:
v" Propicia la participacion del personal en los procesos de mejora.
v' Busca mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden
y limpieza del centro de trabajo, propiciando un ambiente

adecuado, agradable y seguro.
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Las 5 S’s no son los trabajos de limpieza que se organizan ante
la visita del Consejo de Administracion, politicos, clientes
importantes o auditores.
No es una cuestion de estética sino de funcionalidad y eficacia.
Debe considerarse un paso previo a la implantacién de cualquier
proyecto de mejora continua en la organizacion.
En conclusion, las 5 S’s tiene beneficios porque repercute en la
mayor productividad debido a que se reducen:
Las actividades que no agregan valor.
Los desperdicios y productos defectuosos.
Las averias.
Los accidentes.
El nivel de inventarios.
Los movimientos y traslados indtiles.

El tiempo para localizar herramientas y materiales.
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CONCLUSIONES Y SUGERENCIAS
CONCLUSIONES
Después de haber procesado la investigacion, y considerando los
hallazgos en esta investigaciobn, se presentan a continuacion las
siguientes conclusiones:

1. La asistencia técnica con el método de las 5s -kaisen influyo
significativamente en la mejora de la productividad en las carpinterias
de la provincia de Coronel Portillo y Padre Abad, al obtener un valor
del estadistico t calculada de (12.275) mayor al punto critico t tabular
de 1,675 con 51 grados de libertad, concluyendo que las técnicas de
la metodologia 5 s Kaisen en Clasificacion — Organizacion — Limpieza
— Estandarizacion - Disciplina. Es de mucha utilidad porque ayuda a
mejorar la productividad, la seguridad y el ambiente del entorno
laboral de las areas de corte de la madera para la fabricacion, donde
se arman los muebles, en el area de lijado y sellador, y finalmente en
el area de pintado y barnizado de las carpinterias.

2. Con un resultado del estadistico t calculado de 7.768, mayor al punto
critico t tabular de 1.675 con 51 grados de libertad. Se demuestra que
el plan taller de asistencia técnica en la aplicacion de la metodologia
5s — Kaisen para la mejora productiva en las carpinterias resulto
positivo, porque mejoré los conocimientos de los participantes en
informacion tecnoldgica que ayude a mejorar la industrializacion tanto
en el acabado, la innovacién y la competitividad de los productos de
su carpinteria. Con estrategias de demostracién directa, Experimental,

Aplicativa, Dindmica y Activa por parte del investigador.
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3. Al ser autorizado por el gerente de la carpinteria “FRANCISCO”
ubicado en el Jr Arturo zevallos MZB- Yarinacocha, y considerada
como centro piloto de los procesos de aprendizaje de los contenidos
tematicos del moédulo. Con un resultado del estadistico t calculado
de 10.778 mayor al punto critico t tabular de 1.675 con 51 grados de
libertad. Queda demostrada la evidencia de condiciones de orden,
limpieza y seguridad del taller de -carpinteria, mejord
considerablemente las estaciones de trabajo se ven despejadas sin
objetos o residuos que obstaculicen el trabajo y se mantienen las
herramientas de manera ordenada, evitando la pérdida y el excesivo
transporte para la busqueda de las mismas.

4. La capacitacion en el proceso tecnologico de produccion influye
significativamente en la mejora productiva de las carpinterias en las
provincias de Coronel Portillo y Padre Abad, al adquirir un valor
estadistico t calculado de 14.379 mayor al punto critico t tabular de
1.675 con 51 grados de libertad. Ello se explica que el plan de taller
en asistencia técnica de la metodologia 5s — Kaisen para la mejora
productiva en las carpinterias resultd positivo debido a que los
participantes consideran que estar capacitado en soporte productivo,
en practicas de laboratorio y ensayos, en mejora del tiempo en el
proceso de produccion eleva la capacidad productiva de su

carpinteria.
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SUGERENCIAS
De acuerdo a las conclusiones de la investigacion realizada se

recomienda lo siguiente:

1. A partir de los resultados se sugiere a los propietarios de las
carpinterias hacer un control peridédico en los que se evalué que se
siguen ejecutando dia a dia las fases de las 5°S.

2. A los propietarios de las carpinterias se sugiere la instalacion de un
extractor para mantener el aire lo més libre de viruta de madera como
sea posible, para mantener las condiciones ambientales adecuadas del
microclima laboral y de salud de los empleados.

3. A la luz de los resultados positivos de la metodologia 5s se sugiere a
los propietarios capacitar constantemente a sus trabajadores hasta
mantener en todos los niveles de la organizacion los nuevos habitos en
todo el personal.

4. A los propietarios se sugiere mayor comunicacion con el CITEMADERA
Pucallpa para la capacitacion a los trabajadores de las carpinterias en
Soporte productivo — Laboratorio y ensayo — Mejora del tiempo y Mayor

conocimiento del puesto y orgullo del lugar en el que trabaja.
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ANEXOS



ANEXO N° 01

MATRIZ DE CONSISTENCIA

ASISTENCIA TECNICA EN EL METODO DE LAS 5S -KAISEN PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LAS CARPINTERIAS
DE CORONEL PORTILLO Y PADRE ABAD, 2015.

DE LA PROVINCIA

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIAB. DIMENCION INDICADOR | INSTRU METODOLOGIA
GENERAL GENERAL GENERAL TIPO DE
¢En qué medida la | Determinar en qué Hi: La asistencia técnica con el V. | GESTION DE LA Cpnocimie_qto Cuestion | INVESTIGACION
asistencia  técnica | medida la asistencia | método de las 5s -kaisen influye INDUSTRIA DEL | €informacion | ario Pre 'y | Aplicada — De nivel
con el método de las | técnica con el significativamente en la mejora de la MUEBLE tecnolégica Pos Test | descriptiva,
5s -kaisen influye en | método de las 5s - productividad en las carpinterias de | agjstencia Servicios explicativa
la mejora de la | kaisen influye en la la provincia de Coronel Portillo y técnica en las tecnolégicos .
productividad en las | mejorade la Padre Abad, 2015. 5s - Kaisen DISENO Y

carpinterias de la
provincia de
Coronel Portillo vy
Padre Abad, 2015?

ESPECIFICOS

L ¢De qué
manera el
conocimiento en la
gestion de la

industria del mueble
influye en el proceso
tecnoldgico de
produccién en las
carpinterias de las
provincias de

productividad en las
carpinterias de

la provincia de
Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.
ESPECIFICOS

L Conocer
cémo el
conocimiento en
gestion de la
industria del mueble
influye en el proceso
tecnoldgico de
produccién en las
carpinterias de las
provincias de

HO: La asistencia técnica con el
método de las 5s -kaisen no influye
significativamente en la mejora de la
productividad en las carpinterias de
la provincia de Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

ESPECIFICAS

H1: El conocimiento en gestién de la
industria del mueble influye en la
mejora del proceso tecnolégico de
produccién en las carpinterias de
las provincias de Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

HO: El conocimiento en gestion de
la industria del mueble no influye en

METODOLOGIA
5S -KAISEN

Innovacion y
competitividad

1. Clasificacion
2.0rganizacion
3. Limpieza

4. Estandarizaci
on

5. Disciplina.

ESQUEMA DE LA
INVESTIGACION
Cuasi
experimental,
correlacional.

GE: O1.... X....02

GC:01.... __...02
POBLACION Y
MUESTRA
Poblacion:
Constituida por

todos los gerentes
propietarios de las
carpinterias




Coronel Portillo 'y
Padre Abad, 2015?

L ¢En qué
medida la aplicacion
de la metodologia 5s
-kaisen influye en el
proceso de
produccién en las
carpinterias de las
provincias de
Coronel Portillo 'y
Padre Abad, 2015?

L ¢De qué
manera la
capacitaciéon en el
proceso tecnolégico
de produccién influye
en la mejora
productiva de las
carpinterias en las
provincias de
Coronel Portillo vy
Padre Abad, 2015?

Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

L Evaluar si la
aplicacion de la
metodologia 5s -
kaisen influye
significativamente
en el proceso
tecnoldégico de
produccién en las
carpinterias de las
provincias de
Coronel Portilloy
Padre Abad, 2015.
L Evaluar si la
capacitacion en el
proceso tecnolégico
de produccién
influye
significativamente
en la mejora
productiva de las
carpinterias en las
provincias de
Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

la mejora del proceso tecnologico de
produccién en las carpinterias de
las provincias de Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

H2: La aplicacion de la metodologia
5s -kaisen influye significativamente
en la mejora del proceso tecnolégico
de produccion en las carpinterias
de las provincias de Coronel
Portillo y Padre Abad, 2015.

HO: La aplicacion de la metodologia
5s -kaisen no influye
significativamente en la mejora del
proceso tecnolégico de produccién
en las carpinterias de las
provincias de Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

H3: La capacitacion en el proceso
tecnolégico de produccién influye
significativamente en la mejora
productiva de las carpinterias en
las provincias de Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

HO: La capacitacion en el proceso
tecnoldgico de produccién no influye
significativamente en la mejora
productiva de las carpinterias en
las provincias de Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

V.D

Productividad
en las
Carpinterias

PROCESO
TECNOLOGICO
DE
PRODUCCION

Soporte
productivo

Laboratorio
y ensayos

Mejora del
tiempo en el
proceso de
produccién

Cuestion
ario Prey
Pos Test

ubicadas en las
provincias de
Coronel Portillo y
Padre Abad, 2015.

Muestra:

Representada por
28 gerentes
propietarios de
carpinterias para el
grupo experimental
y 25 gerentes
propietarios de
carpinterias para el
grupo de control,
todos ellos
seleccionados con
el tipo de muestra

no probalistico
intencionado a
criterio del

investigador.

TECNICA
-La encuesta con
cuestionario pre y
post test.




ANEXO N° 02

CUESTIONARIO DE ENCUESTA
UNIVERSIDAD NACIONAL “HERMILIO VALDIZAN” HUANUCO

ESCUELA DE POST GRADO

I. DATOS INFORMATIVOS:

CARPINT E R A . e e

GERENTE PROPIETARIO. ...
TITULO DE LA INVESTIGACION:

ASISTENCIA TECNICA EN EL METODO DE LAS 5S -KAISEN PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD EN LAS CARPINTERIAS DE LA PROVINCIA DE
CORONEL PORTILLO Y PADRE ABAD, 2015.

e INSTRUCCIONES

El presente instrumento esta estructurado en (11) items a la cual usted debera
responder marcando con una X la opcién que considere mas pertinente en cada
una de las dimensiones, se le agradece ser lo mas sincero que pueda, dejando
explicito que la informacion suministrada por usted quedara en la mas estricta

confidencialidad.

Por lo que mucho agradeceré facilitarnos la informacién de manera concreta y real

segun las variables e indicadores.

Muchas Gracias.



CUESTIONARIO DE OBSERVACION

5 =MUY DE ACUERDO 4=DE ACUERDO 3=INDIFERENTE 2= EN DESACUERDO 1=
TOTALMENTE EN DESACUERDO

COD

CRITERIOS POR DIMENCION E INDICADOR ESCALA

1] 2] 3] 4] 5

VARIABLES

Asistencia técnica en las 5s - Kaisen

DIMENSION: Gestion de la industria de madera
INDICADORES: Conocimiento e informacién tecnoldgica - Servicios tecnoldgicos -
Innovacion y competitividad

La asistencia técnica en conocimientos de informacion tecnolégica
ayuda a mejorar la industrializacion de productos de madera.

La asistencia técnica en servicios tecnolégicos mejora el acabado de
los productos de su carpinteria.

Estas capacitado en conocimientos de Innovacién y competitividad
para mejorar la industrializacion de los productos de su carpinteria

DIMENCION: Metodologia 5s - Kaisen
INDICADOR: - Clasificacion — Organizacion — Limpieza — Estandarizacion -
Disciplina.

La técnica de clasificacion de la metodologia 5s -kaisen ayuda a
mejorar su productividad y el ambiente de su entorno laboral.

La técnica de organizacion de la metodologia 5s -kaisen ayuda a
mejorar su productividad y el ambiente de su entorno laboral

La técnica de limpieza de la metodologia 5s -kaisen ayuda a mejorar
su productividad y el ambiente de su entorno laboral.

La técnica de estandarizacion de la metodologia 5s -kaisen ayuda a
mejorar la productividad y el ambiente de su entorno laboral.

La técnica de disciplina de la metodologia 5s -kaisen ayuda a mejorar
la productividad y el ambiente de su entorno laboral.

Productividad en las Carpinterias

DIMENCION: Proceso tecnoldgico de produccion
INDICADOR: - Soporte productivo — Laboratorio y ensayo — Mejora del tiempo

Estar capacitado en soporte productivo mejora la industrializacion de
sus productos de carpinteria.

10

Estar capacitado en practicas de laboratorio y ensayos mejora la
industrializacion de sus productos de carpinteria.

11

Estar capacitado en mejora del tiempo en el proceso de produccion
eleva la capacidad productiva de su carpinteria.

INVESTIGADOR




ANEXO N° 03

TABLA DE RESULTADOS DEL PRET Y POST TEST GRUPO CONTROL Y GRUPO EXPERIMENTAL

RESULTADOS DEL PRET TEST GRUPO CONTROL

PRE TEST
V. I: Asistencia técnica en las 5s - Kaisen V. D.: Productividad en las Carpinterias
Gestion de la industria de madera Metodologia 5s - Kaisen Proceso tecnoldgico de produccién
PREGUNTAS PREGUNTAS PREGUNTAS
(X) MEDIA (X) MEDIA (X) MEDIA X2
(X) MEDIA
» CADA X2 CADA X2 CADA X2
3 (1 |2 |3 4 |s |6 |7 |8 9 |10 |11 AL
m©
% ENCUESTADO ENCUESTADO ENCUESTADO
3 TOTAL | ENCUESTADO
S
1 3 3 2.33 5.44 |2 3 3 1 1 2.00 4.00 2 3 1 2.00 4.00 23.00 |2.09 4.37
3 2 1 2.00 4.00 |1 2 1 2 3 1.80 3.24 p 1 1 1.33 1.78 19.00 |1.73 2.98
1 3 1 1.67 278 |1 3 1 2 3 2.00 4.00 p 1 p 1.67 2.78 20.00 [1.82 3.31
1 2 2 1.67 2.78 |2 2 1 2 2 1.80 3.24 2 1 2 1.67 2.78 19.00 |1.73 2.98
2 1 2 1.67 2.78 |2 1 2 3 2 2.00 4.00 2 2 2 2.00 4.00 21.00 [1.91 3.64




6 1.67 2.78 2.00 4.00 2.33 5.44 |22.00 |2.00 4.00
7 2.33 5.44 2.40 5.76 1.67 2.78 24.00 |2.18 4.76
8 1.67 2.78 1.60 2.56 1.67 2.78 18.00 |1.64 2.68
9 1.33 1.78 1.00 1.00 2.33 5.44 16.00 |1.45 2.12
10 1.33 1.78 2.20 4.84 1.67 2.78 20.00 |1.82 331
11 1.00 1.00 1.60 2.56 2.33 5.44 18.00 |1.64 2.68
12 1.67 2.78 2.00 4.00 2.00 4.00 |21.00 [1.91 3.64
13 3.67 13.44 2.80 7.84 3.00 9.00 |34.00 [3.09 9.55
14 2.33 5.44 2.40 5.76 2.00 4.00 |25.00 |2.27 5.17
15 2.33 5.44 2.40 5.76 2.67 7.11 27.00 |2.45 6.02
16 3.00 9.00 2.60 6.76 2.00 4.00 |28.00 |2.55 6.48
17 3.00 9.00 2.60 6.76 2.33 5.44 [29.00 |2.64 6.95
18 1.67 2.78 2.20 4.84 2.33 5.44 |23.00 |2.09 4.37
19 2.33 5.44 2.00 4.00 1.67 2.78 22.00 |2.00 4.00
20 2.33 5.44 1.80 3.24 1.33 1.78 20.00 |1.82 3.31
21 1.00 1.00 1.00 1.00 1.33 1.78 12.00 |1.09 1.19




22 3 2 1 2.00 4.00 (1 2 1 1 1 1.20 1.44 1 1 3 1.67 2.78 17.00 [1.55 2.39
23 4 1 1 2.00 4.00 |1 1 4 1 1 1.60 2.56 1 4 2 2.33 5.44 [21.00 |1.91 3.64
24 3 2 2 2.33 5.44 |2 2 3 2 2 2.20 4.84 1 3 3 2.33 5.44 [25.00 |2.27 5.17
25 2 3 1 2.00 4.00 (1 3 1 2 3 2.00 4.00 1 1 1 1.00 1.00 [19.00 |1.73 2.98
totalcol |56 |51 |44 |50.3 110.6 (45 |51 |47 |49 |54 [49.20 102.00 |45 |47 |54 |48.67 100.00 | 543 49.36 101.69
Prom 2.2412.04|1.76 | 2.01 4.42 (1.80(2.04|1.88|1.96|2.16|1.97 4.08 1.80|1.88|2.16|1.95 4.00 |21.72 (1.97 4.07
RESULTADOS DEL POST TEST GRUPO CONTROL
POST TEST
V. I: Asistencia técnica en las 5s - Kaisen V. D.: Productividad en las Carpinterias
Gestion de la industria de madera Metodologia 5s - Kaisen Proceso tecnoldgico de produccion
PREGUNTAS PREGUNTAS PREGUNTAS
(X) MEDIA (X) MEDIA (X) MEDIA X2
(X) MEDIA
n CADA XA2 CADA X2 CADA XA2
3 (1 |2 |3 4 |s |6 |7 |8 9 |10 |11 S
m©
%’j ENCUESTADO ENCUESTADO ENCUESTADO
3 TOTAL | ENCUESTADO
S
1 2 3 3 2.67 7.11 2 3 3 2 2 2.40 5.76 2 3 3 2.67 7.11 28.00 |2.55 6.48




2 2.33 5.44 1.80 3.24 2.00 4.00 22.00 | 2.00 4.00
3 2.33 5.44 2.00 4.00 1.67 2.78 22.00 |2.00 4.00
4 2.00 4.00 1.80 3.24 1.67 2.78 20.00 |1.82 331
5 2.00 4.00 2.20 4.84 2.00 4.00 23.00 | 2.09 4.37
6 2.00 4.00 2.20 4.84 2.33 5.44 24.00 |2.18 4.76
7 2.00 4.00 2.40 5.76 2.33 5.44 25.00 |2.27 5.17
8 2.00 4.00 1.60 2.56 1.67 2.78 19.00 | 1.73 2.98
9 2.00 4.00 1.60 2.56 2.33 5.44 21.00 |1.91 3.64
10 2.00 4.00 2.40 5.76 1.67 2.78 23.00 | 2.09 4.37
11 1.67 2.78 2.00 4.00 3.00 9.00 24.00 |2.18 4.76
12 2.00 4.00 2.00 4.00 2.00 4.00 22.00 | 2.00 4.00
13 3.67 13.44 2.80 7.84 3.00 9.00 34.00 |3.09 9.55
14 2.33 5.44 2.40 5.76 2.00 4.00 25.00 |2.27 5.17
15 2.33 5.44 2.40 5.76 2.67 7.11 27.00 | 2.45 6.02
16 3.00 9.00 2.60 6.76 2.00 4.00 28.00 | 2.55 6.48
17 3.00 9.00 2.60 6.76 2.33 5.44 29.00 | 2.64 6.95




18 2 2 2 2.00 4.00 2 2 3 2 2 2.20 484 |2 3 2 2.33 5.44 24.00 |2.18 4.76
19 3 2 3 2.67 7.11 2 2 2 2 3 2.20 484 |2 2 3 2.33 5.44 26.00 |2.36 5.59
20 2 2 3 2.33 5.44 2 2 1 2 2 1.80 3.24 |3 1 2 2.00 4.00 22.00 | 2.00 4.00
21 2 2 2 2.00 4.00 1 2 1 2 2 1.60 2.56 3 1 2 2.00 4.00 20.00 |1.82 331
22 3 2 2 2.33 5.44 1 2 1 2 2 1.60 2.56 3 1 3 2.33 5.44 22.00 | 2.00 4.00
23 4 2 2 2.67 7.11 1 2 4 2 2 2.20 4.84 |3 4 2 3.00 9.00 28.00 | 2.55 6.48
24 3 2 2 2.33 5.44 2 2 3 2 2 2.20 4.84 |3 3 3 3.00 9.00 27.00 | 2.45 6.02
25 2 3 2 2.33 5.44 1 3 1 2 3 2.00 4.00 3 1 3 2.33 5.44 24.00 |2.18 4.76
totalcol |60 |58 |56 |58.00 139.11 (45 |58 |47 |55 |60 |53.00 115.16 (61 |47 |62 |56.67 132.89 | 609 55.36 124.93
Prom 2.40|2.32(2.24(2.32 5.56 1.80|2.32|1.88|2.20|2.40| 2.12 4.61 2.4411.88|2.48]2.27 5.32 24.36 |2.21 5.00




RESULTADOS DEL PRE TEST GRUPO EXPERIMENTAL

PRE TEST
V. I: Asistencia técnica en las 5s - Kaisen V. D.: Productividad en las Carpinterias
Gestion de la industria de madera Metodologia 5s - Kaisen Proceso tecnolégico de produccién
PREGUNTAS PREGUNTAS

3 (X) MEDIA (X) MEDIA (X) MEDIA e

'g 1 ) 3 CADA XA2 4 s 6 7 g CADA X72 g g 10 CADA X"2

@ ENCUESTADO ENCUESTADO ENCUESTADO

3 (X) MEDIA CADA

S TOTAL | ENCUESTADO
1 2 2 3 2.3 54 |1 2 3 1 2 1.8 3.2 |2 3 3 2.7 7.1 |24.00 |2.18 4.76
2 3 2 1 2.0 40 |1 2 2 1 1 1.4 20 (2 2 3 23 5.4 |120.00 |1.82 3.31
3 2 2 1 1.7 28 |1 2 1 3 3 2.0 40 |2 1 3 2.0 4.0 |21.00 |1.91 3.64
4 1 2 2 1.7 28 |2 2 2 2 1 1.8 3.2 |1 2 2 1.7 2.8 [19.00 |1.73 2.98
5 1 1 2 1.3 1.8 |2 1 2 2 2 1.8 3.2 |1 2 2 1.7 2.8 [18.00 |1.64 2.68
6 1 2 2 1.7 2.8 |2 2 3 3 1 2.2 48 |1 3 2 2.0 4.0 |22.00 |2.00 4.00
7 2 2 2 2.0 40 |2 2 2 2 1 1.8 3.2 |1 2 3 2.0 4.0 |21.00 |1.91 3.64
8 2 3 3 2.7 7.1 |3 3 1 3 2 2.4 58 |2 1 2 1.7 2.8 [25.00 |2.27 5.17
9 3 3 1 2.3 54 |3 3 2 1 1 2.0 40 |1 2 1 13 1.8 |21.00 |1.91 3.64
10 1 1 1 1.0 1.0 (3 1 1 3 4 2.4 58 |2 1 2 1.7 2.8 |20.00 |1.82 3.31
11 2 1 1 13 1.8 (3 1 3 1 1 1.8 3.2 |1 3 3 2.3 5.4 |120.00 |1.82 3.31
12 1 1 1 1.0 1.0 (2 1 2 2 1 1.6 26 |1 2 1 13 1.8 |15.00 |1.36 1.86
13 1 1 3 1.7 28 |3 1 3 3 3 2.6 6.8 |3 3 3 3.0 9.0 (27.00 |2.45 6.02
14 2 2 3 2.3 54 |4 2 1 2 1 2.0 4.0 |2 1 2 1.7 2.8 |22.00 |2.00 4.00
15 1 1 2 13 1.8 (3 1 1 3 3 2.2 48 |1 1 1 1.0 1.0 |18.00 |1.64 2.68
16 2 5 3 3.3 11.1(3 5 1 3 1 2.6 6.8 |1 1 2 13 1.8 |27.00 |2.45 6.02




17 4 4 3 3.7 13413 4 2 3 3 3.0 9.0 |1 2 3 2.0 4.0 |32.00 |2.91 8.46
18 1 1 1 1.0 1.0 |1 1 3 2 2 1.8 3.2 |2 3 1 2.0 40 (18.00 |1.64 2.68
19 2 1 3 2.0 40 |3 1 1 1 1 14 20 |2 1 1 1.3 1.8 |17.00 |1.55 2.39
20 1 3 3 2.3 54 (3 3 1 1 2 2.0 40 |1 1 2 1.3 1.8 [21.00 |1.91 3.64
21 3 1 1 1.7 28 |1 1 2 1 3 1.6 26 |2 2 1 1.7 2.8 (18.00 |1.64 2.68
22 2 5 3 3.3 11.1|3 5 1 3 1 2.6 6.8 |1 1 2 1.3 1.8 [27.00 |2.45 6.02
23 4 4 3 3.7 13.413 4 2 3 3 3.0 9.0 |1 2 3 2.0 4.0 |32.00 |2.91 8.46
24 3 2 3 2.7 7.1 (1 2 2 2 3 2.0 4.0 |1 2 3 2.0 4.0 |24.00 |2.18 4.76
25 2 1 1 1.3 1.8 |3 1 3 1 1 1.8 32 |1 3 3 2.3 5.4 (20.00 |1.82 331
26 1 1 3 1.7 2.8 |3 1 2 2 1 1.8 32 |1 2 2 1.7 2.8 [19.00 |1.73 2.98
27 1 2 1 1.3 1.8 |2 2 3 2 1 2.0 4.0 |1 3 3 23 54 (21.00 |1.91 3.64
28 1 3 1 1.7 28 (1 3 1 2 3 2.0 4.0 |1 1 1 1.0 1.0 |18.00 |1.64 2.68
Scol |52 |59 |57 |56 128 |65 |59 |53 |58 |52 |57 122 |39 |53 |60 |51 98 | 607 55.18 112.74
Prom|1.86|2.11|2.04 | 2.00 4.59(2.32|2.11|1.89|2.07|1.86 | 2.05 4.37)1.39|1.89|2.14|1.81 3.50|21.68 |1.97 4.03




RESULTADOS DEL POST TEST GRUPO EXPERIMENTAL

POST TEST
V. I: Asistencia técnica en las 5s - Kaisen V. D.: Productividad en las Carpinterias
Gestion de la industria de madera Metodologia 5s - Kaisen Proceso tecnoldgico de produccion
PREGUNTAS PREGUNTAS

3 (X) MEDIA (X) MEDIA (X) MEDIA e

g 1 ) 3 CADA XA2 3 4 s 6 7 CADA X72 9 10 |11 CADA XA2 (X) MEDIA

@ ENCUESTADO ENCUESTADO ENCUESTADO

3 CADA

S TOTAL | ENCUESTADO
1 4 4 3 3.7 13.4 |4 4 5 5 5 4.6 212 |4 5 5 4.7 21.8 [48.00 [4.36 19.04
2 5 4 4 4.3 18.8 |5 4 5 5 5 4.8 23.0 |4 5 5 4.7 21.8 [51.00 |4.64 21.50
3 5 5 4 4.7 21.8 |5 5 4 4 4 4.4 194 |4 4 4 4.0 16.0 |48.00 |4.36 19.04
4 4 4 4 4.0 16.0 |5 4 5 5 4 4.6 21.2 |5 5 5 5.0 25.0 [50.00 |4.55 20.66
5 4 5 4 4.3 18.8 |5 5 5 5 4 4.8 23.0 |4 5 5 4.7 21.8 [51.00 |4.64 21.50
6 5 4 5 4.7 21.8 |5 4 5 5 5 4.8 23.0 |5 5 4 4.7 21.8 [52.00 [4.73 22.35
7 5 5 5 5.0 25.0 |5 5 5 5 5 5.0 25.0 |5 5 4 4.7 21.8 [54.00 [4.91 24.10
8 5 4 4 4.3 18.8 (4 4 5 4 5 4.4 194 |4 5 5 4.7 21.8 |49.00 |4.45 19.84
9 5 4 5 4.7 21.8 |5 4 5 5 5 4.8 23.0 |5 5 5 5.0 25.0 |53.00 |4.82 23.21
10 5 4 4 4.3 18.8 (4 4 4 4 5 4.2 17.6 |5 4 5 4.7 21.8 |48.00 |4.36 19.04
11 5 4 5 4.7 21.8 |4 4 4 4 5 4.2 17.6 |5 4 5 4.7 21.8 |49.00 |4.45 19.84
12 5 5 5 5.0 25.0 |5 5 4 5 4 4.6 21.2 |4 4 4 4.0 16.0 |50.00 |4.55 20.66
13 5 5 4 4.7 21.8 |5 5 5 5 4 4.8 23.0 |5 5 5 5.0 25.0 |53.00 |4.82 23.21
14 5 5 5 5.0 25.0 |4 5 4 4 5 4.4 194 |5 4 4 4.3 18.8 |50.00 |4.55 20.66
15 4 5 5 4.7 21.8 |4 5 5 5 5 4.8 230 |5 5 5 5.0 25.0 |53.00 |4.82 23.21




16 5 5 5 5.0 25.0 |5 5 4 5 5 4.8 23.0 |5 4 5 4.7 21.8 |53.00 |4.82 23.21
17 5 5 5 5.0 25.0 |4 5 5 4 4 4.4 194 |4 5 3 4.0 16.0 |49.00 |4.45 19.84
18 5 5 5 5.0 25.0 |4 5 4 5 5 4.6 21.2 |5 4 5 4.7 21.8 |52.00 |4.73 22.35
19 4 4 4 4.0 16.0 |5 4 4 4 3 4.0 16.0 |5 4 5 4.7 21.8 |46.00 |4.18 17.49
20 3 3 3 3.0 9.0 2 3 3 2 2 2.4 5.8 3 3 5 3.7 13.4 |32.00 |2.91 8.46
21 3 2 2 2.3 5.4 3 2 4 3 3 3.0 9.0 4 4 2 3.3 11.1 |32.00 |2.91 8.46
22 2 2 2 2.0 4.0 2 2 3 2 2 2.2 4.8 3 3 3 3.0 9.0 26.00 |2.36 5.59
23 5 5 5 5.0 25.0 |4 5 4 4 5 4.4 19.4 |5 4 4 4.3 18.8 |50.00 |4.55 20.66
24 5 4 5 4.7 21.8 |4 4 4 4 5 4.2 17.6 |5 4 5 4.7 21.8 |49.00 |4.45 19.84
25 4 5 5 4.7 21.8 |4 5 5 5 5 4.8 23.0 |5 5 5 5.0 25.0 |53.00 |4.82 23.21
26 2 2 2 2.0 4.0 3 2 4 3 3 3.0 9.0 5 4 2 3.7 13.4 |32.00 |2.91 8.46
27 2 2 2 2.0 4.0 2 2 3 2 2 2.2 4.8 5 3 3 3.7 13.4 |28.00 |2.55 6.48
28 4 4 4 4.0 16.0 |3 4 4 2 3 3.2 10.2 |5 4 4 4.3 18.8 |41.00 |3.73 13.89
s col | 120 115 | 115 | 117 512 | 114 | 115 |121 |{115 {117 |116 503 |128 121 | 121 | 123 551 |1302 |118.36 515.83
Prom |4.29|4.114.11|4.17 18.29(4.07 (4.11|14.32|4.11|4.18 | 4.16 17.98 | 4.57 4.3214.32(4.40 19.68 | 46.50 |4.23 18.42

ESCALA VALORATIVA

Muy de acuerdo 5

De acuerdo 4

Indiferente 3

En desacuerdo 2

Totalmente en 1

desacuerdo




ANEXO N° 04

TABLA DE DATOS DE CONFIABILIDAD DEL INSTRUMENTO

POST TEST

V. I: Asistencia técnica en las 5s - Kaisen

V. D.: Productividad en las
Carpinterias

Gestion de la industria de madera Metodologia 5s - Kaisen Proceso tecnoldgico de produccion
(X) PREGUNTAS PREGUNTAS

g MEDI (X) (X) -

8 A MEDIA MEDIA

3 . , | g [CGADAL X2 o | CADA | xn2 | | || CADA | X2 (X) MEDIA

E ENCU ENCUE ENCUE CADA

ESTAD STADO STADO ENCUESTA
0] TOTAL DO

1 4 4 3 3.7 13.4 4 4 5 5 5 4.6 21.2 4 5 5 4.7 21.8 48.00 4.36 19.04
2 5 4 4 4.3 18.8 5 4 5 5 5 4.8 23.0 4 5 5 4.7 21.8 51.00 4.64 21.50
3 5 5 4 4.7 21.8 5 5 4 4 4 4.4 19.4 4 4 4 4.0 16.0 48.00 4.36 19.04
4 4 5 5 4.7 21.8 4 5 5 5 5 4.8 23.0 5 5 5 5.0 25.0 53.00 4.82 23.21
5 5 5 5 5.0 25.0 5 5 4 5 5 4.8 23.0 5 4 5 4.7 21.8 53.00 4.82 23.21
6 5 5 5 5.0 25.0 4 5 5 4 4 4.4 19.4 4 5 3 4.0 16.0 49.00 4.45 19.84
7 5 5 5 5.0 25.0 4 5 4 5 5 4.6 21.2 5 4 5 4.7 21.8 52.00 4.73 22.35
8 4 4 4 4.0 16.0 5 4 4 4 3 4.0 16.0 5 4 5 4.7 21.8 46.00 4.18 17.49
9 3 3 3 3.0 9.0 2 3 3 2 2 2.4 5.8 3 3 5 3.7 134 32.00 2.91 8.46
10 3 2 2 2.3 54 3 2 4 3 3 3.0 9.0 4 4 2 3.3 11.1 32.00 2.91 8.46
11 2 2 2 2.0 4.0 2 2 3 2 2 2.2 4.8 3 3 3 3.0 9.0 26.00 2.36 5.59
12 5 5 5 5.0 25.0 4 5 4 4 5 4.4 19.4 5 4 4 4.3 18.8 50.00 4.55 20.66




13 2.0 4.0 3.0 9.0 3.7 13.4 32.00 2.91 8.46
14 2.0 4.0 3 2.2 4.8 3 3.7 13.4 28.00 2.55 6.48
15 4.0 16.0 3.2 10.2 4.3 18.8 41.00 3.73 13.89
3> col 58 57 55 57 234 55 | 57 | 61 | 55 56 57 229 66 61 60 62 264 641 58.27 237.69
Prom 3.87 | 3.80|3.67 | 3.78 | 15.61 | 3.67 368 4%0 3.67 | 3.73 3.79 |15.28 | 4.40 | 4.07 | 4.00 | 4.16 17.59 | 42.73 3.88 15.85
Desv 1.2 0.7
1.19 | 1.26 | 1.23 | 1.20 843 |1.11 1.23 | 1.22 1.00 7.14 | 0.74 | 0.70 | 1.13 | 0.59 4,76 9.89
Estand 6 0
Varian 1.6 {05
23 1.41 | 1.60 | 1.52 | 1.44 | 71.09 | 1.24 0 0 1.52| 1.50 1.01 |50.94| 0.54 | 0.50| 1.29 | 0.35 22.70 | 97.78




ANEXO N°05
PLAN DE ASISTENCIA TECNICA EN METODOLOGIA 5s PARA LA
MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LAS CARPINTERIAS.

I. DATOS INFORMATIVOS

1.1.Institucion : CITEMADERA — Pucallpa.
1.2.Beneficiarios : Gerentes propietarios de las carpinterias
1.3.Duracién : 4 meses

1.4.Horario : Mafiana/Tarde

ll. FUNDAMENTACION

A través de este plan de asistencia técnica se pone a disposicion
talleres de sesiones con contenidos tematicos que ayude a la
transferencia de conocimientos, informacion o servicios de
aplicacion de las 5s para resolver problemas técnicos especificos a
las diferentes carpinterias dedicadas a la industria de muebles, lo
gue permitira alcanzar niveles de productividad y calidad de los
productos que exigen los clientes a nivel local y nacional.

lIl. PROPOSITO DEL PLAN

El propdsito general del plan es el servicio de asistencia técnica en
el método 5s y el fortalecimiento de las competencias, habilidades
y capacidades a los gerentes de las carpinterias para la mejora

especifica de un area o planta de produccién de la empresa.



VI. OBJETIVOS
4.1. General
- Adoptar la préactica de 5s y Kaizen en las empresas de
carpinterias para que incrementen la productividad y
mejoren las condiciones de trabajo.
4.2. Especificas
- Implementar el método 5s y Kaizen en la organizacién y
produccioén de las empresas de carpinterias.
- Desarrollar conocimientos tedricos y practicos en la gestion
de la industria de madera en el rubro de muebles.
- Conocer los procesos tecnologicos de produccion para
mejorar la productividad en las carpinterias.

V. TEMARIO

- Gestion de la industria de muebles.
- Método de las 5s- Kaisen
- Procesos tecnolégicos de produccion

VI. FASES DEL PLAN

a) diagnostico, el cual nos permite conocer la situacién actual de

las carpinterias.

b) Formacion, teoria y practica de cada contenido tematico.
Explicar las tareas a realizar enfocando y centrando en lo que
se pretende abordar.

c) Actuacion, intervenciones en el lugar de trabajo para conocer la

realidad del area en torno a la fase de actuacion.



d) Analisis de mejoras, formular acciones para solucionar o corregir
situaciones problematicas de falta de organizacion, orden y
limpieza.

e) Ejecucion de las acciones de mejora, supone la implantacion de
las soluciones segun el plan de accién.

f) Evaluacién y seguimiento, medir los resultados esperados con

instrumentos de verificacion.



VI. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Las actividades a realizarse son las siguientes

RESPONSABLE

ESTRATEGI
SESIONES CRONOGRAMA | PARTICIPA INSTRUM || AS
ACTIVIDA NTES | CONTENIDOS EN
FECHA
DES DE TOS

INICIO

-Conocimiento e Exposicion

GESTION DE Gerentes informacién tecnoldgica Fichade [Plenario
LA INDUSTRIA 01/09/15 | propietarios || -Servicios tecnolégicos verificacion J|Demostraciones
DE MUEBLES. AL de carpinterias} -Innovacion y Ejercicios
30/09/15 competitividad pré.CtiCOS
Método: 5S Exposicion

METODO DE 1. Clasificacion Fichade [JPlenario
LAS 5S- 01/10/15 Gerentes  [|2- Organizacion verificacion ||Demostraciones
KAISEN AL propietarios 3. Limpieza . Ejercicios
31/10/15 |]de carpinterias 4. Estandarizacion practicos
5. Disciplina.

-Soporte productivo Exposicion

PROCESO -Secado Fichade ||Plenario
TECNOLOGIC 02/11/15 Gerentes - Acabados verificacion ||Demostraciones
O DE AL propietarios || - Maquinadoy Ejercicios
PRODUCCION 28/11/15 [de carpinterias ensambles. practicos

-Laboratorio y ensayos Exposicion

- Ensayos de resistencia, Fichade H0Plenario
01/12/15 Gerentes durabilidad y verificacion ||Demostraciones
AL propietarios || flexibilidad de Ejercicios
30/12/15 ||de carpinterfas|| MoPiliario practicos

-Mejora del tiempo en
el proceso de
produccion




VIl. PRESUPUESTO

ACTIVIDAD RECURSOS

MONTO (S/)

e Papelotes

e Plumones
DESARROLLO DE

15 SESIONES ¢ Papel bond A4
e Computadora
e Impresion

e Otros

Gasto por cada sesion en
soles 166.00

TOTAL

S/. 2500.00

VI.METODOLOGIA
e Uso de Técnicas de demostracion directa
e Creatividad
e Experimental — Aplicativa
e Dindmica - Activa

VIl.  POTENCIAL HUMANO

e Tesista — Gerentes propietarios de carpinterias

VIIl. RECURSOS Y MATERIALES

e Materiales de escritorio: plumones, papeles, cinta maskytape

e Proyector multimedia y Camara Fotogréafica




ANEXO N° 06

UNIVERSIDAD NACIONAL “HERMILIO VALDIZAN” HUANUCO

ESCUELA DE POST GRADO

MODULO DE APRENDIZAJE

ASISTENCIA TECNICA EN METODOLOGIA 5s PARA LA
MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LAS
CARPINTERIAS.

TESISTA

JOSEPH YAREMY CAPCHA SAMANIEGO



PRESENTACION

El presente modulo que ponemos a disposicién de nuestros participantes del
programa FODDEP en el desarrollo personal de los docentes del nivel
secundaria de la provincia de Tocache. Estd basado en meditaciones
guiadas. Tienes la posibilidad de compartir tu experiencia de meditacion en tu
diario personal y con otras personas alrededor del mundo que estan haciendo
lo mismo que ta. También hay indicaciones especificas para cada dia que te
ayudaran a explorar tus sentimientos, experiencias, la relacion contigo mismo,
con tu familia, tu cényuge o pareja (si la tienes), tu trabajo o compafieros de la
escuela y con tu comunidad. Tendras planes de accién que te ayudaran a
poner en préactica lo aprendido. Ademas, tendras que practicar buenas obras

universales a las que llamamos "los actos de autodisciplina”.



GESTION DE LA INDUSTRIA DE MUEBLES.

El sector productor de muebles es el mas complejo de toda la cadena. A
diferencia de los eslabones anteriores esta etapa finaliza con una produccién
compleja. El plan de produccion de muebles se elabora a partir de los pedidos
de clientes y de la necesidad de mantener existencias de semielaborados o
productos acabados en almacén, considerando cantidades demandadas,
unidades minimas, plazos de fabricacion y fechas de servicio.

A. Estandares de produccién

» Garantizar el uso adecuado de insumos y materias primas, asi como la éptima
utilizacién de la infraestructura fisica de la planta de produccion.

* Verificar que los colaboradores hagan uso responsable del tiempo asignado
para cada procedimiento en el proceso de produccién, siendo esto factor clave
en el cumplimiento de los cronogramas planteados en cada procedimiento.

* Elaborar técnicas cautelosas en cada uno de los procedimientos que
componen el proceso de produccion para garantizar la calidad de los muebles
fabricados.

» Manipular adecuadamente el producto terminado, con el fin de evitar dafios
en la madera, pintura, etc., para no afectar la calidad de los muebles
fabricados.

B. Estrategias de desarrollo del producto

Basandonos en el estudio financiero, y teniendo en cuenta las proyecciones de
ventas realizadas, se plantea lo siguiente:

* En el catalogo de productos, se incluiran grupos o lineas que también se
diferencien de la competencia en cuanto a sus caracteristicas y accesorios, ya
gue la funcion basica de estos ultimos es lograr obtener un producto, en este
caso, un mueble exclusivo para los clientes, como por ejemplo, para los
espacios exteriores, pequefos revisteros y bandejas en madera, y para las
alcobas, percheros para la ropa, ordenadores de zapatos, etc.

» Todo lo mencionado anteriormente no se lograria si, desde un principio, no se
establecen estandares de calidad en los muebles fabricados, teniendo en
cuenta los materiales que se utilizan y los acabados que se realizan en el
momento de la fabricacidén. Todas las caracteristicas de los materiales y
acabados de los muebles se le deben especificar al cliente claramente, con el

fin de facilitar la negociacion, persuadir la decisién de compra y lograr la venta



un producto de alta calidad a un precio conveniente tanto para la empresa
como para el consumidor final.

* Indagar sobre nuevos materiales para la fabricacion de los muebles, tales
como la madera del futuro y la madera pléstica (resinas con molduras imitacion
madera) que permitan mejorar las caracteristicas fisicas, el precio, la calidad y
el disefo de los productos

C. Estrategias del ciclo de vida del producto

La mejor manera de visualizar los muebles fabricados en la empresa objeto de
estudio, es como un conjunto de caracteristicas y ventajas con capacidad de
satisfacer los deseos de los clientes, ofreciendo para ello valiosos beneficios
gue mejoraran la situacion de este ultimo.

Antes de plantear las estrategias para cada una de las etapas del ciclo de vida
del producto se debe tener en cuenta que:

* Las estrategias se crean segun el producto fabricado.

* Los beneficios que genera el producto a la empresa aumentan o disminuyen
dependiendo de qué fase de su ciclo de vida se encuentra.

* Las ventas también pueden aumentar o disminuir dependiendo de la fase en
gue se encuentra el producto que se quiere vender.

» Todo producto tiene un ciclo de vida limitado.

D. Estandares de comercializacion

* Implementar un método que evalue la satisfaccion de los clientes, tomando
como base elementos esenciales como lo son el disefio y calidad de los
muebles, funcionalidad, cumplimiento en la entrega del pedido, etc.

» Consolidar una base de datos de los clientes que prefieren nuestros
productos, y asegurarse de mantenerla actualizada.

* Distribuir diferentes modelos de los muebles fabricados, para que sean
exhibidos en los distintos puntos de venta.

» Manejar una cartera de maximo 30 dias, independientemente del volumen de
compra de cada cliente.

E. Estandares laborales

* Lograr que los colaboradores cumplan los horarios laborales y cumplan los
principios planteados por parte de la gerencia, con el fin de establecer un
excelente clima laboral, que permita desarrollar las labores comodamente.

» Garantizar a los colaboradores los aportes de ley para su seguridad social.



 Contar con empleados calificados para desempefiar éptimamente cada una
de las actividades asignadas.

* Ejecutar un plan de seguridad industrial que permita ofrecer a los empleados
todo el conocimiento y la capacitacion en prevencion de accidentes laborales.
F. Estrategias de Crecimiento

- Estrategias de penetracion y posicionamiento

- Estrategias de desarrollo de mercado

- Estrategias de desarrollo de producto

G. Proceso de produccion paralos muebles de oficina

A continuacién se realizara una descripcion basica para la elaboracion de los
muebles de oficina, vale la pena aclarar que la linea de oficina comprende
varios productos como los son escritorios y archivadores entre otros, pero para
todos, el proceso a seguir es basicamente el mismo:

1. La madera llega del depdsito, se dispone a cortarla y a dejarla al aire
aproximadamente durante 15 dias para que se seque y a la humedad vaya
desapareciendo ya que lo mas probable es que el mueble se tuerza si no se
dejan secar previamente los blogues de madera.

2. Se hacen cortes a los bloques de madera dependiendo de las medidas del
escritorio o del mueble de oficina ya que se trabajan varias referencias.

3. En la planeadora se endereza cada uno de los palos y se prensan para
evitar que cuando quede terminado el mueble quede desembalado y torcido.
4. Se efectua control.

5. Se procede a sacar a grueso en el cepillo hasta encontrar la medida ideal
para cada parte del escritorio.

6. Teniendo cada palo, se barrena (abren huecos) se espiga (unir mediante los
huecos) y se pule en la lijadora.

7. Se arman los costados del esqueleto mediante los huecos y las espigas y se
deja secar un dia.

8. Colocar travesafios para armar el mueble en su totalidad.

9. Se efectua control.

10. Luego se hunden puntillas a la vista con un puntero y se aplica una mezcla
previamente elaborada que se llama resane para que al mueble terminado no
se le vean las puntillas, los huecos y los espacios.

11. Con maquina de lija gruesa se procede a pasar por todo el mueble para

eliminar todos los turupes creados con la pasta para resanar.



12. Se efectla control.

13. Se aplica con un trapo dos capas de sellador en todo el mueble para cubrir
los poros.

14. Luego se aplica este mismo sellador pero con espétula para que quede
parejo sobre todo el mueble.

15. A la lijadora se le pone lija N2 150 delgada para dejar suave y sin turupes
de sellador.

16. Con una pistola se aplica sellador sobre todo el mueble para eliminar todo
tipo de puntos asperos en la pintura.

17. A mano, con una lijada bastante desgastada se pasa por todo el mueble
para que por todo lado quede suave.

18. Se efectua control.

19. Aplicar con pistola el tono deseado por el cliente, de lo contrario se aplica
un tono estandar.

20. Luego se aplica laca sobre todo el mueble para que de brillo y firmeza en la
pintura.

21. Dejar secar aproximadamente 8 horas.

22. Se efectua control.

23. Empacar y almacenar o despachar directamente al distribuidor.

METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS 55°S

1. SIGNIFICADO

Son las iniciales de cinco palabras japoneses: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke

E SEIRI » Seleccionar o clasificar

E SEITON » Organizar u Ordenar

B SEISO » Limpiar

B SEIKETSU » Bienestar personal, Estandarizacion
F SHITSUKE » Disciplina y habito

Constituyen una filosofia 0 metodologia para establecer y mantener el orden, la
limpieza y el habito.

Prevalece el principio de “un lugar para cada elemento que interviene en el
trabajo”, eliminandose aquellos que no tienen utilidad, con lo cual se gana
espacio fisico, el flujo es mas rapido y los elementos de trabajo se encuentran
rapidamente.



Podriamos definir las 5 S’s como un estado ideal en el que:

Los materiales o elementos innecesarios se han eliminado.
Todo se encuentra ordenado e identificado.

Se han eliminado las fuentes de suciedad.

Saltan a la vista las desviaciones o fallos.

Todo lo anterior se mantiene y mejora continuamente.

1.1. CARACTERISTICAS

Es aplicable a todo tipo de organizacion.

En cualquier puesto de trabajo, oficina, almacén, archivos, areas
publicas y de recepcion, centros de capacitacion, talleres,
laboratorios, etc.

Propicia la participacion del personal en los procesos de mejora.

Busca mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden
y limpieza del centro de trabajo, propiciando un ambiente
adecuado, agradable y seguro.

Las 5 S’s no son los trabajos de limpieza que se organizan ante
la visita del Consejo de Administracién, politicos, clientes
importantes o auditores.

No es una cuestion de estética sino de funcionalidad y eficacia.

Puede considerarse un paso previo a la implantacion de cualquier
proyecto de mejora continua en la organizacion.

1.2. BENEFICIOS QUE PUEDE APORTAR

Mejorando el nivel de 5 S’s se obtiene mayor productividad
debido a que se reducen:

= Las actividades que no agregan valor.

= Los desperdicios y productos defectuosos.
= Las averias.

» Los accidentes.

= El nivel de inventarios.

= Los movimientos y traslados inutiles.


http://www.mailxmail.com/terminos/materiales
http://www.mailxmail.com/terminos/limpieza
http://www.mailxmail.com/terminos/limpieza
http://www.mailxmail.com/terminos/inventarios

= El tiempo para localizar herramientas y materiales.

E Con el Orden y la Limpieza se obtiene un mejor lugar de trabajo
ya que se consigue:

= Ma4s espacio y mayor bienestar.
= Ma4s seguridad en las instalaciones.
= Mayor orgullo del lugar en el que se trabaja.

» Mejor imagen ante los clientes causando una sensacion de
confianza.

= Mayor cooperacion, aportaciones y conocimiento.
= Mayor trabajo en equipo.
= Mayor compromiso y responsabilidad del personal.

= Mayor conocimiento del puesto.

2. IMPLEMENTACION DE LA 12. S: SEITON (Seleccion, Clasificacion)

Consiste en identificar, clasificar, separar y eliminar del puesto de trabajo los

equipos, partes, productos, materiales y documentos innecesarios,
conservando solo los necesarios.

Se selecciona y clasifican los elementos, para tener las cosas en el sitio
correcto.

El propdésito es retirar de los puestos de trabajo todos los elementos que no
son necesarios para el trabajo cotidiano. Los elementos necesarios se deben
mantener cerca de la accidon, mientras que los innecesarios se deben retirar
del sitio o eliminar.

1. Determine los criterios de seleccion de elementos innecesarios.
Defina las categorias en que se podran clasificar estos elementos, estas
pueden ser:

F Elementos descompuestos o dafiados:
Si es necesaria y viable econémicamente su reparacién, de lo contrario se
desecharan.
E Elementos obsoletos o caducos:
» Se desecharan.

E Elementos peligrosos:



» Si son necesarios se ubicaran en un lugar seguro, de lo

contrario se desecharan.
E Elementos de mas:

» Se almacenaran en un lugar adecuado, o se transferiran a otra
area de trabajo que lo requiera, o se donara o vendera.

E Todos los articulos que no se utilicen en el area de trabajo por
mas de cierto numero de dias:

» Se debera tomar una decisién al respecto.

E Documentos con mucho tiempo en area de trabajo sin usar o en
archiveros:

» Sitienen mas de 15 dias en el &rea de trabajo se archivaran,

> Sitienen mas de un afio y hasta 5 afios se almacenaran en el
archivo muerto,

» Mas de 5 afos se desecharan, previo registro.

E Objetos personales o de adorno:

» Los personales, como saco, abrigo, paraguas, bolsa, etc.
deberan ubicarse en lugares propios, nunca se dejaran al
terminar la jornada.

» Los adornos, no mas de un cuadro, planta, florero, o adorno
por area.

3. IMPLEMENTACION DE LA 22, S: SEITON (Organizar u Ordenar)

"Un lugar para cada cosay cada cosa en su lugar.”

Después de que nos hemos deshecho de los elementos innecesarios, el
siguiente paso es ordenar los elementos de trabajo que se utilizan.

El propésito es mantener los elementos de trabajo necesarios en forma
ordenada, identificada y en sitios de facil acceso para su uso.

Lo anterior permite localizar los materiales, herramientas, equipos,
instrumentos y documentos de trabajo de forma rapida, ademas de que se
mejora la imagen del area ante el cliente o visitas, “da la impresion de que las
cosas se hacen bien”.

En areas administrativas facilita los archivos y la busqueda de documentos,
mejora el control visual de las carpetas y la eliminacion de la pérdida de
tiempo de acceso a la informacién.

METODO DE IMPLEMENTACION DE LA 22, S

a) Ordene el area donde estan o estaran los elementos necesarios



Se trata de redistribuir los espacios, el mobiliario, los equipos, estantes,
gavetas, materiales, las maquinas y todo aquello que es util para el trabajo
gue se realiza. De ser necesario cambie o adquiera mobiliario adecuado para
ubicar los elementos organizadamente.
b) Determine el lugar donde quedaré cada elemento

En este momento habra que definir en qué lugar quedara cada elemento, esto
en razon de la frecuencia de uso, necesidad de cercania, volumen, peso,
cantidad, secuencia en el proceso, riesgo, etc.
Para determinar el lugar correcto de cada elemento habra que considerar que
los elementos de uso frecuente deberian:

= Estar al alcance del trabajador.

= En una altura que facilite su uso para el trabajador.

= En una posicion que requiera del menor movimiento del trabajador.
Los elementos de uso poco frecuente deberian estar mas retirados, o en otro
lugar.

c) Establezca criterios de ordenamiento.
Por ejemplo:
E Por orden numérico, alfabético o alfanumérico.
B Por frecuencia de uso: diario, quincenal, mensual, bimestral,

semestral, anual.
Inmediata localizacion por cualquiera
De facil extraccion y devolucion

De féacil identificacion de faltantes

Por el riesgo de seguridad econdmica, de accidente o dafio a la
salud.
d) Identifique los elementos

Asigne un nombre a cada elemento y un nombre al lugar donde se coloquen.
Este ultimo debe ser descriptivo de los elementos que ahi se colocaran, ser
simple y de facil entendimiento.
Criterios que se podréan aplicar:

E Habra elementos a los que se les conoce con dos nombres

diferentes. Ante esto elija uno. Esto evitara confusion.

I Para facilitar la colocacion de los elementos en el sitio adecuado,

se podréa dibujar el entorno del elemento en el lugar donde se le

ubicara.



B Los pisos podran ser trazados con lineas y marcas que permitan
dividir e identificar los pasillos, lugares reservados para fines
especificos, zonas de maniobras, zonas de peligro, rutas de

evacuacion, extintores, botes de basura, etc.

4. IMPLEMENTACION DE LA 32, S: SE SO (LIMPIAR)

SEISO significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas el mobiliario, equipo,

magquinas y herramientas, paredes, pisos y otras areas del lugar de trabajo, y
gue todo el personal se haga responsable de las cosas que usa y se asegure
de que se encuentren en buenas condiciones; por esto Ultimo, Seiso implica
también verificar los elementos de trabajo durante la limpieza, para identificar
problemas o fallas reales o potenciales.
El polvo, suciedad, sustancias externas, basura y otros elementos pueden
propiciar fallas en la maquinas, equipos o instalaciones, asi como, accidentes
y desgaste prematuro.
La limpieza general de las instalaciones es responsabilidad de la empresa,
pero, cada quien debe ocuparse de mantener limpio su puesto de trabajo. La
suma del esfuerzo de todos, mas el cumplimiento de los deberes del
departamento de aseo, lograran un ambiente agradable para laborar.
METODO DE IMPLEMENTACION DE LA 32. S
Procedimiento recomendado:

a) Campafa de limpieza.

b) Identificar problemas o fallas reales o potenciales.

c) Determinar las causas de suciedad.

d) Establecer un programa de limpieza.
5. IMPLEMENTACION DE LA 42, S: SEIKETSU_(Bienestar personal ,

Estandarizacion)

Seiketsu tiene dos significados, el primero es el de procurar el bienestar
personal de los trabajadores, y el segundo, el de conservar lo que se ha

logrado en las tres primeras S’s.

BIENESTAR PERSONAL
Consiste en mantener la limpieza de la persona por medio de uso de ropa de
trabajo adecuada, elementos de proteccion personal, asi como mantener un

entorno de trabajo saludable y limpio.



Si las méquinas e instalaciones son importantes y por eso las cuidamos y
damos mantenimiento, entonces porque no hacer esto con el elemento
humano, que es el que agrega valor en los procesos. Por tal motivo, es
importante cuidar y mantener su salud y seguridad, a través de descansos,
ejercicios fisicos livianos, proporcionando buenas condiciones de
iluminacién, proteccion contra ruido, buena ventilacion, eliminando malos
olores, dotando de mobiliario y equipo ergonémico, etc., lo cual se vera
compensado al disminuir las ausencias por enfermedades, el agotamiento
fisico y los accidentes y un incremento de la productividad.

ESTANDARIZACION

Se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a la practica
de las tres primeras S’s. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la
creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas
condiciones.

La organizacion debe disefiar sistemas y procedimientos que aseguren la
continuidad de SEIRI, SEITON Y SEISO.

El compromiso, respaldo e involucramiento de la alta direccion en las 5 S se
vuelve algo esencial. Deben determinar con qué frecuencia se llevaran a cabo
SEIRI, SEITON Y SEISO, y qué personas deben estar involucradas. Esto debe
ser parte del programa anual de planeacion.

La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas
y procedimientos.

METODO DE IMPLEMENTACION DE LA ESTANDARIZACION

Para mantener las condiciones de las tres primeras S’s, se debera:

a) Determinar y asignar de manera precisa las responsabilidades de lo que
tiene que hacer y cuando, dénde y cémo hacerlo. Esto puede ser
atreves de un Cuadro o matriz de distribucion del trabajo.

b) Mejorar e Implementar de manera permanente el Manual de limpieza.

c) Instalar un Tablon donde se registre el avance de cada S implantada.

d) Elaborar Programa de trabajo para atender problemas no resueltos y
para mejorar los métodos de limpieza.

e) Integrar en los trabajos, como rutina, las acciones de clasificacion, orden
y limpieza.

Estos estandares ofrecen toda la informacidén necesaria para realizar el trabajo.
El mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos
regulares de cada dia.

6. IMPLEMENTACION DE LA 52, S: SHITUKE (DISCIPLINA)

Esta "S" constituye la etapa mas dificil de alcanzar, ya implica establecer

nuevos habitos de orden y limpieza y modificar aquellos que pueden echar



atras lo que se ha logrado con las 4 S’s, tendremos que luchar contra nuestra
natural resistencia al cambio.

La 58 S consiste en establecer y mantener un nuevo orden de vida en el
trabajo, cumpliendo cotidianamente con las normas o estandares de trabajo.
Es comudn ver organizaciones que después de semanas o meses de haber
intentado la implementacién de las "5 S's", regresan al ambiente original,
donde las aéreas estdn sucias y desordenadas. Existe la tendencia de volver
a hacer las cosas como antes.

La disciplina

Disciplina es el apego a una serie de leyes o reglas que norman la vida de una
comunidad, de la organizacidén o a nuestra propia vida; la disciplina es orden y
control personal que se logra a través de un entrenamiento de las facultades
mentales, fisicas o morales.

El éxito va acompanado de la disciplina, las casualidades son temporales “la
buena suerte no perdura”.

Practicando y practicando es como lograremos cambiar nuestros habitos.
Cuando se practica continuamente SEIRI, SEITON, SEISO Y SEIKETSU se ha
adquirido el habito requerido, por lo que han logrado la disciplina.

Acciones para Promover la Disciplina

La disciplina se puede alcanzar si como trabajadores de la organizacion nos

volvemos conscientes y asumimos un compromiso real, verdadero, genuino

legitimo para cambiar nuestros habitos y mantener una disciplina de orden y

limpieza.

La organizacion, deberia entonces comprometerse a:

B Cumplir y vigilar que se cumpla de manera sistematica con los estandares
de trabajo establecidos.

B Asegurarse de que estan definidas claramente las responsabilidades y que
éstas las conoce y comprende el personal.

B Crear conciencia de la importancia del orden y la limpieza y de como
contribuye cada trabajador, o bien de los efectos del desorden y la suciedad.

B Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5 S's.

B Hacer participe al personal en la busqueda de soluciones y de acciones de
mejora.

B Asegurarse de la eficacia del entrenamiento en las actividades que implica el
programa.

B Reconocer el desempefio sobresaliente y estimular a quienes ain no lo
logran.

B Retroalimentar de inmediato cuando no se logran los resultados.

B Establecer un proceso y herramientas de seguimiento eficaz para verificar y
evaluar el cumplimiento sistematico y el progreso en cada area.



Propiciar respeto por la preservacion del orden y la limpieza de las areas
comunes y de las que visitamos.

Establecer ayudas visuales que nos recuerden u orienten para mantener el
orden y la limpieza.

Ser congruentes como jefes, demostrando con el ejemplo y con hechos.
Asumir con entusiasmo la implantacién de las 5 S's.

Crear un equipo promotor o lider para la Implementacion en toda la entidad.
Suministrar los recursos para la implantaciéon de las 5 S's.

Recorrer las areas, por parte de los directivos.

Publicar fotos del "antes" y "después".

Difundir boletines informativos, carteles, usos de insignias.

Establecer rutinas diarias de aplicacién, por ejemplo, los "5 minutos de 5
S's", eventos mensuales y semestrales.

PROCESO TECNOLOGICO DE PRODUCCION

-Soporte productivo

Se definen como servicios de soporte productivo, aquellos que facilitan el
acceso y aprendizaje del manejo de tecnologias especificas en provecho de
optimizar procesos, incorporar nuevas técnicas y practicas productivas. Estan

orientados a mejorar la productividad y la calidad de los productos.

-Secado

Es el uso de madera seca para la fabricacion de muebles y otros productos de
carpinteria, pisos, puertas y ventanas en madera, con el propédsito de
asegurar la estabilizacion de la madera y calidad en el producto. Se
desarrollan programas especificos de secado para lograr el equilibrio térmico
adecuado a los lugares de destino de los productos.

- Acabados

Comprende el asesoramiento y servicio de acabados en madera, orientados a

asegurar una adecuada apariencia y calidad de los muebles.

- Maquinado y ensambles.

Son servicios a partir del cual se pre-dimensionan partes y piezas de
productos maderables, conservando la hebra longitudinal con el fin de obtener
superficies homogéneas y dimensiones largas y cortas. Para prestar los
servicios, los centros de innovacién y centros de servicios deben contar con
maquinaria y equipos que incentiven la modernizacion y mejora de la

eficiencia y calidad en los procesos.



-Laboratorio y ensayos

Identificacién de especies maderables, con el fin de promover el buen uso
de especies maderables de nuestros bosques tropicales, se brinda los
servicios de identificacibn macroscopica y anatémica.

Mejoras y Desarrollo de programas de secado, promoviendo el valor
agregado en la industria de la madera, se cuenta con un horno experimental
de 400 pt en donde se realizan pruebas de ensayo para la mejora y/o
desarrollo de programas de secado para espesores comerciales, tanto para
especies comerciales como alternativas.

- Ensayos de resistencia, durabilidad y flexibilidad de mobiliario,
estos ensayos estan dirigidos a la industria de la madera. Ensayos en Sillas
con brazos, con referencia a la Norma ISO 7173:1989. Ensayos en Sillas
sin brazos, con referencia a las Normas ISO 7174-1:1988 e ISO 7174-
2:1992.Ensayos en Armarios con carga y sin carga, con referencia a las
normas ISO 7171:1988 y 7170:2005.

-Mejora del tiempo en el proceso de produccion

En la actividad de la industria del mueble por las carpinterias la optimizacion
del tiempo es un indicador muy indispensable en la produccion para cumplir
los plazos de los pedidos con los clientes, ademas nos permite el ahorro en
horas hombre, generando rentabilidad econdmica en las empresas.
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