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Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo principal implementar la
metodologia 5s para incrementar la productividad en el taller de confeccion textil
de un Establecimiento Penal, evaluando como la organizacion, orden y limpieza
de los espacios y materiales influye en la eficiencia de este Taller y
comprobando si los procesos estandarizados de actividades se relacionan con

la eficacia del mismo.

Para la explicacion del presente proyecto se abordé el concepto de manufactura
esbelta, dentro de la cual se encuentra la Metodologia 5s; y por otra parte los
conceptos de productividad, definiendo los términos de eficiencia y eficacia
dentro de una Empresa. Asimismo, se realizé un diagnéstico de la situacion
actual del Taller, en el cual se identificaron las principales causas de la baja
productividad dentro del Taller, las cuales fueron principalmente los procesos y
tareas no estandarizadas y la deficiencia en la organizacibn de materiales y
orden de los espacios.

La presente investigacion fue de tipo aplicada, con un disefio experimental de
corte preexperimental. Utilizando un muestreo no probabilistico, tomando como
poblacion y muestra la produccién de polos durante los meses de junio y agosto.
Se emplearon técnicas de observacion directa y analisis documental para
recabar la informacion, mediante instrumentos tales como guia de informacion,
fichas de recoleccién de datos y listas de verificacion; se procedié a implementar
la propuesta de mejora, mediante la cual se evalu6 los resultados obtenidos
después de la misma; concluyendo que la implementacién de la Metodologia 5s
incrementd en 31.36% la productividad, ademas de incrementar la eficiencia y

eficacia del Taller de confeccion textil en un 11.87 %, y 33.05% respectivamente.

Palabras Claves: Metodologia 5S, estandarizacion, productividad, eficiencia,

eficacia
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Abstract

The main objective of this research is to complement the 5s methodology to
increase productivity in the textile manufacturing workshop of a Penal
Establishment, evaluating how the organization, order and cleanliness of spaces
and materials influences the efficiency of this Workshop and checking if the

standardized processes of activities are related toits effectiveness.

For the explanation of this project, the concept of lean manufacturing was
addressed, within which is the 5s Methodology; and on the other hand, the
concepts of productivity, defining the terms of efficiency and effectiveness within
a Company. Likewise, a diagnosis of the current situation of the Workshop was
made, in which the main causes of low productivity within the Workshop were
identified, which were mainly non-standardized processes and tasks and the

deficiency in the organization of materials and order of spaces.

The present research was of applied type, with an experimental design of pre-
experimental cut. Using a non-probabilistic sampling, taking as population and
shows the production of poles during the months of June and August. Direct
observation and desk analysis techniques were used to gather information, using
tools such as information guides, data collection sheets and checklists; the
improvement proposal was implemented, through which the results obtained
after it were evaluated; concluding that the implementation of the 5s
Methodology increased productivity by 31.36, in addition to increasing the
efficiency and effectiveness of the Textile Workshop by 11.87%, and 33.05%

respectively.

Keywords: 5S methodology, standardization, productivity, efficiency,

effectiveness



I. INTRODUCCION

En el mundo de los negocios se vive una constante competencia para probar
quien lleva la delantera, es decir quien capta o satisface las necesidades de
mas clientes, es por ello que el nivel de productividad que tiene cada uno de
ellos juega un papel importante ya que un negocio ya sea una gran empresa o
un taller de confeccion con indice de productividad alta indica que todos sus
recursos utilizados ya sea mano de obra, maquinaria, energia, dinero, tiempo,
espacio, etc. se encuentran alineados con la produccion final obtenida, es decir
muestran eficiencia y eficacia del proceso productivo permitiéndoles tener

ventajas competitivas sobre sus principales competidores (Pifiero et al., 2018).

Las micro, pequeias y medianas empresas (Mipymes) suponen en promedio
el 99.12% de empresas en Latinoamérica, cumpliendo un papel fundamental
en el Sector Econémico, dado que conforman una parte sustancial del producto
bruto interno (PBI), aportando cerca del 50%, contribuyendo al desarrollo de
actividades productivas y a la promocion de puestos de trabajo, proporcionando
un 64.26% del empleo total, ademas de ser generadoras de iniciativas
empresariales (Saavedra y Hernandez, 2008).

En Perq, las MiPymes conforman el 99.5% del sector empresarial, siendo el
sector textil de mayor relevancia en el pais, con el 16.5% de compafiias
dedicadas a este rubro (Ministerio de Produccion, 2015). Dada la importancia
de la calidad, uno de los principales problemas encontrados en las Mypes son
los atrasos en la entrega de produccién y el bajo nivel de calidad en sus
procesos productivos lo cual es el punto de partida para poder implementar
mejoras (Pérez y Quintero, 2017).

Segun Barcena (2022), en una entrevista realizada a César Tello segundo
vicepresidente de la Asociacion de Exportadores (ADEX) informé que hace
muchos afios existian incentivos tributarios para las empresas que se
encontraban a 200 kildmetros de Lima, y al ser Chincha productor de algodén
e hilanderias, se ha caracterizado por una economia manufacturera siendo una
de sus principales fuentes la confeccion textil, creando muchos talleres que

abastecen a empresas textiles exportadoras, entre las cuales se encuentran la


https://www.adexperu.org.pe/

Textil del Valle, Textile Sourcing Company SAC, CMT del Sur, Industrias
Nettalco, Topy Top, Cotton Knit, quienes cubren las altas demandas de
mercados ubicados en Estados Unidos y Canada. Actualmente, Chincha
cuenta con 13 marcas internacionales que concentran el 40% de exportaciones
de confecciones nacionales durante el 2021. La empresa Textil del Valle
abastece marcas tales como Lululemon, que obtuvo un 7% de participacion en
el mercado, segun cifras de la Asociacion Nacional de Exportadores Adex.
Ademas de Lacoste y Ralph Lauren, marcas que alcanzaron un 3.7% y 1.4%,
respectivamente, de los envios de prendas nacionales en el 2021. Por otro
parte, Textile Sourcing Company (TSC), en 2020 fue la mayor exportadora de

confecciones del Peru.

El Instituto Nacional Penitenciario viendo la necesidad y potencial en nuestra
localidad a través de mecanismos normativos fomenta la inversion privada a fin
de beneficiar a los internos en actividades productivas proveyéndolos de una
labor y de una capacitacion acorde con la demanda laboral generando en ellos
una capacidad productiva y microempresarial beneficioso para su reinsercion
sociolaboral. Es por esto que dentro del Establecimiento penal, segin Decreto
Legislativo N° 1343 (2017), existe el programa de Promocion e Implementacion
de Cérceles Productivas, donde las empresas Privadas, luego de una crisis
econdmica como fue la pandemia utiliza estos talleres totalmente equipados y
con personal de internos capacitados, para proveer y abastecer al mercado

local y nacional.

El taller de confeccion textil se encuentra ubicado en un Establecimiento Penal
y esta dedicado a la confeccion de polos, ropa para animales (perros), overoles,
mascarillas, etc., en el cual cabe resaltar que su segmentacion de mercado no
solo se basa en estos tipos de productos sino también en cualquier producto
gue los clientes le plantean trabajar; para atender este tipo de demanda cuenta
con un espacio de aproximadamente 18 x 50 metros en donde se puede
encontrar tres zonas de trabajo, la primera de almacén y estampado, donde
recepcionan los insumos que van a necesitar tales como tela, hilos, botones u
otros; y en donde dependiendo la prenda realizan estampado de disefios de

acuerdo a las especificaciones del cliente; en la siguiente zona se encuentran



las areas de corte y acabado, donde basicamente cortan la tela que les
proporcionan sus clientes en el caso necesite algun ajuste de ello y al terminar
la prenda la limpian y le dan una revision final, doblando, embolsando y
embalando antes de ser entregado al cliente; y la ultima zona, el area de
produccién, en donde unen todas las piezas que forman parte de la prenda que

van a coser para su posterior embolsado y embalaje.

La mayoria de Mipymes presentan claras desventajas con respecto a la forma
de gestion, debido al conocimiento limitado que tienen en cuanto al uso de
herramientas de gestibn empresarial, lo cual afecta la productividad y
rentabilidad de sus actividades (Larios, 2017) , al respecto en el andlisis del
taller de confeccidn textil, una de las primeras dificultades encontradas es que,
dentro de las éareas anteriormente mencionadas, los insumos no estan
clasificados ni organizados, lo cual dificulta el acceso rapido a los materiales,
lo cual repercute de manera significativa en el volumen de produccion,
afectando el cumplimiento de pedidos requeridos, ademas de los plazos de
entrega de los mismos; por otra parte, no cuentan con sefializaciones que les

permitan desenvolverse en un ambiente laboral seguro.

Viendo el panorama actual de este taller de confeccién se observa que a un
corto o mediano plazo podria afrontar problemas en cuanto a imagen y entrega
a tiempo de los productos a sus clientes, en tal sentido la presente investigacion
propone y plantea el estudio de como el taller esta desarrollando su labores en
cuanto a clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacion y disciplina con
la finalidad de mejorar su productividad aplicando la metodologia 5S a fin de
establecer estandares en el proceso productivo para alcanzar un entorno
de trabajo seguro organizado y limpio (Sacristan, 2005), que repercuta
positivamente en la ejecucion de tareas, el bienestar del colaborador y el control
en la calidad de los productos en busqueda de una produccion efectiva para
asi atraer a mas clientes y puedan darse a conocer frente a otros competidores

gue se encuentran en su mismo segmento de mercado.

Por lo antes mencionado el problema general planteado fue ¢Como la
implementacion de la Metodologia 5S incrementara la productividad en el taller

de confeccion textil en un Establecimiento Penal?



Desde el ambito tedrico, el presente proyecto se justificé en teorias expuestas,
las cuales brindan la confiabilidad de la informacion utilizada buscando
establecer parametros que delimiten y permitan poder adaptar la metodologia
5s de modo que pueda servir en un futuro de referencia para posteriores

investigaciones (Bernal, 2010).

Bernal (2010) indica que la propuesta de estrategias dirigida a resolver
problemas esta relacionada con la justificacién practica de una investigacion.
El presente proyecto se justific6 desde el ambito practico, mediante el
diagnostico de las diferentes areas y procesos que involucran el taller de
estudio, aplicando esta metodologia a fin de solucionar las deficiencias
identificadas y asi poder incrementar de manera significativa la productividad.

Desde la perspectiva econémica la presente investigacion tuvo por finalidad
incrementar los beneficios obtenidos en la productividad del Taller de
Confeccién Textil de un Establecimiento Penal, ampliando la rentabilidad del

proyecto y aportando en su crecimiento econémico (Baena, 2017).

Por ultimo, segun Hernandez et al. (2010), una investigacion se justifica en el
ambito social cuando involucra la trascendencia del estudio, los medios y
beneficios que alcanzara con los resultados obtenidos y el alcance y proyeccion
social que tiene. El presente proyecto tuvo como objeto poder contribuir en la
organizacion y estandarizacion de procesos productivos a fin de poder
incrementar significativamente la productividad del mismo, lo cual contribuira

de manera importante en los procesos que se realizan.

El objetivo general del estudio fue: determinar como la implementacion de la
metodologia 5S incrementa la productividad en el taller de confeccion textil de
un Establecimiento Penal 2022, los objetivos especificos fueron Oe (1):
determinar como la implementacion de la metodologia 5S incrementa la
eficiencia del taller de confeccion, Oe (2): determinar como la implementacién

de la metodologia 5S incrementa la eficacia del taller de confeccion.

La hipodtesis planteada de la investigacion fue: la implementacion de la
metodologia 5s incrementa la productividad en el taller de confeccidn textil de

un Establecimiento Penal — 2022, a su vez se plantearon hipétesis especificas



las cuales fueron las siguientes He (1): la implementacion de la metodologia 5
S incrementa la eficiencia en el taller de confeccion textil de un Establecimiento
Penal — 2022, He (2): la implementacion de la metodologia 5 S incrementa la

eficacia en el taller de confeccién textil de un Establecimiento Penal — 2022.



II. MARCO TEORICO

Con respecto a las investigaciones revisadas, se recopilaron como trabajos

internacionales, los que se enuncian a continuacion.

Las carceles productivas no solo se desarrollan en el Peru sino también a nivel
internacional en el cual los paises consideran que este medio es de gran
beneficio no solo para los internos que las habitan sino también como un factor
de crecimiento econdémico para el pais pues estas son reguladas con criterios
de eficiencia productiva y desarrollo empresarial, un ejemplo de ello es el caso
de Uruguay en el cual reconocen que todas las personas tienen el derecho de
trabajar y recibir alguna remuneracion por ello con el objetivo de alcanzar su
reinsercion en la sociedad, en ese pais existen tres modalidades de
emprendimiento en la cual la que mas resalta es la que es promovida por las
empresas privadas que desarrollan sus actividades en dicho establecimiento
acogiéndose a este servicio mediante un convenio con la administracion

penitenciaria (Cueva et al. 2020).

Hoy en dia las empresas transnacionales son conscientes de la necesidad de
aplicar estrategias como el Kaizen o el Lean Manufacturing pues estos
formaron y forman parte del crecimiento de la gran potencia mundial como es
Japon que es un pais altamente industrializado, que posee de las mejores
economias a nivel mundial, representando el mejor ejemplo de mejora continua.
Estos indican que la 5S no solo se pueden aplicar a las industrias sino también
en cualquier tipo de negocio ya que mediante politicas y normas orientadas al
crecimiento continuo buscan obtener una rapida respuesta ante la atencioén del
cliente, ante sus competidores con quienes comparten el mercado, ante si
mismas, ante la seguridad de sus trabajadores y sobre todo con el cumplimento
de los estandares de calidad e inocuidad que toda su cadena productiva solicita
(Salazar et al. 2020).

En la mayoria de las empresas manufactureras internacionales, es dificil

responder a las demandas de los clientes debido a retrasos en los tiempos de



entrega, flujos de procesos ineficaces y herramientas no clasificadas. Por lo
tanto, las condiciones de trabajo tienen menor eficiencia operativa. En algunas
compairiias se pierde mucho tiempo en la gestidon de equipos y maquinarias. En
tal sentido, para mejorar el rendimiento operativo y aumentar la productividad,
se deben reducir tiempos perdidos en dichas situaciones (Sati y Adam, 2019).
Los factores de implementacion de 5s en la mayoria de las organizaciones
estatales y privadas estan influenciados por el liderazgo gerencial, la
participacion de los empleados, la mejora continua, la educacién y la
capacitacion, dichos factores realmente contribuyen al mantenimiento y el uso
de las précticas y principios 5s que mas tarde influira en el desempefio de la

organizacion en general (Fotopoulos y Psomas, 2010)

En las organizaciones la implementacion efectiva del método 5S requiere del
compromiso de todas las personas involucradas, previo a una formacion y
concientizacién de cada uno de ellos respecto a los beneficios, objetivos y
tareas que conlleva este método, tomando en cuenta que las actividades a
implementar son de responsabilidad compartida y van a servir al bien coman.
El método 5S como herramienta permite crear, implementar y mantener un area
de trabajo adecuada a través de elementos visuales que mejoren la
capacitacion y ayuden a los empleados a hacer mejor su trabajo. Dando como
resultado beneficios que conduciran directamente al éxito de la empresa
(Falkowski y Kitowski, 2013).

La implementacion del programa 5s dentro de una organizacién es un gran
paso en la busqueda de la excelencia empresarial pues es una herramienta que
permite mejorar de manera continua los procesos de gestion bajo el enfoque
de manufactura esbelta en donde se requiere la participacion de todas las areas
interesadas de la empresa, es decir gerentes, jefes u operarios en general que
garantiza que cada uno de los mencionados trabaje en un ambiente laboral
limpio, ordenado y sobre todo en un ambiente de disciplina y de mejoramiento
continuo que le permita mejorar no solo de manera estética sino también en

calidad y en productividad (Pifiero et al., 2018).



Carrillo et al. (2019) en la investigacion realizada en una empresa de
metalmecanica detectd que los principales problemas estaban relacionados
con el manejo y disposicion inadecuada de residuos, ocasionando que los
lugares de trabajo y las méquinas se visualicen de manera desorganizada. Asi
mismo observaron una mala gestion de inventarios, ya que los insumos no se
encontraron clasificados ni organizados, impactando de esta manera en la
infraestructura y obstaculizando el flujo de materiales ademas de que tenian
una politica de mantenimiento la cual no era clara y que ocasionaba fallas
imprevistas y recurrentes en los equipos de trabajo es por ello que se
plantearon como objetivo general implementar el lean manufacturing mediante
el uso de herramientas como la 5S con el objetivo de promover las ventajas
en el aprovechamiento de oportunidades de mejora; para lograr lo
anteriormente dicho, se realizé una investigacion de manera descriptiva con
una medicién real del sistema actual de dicha empresa comparandolo con el
sistema propuesto mediante la implementacion, para identificar mediante los
resultados si existian beneficios y mejoras. Los resultados obtenidos fueron de
37.1 Kg, de material eliminado y un 22% de espacio despejado. Con respecto
a las deficiencias asociadas al mantenimiento de maquinas, las
recomendaciones propuestas fueron, rutinas de inspeccién cuyo objetivo es
reducir de un 47% a un 10% las probabilidades de fallo en los equipos y la
aplicacién de un plan de mantenimiento y capacitacion para operadores y

supervisores.

Pérez (2017) en el estudio desarrollado en una empresa que se dedica a la
exportacion de prendas de vestir observo que la empresa en cuestion no
contaba con un sistema de calidad definido y que resaltaba la necesidad de
aplicar la metodologia 5S en el area de produccion, es por ello que se
plantearon como objetivo general, disminuir los costos en desperdicios,
optimizar espacios y tiempos, asi como también reducir accidentes laborales.
La metodologia propuesta en dicho estudio, fue mediante un proceso de 5
pasos desarrollados secuencialmente, se usO herramientas tales como
diagrama causa-efecto, diagrama de Pareto, diagrama de flujo de procesos,

tarjetas de colores, tarjetas rojas, matriz de identificacion, capacitaciones y



chequeos, esta propuesta se enfoco en concientizar y adaptar el modelo a cada

area que se requiera , teniendo como resultado que la ejecucidn de esta

metodologia permitié reducir el nivel de reproceso de 27.6% a 20.4%, el cual

trajo consigo la gestion optima de recursos, la adopcidén de medidas preventivas

y correctivas de los equipos y maquinarias y el control de procesos productivos

garantizando la mejora en la calidad y productividad.

Considerandose como estudios nacionales, los enunciados a continuacion.

Segun Decreto Legislativo N° 1343 (2017), en el Art. 3 del presente indica:

Articulo 3.- Finalidad

Son fines del presente Decreto Legislativo, los siguientes:

a.

f.

Cumplir con el proposito de la pena a través de la realizacion de
actividades productivas para coadyuvar a la resocializacion del

condenado, mediante su capacitacion en diversas actividades laborales.

Disminuir la incidencia delictiva en los establecimientos penitenciarios

generando espacios laborales dentro de los mismos.

Reorientar la capacitacién y las competencias laborales de los internos
independientemente de su situacion procesal, a fin de que puedan acceder
con mayores posibilidades al mercado laboral.

Dotar de destrezas y habilidades para el desarrollo de actividades
productivas dentro del penal, medio libre y post penitenciario para una
reinsercion laboral efectiva, manteniendo o aumentando la formacion,
creacion o conservacion de habitos laborales del interno para favorecer

sus posibilidades al momento de regresar a la vida en libertad.

Regular las actividades productivas para incentivar la participacion del

sector privado en la resocializacion de los internos.

Impulsar la generacion de recursos econdémicos a los internos para

coadyuvar al sostenimiento de su economia familiar, cumplir con el pago



de la reparacion civil, formacion de un capital de trabajo para su egreso y

solventar sus necesidades al interior del penal.

Heros (2021) en la investigacion realizada en una pequefia empresa textil cuya
linea de negocio es confeccionar pantalones, observé que los principales
problemas que presentaba era el exceso de mermas, reproceso y tiempo no
productivo que influencian directamente a la productividad, siendo asi que
diariamente perdia en promedio s/ 184, para ello se plante6 como objetivo
general evaluar el impacto en la productividad generado por la implementacion
de la metodologia 5S. La investigacion fue de tipo cualitativa, en la cual
buscaba razones para implementar la metodologia 5s mediante la comparacién
de indicadores, utilizé fuentes como la revision de literatura y documentos
ademas de tesis, noticias y revistas. Como resultado de la investigacion
aumento la productividad del taller en 20%, ademas de mejorar el clima laboral

de la mismay consigo la reduccion de la carga laboral en el puesto de trabajo.

Trujillo (2021) en el trabajo de investigacion realizada en un taller de confeccion
de prendas para nifios se observo que las principales actividades de la misma
no se estaban realizando en las condiciones adecuadas, las cuales generaban
potenciales riesgos a los trabajadores no solo de manera fisica sino también en
el ambito laboral en donde se desarrollaban ocasionando una baja
productividad, es por ello que viendo esta problematica se plante6 como
objetivo general implementar la metodologia 5S para mejorar la productividad
en el taller de confeccién para con ello mejorar el ambiente laboral de los
colaboradores y disminuir los potenciales riesgos fisicos que pudieran
afectarles, utilizé una metodologia de disefio experimental, de tipo aplicada, la
cual obtuvo como resultado que la productividad del taller mejoré en un 8%,
pasando de ser 64% antes de la implementacion a 72%; a su vez de igual
manera se incrementd la eficacia del taller en un 10% y el tiempo de confeccién

se mantuvo en sus porcentajes iniciales (75%)
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Landeo (2019) en el trabajo de investigacion en una empresa textil cuya linea
de negocio es producir y exportar prendas de vestir al exterior, observé que en
el area de tejeduria de la misma, presentaba muchos atrasos en su proceso de
produccidn, el cual ocasionaba que las telas no llegaran a tiempo debido a las
deficiencias y mala organizacion en los insumos y equipos que utilizaban, es
por ello que viendo la situacion de la empresa, se plante6 como objetivo general
demostrar como la metodologia 5s mejoraria la productividad del area de
tejeduria de la empresa en estudio, para ello realizé una investigacion de tipo
aplicada a nivel descriptivo y explicativo, de disefio cuasi experimental y
alcance longitudinal, dando como resultado que la implementacion de esta
herramienta permiti6 aumentar en un 25% la productividad en el éarea
incrementando asi no solo la eficiencia y eficacia del mismo, sino también la

calidad de la tela.

En torno a la revision tedrica se considera como variable independiente
Metodologia 5°S, que se define como una herramienta que forma parte de la
flosofia Lean Manufacturing que consiste en ejecutar una serie de pasos
especificamente 5 que van desde orden, organizacion y limpieza hasta la
estandarizacién y compromiso de todos en el puesto de trabajo pues permite la
participacion de todos los miembros de la organizacion, mejorando el ambiente
laboral, la seguridad de las personas y condiciones de los equipos y la
productividad (Sacristan, 2005). El objetivo de esta metodologia es realizar
cambios agiles, adaptables y rapidos, con una vision a largo plazo que permitan
tener un control y aprovechamiento de todos los recursos, minimizando e
incluso evitando los despilfarros y elementos innecesarios logrando asi un
mejoramiento en el valor de los bienes y/o servicios que se ofrecen, a su vez la
implementacion de esta herramienta permite mejorar la calidad, la
productividad (eficiencia y eficacia), la prevencion de riesgos e ir hacia la
mejora continua (Aldavert et al., 2016).
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Esta metodologia se desglosa en 5 principios japoneses los cuales se

conceptlan a continuacion:

SEIRI (Clasificar). Se relaciona con la identificacion y separacion de materiales,
productos, objetos, maquinas, herramientas, documentos, etc. que
son necesarios y que se utilizan en la cadena productiva de los que no son
necesarios es decir los que son obsoletos y que no tienen alguna aplicacion o
utilizacion futura en el trabajo (Gonzalez y Manzanares, 2020).

SEITON (Ordenar). En este segundo principio, se debe estandarizar la forma
de ubicacion e identificacion de los materiales, productos, objetos,
herramientas, etc. que son necesarios de forma que poder encontrarlos resulte

facil y rapido (Fernandez y Rumi, 2014).

SEISO (Limpiar). Este principio hace referencia a mantener limpia el area de
trabajo, asi como los materiales, productos, documentos, herramientas, etc. en
orden, en el cual se debe identificar los espacios en donde se refleje suciedad
ademas de inspeccionar los equipos con la finalidad de reconocer problemas de

averias u otros que se puedan presentar (Arguello, 2011).

SEIKETSU (Estandarizar). Este principio como su nombre en espafiol lo indica
consiste en estandarizar es decir consolidar las metas alcanzadas en los tres
pilares anteriores en la cual supone seguir un método o procedimiento las cuales
son fuentes de informacién muy importantes para toda la organizacién en lo que
se refiere a cada puesto de trabajo pues permite conservar y mejorar los

resultados ya logrados (Rajadell, 2021).

SHITSUKE (Disciplina). Este principio hace referencia a convertir los cuatro
pilares mencionados anteriormente en un habito en la cual se requiere la
utilizacion de meétodos estandarizados siendo uno de sus elementos
primordiales el desarrollo de una cultura de compromiso y mejora continua de

toda la organizacion con el objetivo de que la aplicacion de esta metodologia no
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solo se quede en un solo momento, sino que sea perdurable y sostenible
(Rajadell y Sanchez, 2010).

Basandose en la variable independiente y los principios a los cuales se rige es
relevante considerar como variable dependiente, la productividad, que esta
relacionada con los resultados que se esperan obtener en un proceso o una
organizacion. Por lo que, para lograr resultados favorables serd necesario

incrementar la productividad (Gutiérrez, 2010).

La productividad toma en cuenta dos dimensiones las cuales son, la eficiencia,
gue consiste en usar adecuadamente los recursos disponibles y su relacién con
el grado de cumplimiento de los objetivos y metas alcanzadas (Garcia, 2005),
y la eficacia, que consiste en obtener resultados, sin tomar en cuenta la
cantidad de recursos que son empleados en el proceso productivo (Ganga
et al., 2016)
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lll. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de Investigacion
3.1.1. Tipo de Investigacion
La presente investigacion fue de tipo aplicada, ya que se
caracteriz6 por la forma en que estudia la realidad social y emplea
sus descubrimientos, en el desarrollo y mejoramiento de éstas, lo
que, ademds, permite desarrollar y ejecutar ideas de mejora
(Murillo, 2008).

3.1.2. Disefio de Investigacion
La presente investigacion fue de disefio experimental de corte pre
experimental ya que mide un antes y un después de la aplicacién o
implementacion de una variable independiente sobre una
dependiente (Cruz et al., 2014).

3.2. Variables y operacionalizacion

3.2.1. Variable Independiente: Metodologia 5°S

Definicién conceptual

Segun Sacristan (2005) es una herramienta que forma parte de la
filosofia Lean Manufacturing que consiste en ejecutar una serie de
pasos especificamente 5 que van desde orden, organizacion y
limpieza hasta la estandarizacion y compromiso de todos en el

puesto de trabajo.

Definicién operacional

Segun Sacristan (2005) considera que el objetivo de esta
metodologia es realizar cambios agiles, adaptables y rapidos, con
una visibn a largo plazo que permita tener un control
y aprovechamiento de todos los recursos, logrando asi un
mejoramiento en el valor de los bienes y/o servicios que se ofrecen,
a su vez la implementacion de esta herramienta permite mejorar la
calidad, la productividad (eficiencia y eficacia), la prevencién

de riesgos e ir hacia la mejora continua.

14



Dimensiones

Seiri (Clasificar), consiste en separar los elementos necesarios en la
cadena productiva de los innecesarios es decir los que no se utilizan

en las actividades de la misma (Vera, 2016).

51 (Total de elementos — Numero de elementos no necesarios) 100
= x
Total de elementos

Escala: Razon

Seiton (Ordenar), el cual consiste en eliminar aquellos elementos que
fueron separados en la primera etapa para poder quedarnos con los
necesarios, se establecen normas que permiten ordenar los elementos
necesarios para que estos sean faciles de ubicar al momento de que

se vea la necesidad de ser utilizados (Sacristan 2005).

2 (N° de elementos correctamente ubicados ) %100
= X
N°total de elementos necesarios

Escala: Razoén

Seiso (Limpiar), esta dimension viene después de haber separado y
ordenado el ambiente de trabajo, el cual permite identificar y eliminar
aguellos espacios donde se visualice la suciedad evitando que vuelvan
a aparecer y sea perjudicial para los equipos o elementos que se

utilicen en la empresa (Vera, 2016).

<4 (N" tareas de limpieza efectuados) 100
= X
N° total de tareas de limpieza

Escala: Raz6n
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Seiketsu (Estandarizar), el cual consiste en implementar mecanismos
tales como procedimientos, normas, estandares para detectar alguna
situacion anormal en el puesto de trabajo después de haber

desarrollado las tres etapas anteriores (Fernandez y Rumi, 2014).

G4 — (N" de tareas implementadas de estandarizacion 100
B N° de tareas totales )x

Escala: Razon
Shitsuke (Disciplina), la cual consiste en que cada participante de la
empresa en la cual se implementa esta metodologia sea autbnomo es
decir tomar sus propias decisiones siguiendo los objetivos y metas de
la misma la cual se hace necesaria la aplicacion de auditorias ello para
gue este sistema no solo se quede como parte de un proyecto sino

como una filosofia de la empresa (Buzén, 2019).

65 = Puntaje obtenido en la auditoria
"~ “Total de puntaje max. de auditoria

Escala: Razén

3.2.2. Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual
Segun Garcia (2005) la productividad se define como el grado
de rendimiento con el que los recursos fueron utilizados, es decir
cuantos productos o servicios se han llegado a producir por cada

elemento utilizado en su fabricacion.

Definicion operacional

Segun Gutiérrez (2010) la productividad tiene que ver con los
resultados obtenidos (eficacia); dados los recursos utilizados

para llevarlos a cabo (eficiencia).
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Dimensiones

La eficiencia se define como el grado de vinculacion entre los
resultados logrados y los recursos necesarios para llevar a cabo
los objetivos. Se determina que hay eficiencia si los recursos se
usan de manera optima y los residuos son minimos (Gutiérrez,
2010).

Tiempo efectuado de pedidos entregados
EFICIENCIA = ( tiempo programado )x100

Escala: Razén

La eficacia se define como el grado de cumplimiento de las
actividades planificadas en relacion a los resultados
planificados. Esto implica lograr los objetivos, ya sea que usen

correctamente o no los recursos (Gutiérrez, 2010).

N° pedidos despachados
EFICACIA=( , )x100
N° total de pedidos programados

Escala: Razén

La matriz de operacionalizacién se encuentra en el Anexo 1

3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis
3.3.1. Poblacion
Para el estudio, la poblacion fueron los pedidos de polos
realizados en el mes de junio y agosto en el taller de confeccion

textil.
Criterios de inclusion

Se considero para la investigacion el lote de produccion de polos
en el taller de confeccion textil.
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3.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

Criterios de exclusioén

No se consideraron lotes de produccion distintos a la unidad de

andlisis en el taller de confeccion textil.

Muestra
Para la presente investigacion fue igual que el tamafio de la
poblacién, es decir los pedidos de polos realizados en el mes de

junio y agosto en el taller de confeccion textil.

Muestreo
El muestreo efectuado fue no probabilistico por conveniencia
debido a que la muestra fue elegida por juicio propio sin el uso

de herramientas o métodos estadisticos.

Unidad de analisis
La unidad de andlisis de la investigacion fue la produccion de

polos.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

3.4.1. Técnicas

3.4.2.

Para la presente investigacion se utilizaron las siguientes

técnicas:

- Observacion directa, que permitié obtener informacioén directa
y confiable relacionada a la unidad de estudio.
- Andlisis de documentos, debido a que se utilizaron referencias

bibliogréaficas para elaborar el marco tedrico.

Instrumentos

Los instrumentos utilizados fueron los siguientes:

- Guias de informacion
- Fotografias
- Fichas de recoleccién de datos

- Lista de verificacion
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3.4.3 Validez
Para la presente tesis, el instrumento utilizado fue validado por

el juicio de expertos, la cual se presenta en el Anexo 2.

3.4.4 Confiabilidad
En el presente estudio se utilizaron fichas de recoleccién de
datos, las cuales permitieron obtener datos confiables para la

investigacion.

3.5. Procedimientos
Esta etapa de la investigacién se inici6 como se muestra en el Anexo 3
y Anexo 4, con la solicitud de la autorizacion del encargado del taller de
Confeccion CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH S.R.L, quien
otorgo la carta de autorizacion para poder realizar el proyecto en el taller,
ademas de la publicacién del nombre de la Empresa en los resultados

obtenidos.

Teniendo dicha autorizacién procedimos mediante los instrumentos
detallados a recopilar la informacién necesaria para la evaluacion y
analisis del pre- test y post test de las variables dependiente e
independiente, para conocer la situacion del taller de confeccién antes,

durante y después de la implementacion de la propuesta.

3.5.1. Recoleccion de informacion Pretest:

Variable independiente “Metodologia 5 S”.

a. Seiri (Clasificar)
Para desarrollar esta dimension se evaluaron las areas
correspondientes de almacén y produccion encontrando
materiales no clasificados.
Esta evaluacion se realizé empleando listas de verificacion de
la cantidad de elementos que existian dentro del area de
almacén y se clasific6 aquellos elementos que no eran

necesarios, como se observa en el Anexo 5.
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De igual modo, se evalué mediante listas de verificacion la
cantidad de elementos que existian dentro del area de
produccion y se clasifico aquellos elementos que no eran

necesarios, como se observa en el Anexo 6.

b. Seiton (Ordenar)
En esta dimension habiendo identificado la cantidad de elementos
necesarios, se determind aquellos elementos que estan
correctamente ubicados, como se puede observar en el Anexo 7'y

Anexo 8.

c. Seiso - Limpiar
En esta dimension se realizaron inspecciones en las areas, para
determinar si hay espacios de trabajo desorganizados, que
interrumpan el flujo de actividades, Anexo 9 y Anexo 10.

d. Seiketsu Estandarizacion
En esta dimensién se determiné el diagnéstico inicial del Taller de
confeccion textil, mediante la identificacion de tareas
estandarizadas existentes dentro del mismo, Anexo 11 y Anexo
12.

e. Shitsuke Disciplina

En esta dimension se determiné el diagnéstico inicial en el Taller

de confeccion textil, el cual se detalla en el Anexo 13y Anexo 14.

Como ultima parte del pretest, se realiz6 una evaluacion de la
situacion inicial del taller de confeccion y los resultados obtenidos en

cada una de las etapas, el cual se detalla en el Anexo 15y Anexo 16.
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e Variable dependiente “Productividad”.
Para determinar la situacion inicial del taller en relacion a la variable
dependiente, se tuvo en cuenta el diagrama de operaciones (DOP) y
diagrama de analisis de procesos (DAP) los cuales se encuentran en
la Figura 1 y Tabla 1, herramientas que reflejaron las deficiencias en
las areas de almacén, corte, produccién y acabado dentro del taller de

confeccidn textil.

21



DIAGRAMA DE OPERACIONES

MANGA

CUELLO | [ESPALDA | | DELANTE

recubrir
basta de
mangas

Simbologia Cantidad Tiempo

O

TOTAL

8

3

11

unir hombros
2 cefrar cuello

pegar cuello

Inspeccion

cinta

A 4
) ] [ @

pegar cinta a
cuello

pegar mangas

cerrar costados

}-O-[1-0-0-0

Inspeccion
cerrado
Basta faldon
00:20:59
Inspeccion final
00:09:39
00:30:38

Figura 1. DOP Confeccién de polo para caballero
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Tabla 1. Diagrama de Andlisis del Proceso (DAP) del taller de Confeccién

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

i TIPO SIMBOLO CANTIDAD
CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH S.R.L.
EMPRESA A PRE-TEST ~ Operacion O 12
Inspeccion I:I 3
LUGAR TALLER DE CONFECCION TEXTIL
transporte |:‘,> 2
FECHA 01/05/2022 demora D 1
almacenamie
nto 3
ELABORADO HERNANDEZ DE LA CRUZ, SELEN KEILA tiempo 0:38:23
distancia 0:01:50
SIMBOLOGIA
ITEM N° ACTIVIDAD o ,_l : D v DISTANCIA TIEMPO  TIEMPO TOTAL OBSERVACIONES
1 Recepcién de materia prima X 0:01:35 Manual
ALMACEN 2 Ordenar la tela X 0:01:52 0:04:50 Manual
3 Almacén de materia prima X 0:01:23 Manual
4 Traslado al &rea de corte X 1 0:00:51 -
5 Tizado de tela X 0:01:01 . Manual
CORTE 6 Tendido de tela X 0:00:51 0:04:19 Manual
7 Cortado de tela X 0:01:36 Manual
8 Habilitado y clasificado X 0:01:35 -
9 cerrado de cuello X 0:02:01 Remalladora
10 unién de hombros X 0:02:21 Remalladora
11 pegarcuello X 0:01:21 Remalladora
PRODU CION 12 Inspecglon X 0:03:35 0:21:31 Remalladora
13 Pegar cinta de cuello X 0:01:56 Remalladora
14  pegar mangas X 0:02:27 Recubridora
15 cerrar costado X 0:02:11 Remalladora
16 Inspeccion cerrado X 0:02:55 Manual
17 basta faldén X 0:01:09 Bastera
18 Inspeccion final X 0:03:09 Manual
19 Doblado y embalado X 0:02:30 o Manual
ACABADO 20  Traslado a almacén X 1 0:00:59 0:07:43 Manual
21  Almacenamiento X 0:01:05 -




a. Estudio de tiempos

En el Anexo 17 se muestra la toma de tiempos durante 4 semanas en el
mes de junio del presente afo, en el cual se calculé el tiempo promedio
y tiempo estandar del proceso.

Al obtener el tiempo estandar, el cual se muestra en el Anexo 18, se
determind la capacidad del taller antes de la implementacion, basado en

la siguiente formula:

Foérmula de capacidad de pedidos

N° de trabajadores x Jornada laboral de cada trabajador

Capacidad de pedidos = Tiempo estandar

Teniendo como resultado la capacidad de pedidos (230) del taller de
confeccion el cual se detalla en la Tabla 2, nos sirvié para obtener los

pedidos programados, todo ello mediante la siguiente férmula:

Tabla 2. Capacidad de pedidos del taller de confeccion

Dias N° Tiempo de Tiempo Capacidad
trabajadores Trabajo (min) Estandar de Pedidos
5 20 480 41,76 230

Foérmula de pedidos programados

Pedidos programados = Capacidad de pedidos X Factor de
Valoracion

En la Tabla 3 se muestran el total de pedidos que podia programar el

taller de confeccion antes de la implementacion.
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Tabla 3.Pedidos programados del taller de confeccién - Pretest

Capacidad de Factor de Pedidos
pedidos valoracion programados
230 0,85 196

Asi mismo para poder obtener el tiempo programado de pedidos en el taller

de confeccion antes de la implementacién se tuvo en cuenta la siguiente

formula:

Formula de tiempo programado para la confeccion de los pedidos

Tiempo programado = N° de trabajadores x Jornada Laboral de cada
uno

En la Tabla 4 se muestra el tiempo programado del taller de confeccion el
cual nos ayudo a obtener la eficiencia antes de la implementacion de la

metodologia 5 “S”, asi mismo con el resultado obtenido en la Tabla 3 nos

permitié calcular la eficacia del taller.

Tabla 4. Tiempo programado de pedidos del taller de confeccion - Pretest

Tiempo de .
N° de Tiempo
. labores
trabajadores _ programado
(minutos)
20 480 9600
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3. 5.2. Implementacion de la metodologia 5S
Para realizar el presente proyecto de investigacion, en la Tabla 5 se

muestra el cronograma de actividades con el objetivo de tener una guia

de las acciones a realizar en la implementacion.
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Tabla 5. Elaboracion del cronograma de actividades para la implementacion de las 5S

IMPLEMENTACION DE LAS 5S

N MAYO UNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE

. J
FASES o ACTIVIDADES S S s S S S s s s s s S s s s
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 4
Autorizacion X
1 del duefio del
taller para
poder

implementar la
propuesta. X X X X

Recoleccion
de datos de la
PRE-TEST variable
3 independiente- X X X X
Metodologia
5S.

Recoleccién
de datos de la
variable
dependiente -
Productividad.
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IMPLEMENTACIO
N

10

11

Seleccion del
equipo 5S

Colocacion de
carteles
instructivos.

Capacitacion
del personal
involucrado en
el taller de
confeccion
textil.

Clasificar los
elementos
necesarios en
el area de
almacény
produccion.

Ordenar el
area de trabajo

Elaborar el
cronograma de
limpieza.

Establecer
reuniones y
capacitaciones
, para velar por
el ordeny
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limpieza del
taller.

Auditoria del
proceso de
implementacio
n.

POST-TEST

12

13

Recoleccién
de datos de la
variable
independiente-
Metodologia
5S.

Recoleccién
de datos de la
variable
dependiente -
Productividad
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A continuacion, se detallan las etapas realizadas para llevar a cabo la

implementacion.

Etapa 1: Comunicar el plan de mejora a los duefios del taller de

Confeccioén Textil

En esta etapa se dio a conocer la propuesta y mejoras que se realizo, de
igual manera, se explicé los problemas encontrados al hacer el pretest,
con el objetivo de conseguir la aprobacién y continuar con la

implementacion.
Etapa 2: Seleccion del Comité de las 5S

En esta etapa se formd un equipo, a cargo de supervisar la secuencia
de actividades a llevar a cabo, asegurdndose de que se realicen de
manera correcta. Este equipo tuvo capacitacion en referencia al tema,
para que estuvieran al tanto
de las funciones que desempefiarian en dicha implementacion. Para

aquello, en la Figura 2 se presenta el equipo conformado de las 5S.

Comité de las
58

Facilitadores Auditor

Supervisor de

Almacén Gerente

Supervisor de
Produccion

Figura 2. Equipos de las 5S
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El comité de las 5S eligié a los facilitadores, aquellos que fueron guias
para el correcto funcionamiento de la implementacion y capacitaron a
supervisores y colaboradores, y el auditor, quien se encarg6 de corregir
las deficiencias presentadas durante el proceso y brindo las herramientas
para concientizar en la correcta practica de la metodologia y los beneficios

gue implico su ejecucion.
Etapa 3: Colocar carteles instructivos

Los carteles se colocaron con la finalidad de motivar a los colaboradores
e involucrarlos a participar. Ademas, lograr una comunicacion efectiva
acerca de las mejoras y acciones que se ejecutaron. En la Figura 3 y

Figura 4 se muestran los carteles instructivos utilizados.
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¢ Qué es? ) -

Es una herramienta que

esta orientada a mejorar ’ ,
la productividad, n
consiste en ejecutar una

serie de pasos
especificamente 5 que
van desde orden,
organizacion y limpieza

hasta la estandarizacién T
s _ y compromiso de todos ObJEtIVOS
en el puesto de trabajo. 1. Facilita el trabajo de
los colaboradores

2. Ambiente de trabajo
agradables

Beneficios 3.Mejores resultados

1. Menos errores .

2. Materiales y equipos
Optimos

3. Entregas a tiempo
4. Prevencion de

accidentes

Figura 3.Carteles Instructivos — Metodologia 5S
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Seiri - Clasificar

Clasificar los elementos
necesarios de aquellos que no
lo son.

Seiton - Ordenar

Ordenar el area de trabajo, de
acuerdo a la frecuencia de uso
de todos los materiales,
equipos, herramientas y
objetos encontrados

Seiso - Limpiar

Reconocer donde vy cuales son
los puntos en donde se
acumula la suciedad.

Seiketsu -

Estandarizacion

Mantener el cumplimiento de
las 3 “S” mencionadas

anteriormente.

Shitsuke - Disciplina
Establecer procesos de trabajo

estandarizados, y promover
una cultura de meiora

Figura 4. Carteles Instructivos - Principios de la Metodologia 5S
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Etapa 4: Capacitacion de los colaboradores

Para esta etapa se realizaron pequefias reuniones para informar al gerente y

los colaboradores sobre las actividades a realizar. En el Anexo 19 se

presenta el formato de capacitacion para los colaboradores

Etapa 5: Implementacion de la primera “S” — Seiri (Clasificar)

En esta etapa de la implementacién se procedio a clasificar los elementos

necesarios que se encontraban en el area de almacén y produccién de

aquellos que no lo eran, con el objetivo de tener solo los materiales que

son Utiles para la confeccién de polos.

Para poder clasificar estos elementos, en la Tabla 6 se muestran los

criterios de clasificacion para los articulos, herramientas; etc. que habia

en el area de almacén y produccion.

Tabla 6.Criterios para Clasificar los materiales en el taller de Confeccion

Materiales — Area de Almacén y Produccion

Situacion de los

materiales Definiciéon Accion
Son aquellos que
Materiales presentan uno o mas Eliminar o
defectuosos def?Ct.OS ya sea porque reparar
estan incompletos,
deteriorados o imperfectos.
Son aquellos que se
Materiales encuentran guardados y Utilizar y/o
guardados sin uso que no se esta reutilizar
aprovechando su utilidad.
Son aquellos que no tienen
uso debido ya que fueron
Materiales sustituidos por otro con Elimi
o iminar
obsoletos caracteristicas de mayor

eficiencia, precision y/o
agilidad
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Por otra parte, en la Tabla 7 y Tabla 8 se presenta el listado de los
articulos, herramientas; etc. que habia tanto del area de almacén como

de produccidn, y su respectiva clasificacion.

Tabla 7.Clasificacion de elementos y herramientas - Area de AlImacén

CLASIFICACION 1S

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA
Mes: JUNIO
Fecha: 30/05/2022

item Descripcion Cantidad  UND Accion Observaciones
Eliminar Reubicar Reparar
ylo
utilizar
1 Mermas de 50 Kg X
tela
2 Mermas de 74 Cm X
hilos 6 vacios y 2
3 Conos de 8 Und X defectuosos
hilos vacios
ylo
defectuosos
4 Excedente 13 Und X
de moldes
de prendas 1rota 2
5 Agujas 3 Und X nuevas
rotas y
nuevas 2 oxidadas y 2
6 Tijeras 4 Und X X nuevas
oxidadas y
nuevas 5rotasy 10
7 Reglas 15 Und X nuevas
rotas y
nuevas
8 Silla 10 und X
desgastada
9 Mesa 1 und X
desnivelada
178
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Tabla 8.Clasificacion de elementos y herramientas - Area de Produccion

CLASIFICACION 1S
Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA
Mes: JUNIO
Fecha: 30/05/2022

item Descripcion  Cantida  UND Accion Observacione

Elimin Reubica Repara
r  ylo utiliza

1 Mermas de tela 70 Kg X
2 Mermas de hilo 90 Cm X
3  Conos de hilo
vacios y 20 Und X X 8 defectuoso
defectuoso y 12 vacios
4 Excedente de 15 Und X
moldes de 34 Und X X 12 rotas y 22
prendas nuevas
5 Agujas rotas y 10 Und X X 2rotasy 8
nuevas nuevas
6 Tijeras oxidadas 10 Und X X 3rotasy 7
nuevas nuevas
7 Reglas rotas y 1 Und X
nuevas 1 Und X
Silla desgastad 15 Und X X 4 en desusoy
Mesa desnivelad 11 nuevas
10 Cajas de cartdon 209 Und X
en desusoy
nuevas
11 Ordenes de
produccién
pasadas
475
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Como se muestra en la Figura 5 también se utilizo la tarjeta roja que es una
técnica visual amigable debido a que su estructura es simple de entender
y escribir pues contiene una descripcion basica de los materiales como
nombre, fecha, cantidad, area, motivo por el cual se coloco la tarjeta y una
accion de mejora. Al finalizar esta etapa todos los materiales que tenian la
tarjeta roja que indicaban elementos innecesarios fueron trasladados por
un tiempo temporal a un espacio del taller donde no fuese estorboso al
personal dejando solo en el taller los elementos estrictamente Utiles y

necesarios (Anexo 20).

TARJETA ROJA

CANTIDAD:

CATEGORIA

MOTIVO ACCION

Figura 5 Tarjeta Roja - Clasificacion de materiales en el taller de
Confeccion
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Etapa 6: Implementacién de la segunda “S” — Seiton (Ordenar)

Una vez que se implemento la primera S se implementé la segunda “S” que
consiste en ordenar el &rea de trabajo para ello se necesito la inversion de
tiempo para ensefiar al personal del taller las normas de orden que deben

existir en sus puestos de trabajo y en general en todo el taller.

Para ejecutar este paso se tomo6 como criterio la frecuencia y secuencia de
uso de todos los materiales, equipos, herramientas y objetos encontrados
en el taller de confeccion, para ello se tomd en practica un principio de este
pilar el cual se conoce como las 3F: “facil de ver”, “facil acceso a ellos” y

“facil de retornar a su ubicacion original”.

Para el correcto orden, todos los materiales, equipos, herramientas y
objetos como merma, conos de hilos, agujas, reglas, tijeras, entre otros se
les dio un respectivo orden para que su acceso fuera facil y rapido, para
ello como se muestra en el Anexo 20, se realizé lo siguiente: la merma de
tela 'y de hilos que quedaba como resultado de la confeccién de las prendas
se ordenaron y se separaron en bolsas, los conos vacios se separaron de
los defectuosos para que vuelvan a ser utilizados, ademas de aquellos
excedentes de estos que fueron colocados en porta hilos para ser utilizados
cuando se requieran, los moldes se colocaron en cajones para que puedan
ser nuevamente usados, las agujas rotas se eliminaron y las nuevas se
guardaron en recipientes con letreros para su facil acceso, este proceso se
replicé tanto para las tijeras como para las reglas, se eliminaron la sillas
desgastadas al igual que las mesas y las cajas de cartén en desuso y a las

nuevas se les asigno un lugar para que sean utilizadas en el despacho.

Para velar por la seguridad de los trabajadores del taller se opté por
sefalizar las areas de trabajo con el objetivo de eliminar condiciones
inseguras o interrupciones durante el proceso de confeccidon, estas
sefalizaciones constaron de stickers de advertencia, obligacion y de uso

indispensable de botiquin de primeros auxilios.
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Etapa 7: Implementacién de la tercera “S” — Seiso (Limpiar)

La implementacion de este tercer pilar de la metodologia 5 “S” tuvo una
gran influencia de los resultados obtenidos tanto en la primera y segunda
“S” ejecutadas anteriormente, pues permitio reconocer donde y cuales eran
los puntos en donde se acumulaba la suciedad. Para la ejecucién de este
paso se disefié un cronograma de limpieza el cual se presenta en la Tabla
9, ademas en las Tabla 10 y Tabla 11, se detallaron cuales fueron las
labores de limpieza ejecutada, los utensilios de limpieza usados, la
frecuencia en que se realizo la limpieza y las personas responsables que

lo ejecutaron (Anexo 20).

Tabla 9. Actividades de limpieza

Labores Frecuencia

Mantener libre de polvo y suciedad las mesas de 2  veces al dia

trabajo
Limpiar los materiales del almacén y de 2 veces ala
produccion semana

Barrer los pisos del taller sin dejar desperdicios. 3  veces al dia

Mantener limpio los tachos de basura. 5veces ala
semana
Vaciar los tachos de basura cuando se 5veces ala
encuentren llenos. semana
Quitar cualquier obstaculo de los pasillos del 5veces ala
taller de confeccion. semana
Limpieza general del taller de confeccion. 1 vez a la semana
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Tabla 10. Articulos de limpieza

Articulos de Limpieza

Trapos para
Escoba o Baldes
limpiar

Recogedor Escobillas
Trapeadores
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Tabla 11. Cronograma de labores para la ejecucion de la 3° S (limpiar)

Labores Responsable Dias

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado

Mantener libre de polvo y

suciedad las mesas de Maquinistas X X X X X
trabajo
Limpiar los materiales del Almacenero X X X X X

almacén y de produccion
Barrer los pisos del taller Maquinista X X X X X

sin dejar desperdicios.

Mantener limpio los tachos Maquinista X X X X X
de basura.
Vaciar los tachos de basura Almacenero X X X X X

cuando se encuentren

llenos.

Quitar cualquier obstéaculo Supervisor X X

de los pasillos del taller de

confeccién.

Limpieza general del taller Todos los X

de confeccién. integrantes del taller




Etapa 8: Implementacidn de la cuarta “S” — Seiketsu (Estandarizacion)

En esta etapa se buscd mantener el cumplimiento de las tres primeras “S”

(Seiri — Seiton - Seiso), para lo cual se realizo lo siguiente:

a. Reuniones con los trabajadores, supervisor y jefe del taller de

confeccion para detallar todo lo logrado hasta el momento y lo que falta

por implementar, aquello para velar por el orden y limpieza tanto del area
de almacén como de produccion.

b. Seguir con las capacitaciones semanalmente.

c. Medir la ejecucion de las tres primeras S (Seiri — Seiton — Seiso) en
cada area tanto en almacén como de produccién mediante
evaluaciones periédicas usando una guia de informacion, para medir
el nivel de ejecucion de Seiri, Seiton y Seiso.

d. Normalizar mediante la técnica de lluvia de ideas de mejora
propuesta por los trabajadores.

Las actividades realizadas se muestran en el Anexo 20.
Etapa 9: Implementacién de la quinta “S” — Shitsuke (Disciplina)

Esta etapa que corresponde a la disciplina, la cual procura normalizar la
aplicacion del trabajo y convertir en habito de cultura aquellos estandares

gue se implementaron en la cuarta “S” Seiketsu se realiz6 lo siguiente:

a. Establecer y mantener una cultura de respeto de los estandares y los
logros alcanzados durante la implementacion de las 4 primeras “S”
mediante auditorias.

b. Promover, el habito constante de orden y limpieza para con ello evitar
la acumulacién de los desperdicios que dificulten la ejecucion del trabajo
de confeccion.

c. Promocion de lluvias de ideas de mejora tanto del personal operativo
como administrativo del taller.

Las actividades realizadas se muestran en el Anexo 20.
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3.5.3 Recoleccion de Informaciéon Post-test

Variable independiente: Metodologia 5S
De la misma forma que el pretest, se recolectaron los datos con los
instrumentos que detallamos anteriormente, los cuales se utilizaron en
la evaluacion y andlisis del post- test de la variable independiente para
conocer la situacion de la empresa después de implementar la
propuesta, lo cual, se realizé durante 4 semanas en el mes de agosto
del presente afio, con el fin de compararlos con los resultados
obtenidos en el pre-test.
a. Seiri — Clasificar
En los datos obtenidos de esta etapa la cual se detallan en el Anexo
21y Anexo 22, se muestra una mejora en el taller de confeccion al
implementar la primera S, ya que se recolectaron los datos del taller
luego de aplicar esta primera fase calificAndose a todos los
elementos correctamente en las areas.
b. Seiton — Ordenar
En el Anexo 23 y Anexo 24, se detallan los datos obtenidos después
de la implementacion de la segunda S reflejandose una mejora en
las areas puesto que los datos recolectados mostraron un
incremento en términos porcentuales de la situacion actual del taller.
c. Seiso - Limpieza
En el Anexo 25 y Anexo 26, se muestra el nivel de cumplimiento de
este tercer pilar de la metodologia 5S, reflejando una mejora en la
parte de limpieza.
d. Seiketsu — Estandarizacion
En esta etapa se reviso el nivel de cumplimiento de la cuarta S
después de implementar la metodologia, obteniéndose en el area
de almacén el 71.25 % de las tareas estandarizadas que se habian
planteado en la implementacion y el area de produccion el 75%,
todo ello detallado en el Anexo 27 y Anexo 28.
e. Shitsuke - Disciplina
En el Anexo 29 y 30 se muestran los datos obtenidos de la

evaluacion Post Test del quinto pilar de la metodologia en las areas.
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Por ultimo, en la fase de recoleccion de datos de la variable
independiente después de la implementacion se realizé un
diagnostico general del taller dando como resultado los datos
obtenidos en el Anexo 31 y Anexo 32.

Variable dependiente: Productividad

a. DOP y DAP después de la implementacion
Asimismo, para evaluar la situacion después de la implementacion,
en el Anexo 33 se muestra el diagrama de operaciones (DOP) y en
el Anexo 34, el diagrama de analisis de procesos (DAP)
herramientas que permitieron, reflejar las mejoras en las areas de
almaceén, corte, produccion y acabado dentro del taller de
confeccion textil. Se evidencia que el tiempo que se emplea en el
area de produccién para la elaboracién del producto disminuyé en
5,27 minutos, siendo después de la implementacion de 16,04
minutos y se observo que el proceso de confeccidn de polos tuvo
una duracion total de 28,31 minutos, disminuyendo en 9,92 minutos
el tiempo obtenido en el estudio de tiempos inicial.

b. Estudio de tiempos

En el Anexo 35 se presenta la toma de tiempos durante 4 semanas
en el mes de agosto del afio 2022, para poder establecer el tiempo

promedio y determinar el tiempo estandar del proceso.

Luego de realizar la toma de tiempos se calcul6 el tiempo estandar
en el mes de agosto consiguiendo como resultado 3,64 minutos en
almaceén, en el proceso de corte 3,02 minutos, en el proceso de
produccion 18,56 minutos y en el proceso de acabado 5,72
minutos, logrando como resultado 30,93 minutos, disminuyendo el

tiempo en 10,83 minutos, los cuales se muestran en el Anexo 36.

44



Al obtener el tiempo estandar, se determind la capacidad del
taller después de la implementacion de la metodologia 5S

como se detalla en la Tabla 12.

Tabla 12. Capacidad de pedidos del taller - Post Test

NG Tiempo de Tiempo Capacidad
Dias trabajadores Trapajo Esténgar d_e
(min) Pedidos
5 20 480 30.93 310

Teniendo como resultado la capacidad de pedidos (310) del
taller de confeccion, sirvi6 como se muestra en la Tabla 13,
para obtener los pedidos programados y como se muestra en
la Tabla 14 el tiempo programado de dichos pedidos, lo cual
ayudo a obtener la eficiencia y la eficacia del taller después de

la implementacion de la metodologia 5 “S.

Tabla 13. Pedidos programados Post-test

Capacidad de Factor de Pedidos
pedidos valoracion programados
310 0,85 264

Tabla 14.Tiempo Programado Post-test

N’ Tiempo de tiempo programado
trabajadores labores (minutos) PO prog
20 480 9600
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3.6 Método de analisis de datos

En el presente proyecto de investigacion para el analisis de datos se opto

por dos analisis:

a.

b.

Andlisis descriptivo

Se considerd este analisis ya que mide un resultado antes y después
de la implementacion de la metodologia 5 “S” (Vargas, 1995).

Para desarrollar este analisis se utilizaron hojas de calculo de Microsoft
Excel los cuales permitieron procesar, interpretar y validar los datos
obtenidos mediante el levantamiento de informacion, a su vez también
se utilizé este programa para poder generar tablas y gréaficos de barras,
permitiendo tener una visibn mas clara y entendible de la investigacion

lo que permiti6 realizar una descripcion de los datos obtenidos.

Andlisis inferencial

Se utilizd este método de analisis debido a que permite observar una
muestra de datos y extraer conclusiones de ellos puesto que de este
se estima parametros y se prueban las hipétesis de una investigacion.
Para la ejecucién de este analisis se tomé como referencia la muestra
de la investigacion (20) para poder determinar la prueba de normalidad
de Shapiro Wilk la cual se utilizé tanto para la hip6tesis general como
para las especificas ya que segun Guisande et al. (2013) esta prueba
se utiliza cuando una muestra es menor o igual a 30, siendo la regla de
decision la siguiente:

e p <=0.05 La muestra no tiene una distribucién normal

e p > 0.05 La muestra tiene una distribucion normal

Luego al obtener el nivel de significancia se determind si los datos
obtenidos eran paramétricos 0 no paramétricos de acuerdo con la

siguiente regla Guisande et al. (2013):

e Sig. < 0.05 son datos no paramétricos

e Sig. > 0.05 son datos paramétricos
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Al obtener los resultados, se procedié a utilizar el T-Student el cual
sirvid para probar las hipotesis de la investigacion ya que de acuerdo
con Monarca (2005), esta prueba se utiliza para comparar los
promedios de dos observaciones realizadas a una misma muestra en

dos momentos diferentes, teniendo como regla lo siguiente:

e Si p-valor =< 0,05 se rechaza la hipétesis nula

e Si p-valor > 0,05 se acepta la hipétesis nula

3.7. Aspectos éticos
Para ejecutar la presente investigacion, se cumplié con los principios,
valores y normatividad que conlleva la ejecucion de una investigacion ,
aquello de la mano con los parametros y formatos que indica la
Universidad Cesar Vallejo, contando a su vez con la autorizacion del taller
de confeccion Creaciones Import & Export IDEPCH S.R.L la cual se
presenta en el Anexo 3, para el desarrollo de la implementacion, ademas
de la autorizacion de la misma para publicar su identidad en el resultado
de la investigacion, la cual se presenta en el Anexo 4 con el objetivo de
evitar alguna manipulacion por intereses personales y asegurando la

fiabilidad y confianza en la aplicaciéon del estudio.
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IV. RESULTADOS

4.1. Analisis descriptivo

Objetivo general: determinar como laimplementacion de la metodologia
5S incrementa la productividad en el taller de confeccién textil de un
Establecimiento Penal 2022.

En la Figura 6, Anexo 37 y Anexo 38, se indican los resultados obtenidos de
la productividad del taller de Confeccion Textil antes y después de la
Implementacion de la Metodologia 5S, siendo este registrado inicialmente en
35,09% y después 66,45% resultado que demuestra que se incrementd la

productividad en un 31,36%.

B PRE-TEST ®mPOST-TEST
66.45%

35,09 %

PRODUCTIVIDAD

Figura 6. Productividad antes y después de la Implementacion de la
Metodologia 5S
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Objetivo Especifico 1: determinar como la implementacion de la

metodologia 5S incrementa la eficiencia del taller de confeccion.

En la Figura 7, Anexo 37 y Anexo 38, se detallan los resultados obtenidos
de la eficiencia del taller de Confeccion Textil tanto en el pre y post test,
siendo este registrado inicialmente en 63,23% y después en 75,10%,

indicando que la eficiencia del taller se increment6 en 11,87%.

B PRE-TEST ®mPOST-TEST

75.10%

63.23%

EFICIENCIA

Figura 7. Eficiencia antes y después de la Implementacion de la
Metodologia 5S
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Objetivo Especifico 2: determinar como la implementacion de la

metodologia 5S incrementa la eficacia del taller de confeccion.

Como se puede ver en la Figura 8, Anexo 37 y Anexo 38, se muestran los
resultados obtenidos de la eficacia del taller de Confeccion Textil, en la
cual se resalta que la eficacia del taller se incrementé en 33,05% puesto
gue la media paso de 55,42% a 88,46% después de la Implementacién
de la Metodologia 5S.

® PRE-TEST ®mPOST-TEST

88,46%

55,42%

EFICACIA

Figura 8. Eficacia antes y después de la Implementacion de la
Metodologia 5S
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4.2 Analisis Inferencial

Hipotesis General: la implementacién de la metodologia 5s incrementa
la productividad en el taller de confeccién textil de un Establecimiento
Penal — 2022.

En la Tabla 15 se muestra que el valor de Sig. respecto a la variable
dependiente es 0,998, siendo mayor a 0,05, por lo que la informacion de la
muestra proviene de una distribucion normal, concluyendo que para la

constatacion de la hipétesis planteada los datos son paramétricos.

Tabla 15. Prueba de Normalidad - Productividad

Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA ,078 20 ,200 ,990 20 ,998

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

Validacién de Hipotesis General
Ho = La implementacién de la Metodologia 5S no incrementa la productividad

en el taller de Confeccion Textil de un Establecimiento Penal

Ha = La implementacion de la Metodologia 5S incrementa la productividad en

el taller de Confeccidon Textil de un Establecimiento Penal.

En la Tabla 16 se muestra los resultados estadisticos correspondientes al pre
y postest de la productividad el cual refleja que este tuvo una mejora de
31,37% con respecto a la media ya que inicialmente se encontraba en 35,09%

y luego de la implementacion en 66,45%.

Tabla 16. Estadistica de Muestras emparejadas - Productividad

Media N Desv. Desviacion Desv. Error
promedio
PRETEST ,35085 20 ,043654 ,009761
Par 1
POSTEST ,66450 20 ,022897 ,005120
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Enla Tabla 17 se muestra el resultado obtenido de la Sig. (Bilateral), siendo
0,000 < 0,05, por lo cual se rechaza la Hipétesis nula, con un incremento
de 31,37% de la media, concluyendo que la implementaciéon de la
metodologia 5S incremento la productividad en el taller de Confeccién Textil

de un Establecimiento Penal, 2022.

Tabla 17. Diferencias Emparejadas - Productividad

Prueba de muestras emparejadas

Media Desv Desy. 99% deintervalode t gl Sig.
' ' confianza de la
Desviacién Error diferencia
promedio
(bilateral)

Inferior Superior

Par1 PRETEST - -,313650 ,048128 ,010762 -,336175 -,291125-29,145 19

,000
POSTEST

Hipodtesis Especificas

Hipdtesis Especifica 1: la implementacién de la metodologia 5 S
incrementa la eficiencia en el taller de confeccion textil de un

Establecimiento Penal — 2022

En la Tabla 18 se muestra el valor de Sig. respecto a la dimension eficiencia
es 0,164, siendo asi mayor a 0,05, por lo que la informacién de la muestra
proviene de una distribucion normal, concluyendo que para la constatacion

de la hipétesis especifica planteada los datos son paramétricos.

Tabla 18. Prueba de Normalidad — Eficiencia

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
DIFERENCIA , 167 20 ,147" ,931 20

,164

a. Correccién de significacion de Lilliefors
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Validacion de primera Hipotesis Especifica

Ho = La implementacion de la Metodologia 5S no incrementa la eficiencia

en el taller de Confecciéon Textil de un Establecimiento Penal

Ha = La implementacion de la Metodologia 5S incrementa la eficiencia en

el taller de Confeccién Textil de un Establecimiento Penal.

En la Tabla 19 se muestra los resultados estadisticos correspondientes al
pre y postest de la eficiencia el cual refleja que este tuvo una mejora de
11,87% con respecto a la media ya que inicialmente se encontraba en

63,23% Yy luego de la implementacién en 75,10%.

Tabla 19. Estadistica de Muestras emparejadas — Eficiencia

Media N Desv. Desviacion Desv. Error
promedio
PRETEST ,63230 20 ,046203 ,010331
Par 1
POSTEST ,75095 20 ,021274 ,004757

En la Tabla 20 se muestra el resultado obtenido de la Sig. (bilateral), siendo
0,000 < 0,05, por lo cual se rechaza la Hipétesis nula, con un incremento
de 11,87% de la media, concluyendo que la implementacion de la
metodologia 5S incrementé la eficiencia en el taller de Confeccion Textil de

un Establecimiento Penal, 2022.

Tabla 20. Diferencias Emparejadas — Eficiencia

Prueba de muestras emparejadas

Media Desv Desv 95% de intervalo de t gl Sig.
' ' confianza de la
Desviacion Error diferencia
promedio
(bilateral)

Inferior Superior

Par1l PRETEST - -,118650 ,056904 ,012724 -,145282 -,092018 -9,325 19
,000
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Hipotesis Especifica 2: la implementacion de la metodologia 5 S
incrementa la eficacia en el taller de confeccién textil de un

Establecimiento Penal — 2022.

En la Tabla 21 se muestra el valor de Sig. respecto a la dimension eficacia
es 0,296, siendo asi mayor a 0,05, por lo que la informacién de la muestra
proviene de una distribucién normal, concluyendo que para la constatacién

de la hipotesis especifica planteada los datos son paramétricos.

Tabla 21. Prueba de Normalidad — Eficacia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico GL Sig. Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA ,098 20 ,200" ,945 20 ,296

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

Validacion de segunda Hipotesis Especifica
Ho = La implementacion de la Metodologia 5S no incrementa la eficacia en

el taller de Confeccion Textil de un Establecimiento Penal

Ha = La implementacion de la Metodologia 5S incrementa la eficacia en el

taller de Confeccién Textil de un Establecimiento Penal.

En la Tabla 22 se muestra los resultados estadisticos correspondientes al
pre y post test de la eficacia el cual refleja que este tuvo una mejora de
33,05% con respecto a la media ya que inicialmente se encontraba en

55,42% y luego de la implementacién en 88,46%.

Tabla 22. Estadistica de Muestras emparejadas — Eficacia

Media N Desv. Desviacion Desv. Error
promedio
PRETEST ,55415 20 ,047865 ,010703
Par 1
POSTEST ,88460 20 ,014088 ,003150
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En la Tabla 23 se muestra el resultado obtenido de la Sig. (bilateral),
siendo 0,000 < 0,05, por lo cual se rechaza la Hip6tesis nula, con un
incremento de 33,05% de la media, concluyendo que la implementacion
de la metodologia 5S incremento la eficacia en el taller de Confeccion

Textil de un Establecimiento Penal, 2022.

Tabla 23. Diferencias Emparejadas — Eficacia

Prueba de muestras emparejadas

Media Desv. Desv. 950 de intervalo de  t g Sig.
Desviacion Error ~ confianza de la
diferencia
promedio .
(bilateral)

Inferior Superior
Par 1 PRETEST - -,330450 ,043356 ,009695 -,350741 -,310159 -34,086 19
,000

POSTEST
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V. DISCUSION

De acuerdo a los resultados obtenidos en la Tabla 17, relacionados a la
productividad, se puede demostrar que la implementacion de la Metodologia 5s
incrementa la productividad del taller de Confeccidn textil, aumentando en un
31,37%, pasando de un 35,09% a 66,45%, dicha mejora esta respaldada en el
trabajo de investigacion realizado por Landeo (2019) en una empresa textil cuya
linea de negocio es producir y exportar prendas de vestir al exterior, en la cual
se obtuvo como resultado un aumento de la productividad de un 25% como
consecuencia de la implementacion de la Metodologia 5S, incrementando asi
no solo la eficiencia y eficacia del mismo sino también la calidad de la tela, lo
cual ocasionaba atrasos en las entregas y procesos de produccién, debido a

las deficiencias y mala organizacion en los insumos y equipos.

Segun los resultados de la Tabla 20, relacionados a la eficiencia, se puede
demostrar que la implementacién de la Metodologia 5S incrementa la eficiencia
del taller de Confeccion textil, aumentando en un 11,87%, pasando de un
63,23% a 75,10%, dicha mejora esta respaldada en el trabajo de investigacion
realizado por Pérez (2017) en una empresa que se dedica a la exportacién de
prendas de vestir, concluyé que la implementaciéon de la metodologia 5S
permitié reducir el nivel de reproceso en un 7,2%, disminuyendo de 27,6% a
20,4%, lo cual optimizd la gestion de los recursos, espacios y tiempo, la
adopcion de medidas preventivas y correctivas para reducir accidentes
laborales y el control de procesos garantizando la mejora en la calidad y
productividad.

Segun los resultados obtenidos en la Tabla 23, relacionados a la eficacia, se
puede demostrar que la implementacion de la Metodologia 5S incrementa la
eficacia del taller de Confeccidn textil, aumentando en un 33,05 % pasando de
un 55,42% a un 88,46%, dicha mejora esta respaldada en el trabajo de
investigacion realizado por Trujillo (2021) en un taller de confeccion de prendas
para nifios, obteniendo una mejora del 10% en la eficacia del taller, mejorando
en promedio la cantidad de produccién diaria de 23.23 chompas después de la

implementacion de la metodologia 5S, lo cual demostré que la aplicacion de
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esta metodologia permitio la produccién de una mayor cantidad de unidades,

influyendo significativamente en la productividad del taller de confeccion
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VI. CONCLUSIONES

1. Con la implementacion de la metodologia 5S se incremento

significativamente (p<0.05) la productividad del taller de confeccion textil de
un establecimiento penal pasando inicialmente de un 35,09% a 66,45 %,
observando una mejora de 31,37%.

. Con la implementacion de la metodologia 5 “S”, se incremento
significativamente (p<0.05) la eficiencia del taller de confeccion textil de un
establecimiento penal en un 11,87%, ya que se registraba inicialmente una
media de 63,23% antes de la implementacion y posterior a ella un 75,10%.

. Con la implementacion de la metodologia 5 “S” se incremento
significativamente la eficacia del taller de confeccion textil de un
establecimiento penal, siendo la media en un principio de 55,42% antes de
la propuesta y posterior a ella en un 88,46%, dando como resultado una
mejora de 33,05%.
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VILI.

RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a los trabajadores del taller de confeccién textil que, para

seguir mejorando en su productividad se debe continuar con el desarrollo
de la implementacion de la metodologia “5S” realizando auditorias que les
permita seguir evaluando como se encuentran, para que, con ello, aplicar
estos pilares de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina
se convierta en un habito.

En cuanto a la eficiencia se recomienda que se continle con las reuniones
y capacitaciones dentro del taller con el objetivo de escuchar las
apreciaciones e ideas de todos los trabajadores desde la jefatura del taller
hasta los operarios que la conforman.

Se recomienda al jefe y al supervisor que para incrementar la eficacia del
taller de confeccién se siga promoviendo el compromiso de los operarios en
la ejecucion de sus tareas, ya que con ello se va a mantener el cumplimento
de los despachos y entregas a tiempo evitando errores y devoluciones de

pedidos.
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Anexo 1. Tabla de operacionalizacion de variables

DEFINICION < < ESCALA DE
VARIABLE CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR MEDICION
INDEPENDIENTE: Segun Sacristan Segun Sacristan (2005) considera SEIRI Razon
METODOLOGIA (2005) es una que el objetivo de esta (Clasificar) _ Total de elementos — Nimero de elementos no necesarios 100
5'S herramienta que forma metodologia es realizar cambios B Total de elementos )x
parte de la filosofia agiles, adaptables y rapidos, con SEITON Razon
Lean Manufacturing  una visién a largo plazo que (Ordenar) 52— (N° de elementos correctamente ubicados)xlOO
que consiste en permita tener un control y B N°total de elementos necesarios
ejecutar una serie de  aprovechamiento de todos los SEISO Razén
pasos especificamente recursos, logrando asi un (Limpiar) B (N" tareas de limpieza efectuados
5 que van desde mejoramiento en el valor de los S3=¢ N° total de tareas de limpieza 00
orden, organizacibny  bienes y/o servicios que se SEIKETSU Razén
limpieza hasta la ofrecen, a su vez la (Estandarizar) N°de tareas implementadas de estandarizacion
estandarizacion y implementacion ~ de  esta S4=( N° de tareds fotales ) x100 '
compromiso de todos  herramienta permite mejorar la SHITSUKE Razon
en el puesto de calidad, la productividad (Disciplina) Puntaje obtenido en la auditoria
trabajo. (eficienc_ifa Y eficac_ia), . la ~ Total de puntaje max de auditoria x100
prevencioén de riesgos e ir hacia la
mejora continua.
DEPENDIENTE: SegUn Garcia (2005)  Segln Gutiérrez (2010) la EFICIENCIA Tiempo efectuado de pedidos entregados |Razén
PRODUCTIVIDAD la productividad se productividad tiene que ver con EFICIENCIA = ¢ tiempo programado )x100
define como el grado  los resultados que se obtienen en
de rendimiento con el  un proceso o0 un sistema
que los recursos (eficacia), por lo que incrementar  EFICACIA N° pedidos despachados
fueron utilizados es la productividad es lograr mejores EFICACIA = ( )x100 Razén

decir cuantos
productos o servicios
se han llegado a
producir por cada
elemento utilizado en
su fabricacion.

resultados considerando los
recursos empleados para
generarlos (eficiencia).

N° total de pedidos programados




Anexo 2. Validacién de Instrumento

CONSTANCIA DE VALIDACION

Quien suscribe, José Luis Soriano Colchado, con documento de ldentidad N°
07846143, de profesion Ingeniero, ejerciendo actualmente como docente
universitario.
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion el
Instrumento (gufa de informacion), titulado: “DIAGNOSTICO DE LAS 587, a
efectos de su aplicacion al taller de confeccion textil de un Establecimiento Penal
para el recojo de informacion de la variable sometida a la investigacion.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

No cumple con L Moderado Alto

- Bajo nivel . )
el criterio nivel nivel
SUFICIENCIA X
CLARIDAD X
COHERENCIA X
RELEVANCIA X

Chincha, 14 de Julio del 2022

DNIN° 07846143




Anexo 3. Carta de Autorizacion

CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH S.R.L.

« o ' § e
Al servicio de usted, cambiande vidas”
RUC N° 20603195397 - Teléfono N° 952094547

CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH S.R.L

JR.COLON 271 - CHINCHA
Chincha Alta, 06 de Junio de 2022

Estimadas autoridades de la Universidad Cesar Vallejo,

Yo Juan Carlos Quispe Najar con DNI 02407503 representante del taller de
Confeccion Creaciones Import & Export IDEPCH S.R.L con R.U.C N° 20603195397

ubicado en Jr. Colon 271 — Chincha.

Por medio de la presente autorizo que las Srtas. Fuentes Almeyda Deysi Maria
identificada con DNI N° 71108464 y Hernandez de la Cruz Selen Keila identificada
con DNI N° 72178179 realicen el andlisis sobre los principales inconvenientes y
causas que vienen afectando a nuestro taller, ello mediante diversos métodos de
recoleccion de datos que han sido aprobados por mi persona para el mejoramiento

de nuestra cadena productiva.

Se extiende la presente para los fines que se crea correspondiente.

Atentamente.




Anexo 4. Autorizacion de la Empresa para publicar su identidad en los resultados
de la investigacion
AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD
EN LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES

Datos Generales

Nombre de la Organizacién: [ RUC:20603195397

CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH SR.L

Nombre del Titular o Representante legal:

Nombres y Apellidos DNI:
Juan Carlos Ferrer Quispe Najar 02407503
Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal " del Cédigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo (*). autorizo [x], no autorizo [ ] publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion

‘Implementacion de la Metodologia 5S para incrementar la Productividad en el
taller de confeccion textil de un Establecimiento Penal - 2022”

Nombre del Programa Académico:

TALLER DE TESIS

Autor: Nombres y Apellidos DNI:
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Anexo 5. Evaluacion pretest de la 1° S — Clasificacion en area de Almacén

Clasificaciéon 1S

Area

ALMACEN

Indicador

S1= ((Total de elementos-Numero de

elementos no necesarios) / (Total de
elementos)) x100

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

N.©
Dias Fecha Total, de elementos %
laborables Elementos no

necesarios
1 30/05/2022 24 16 33.3%
2 31/05/2022 22 10 54.5%
SEMlANA 3 01/06/2022 25 10 60.0%
4 02/06/2022 30 18 40.0%
5  03/06/2022 25 15 40.0%
1 06/06/2022 34 12 64.7%
2 07/06/2022 25 15 40.0%
SEMZANA 3 08/06/2022 15 10 33.3%
4 09/06/2022 25 15 40.0%
5  10/06/2022 29 15 48.3%
1 13/06/2022 18 10 44.4%
2 14/06/2022 15 8 46.7%
SEMS,ANA 3 15/06/2022 18 10 44.4%
4 16/06/2022 35 22 37.1%
5  17/06/2022 28 17 39.3%
1 20/06/2022 15 8 46.7%
2 21/06/2022 18 10 44.4%
SEMfNA 3 22/06/2022 34 25 26.5%
4 23/06/2022 23 8 65.2%
5 24/06/2022 17 10 41.2%
Total 475 264 44.5%




Anexo 6. Evaluacion pretest de la 1° S — Clasificacidn en el area de Produccion

Clasificaciéon 1S

Area PRODUCCION

Indicador

S1= ((Total de elementos-Numero de

elementos no necesarios) / (Total de
elementos)) x100

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

N.©
Dias Fecha Total, de  elementos %
laborables Elementos no
necesarios

1 30/05/2022 12 5 58.3%

2 31/05/2022 10 7 30.0%
SEMlANA 3 01/06/2022 8 4 50.0%
4 02/06/2022 11 5 54.5%

5 03/06/2022 13 6 53.8%

1 06/06/2022 14 5 64.3%

2 07/06/2022 15 7 53.3%
SEMZANA 3 08/06/2022 12 9 25.0%
4 09/06/2022 11 6 45.5%

5 10/06/2022 13 5 61.5%

1 13/06/2022 15 10 33.3%

2 14/06/2022 14 9 35.7%
SEM;'\'A 3 15/06/2022 18 13 27.8%
4 16/06/2022 17 10 41.2%

5 17/06/2022 15 6 60.0%

1 20/06/2022 17 9 47.1%

2 21/06/2022 14 5 64.3%
SEMfNA 3 22/06/2022 20 13 35.0%
4 23/06/2022 13 6 53.8%

5 24/06/2022 16 12 25.0%

Total 278 152 46.0%




Anexo 7. Evaluacion pretest de la 2° S — Orden en el area de almacén

Orden 2S

Area ALMACEN

Indicador

S2=((N° de elementos correctamente
ubicados) / (N° total de elementos necesarios))

x100)
Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA
N° de N.° total
Dias Fecha Dias elementos de %
laborables correctamente elementos
ubicados necesarios

1 30/05/2022 5 8 62.5%

2 31/05/2022 8 12 66.7%

SEMlANA 3 01/06/2022 5 6 15 40.0%
4 02/06/2022 5 12 41.7%

5 03/06/2022 8 10 80.0%

1 06/06/2022 7 22 31.8%

2 07/06/2022 3 10 30.0%

SEMZA NA 3 08/06/2022 5 2 5 40.0%
4 09/06/2022 5 10 50.0%

5 10/06/2022 6 14 42.9%

1 13/06/2022 5 8 62.5%

2 14/06/2022 4 7 57.1%

SEM;‘ NA 3 15/06/2022 5 5 8 62.5%
4 16/06/2022 4 13 30.8%

5 17/06/2022 3 11 27.3%

1 20/06/2022 3 7 42.9%

2 21/06/2022 4 8 50.0%

SEMfNA 3 22/06/2022 5 2 9 22.2%
4 23/06/2022 3 15 20.0%

5 24/06/2022 3 7 42.9%

Total 91 211 45.2%




Anexo 8. Evaluacion pretest de la 2° S- Orden en el area de produccion

Orden 2S

Are PRODUCCIO

a

N

Indicador
S2=((N° de elementos correctamente
ubicados) / (N° total de elementos
necesarios)) x100)

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

N° total

, N° de de

Dia Dias elementos elemento
Fecha laborable %

S correctament S

e ubicados necesario

S
1 30/05/2022 4 7 57.14%
2 31/05/2022 2 3 66.67%
SiMfN 3 01/06/2022 5 2 4 50.00%
4 02/06/2022 2 6 33.33%
5 03/06/2022 3 7 42.86%
1 06/06/2022 5 9 55.56%
2 07/06/2022 4 8 50.00%
SiMZAN 3 08/06/2022 5 1 3 33.33%
4 09/06/2022 3 5 60.00%
5 10/06/2022 4 8 50.00%
1 13/06/2022 2 5 40.00%
2 14/06/2022 2 5 40.00%
SEAMB)AN 3 15/06/2022 5 3 5 60.00%
4 16/06/2022 2 7 28.60%
5 17/06/2022 3 9 33.30%
1 20/06/2022 3 8 37.50%
2 21/06/2022 4 9 44.40%
SEAMfN 3 22/06/2022 5 2 7 28.60%
4 23/06/2022 2 7 28.60%
5 24/06/2022 2 4 50.00%
Total 55 126 44.50%




Anexo 9. Evaluacion pretest de la 3° S — Limpieza en el area de almacén

Limpieza 3S

Area

Indicador

ALMACEN S3= ((N° tareas de limpieza efectuados) / (N°
total de tareas de limpieza)) x100

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

N° Total
] Dias de N° .tareas
Dias Fecha laborables tareas de limpieza %
de efectuados
limpieza
1 30/05/2022 3 1 33.3%
2 31/05/2022 3 1 33.3%
S EMlANA 3 01/06/2022 5 3 2 66.7%
4 02/06/2022 3 1 33.3%
5 03/06/2022 3 2 66.7%
1 06/06/2022 3 1 33.3%
2 07/06/2022 3 0 0.0%
S EMZ,ANA 3 08/06/2022 5 3 1 33.3%
4 09/06/2022 3 0 0.0%
5 10/06/2022 3 1 33.3%
1 13/06/2022 3 2 66.7%
2 14/06/2022 3 1 33.3%
S EM,O,ANA 3 15/06/2022 5 3 1 33.3%
4 16/06/2022 3 1 33.3%
5 17/06/2022 3 0 0.0%
1 20/06/2022 3 0 0.0%
2 21/06/2022 3 1 33.3%
S EMfNA 3 22/06/2022 5 3 1 33.3%
4 23/06/2022 3 1 33.3%
5 24/06/2022 3 1 33.3%
Total 60 19 31.67%




Anexo 10. Evaluacion pretest de la 3° S — Limpieza en el area de produccién

Limpieza 3S

Area

PRODUCCIO

N

Indicador
S3=((N° tareas de limpieza efectuados) /
(N° total de tareas de limpieza)) x100

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

NO
Total N° tareas
Dias de de
Dias Fecha laborable tareas limpieza %
S de efectuado
limpiez S
a
1 30/05/2022 4 1 25.0%
2 31/05/2022 4 2 50.0%
SEMlA NA 3 01/06/2022 5 4 1 25.0%
4 02/06/2022 4 2 50.0%
5 03/06/2022 4 1 25.0%
1 06/06/2022 4 1 25.0%
2 07/06/2022 4 2 50.0%
SEMZA NA 3 08/06/2022 5 4 2 50.0%
4 09/06/2022 4 1 25.0%
5 10/06/2022 4 2 50.0%
1 13/06/2022 4 1 25.0%
2 14/06/2022 4 2 50.0%
SEM?)ANA 3 15/06/2022 5 4 0 0.0%
4 16/06/2022 4 2 50.0%
5 17/06/2022 4 1 25.0%
1 20/06/2022 4 3 75.0%
2 21/06/2022 4 2 50.0%
SEMANA ™ 3 22106/2022 5 4 1 25.0%
4 23/06/2022 4 3 75.0%
5 24/06/2022 4 1 25.0%
Total 80 31 38.75

%




Anexo 11. Evaluacion pretest de la 4° S — Estandarizacion en el area de almacén

Estandarizacion 4S

Area ALMACEN

Indicador
S4= (N°de tareas implementadas de
estandarizacion) / (n°de tarea totales) /100

N° de tareas

Dias implementadas N" de
Dias Fecha tareas %
laborables de
L, totales
estandarizacion

1 30/05/2022 1 2 50.0%

2 31/05/2022 1 2 50.0%

SEMlANA 3 01/06/2022 5 0 2 0.0%
4 02/06/2022 1 2 50.0%

5 03/06/2022 1 2 50.0%

1 06/06/2022 0 2 0.0%

2 07/06/2022 0 2 0.0%

SEMZANA 3 08/06/2022 5 1 2 50.0%
4 09/06/2022 1 2 50.0%

5 10/06/2022 1 2 50.0%

1 13/06/2022 0 2 0.0%

2 14/06/2022 1 2 50.0%

SEM,J,ANA 3 15/06/2022 5 1 2 50.0%
4 16/06/2022 1 2 50.0%

5 17/06/2022 1 2 50.0%

1 20/06/2022 0 2 0.0%

2 21/06/2022 1 2 50.0%

SEMA:ANA 3 22/06/2022 5 1 2 50.0%
4 23/06/2022 0 2 0.0%

5 24/06/2022 1 2 50.0%

Total 14 40 35.00%




Anexo 12. Evaluacion pretest de la 4° S — Estandarizacion en el area de

produccion
Estandarizacion 4S
. Indicador
Area PROD,;JCOO S4= (N°de tareas implementadas de
estandarizacién) / (n°de tarea totales) /100
] .N° de labores N de
Dias implementada tareas
Dias Fecha laborable s de totale %
S estandarizacio
n

1 30/05/2022 1 3 33.3%
2 31/05/2022 0 3 0.0%
SEAMfN 3 01/06/2022 5 2 3 66.7%
4 02/06/2022 1 3 33.3%
5 03/06/2022 2 3 66.7%
1 06/06/2022 0 3 0.0%
2 07/06/2022 1 3 33.3%
Si“"?'\' 3 08/06/2022 5 1 3 33.3%
4 09/06/2022 1 3 33.3%
5 10/06/2022 0 3 0.0%
1 13/06/2022 1 3 33.3%
2 14/06/2022 2 3 66.7%
SEAMB)AN 3 15/06/2022 5 1 3 333%
4 16/06/2022 2 3 66.7%
5 17/06/2022 2 3 66.7%
1 20/06/2022 0 3 0.0%
2 21/06/2022 1 3 33.3%
SiMfN 3 22/06/2022 5 2 3 66.7%
4 23/06/2022 1 3 33.3%
5 24/06/2022 1 3 33.3%
Tolt 22 60 36.67

%




Anexo 13. Evaluacion pretest de la 5° S — Disciplina en el area de almacén

Disciplina 5S
Area ALMACEN Indicador
S5= (Puntaje obtenido en la auditoria/Total de puntaje max. en la auditoria) *100
Rango de resultados Rango de Puntajes Puntaje objetivo por
cada "S"
0% -20% Muy malo 1 Nunca 1S 20
21% -40% Regular 2 Casi nunca 2S 20
41% -60% Normal 3 A veces 3S 20
61% - 80% Bueno 4 Casi siempre 4S 20
81% - 100% Muy bueno 5 Siempre 5S 20
Total 100
CALIFICACION
NUNCA CASI A CASI SIEMPRE
NUNCA  VECES SIEMPRE
1. ¢Se promueve la mejora de habitos de ordeny
limpieza dentro del taller de confeccién textil? X
2. ¢Se aplica una cultura de mejora continua X
SEMANA 1 dentro del taller de confeccion textil?
3. ¢Se implementan medidas preventivas y
correctivas, asi como propuestas de mejora a X
las actividades realizadas en el taller de
confeccion textil?
PUNTAJE 3
PROCENTAJE 15%
CRITERIO Muy malo



¢.Se promueve la mejora de habitos de orden y
limpieza dentro del taller de confeccion textil?

¢ Se aplica una cultura de mejora continua dentro X
del taller de confeccion textil?
SEMANA 2

¢ Se implementan medidas preventivas y X

correctivas, asi como propuestas de mejora a las

actividades realizadas en el taller de confeccion

textil?
PUNTAJE 7

PROCENTAJE 35%

CRITERIO Regular

¢, Se promueve la mejora de habitos de orden y

limpieza dentro del taller de confeccién textil?

¢ Se aplica una cultura de mejora continua dentro del

taller de confeccion textil?

SEMANA 3 ¢.Se implementan medidas preventivas y correctivas,

asi como propuestas de mejora a las actividades

realizadas en el taller de confeccién textil?
PUNTAJE 3

PROCENTAJE 15%

CRITERIO Muy malo




SEMANA 4

3.

¢.Se promueve la mejora de habitos de orden'y
limpieza dentro del taller de confeccion textil?

¢ Se aplica una cultura de mejora continua dentro del
taller de confeccion textil?

¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas,
asi como propuestas de mejora a las actividades
realizadas en el taller de confeccion textil?

X
X
PUNTAJE 5
PROCENTAJE 25%
CRITERIO Regular




Anexo 14. Evaluacion pretest de la 5° S — Disciplina en el area de produccion

Disciplina 5S
Area PRODUCCION . . _Indicador . o
S5= (Puntaje obtenido en la auditoria/Total de puntaje max. en la auditoria) *100
Rango de resultados Rango de Puntajes Punta(j:zggj%ll\l/o bor
0% -20% Muy malo 1 Nunca 1S 20
21% -40% Regular 2 Casinunca 2S 20
41% -60% Normal 3 A veces 3S 20
61% - 80% Bueno 4  Casi siempre 4S 20
81% - 100% Muy bueno 5 Siempre 5S 20
Total 100
CALIFICACION
NUNCA CASI A CASI SIEMPRE
NUNCA VECES SIEMPRE
1. ¢Se promueve la mejora de habitos de ordeny X
limpieza dentro del taller de confeccién textil?
2. ¢Se aplica una cultura de mejora continua dentro X
SEMANA 1 del taller de confeccion textil?
3. ¢Se implementan medidas preventivas y
correctivas, asi como propuestas de mejora a las X
actividades realizadas en el taller de confeccion
textil?
PUNTAJE 6
PROCENTAJE 30%

CRITERIO Reqular




SEMANA 2

SEMANA 3

¢.Se promueve la mejora de habitos de orden y
limpieza dentro del taller de confeccion textil?

¢, Se aplica una cultura de mejora continua dentro
del taller de confeccidn textil?

¢ Se implementan medidas preventivas y
correctivas, asi como propuestas de mejora a las
actividades realizadas en el taller de confeccién
textil?

x

¢.Se promueve la mejora de habitos de orden y
limpieza dentro del taller de confeccion textil?

¢ Se aplica una cultura de mejora continua dentro
del taller de confeccion textil?

¢ Se implementan medidas preventivas y
correctivas, asi como propuestas de mejora a las
actividades realizadas en el taller de confeccion
textil?

PUNTAJE
PROCENTAJE
CRITERIO

3
15%
Muy malo

PUNTAJE
PROCENTAJE
CRITERIO

5
25%
Regular



1. ¢Se promueve la mejora de habitos de orden y X
limpieza dentro del taller de confeccion textil?

2. ¢Se aplica una cultura de mejora continua dentro

del taller de confeccion textil? X
SEMANA 4
3. ¢Se implementan medidas preventivas y
correctivas, asi como propuestas de mejora a las X
actividades realizadas en el taller de confeccién
textil?
PUNTAJE 4
PROCENTAJE 20%

CRITERIO Muy malo




Anexo 15. Evaluacion de la Metodologia 5S Pre-Test

GUIA DE INFORMACION

DIAGNOSTICO DE LAS 5S

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA
Area: ALMACEN / PRODUCCION

Fecha: JULIO
Puntaje
Rango de Rango de Puntajes objetivo por
resultados ven
cada"S
Muy 1 Nunca
0% -20% malo Casi 1S 20
21% -40% Regular 2 Nunca 2S 20
41% -60% Normal 3 A veces 3S 20
61% - 80% Bueno 4 Casi 4S 20
81% - 100% Muy siempr 5S 20
bueno 5 e
Siempr
e
Total 100
CALIFICACION
ITEM PREGUNTAS Nunca Casi A Casi Siempr
Nunc vece Siempr e
a S e
SEIRI= Clasificar
éLa cantidad de
1 materiales que X
almacenan, tales como
telas, hilos, alfileres,
dedal, es la adecuada?
2 ¢La cantidad de X
herramientas que
almacenan, tales como
tijeras, agujas, reglas y
otros, es la adecuada? X
3 ¢Las maquinas del taller
de confeccion, se
encuentran en estado
6ptimo?
PUNTAIJE 5
PROCENTAIE 25%
CRITERIO Regular

SEITON = Ordenar




¢Los materiales tales

como telas, hilos, X
alfileres, dedal, se

encuentran

almacenados en el lugar
correcto? X

éLas herramientas tales

como tijeras, agujas,

reglas, se encuentran
almacenados en el lugar X
correcto?

¢Los materiales tales

como telas, hilos,

alfileres, dedal, son X
facilmente identificados

en el almacén?

¢Las herramientas tales

como tijeras, agujas, X
reglas, son facilmente
identificadas en el

almacén?

¢Los espacios de trabajo

para el desarrollo del

trabajo de confeccién

textil, se encuentran
delimitados?

PUNTAIE
PROCENTAIE
CRITERIO

30%
Regular

SEISO = Limpieza




¢Los pasadizos en el X
taller de confeccion

textil se encuentran
despejados y limpios?

¢El mobiliario en el

taller de confeccion X
textil se encuentra

ordenados y limpios?

¢El'lugar donde se

guardan los materiales

tales como telas, hilos, X
alfileres, dedal se

encuentran

debidamente cuidados y
limpios?

¢El'lugar donde se

almacenan las X
herramientas tales

como tijeras, agujas,

reglas, se encuentra
debidamente cuidados y
limpios? X
¢Se realizan

mantenimientos

preventivos a las

maquinas de coser?

PUNTAIJE

PROCENTAIJE
CRITERIO

6
30%
Regular

SEIKETSU = Estandarizar

éLos colaboradores

estan capacitados para

realizar la X
implementacién de la
metodologia 5S en el

taller de confeccion

textil?

¢El flujo de actividades X
dentro de las areas del

taller de confeccion

textil, sigue un proceso X
estandarizado?

éExisten identificaciones

y sefalizaciones en el

taller de confeccion

textil?




PUNTAIJE 3
PROCENTAIJE 15%
CRITERIO Muy malo
SHITSUKE = Disciplina

éSe promueve la mejora X

de habitos de ordeny

limpieza dentro del

taller de confeccion

textil?

éSe aplica una cultura X

de mejora continua

dentro del taller de

confeccion textil?

¢Se implementan X

medidas preventivas y

correctivas, asi como

propuestas de mejora a

las actividades

realizadas en el taller de

confeccion textil?
PUNTAIJE 4

PROCENTAIJE 20%

CRITERIO Muy malo




Anexo 16. Resultados obtenidos de la evaluacién de la Metodologia 5S — Pretest

PUNTAJE
5S PUNTAJE

OBJETIVO
SEIRI 5 20 25%
SEITON 6 20 30%
SEISO 6 20 30%
SEIKETSU 3 20 15%
SHITSUKE 4 20 20%

TOTAL 24 100 24%




Anexo 17. Toma de tiempos pretest de las areas productivas del taller de Confeccion

TOMA DE TIEMPOS MES DE JUNIO DEL 2022

CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH S.R.I.
EMPRESA Al servicio de usted, cambiande vidas” PRE-TEST
RUC N° 20603195397 - Teléfono N° 952094547
LUGAR TALLER DE CONFECCION TEXTIL
FECHA MES DE JUNIO
ELABORADO HERNANDEZ DE LA CRUZ, SELEN KEILA
TIEMPO OBSERVADO

ITEM  OPERACIONES .
30-may 31-may 014un 02un 03-un 064un 074un 084un 094un 10-un 13fun 14-un 154un 164un 174un 204un 2Lfun 22-un 23-un  244un PROMEDIO MIN)

431 410 400 425 440 445 429 435 402 414 440 405 432 437 466 415 439 433 442 4N 428

1 ALMACEN
35 360 404 335 415 412 341 35 412 338 3n

2 CORTE 345 359 350 400 337 345 401 415 357 340

2055 20,60 20,52 20,36 20,58 21,01 21,05 21,12 21,05 2060 21,03 21,07 21,20 20,59 21,06 2119 2111 2119 2125 2121 20,92

3 PRODUCCION
731 734 737 128 719 7,24

736 701 705 742 736 737 704 708 729 723 7706 714 725 7132
36,14

TOTAL

4 ACABADO 123




Anexo 18. Calculo del Tiempo Estandar Pretest en el taller de Confeccion

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR MES DE JUNIO DEL 2022

EMPRESA A7 servicio de wusted, cambriande vidas PRE-TEST
RUC N° 206031952397 - Teléfono N° 952094547
LUGAR TALLER DE CONFECCION TEXTIL
FECHA MES DE JUNIO
ELABORADO HERNANDEZ DE LA CRUZ, SELEN KEILA
PROMEDIO WESTINGHOUSE = TIEMPO  SUPLEMENTOS TIEMPO
ITEM  OPERACIONES DELTIEMPO DESTREZAO  ESFUERZOO  CONDICIONES CONSISTENCIA NORMAL y  SUPLEMENTOS ESTANDAR
OBSERVADO  HABILIDAD EMPERNO 1+ (H+E +Cd+Cs) 1+ (C+V)
1 ALMACEN 4,28 0,03 0,00 0,00 0,00 1,03 441 009 0,02 1,11 4,89
2 CORTE 371 0,03 0,02 0,02 -0,02 1,05 389 009 0,00 1,09 4,24
3 PRODUCCION 20,92 0,03 0,00 0,02 0,00 1,05 21,96 0,09 0,04 1,13 24.82
4 ACABADO 7.24 0,03 -0,04 0,02 -0,02 0,99 716 009 0,00 1,09 7.81

36,14 37,42 41,76




Anexo 19. Formato de capacitacion para los colaboradores

FASES
OPERATIVAS

FASE DE
ESTANDARIZACION

FASE DE MEJORA
CONTINUA

SEIRI
ORGANIZAR Y
SELECCIONAR

SEITON
ORDENAR

SEISO
LIMPIAR

SEKEITSU
MANTENER

SHITSUKE
AUTODISCIPLINA

instalaciones /
maquinas/
equipos

LIMPIEZA
INICIAL
Separar lo
que sirve de

loque no
sirve.

Tirar lo que
no sirve

Limpiar las

Eliminar todo
, loque no sea
higiénico

Localizar los lugares
dificiles de limpiar
Buscar una solucién

‘ OPTIMIZACION

Clasificar lo que sirve

Definir la forma en la
cual se va a dar orden a
> los insumos que se
utilizan

Identificar los focos de
suciedad

Determinar las zonas
q sucias

‘ FORMALIZACION

Implementar
normas de orden
en el puesto de
trabajo

Colocar a la vista
las normas asi
definidas

Buscar las causas

de la suciedad y
poner una solucién
para evitarlas

Implementary
aplicar las gamas

de limpieza

Acostumbrarse a aplicar la metodologia 5S en el drea de trabajo y respetar los
procedimientos en vigor en el puesto de trabajo.

CONTINUIDAD

Estandarizary
mantener lo
alcanzado en las
etapas anteriores
Practicar la mejora
continua
Velar por el nivel
alcanzado
Evaluar el avance
obtenido




Anexo 20. Implementacion de la Metodologia 5S

Seiri Clasificar




Seiso — Ordenar




Seiso Limpiar




Shitsuke — Estandarizar




Anexo 21. Evaluacion post test de la 1° S — Clasificacion en area de Almacén

Clasificaciéon 1S

Indicador
Area ALMACEN Si= ((Total de elementos-NGmero de elementos
no necesarios) / (Total de elementos)) x100

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

NO
Dias Fecha Dias Total, de elementos %
laborables Elementos no
necesarios

1 01/08/2022 24 6 75,0%

2 02/08/2022 22 8 63,6%

SEMlANA 3 03/08/2022 5 25 5 80.0%
4 04/08/2022 30 6 80,0%

5 05/08/2022 25 7 72,0%

1 08/08/2022 34 8 76,5%

2 09/08/2022 25 7 72,0%

SEMZANA 3 10/08/2022 5 15 8 46.7%
4 11/08/2022 25 8 68,0%

5 12/08/2022 29 7 75,9%

1 15/08/2022 18 8 55,6%

2 16/08/2022 15 6 60,0%

SEM;‘NA 3 17/08/2022 5 18 8 55,6%
4 18/08/2022 35 7 80,0%

5 19/08/2022 28 8 71,4%

1 22/08/2022 15 5 66,7%

2 23/08/2022 18 6 66,7%

SEMA:A‘NA 3 24/08/2022 5 34 7 79,4%
4 25/08/2022 23 8 65,2%

5 26/08/2022 17 5 70,6%

Total 475 138 69,04%




Anexo 22.

Evaluacion post test de la 1° S — Clasificacion en area de Produccion

Clasificacién 1S

Indicador
S1= ((Total de elementos-Numero de
elementos no necesarios) / (Total de
elementos)) x100

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

Are PRODUCCIO
a N

NO
Total, de  elementos
Dias Fecha laborable Elemento no %
S necesario
S

1 01/08/2022 12 2 83,3%

2 02/08/2022 10 3 70.0%
SEAMfN 3 03/08/2022 8 2 75.0%
4 04/08/2022 11 4 63.6%

5  05/08/2022 13 3 76.9%

1 08/08/2022 14 3 78.6%

2 09/08/2022 15 5 66.7%
SE\MQN 3 10/08/2022 12 5 58.3%
4 11/08/2022 11 3 72.7%

5 12/08/2022 13 3 76.9%

1 15/08/2022 15 7 53,3%

2 16/08/2022 14 6 57 1%
SEAMsAN 3 17/08/2022 18 8 55.6%
4 18/08/2022 17 7 58.8%

5  19/08/2022 15 4 73.3%

1 22/08/2022 17 6 164,7%

2 23/08/2022 14 4 71.4%
SEAMfN 3 24/08/2022 20 8 60.0%
4 25/08/2022 13 3 76.9%

5  26/08/2022 16 5 68.8%

Total 278 01 68,11%




Anexo 23. Evaluacion post test de la 2° S — Orden en area de Almacén

Orden 2S

Indicador
Area ALMACEN S2= ((N° de elementos correctamente ubicados) /
(N° total de elementos necesarios)) x100)
Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

N° de
. N° total de
Dias Fecha | Dias elementos elementos %
aborables correctamente .
ubicados necesarios

1 01/08/2022 13 18 72,2%

2 02/08/2022 12 14 85,7%

SEMlANA 3 03/08/2022 5 16 20 80.0%
4  04/08/2022 17 24 70,8%

5 05/08/2022 14 18 77,8%

1 08/08/2022 17 26 65,4%

2 09/08/2022 10 18 55,6%

SEMZA NA 3 10/08/2022 5 5 7 71,4%
4 11/08/2022 12 17 70,6%

5 12/08/2022 15 22 68,2%

1 15/08/2022 8 10 80,0%

2 16/08/2022 7 9 77,8%

SEM?:A‘ NA 3 17/08/2022 5 8 10 80,0%
4 18/08/2022 18 28 64,3%

5 19/08/2022 16 20 80,0%

1 22/08/2022 8 10 80,0%

2 23/08/2022 9 12 75,0%

SEMA:A‘ NA 3  24/08/2022 5 20 27 74,1%
4  25/08/2022 13 15 86,7%

5 26/08/2022 9 12 75,0%

Total 247 337 74,52%




Anexo 24. Evaluacion post test de la 2° S — Orden en area de Produccion

Orden 2S

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

) ) Indicador
Area PRODUCCION S2=((N° de elementos correctamente ubicados)
/ (N° total de elementos necesarios)) x100)

. N® de N° total de
Dias Fecha Dias elementos elementos %
laborables correctamente )
ubicadOS necesarios
1 01/08/2022 8 10 80.00%
2 02/08/2022 5 7 71.43%
SEMlANA 3 03/08/2022 5 5 6 83.33%
4 04/08/2022 6 7 85.71%
5 05/08/2022 8 10 80.00%
1 08/08/2022 7 11 63.64%
2 09/08/2022 7 10 70.00%
SEMZANA 3 10/08/2022 5 5 7 71.43%
4 11/08/2022 6 8 75.00%
5 12/08/2022 6 10 60.00%
1 15/08/2022 5 8 62.5%
2 16/08/2022 6 8 75.0%
SEM,?NA 3 17/08/2022 5 8 10 80.0%
4 18/08/2022 8 10 80.0%
5 19/08/2022 7 11 63.6%
1 22/08/2022 7 11 63.6%
2 23/08/2022 6 10 60.0%
SEMfNA 3 24/08/2022 5 8 12 66.7%
4 25/08/2022 7 10 70.0%
5 26/08/2022 9 11 81.8%
Total 134 187 72.19%




Anexo 25. Evaluacion post test de la 3° S — Limpieza en area de almaceén

Limpieza 3S

Area ALMACEN

Indicador

S3=((N° tareas de limpieza efectuados) / (N°
total de tareas de limpieza)) x100

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

N° Total
Dias de N° tareas
Dias Fecha laborables tareas de limpieza %
de efectuados
limpieza
1 01/08/2022 3 2 66.7%
2 02/08/2022 3 2 66.7%
SEMlANA 3 03/08/2022 5 3 2 66.7%
4 04/08/2022 3 3 100,0%
5  05/08/2022 3 2 66.7%
1 08/08/2022 3 2 66.7%
2 09/08/2022 3 2 66.7%
SEMZANA 3 10/08/2022 5 3 2 66.7%
4 11/08/2022 3 2 66.7%
5 12/08/2022 3 3 100,0%
1 15/08/2022 3 3 100,0%
2 16/08/2022 3 2 66.7%
SEM,?'\'A 3 17/08/2022 5 3 2 66.7%
4 18/08/2022 3 2 66.7%
5 19/08/2022 3 1 33.3%
1 22/08/2022 3 1 33,3%
2 23/08/2022 3 2 66.7%
SEMfNA 3 24/08/2022 5 3 2 66.7%
4 25/08/2022 3 2 66.7%
5 26/08/2022 3 2 66.7%
Total 60 41 68.33%




Anexo 26. Evaluacion post test de la 3° S — Limpieza en area de Produccion

Limpieza 3S

Area

PRODUCCIO

N

Indicador
S3=((N° tareas de limpieza efectuados) /
(N° total de tareas de limpieza)) x100

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA

N ;—eOtal N° tareas
Dias tareas de
Dias Fecha laborable de limpieza %
L efectuado
limpiez S
a
1 01/08/2022 4 2 50,0%
2 02/08/2022 4 3 75.0%
SEAMlAN 3 03/08/2022 5 4 2 50.0%
4 04/08/2022 4 3 75.0%
5 05/08/2022 4 2 50.0%
1 08/08/2022 4 2 50.0%
2 09/08/2022 4 3 75.0%
SEAMZAN 3 10/08/2022 5 4 3 75.0%
4 11/08/2022 4 2 50.0%
5 12/08/2022 4 3 75.0%
1 15/08/2022 4 2 ggggjg
2 16/08/2022 4 3 :

SEAMP)AN 3 17/08/2022 5 4 4 1?)9’0
4 18/08/2022 4 3 - 8%
5 10/08/2022 4 2 L0t
100.0

1 22/08/2022 4 4 %
2 23/08/2022 4 3 75.0%
SEAMfN 3 24/08/2022 5 4 3 75.0%
4 25/08/2022 4 4 100.0

5 26/08/2022 4 3 %
75.0%
Total 80 56 70,00

%




Anexo 27.

Evaluacion post test de la 4° S — Estandarizacion en area de Almacén

Estandarizacion 4S

Are ) Indicador
a ALMACEN S4= (N°de tareas implementadas de
estandarizacion) / (N° de tarea totales) /100
N° de tareas
Dias implementadas N° de
Dias Fecha laborable de tareas %
S estandarizaci6 totales
n
1 1/08/2022 2 4 50.0%
2 2/08/2022 3 4 75.0%
SEAMIAN 3 3/08/2022 5 3 4 75.0%
4 4/08/2022 3 4 75.0%
5 5/08/2022 2 4 50.0%
1 8/08/2022 3 4 75.0%
2 9/08/2022 3 4 75.0%
SEAMZAN 3 10/08/2022 5 3 4 75.0%
4 11/08/2022 3 4 75.0%
5 12/08/2022 3 4 75.0%
1 15/08/2022 3 4 75.0%
2 16/08/2022 3 4 75.0%
SEAMP)AN 3 17/08/2022 5 2 4 50.0%
4 18/08/2022 3 4 75.0%
5 19/08/2022 3 4 75.0%
1 22/08/2022 3 4 ;g'gsjz
2 23/08/2022 2 4 :
SEAMfN 3 24/08/2022 5 3 4 ;gng’
4  25/08/2022 3 4 100 O"
5 26/08/2022 4 4 % '
Total 57 80 71.25

%




Anexo 28. Evaluacion post test de la 4° S — Estandarizacion en area de

Produccion
Estandarizacion 4S
. Indicador
Area PRODItIJCOO S4= (N°de tareas implementadas de
estandarizacion) / (N°de tarea totales) /100
N° de labores
Dias implementada N° de
Dias Fecha laborable s de tareas %
S estandarizacié totales
n
1 1/08/2022 3 4 75.0%
2 2/08/2022 2 4 50.0%
SEAMlAN 3 3/08/2022 5 3 4 75.0%
4 4/08/2022 2 4 50.0%
5 5/08/2022 3 4 75.0%
1 8/08/2022 3 4 75.0%
2 9/08/2022 3 4 75.0%
SEAMZAN 3 10/08/2022 5 2 4 50.0%
4 11/08/2022 3 4 75.0%
5 12/08/2022 4 4 100.0%
1 15/08/2022 3 4 75.0%
2 16/08/2022 4 4 100.0%
SEAMsAN 3 17/08/2022 5 3 4 75.0%
4 18/08/2022 4 4 100.0%
5 19/08/2022 3 4 75.0%
1 22/08/2022 3 4 75.0%
2 23/08/2022 3 4 75.0%
SEAMfN 3 24/08/2022 5 4 4 100.0%
4 25/08/2022 3 4 75.0%
5 26/08/2022 2 4 50.0%
Tcl’t 60 80  75.00%




Anexo 29. Evaluacion post test de la 5° S — Disciplina en area de Almacén

Disciplina 5S
Area ALMACEN . . __Indicador . .
S5= (Puntaje obtenido en la auditoria/Total de puntaje max. en la auditoria) *100
Rango de resultados Rango de Puntajes Puntaézggjsgl\l/o por
0% -20% Muy malo 1 Nunca 1S 20
21% -40% Regular 2 Casi nunca 2S 20
41% -60% Normal 3 A veces 3S 20
61% - 80% Bueno 4 Casi siempre 4S 20
81% - 100% Muy bueno 5 Siempre 5S 20
Total 100
CALIFICACION
CASI A CASI
NUNCA NUNCA VECES SIEMPRE SIEMPRE
1. ¢ Se promueve la mejora de habitos de orden y limpieza
dentro del taller de confeccion textil? «
SEMANA 1 2. ¢Se aplica ung,cultura de mejora continua dentro del x
taller de confeccion textil?
3. ¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas, asi X
como propuestas de mejora a las actividades realizadas en
el taller de confeccién textil?
PUNTAJE 9
PROCENTAJE 45%
CRITERIO Normal



SEMANA 2

SEMANA 3

1. ¢ Se promueve la mejora de habitos de orden y limpieza
dentro del taller de confeccién textil?

2. ¢ Se aplica una cultura de mejora continua dentro del X
taller de confeccion textil?
3. ¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas, asi
como propuestas de mejora a las actividades realizadas en
el taller de confeccion textil?
PUNTAJE 11
PROCENTAJE 55%
CRITERIO Normal
1. ¢ Se promueve la mejora de habitos de orden y limpieza
dentro del taller de confeccion textil?
2. ¢ Se aplica una cultura de mejora continua dentro del
taller de confeccidn textil?
3. ¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas, asi
como propuestas de mejora a las actividades realizadas en
el taller de confeccion textil?
PUNTAJE 12
— PROCENTAJE 60%
CRITERIO Normal




SEMANA 4

1. ¢, Se promueve la mejora de habitos de orden y limpieza
dentro del taller de confeccién textil?

2. ¢ Se aplica una cultura de mejora continua dentro del
taller de confeccion textil?

3. ¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas, asi
como propuestas de mejora a las actividades realizadas en
el taller de confeccion textil?

PUNTAJE 14
PROCENTAJE 70%
CRITERIO Bueno




Anexo 30. Evaluacion post test de la 5° S — Disciplina en area de Produccion

Disciplina 5S
Area PRODUCCION Indicador
S5= (Puntaje obtenido en la auditoria/Total de puntaje max. en la auditoria) *100
Rango de resultados Rango de Puntajes Puntaje objetivo por
cada "S"
0% -20% Muy malo 1 Nunca 1S 20
21% -40% Regular 2 Casi nunca 2S 20
41% -60% Normal 3 A veces 3S 20
61% - 80% Bueno 4 Casi siempre 4S 20
81% - 100% Muy bueno 5 Siempre 58S 20
Total 100
CALIFICACION
NUNCA CASI A VECES CASI SIEMPRE
NUNCA SIEMPRE
1. ¢ Se promueve la mejora de habitos de orden y limpieza
dentro del taller de confeccion textil? X
2. ¢Se aplica una cultura de mejora continua dentro del X

SEMANA 1 taller de confeccién textil?

3. ¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas, X
asi como propuestas de mejora a las actividades
realizadas en el taller de confeccion textil?




PUNTAJE 8
PROCENTAJE 40%
CRITERIO Regular
1. ¢ Se promueve la mejora de habitos de orden y limpieza
dentro del taller de confeccién textil?
2. ¢Se aplica una cultura de mejora continua dentro del
SEMANA 2 taller de confeccion textil? X
3. ¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas,
asi como propuestas de mejora a las actividades X
realizadas en el taller de confeccion textil?
PUNTAJE 10
PROCENTAJE 50%
CRITERIO Normal
1. ;Se promueve la mejora de habitos de orden y limpieza
dentro del taller de confeccién textil?
SEMANA 3 2. ¢ Se aplica una}culturg de mejora continua dentro del
taller de confeccion textil?
3. ¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas,
asi como propuestas de mejora a las actividades X
realizadas en el taller de confeccion textil?
PUNTAJE 11
PROCENTAJE 55%
CRITERIO Normal




SEMANA 4

1. ¢ Se promueve la mejora de habitos de orden y limpieza
dentro del taller de confeccién textil?

2. ¢ Se aplica una cultura de mejora continua dentro del
taller de confeccion textil?

3. ¢ Se implementan medidas preventivas y correctivas,
asi como propuestas de mejora a las actividades
realizadas en el taller de confeccion textil?

PUNTAJE
PROCENTAJE
CRITERIO

13
65%
Bueno




Anexo 31. Evaluacion de la Metodologia 5S Post-Test

GUIA DE INFORMACION

DIAGNOSTICO DE LAS 5S

Responsable: FUENTES ALMEYDA, DEYSI MARIA
Area: ALMACEN / PRODUCCION

Fecha: Agosto

Rango de resultados

Rango de Puntajes

Puntaje objetivo por

cada "S"
0% -20% Muy malo 1 Nunca 1S 20
21% -40% Regular 2 Casi Nunca 2s 20
41% -60% Normal 3 A veces 3S 20
61% - 80% Bueno 4 Casi siempre 4S 20
81% - 100% Muy bueno 5 Siempre 58 20
Total 100
CALIFICACION
ITEM PREGUNTAS Nunca Casi A veces _Ca5| Siempre
Nunca Siempre
SEIRI= Clasificar
¢La cantidad de
1 materiales que
almacenan, tales X
como telas, hilos,
alfileres, dedal, es
la adecuada?
¢La cantidad de
herramientas que
2 almacenan, tales X
como tijeras,
agujas, reglas y
otros, es la
adecuada?
¢Las maquinas del
taller de
3 confeccion, se X
encuentran en
estado 6ptimo?
PUNTAJE 12
PROCENTAJE 60%
CRITERIO Normal

SEITON =

Ordenar




¢ Los materiales
tales como telas,
hilos, alfileres,
dedal, se
encuentran
almacenados en el
lugar correcto?

¢Las herramientas
tales como tijeras,
agujas, reglas, se
encuentran
almacenados en el
lugar correcto?

¢ Los materiales
tales como telas,
hilos, alfileres,
dedal, son
facilmente
identificados en el
almacén?

¢Las herramientas
tales como tijeras,
agujas, reglas, son
facilmente
identificadas en el
almacén?

¢Los espacios de
trabajo para el
desarrollo del
trabajo de
confeccioén textil, se
encuentran
delimitados?

PUNTAJE
PROCENTAJE
CRITERIO

18
90%
Muy bueno

SEISO =Limpieza




¢Los pasadizos en
el taller de
confeccion textil se
encuentran
despejados y
limpios?

¢ El mobiliario en el
taller de confeccion
textil se encuentra
ordenados y
limpios?

¢El'lugar donde se
guardan los
materiales tales
como telas, hilos,
alfileres, dedal se
encuentran
debidamente
cuidados y limpios?

¢El'lugar donde se
almacenan las
herramientas tales
como tijeras,
agujas, reglas, se
encuentra
debidamente
cuidados y limpios?
¢ Se realizan
mantenimientos
preventivos a las
maquinas de
coser?

PUNTAJE
PROCENTAJE
CRITERIO

16
80%
Bueno

SEIKETSU = Estandarizar

¢ Los colaboradores
estan capacitados
para realizar la
implementacion de
la metodologia 5S
en el taller de
confeccion textil?

¢El flujo de
actividades dentro
de las areas del
taller de confeccion
textil, sigue un
proceso
estandarizado?

¢ Existen
identificaciones y
sefalizaciones en
el taller de
confeccion textil?

PUNTAJE
PROCENTAJE
CRITERIO

13
65%
Bueno

SHITSUKE = Disciplina




¢ Se promueve la
mejora de habitos
de orden y limpieza
dentro del taller de
confeccion textil?

¢ Se aplica una
cultura de mejora
continua dentro del
taller de confeccién
textil?

¢ Se implementan
medidas
preventivas y
correctivas, asi
como propuestas
de mejora a las
actividades
realizadas en el
taller de confeccion
textil?

PUNTAJE
PROCENTAJE
CRITERIO

14
70%
Bueno




Anexo 32. Resultados obtenidos de la evaluacion de la Metodologia 5S — Post
test

PUNTAJE
5S PUNTAJE PORCENTAJE
OBJETIVO
SEIRI 12 20 60%
SEITON 18 20 90%
SEISO 16 20 80%
SEIKETSU 13 20 65%
SHITSUKE 14 20 70%
POST-
73 100 73%

TEST




Anexo 33. DOP Confeccién de polos Postest

DIAGRAMA DE OPERACIONES

mancA | [ CUELlo | [ ESPALDA| | DELANTE

unir hombros

recubrir

basta de
mangas

rrar cuello

A

pegar cuello

A 4
“‘_@

Inspeccion

cinta

4 ) pegar cintaa
cuello

pegar mangas

cerrar costados

Inspeccion
cerrado

Simbologia |Cantidad | Tiempo Basta faldon

Q 8 0:15:06

3 0:07:30

OO0

Inspeccion final

TOTAL 11 0:22:36




Anexo 34. Diagrama de Analisis de Proceso (DAP) del taller de Confeccidn Postest

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

TIPO SIMBOLO CANTIDAD
CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH S.R.L. )
EMPRESA Al servicio de usted, cambiando vidas” POST-TEST Operacion O 12
RUC N° 20603195397 - Teléfono N° 952094547
Inspeccion I:I 3
LUGAR TALLER DE CONFECCION TEXTIL
transporte |:> 2
FECHA 1/08/2022 demora D 1
almacenamie v
nto 3
ELABORADO HERNANDEZ DE LA CRUZ, SELEN KEILA tiempo 00:28:31
distancia 00:01:20
SIMBOLOGIA
ITEM N° ACTIVIDAD O : D v DISTANCIA TIEMPO TIEMPO TOTAL OBSERVACIONES
1 Recepcion de materia prima X 00:01:00 Manual
ALMACEN 2 Ordenar la tela X 00:01:20 00:03:35 Manual
3 Almacen de materia prima X 00:01:15 Manual
4 Traslado al area de corte X 1 00:00:30 -
5 Tizado de tela X 00:00:50 Ao Manual
CORTE 6 Tendido de tela X 00:00:42 00:03:02 Manual
7 Cortado de tela X 00:01:00 Manual
8 Habilitado y clasificado X 00:00:55 -
9 cerrado de cuello X 00:01:05 Remalladora
10 union de hombros X 00:01:30 Remalladora
11 pegar cuello X 00:01:15 Remalladora
PRODU >CION 12 Inspecctlon 00:02:00 00:16:04 Remalladora
13 Pegar cinta de cuello X 00:01:21 Remalladora
14 pegar mangas X 00:02:05 Recubridora
15 cerrar costado X 00:01:53 Remalladora
16 Inspeccion cerrado 00:03:00 Manual
17 basta faldon X 00:01:00 Bastera
18 Inspeccion final 00:02:30 Manual
19 Doblado y embalado X 00:01:30 AE. Manual
ACABADO 20 Traslado a almacen X 1 00:00:50 00:05:50 Manual
21 Almacenamiento X 00:01:00 -




Anexo 35. Toma de tiempos post test de las areas productivas del taller de Confeccion

TOMA DE TIEMPOS MES DE AGOSTO DEL 2022

CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH S.8.1L.

Al servicio de usted, cambiande vidas”

RUC N° 20603195397 - Teléfono N° 952094547

EMPRESA

LUGAR TALLER DE CONFECCION TEXTIL
FECHA MES DE AGOSTO
ELABORADO HERNANDEZ DE LA CRUZ, SELEN KEILA

TIEMPO  OBSERVADO
ITEM  OPERACIONES
01-ago 02-ago 03-ago 04-ago 05-ago 08-ago 09-ago 10-ago 11-ag0 12-ago 15-ago 16-ag0 17-ago 18-ago 19-ago 22-ago 23-ago 24-ago 25-ago 26-490 PROMEDIO (MIN)

1 ALMACEN 330 325 321 326 332 330 311 328 304 315 319 307 332 317 307 314 301 332 300 318 318
2 CORTE 300 255 300 265 246 245 235 300 234 301 257 260 302 234 300 252 239 25 233 260 2,64
3 PRODUCCION 16,03 16,01 16,03 1526 1560 1551 1545 1535 1525 1542 16,02 1558 16,00 16,03 1523 1519 16,01 1549 1525 16,02 15,64

4 ACABADO 53 53 511 548 542 516 527 533 524 535 523 526 514 545 522 531 524 537 538 528 530

TOTAL 26,76




Anexo 36. Calculo del Tiempo Estandar Post test en el taller de Confeccion

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR MES DE AGOSTO DEL 2022

CREACIONES IMPORT & EXPORT IDEPCH S.R.L.

EMPRESA A7 servicio de usted, cambiande vidas” POST-TEST
RUC N° 20603195397 - Teléfono N° 952094547
LUGAR TALLER DE CONFECCION TEXTIL
FECHA MES DE AGOSTO
ELABORADO HERNANDEZ DE LA CRUZ, SELEN KEILA
PROMEDIO WESTINGHOUSE =Y TIEMPO  SUPLEMENTOS TIEMPO
ITEM  OPERACIONES DELTIEMPO DESTREZAO  ESFUERZOO  CONDICIONES CONSISTENCIA NORWAL v SUPLEMENTOS ESTANDAR
OBSERVADO  HABILIDAD EMPENO L+ (H+E+Cd+0s) 1+(C+v)
1 ALMACEN 3,18 0,03 0,00 0,00 0,00 1,03 328 0,09 002 1,11 3,64
2 CORTE 2,64 0,03 0,02 0,02 -0,02 1,05 277 0,09 000 1,09 3,02
3 PRODUCCION 15,64 0,03 0,00 0,02 0,00 1,05 16,42 0,09 0,04 1,13 18,55
4 ACABADO 5,30 0,03 -0,04 0,02 -0,02 0,99 524 0,09 0,00 1,09 5,72
26,76 27,71 30,93




Anexo 37. Productividad Pretest

Eficiencia

Eficacia

Productividad

tiempo de pedidos entregados / N.° pedidos despachados / N.° total de Eficiencia x
b tiempo programado pedidos programados Eficacia
ia
tiempo o
efectuado tiempo % N.° pedidos N. etgitstl);je o
de pedido programado despachados P °
programados
entregados

30/05/2022 6000 9600 62,50% 95 196 48,47% 30,29%
SEMANA 31/05/2022 6000 9600 62,50% 115 196 58,67% 36,67%
1 01/06/2022 5800 9600 60,42% 110 196 56,12% 33,91%
02/06/2022 6500 9600 67,71% 105 196 53,57% 36,27%
03/06/2022 5800 9600 60,42% 110 196 56,12% 33,91%
06/06/2022 6000 9600 62,50% 102 196 52,04% 32,53%
SEMANA 07/06/2022 5400 9600 56,25% 105 196 53,57% 30,13%
2 08/06/2022 6500 9600 67,71% 125 196 63,78% 43,18%
09/06/2022 6100 9600 63,54% 115 196 58,67% 37,28%
10/06/2022 5800 9600 60,42% 105 196 53,57% 32,37%
13/06/2022 5000 9600 52,08% 95 196 48,47% 25,24%
SEMANA 14/06/2022 6300 9600 65,63% 112 196 57,14% 37,50%
3 15/06/2022 5800 9600 60,42% 125 196 63,78% 38,53%
16/06/2022 6600 9600 68,75% 110 196 56,12% 38,58%
17/06/2022 6700 9600 69,79% 115 196 58,67% 40,95%
20/06/2022 6200 9600 64,58% 95 196 48,47% 31,30%
SEMANA 21/06/2022 6000 9600 62,50% 100 196 51,02% 31,89%
4 22/06/2022 6500 9600 67,71% 98 196 50,00% 33,85%
23/06/2022 6700 9600 69,79% 115 196 58,67% 40,95%
24/06/2022 5700 9600 59,38% 120 196 61,22% 36,35%
Total 121400 192000 63,23% 2172 3920 55,42% 35,09%




Anexo 38. Productividad Postest

Eficiencia

Eficacia

Productividad

Tiempo efectuado de pedidos

entregados / tiempo programado

N.° pedidos despachados / N.° total de

pedidos programados

Dia
Eficiencia x
tiempo N.© total de Eficacia
efectuado tiempo N.° pedidos .
de pedido progran?ado % despachados ped|doz %
entregados programacos
01/08/2022 7200 9600 75.00% 230 264 87.12% 65.34%
cemana  02/08/2022 7300 9600 76.04% 243 264 92.05% 69.99%
1 03/08/2022 7200 9600 75.00% 235 264 89.02% 66.76%
04/08/2022 7050 9600 73.44% 235 264 89.02% 65.37%
05/08/2022 7150 9600 74.48% 232 264 87.88% 65.45%
08/08/2022 7000 9600 72.92% 230 264 87.12% 63.53%
cEMANA  09/08/2022 7500 9600 78.13% 232 264 87.88% 68.66%
5 10/08/2022 7000 9600 72.92% 235 264 89.02% 64.91%
11/08/2022 7050 9600 73.44% 235 264 89.02% 65.37%
12/08/2022 7200 9600 75.00% 240 264 90.91% 68.18%
15/08/2022 7300 9600 76.04% 230 264 87.12% 66.25%
cEMana  16/08/2022 7300 9600 76.04% 231 264 87.50% 66.54%
a 17/08/2022 7000 9600 72.92% 232 264 87.88% 64.08%
18/08/2022 7100 9600 73.96% 234 264 88.64% 65.55%
19/08/2022 7000 9600 72.92% 233 264 88.26% 64.35%
22/08/2022 7200 9600 75.00% 230 264 87.12% 65.34%
cEMANA  23/08/2022 7150 9600 74.48% 230 264 87.12% 64.89%
A 24/08/2022 7200 9600 75.00% 231 264 87.50% 65.63%
25/08/2022 7500 9600 78.13% 240 264 90.91% 71.02%
26/08/2022 7800 9600 81.25% 233 264 88.26% 71.71%
Total 7400 192000 75.10% 4671 5280 88.46% 66.45%




Anexo 39. Zona del almacén y produccion antes de la implementacion de la
Metodologia 5S




Anexo 40. Zona de almacén y produccion después de la implementacion de la
Metodologia 5S
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