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RESUMEN

La presente investigacion se centrd en evaluar el impacto de la aplicacion de la
estrategia 5S en la eficiencia del departamento de acabados de la compaiiia
Confecciones Virginia, perteneciente al sector textil. Para identificar las dificultades
de la organizacion, se utilizaron los métodos de analisis de Ishikawa y Pareto. El
enfoque metodolégico empleado fue de tipo preexperimental, con un disefio de
investigacién experimental. Se consideré como poblacion el conjunto de bolsas
ecologicas fabricadas en un periodo de 60 dias, mientras que la muestra abarco
120 dias de trabajo. La seleccion de la muestra se realizo de forma no probabilistica
por conveniencia. El estudio preliminar se llevd a cabo en setiembre y octubre,
seguido por la fase de implementacién entre noviembre y enero, y finalmente, la
evaluacion posterior en febrero y marzo. Se utilizé un instrumento de recoleccion
de datos para analizar las variables y sus dimensiones. Tras la aplicacion de la
estrategia 5S, se observo un incremento en la productividad del 37% al 53%, en la
eficiencia del 57% al 73%, y en la eficacia del 65% al 72%. Estos datos fueron
corroborados mediante el Software IBM SPSS versiéon 26. En conclusion, la
correcta aplicacion de la estrategia 5S resulté en una mejora significativa en la

productividad de Confecciones Virginia E.I.R.L.

Palabras clave: Metodologia 5s, productividad, mejora continua, estandarizacion.



ABSTRACT

The present research focused on evaluating the impact of the application of the 5S
strategy on the efficiency of the finishing department of the company Confecciones
Virginia, belonging to the textile sector. To identify the difficulties of the organization,
the Ishikawa and Pareto analysis methods were used. The methodological
approach used was pre-experimental, with an experimental research design. The
population was considered the set of ecological bags manufactured in a period of
60 days, while the sample covered 120 days of work. The sample selection was
carried out in a non-probabilistic way for convenience. The preliminary study was
carried out in September and October, followed by the implementation phase
between November and January, and finally, the post-evaluation in February and
March. A data collection instrument was used to analyze the variables and their
dimensions. After the application of the 5S strategy, an increase in productivity was
observed from 37% to 53%, in efficiency from 57% to 73%, and in effectiveness
from 65% to 72%. These data were corroborated using IBM SPSS Software version
26. In conclusion, the correct application of the 5S strategy resulted in a significant

improvement in the productivity of Confecciones Virginia E.I.R.L.

Keywords: 5s methodology, productivity, continuous improvement, standardization.
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l. INTRODUCCION

A nivel mundial, en el afio 2021 se presentd la crisis industrial textil, las empresas
gue estan en el sector textil tienen mas 140.000 millones de prendas sin liquidar y
sus ganancias van en descenso, en el afio 2020 luego de los confinamientos y
restricciones comerciales, mas de medio mundo dej6 de comprar ropa. El gobierno
peruano al adquirir vacunas a fines de este afio devolvio la esperanza para el sector
textil, pero fue lento el desarrollo. “A nivel global el sector textil perdié sus ventas
entre un 20% a 25%, en EE. UU. y Europa. Por otro lado, en comparacion China
solo tuvo pérdidas de 5% a 10%. Asi mismo, en Espafia tuvo una caida de 39,8%”,
la reactivacién de la economia con respecto al sector textil se esta dando de una

manera paulatina. (El pais, 2021, pp4).

Los resultados de la figura 1. muestran que las empresas del mundo han sufrido
una caida significativa, actualmente bajo las ventas a un 31% en promedio. Como
se observa en el gréfico, el impacto en la industria es de 23% en Asia Oriental,

hasta 41 Sudamérica.

Las empresas en la industria textles de confecciones han crecido
exponencialmente a pesar de las dificultades del impacto de la pandemia, la
economia es un elemento importante para los paises que estan en desarrollo. Se
estima que las marcas del sector textil perderian su valor hasta un 20% ya que
diversas marcas y fabricas estan cerrando. “Segun valoracion la primera posicion
selalleva EE. UU. 80 millones, Francia 60.4 millones, Italia 37.1 millones, Alemania

19.6 millones y Espafia 14.6 millones en valoracion” (Eko negocios, 2020, pp4).

Segun latabla 1. Que se muestra en anexos, China sigue siendo la gran fabrica del
negocio textil mediante la exportacion. “Los paises que mas exportan son China,
Union Europea y Bangladesh con mas del 60% de las exportaciones de ropa,
logrando recaudar 333.000 millones de euros en ventas” (Modaes Latinoamérica,
2019, pp.4).
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Como podemos ver en la figura 2. China se mantiene como el gran mercado
productor de ropa, en el afio 2018 el pais asiatico exporté un valor de 158.000
millones de délares, al igual que la Unién Europea con exportaciones de valor
143.000 millones de ddlares. Dichas empresas estan en lo alto ya que se suelen
aplicar herramientas que mejoren sus indices de productividad, buscando siempre
dar lo mejor en calidad y atencién al cliente. Por lo cual es importante adaptarse a
los cambios constantes del mercado global utilizando las herramientas adecuadas
y lograr ser una empresa competitiva.

Por otro lado, en el Peru la industria textil (Confecciones) se encuentran el top 5
de las empresas con mayor cantidad de actividad econdmica, segun IEES (2019)
el pais de Peru se encuentra en el tercer lugar con mayor contribucion en el PBI
manufacturero logrando un 6,4% de participacion en el afio 2019, siendo esta
superada solo por las industrias, Refinamiento de productos no metélicos y

petroleo.

En el Peru, el sector textil (confecciones), es uno de los motores de desarrollo que
mayor empleo generan siendo una de las fuentes mas importantes. Segun el
Ministerio de produccién (2021). Esta industria generaba 400 mil empleos anuales
y 900 mil puestos de trabajo indirectos para el 2019, para el 2020 se perdieron
alrededor de 67 mil puestos de trabajo, o que llevo a una caida del 16, 7%, el
subsector confecciones es responsable del 76,3% de empleos.

Debido a la situacion actual por la pandemia la industria Textil y Confecciones
registrd una caida de 93,3%, por otro lado, para diciembre del 2020 se reporté un
crecimiento del 9,4%, este indicador se encuentra muy por debajo de los

porcentajes pre-pandemia.

En el contexto local CONFECCIONES VIRGINIA E.I.R.L, empresa conformada con
el RUC 10400354435, especializados en confeccién de bolsas de tela ecolégicas y
publicitarias tanto para los diferentes emprendimientos que hoy en dia se estan
presentando o empresas en general que desean realizar publicidad o entregar sus
productos en empaques ecoldgicos evitando asi usar plastico, brindando asi un
beneficio al medio ambiente. En la empresa se puede observar diferentes puntos
de quiebre dentro de su proceso productivo de confeccion de las bolsas, desde que

se obtiene el material del proveedor hasta la salida cuando el cliente recibe sus

13



bolsas, presenta diferentes problemas que provocan una baja productividad como:
el no producir lo que se solicita en el tiempo acordado, existen demoras al hacer
las entregas, entre otros. En este caso para lograr encontrar la raiz de los
problemas que se presenta logrando ubicar la deficiencia de la productividad se
realizd una observacion dentro de la empresa, llenando una hoja de registro como

se observa en la tabla (2).

En la tabla 2. se menciona los problemas que se presenta por lo que provoca una
baja productividad en la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L., lo mencionado en
el cuadro son exactamente veinte posibles causas que provoca que la empresa

esté afectada en diferentes aspectos, ya sea econémico, social, entre otros.

En el Diagrama de Ishikawa se puede identificar y agrupar las posibles causas que
originan la baja productividad en la empresa CONFECCIONES VIRGINIA E.I.R.L,
para la identificacion hicimos uso de las 6M, en cada uno se coloc6 se puso las
causas que podrian originar los problemas en la empresa. Al realizar el andlisis de
la baja productividad, podemos comprobar que el rendimiento de la empresa por
hora trabajada es bajo, se dejan de producir 183 und al dia, teniendo una pérdida
semanal de 1 100 und que equivalen a s/ 240 soles semanales, al cuantificar el
tiempo perdido, nos da como resultado que se pierde un 31% del dia, que equivalen
a 2 horas y media al dia, 16 horas a la semana, que viene a ser 2 dias. Por otro
lado, se hizo una tabla, la Matriz de correlacion, la cual nos permite calificar de
manera vertical y horizontal, otorgandoles los valores de frecuencia, que nos

permitiran realizar el Diagrama de Pareto.

Como se puede visualizar en la tabla N°3 con respecto a la matriz de correlaciéon
se determind la frecuencia de cada causa, se puede deducir que las causas: (P11)
falta de un instructivo de trabajo tiene mayor afinidad comparado con las demas
causas, seguido tenemos a (P2) Falta de motivacién y compromiso, (P9) Ausencia
de estandarizacion de trabajo, (P 10) Errores repetitivos, siendo lo mas cercanos al
(P11). Siguiendo, evaluando las causas con mayor afinidad tenemos (P12)
Retrasos en el cumplimiento de pedidos, (P15) Falta de inspeccion, (P7) Desorden
de materiales, (P17) Falta de medicién del trabajo, finalizando con (P6) Falta de

planificacibn en compra de materiales, (P20) Falta de orden y limpieza lo
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mencionado tienen con mayor afinidad. Por lo que se realizara un diagrama de

Pareto con los datos mencionados.

En la tabla 4. seleccionamos las causas y frecuencias para ordenarlas de mayor a
menor, hallamos la frecuencia acumulada y el porcentaje, luego se realiza el
diagrama de Pareto, nos permite organizar los problemas, de los mas importantes
a los de menos importancia, mediante el principio 80 - 20, el cual nos indica que el
20% de las causas, genera el 80% de las consecuencias.

Con respecto al diagrama de Pareto, 20% son causas que provocan la baja
productividad encuentran en: (C3) Inasistencia del personal, (C5) Retraso en
conseguir la materia prima, (C16) Baja calidad de producto, (C18) Falta de una
infraestructura adecuada, (C8) Retrasos en el proceso de confeccion, (C14)

Mantenimiento, (C19) Control de Ruido, (C13) Falta de maquinaria.

En la tabla 5, se clasificaron las posibles causas en areas donde asi se podra
determinar qué areas representan un mayor porcentaje de las causas, por ello se
realizé un diagrama de estratificacion, en el siguiente grafico podemos visualizar de
mejor manera, el area de gestion tiene mayor déficit en la productividad en la
empresa CONFECCIONES VIRGINIA S. A. C.

Al observar el diagrama de estratificacion podemos identificar el area en el que se
debe trabajar y lograr mejorar su productividad de la empresa Confecciones Virginia
E.l.R.L. Un factor clave para el desarrollo econémico es la productividad, es por ello
gue es muy importante el uso de herramientas correctos que permitan realizar una
medicion, al obtener los resultados el area de gestion podra realizar los cambios
pertinentes. Al respecto, se buscard una herramienta que nos permita atacar las
causas que conllevan la baja productividad, por lo que se propondra alternativas de

solucion.
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Finalmente se observa la tabla 6, en la cual se plantearon las posibles alternativas
de solucion, la de mayor porcentaje fue la Metodologia 5S, la cual trabajaremos
para generar mayor eficiencia y eficacia en la productividad de la empresa en el
area de acabados de la empresa CONFECCIONES VIRGINIA E. I. R. L. VILLA
MARIA DEL TRIUNFO, 2022. Por medio de una evaluacion de estas 6
herramientas, la metodologia 5S es la que mejor se podria acoplar y ser aplicada e
implementada logrando conseguir resultados positivos. Ya que se requiere mejorar
el ambiente de trabajo y optimizar los espacios, los principales problemas de la
empresa es que todo se encuentra acumulado, es necesario clasificar, limpiar y
ordenar las areas para que el personal pueda trabajar adecuadamente. Con ello se
espera mejorar la productividad, la calidad del producto, mejorar los tiempos,
reducir costos, disminuir los accidentes y que los trabajadores tengan un ambiente

de trabajo agradable.

Segun Hernandez, Sampieriy Mendoza (2018) se debe justificar con datos reales,
de forma directa. Por ello, el presente trabajo tendra una justificacién lo que
permitira detallar las razones por lo que se debe de realizar este presente estudio,
mencionando los beneficios, conocimientos que obtendra y su campo de estudio
del tema a tratar.

Segun Tirant humanidades México (2017) la justificacién teorica ayudar al
conocimiento actual y futura que tenemos en las empresas textiles, en este caso se
realizara la aplicacion de las herramientas 5S dentro del area de produccion,
especificamente en el area de acabados de la empresa Confecciones Virginia
E.ILR.L, la empresa de confeccidon esta dentro de las pequefias empresas por los
ingresos que tiene, también porque cuenta con 5 colaboradores en total dentro de
la empresa.

Para Fernandez (2020) la justificacion metodolégica tenemos que llegar a cumplir
los objetivos planteados en el presente estudio, por ello se tendra apoyo en las
diferentes herramientas de ingenieria que hay , como es el caso de la metodologia
5S, que mediante su clasificacién, limpieza, orden, estandarizacion y disciplina que
seran evaluados se va lograr mejorar la confeccion de los empaques de tela que
produce la empresa Confecciones Virginia E.l.R.L. Tomaran de apoyo diferentes

técnicas como la tabla de reconocimientos de posibles causas del problema, hoja
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de verificacion entre otras, para poder conseguir evaluar de la mejor manera y
conseguir mejorar la productividad.

Con respecto a la justificacion econémica segun Arias (2020) luego de aplicar la
herramienta 5s se lograra mejorar la confeccion de las bolsas de tela, reduciendo
tiempos y costos innecesarios dentro del proceso de produccion, asi podremos
producir mas cantidad de bolsas en menos tiempo y con una excelente calidad ya
gue se controlara también la calidad de productos para poder lograr mayor
satisfaccion del cliente con sus empaques generando mayor volumen de pedidos
asi poder aumentar las ganancias de la empresa.

Para finalizar segun Baena (2017) la justificacion practica que tiene como objetivo
aplicar la solucién a las problematicas mediante la implementacién de la
metodologia 5S, al igual que en una empresa textil también se les aplica a las
empresas de diferentes rubros para reducir tiempo en la produccién de su producto,
reducir gastos innecesarios y mejorar la organizacion en la empresa de mano con

sus colaboradores, logrando un mejor control de las actividades en general.
Il. MARCO TEORICO

La siguiente investigacion toma como antecedentes nacionales los siguientes
trabajos:

De acuerdo con Paucar et al. (2022), quienes realizaron una investigacion cuyo
propésito fue incrementar la eficiencia en las lineas de costura de una compafia de
confecciones, aplicando la metodologia SMED junto con la filosofia 5S. En su
metodologia, adoptaron un enfoque cuantitativo, utilizando un disefio
preexperimental que incluy6 evaluaciones antes y después de la intervencion. Este
analisis se centrd en cuatro lineas de produccion, las cuales fueron monitoreadas
a lo largo de siete meses. Los resultados evidenciaron mejoras significativas: en la
productividad, la eficiencia aumenté de un promedio de 56,64% a 70,54%; en el
cumplimiento de cuotas mensuales, se observé un incremento de 523,14 unidades
a 570,96; y en términos econdémicos, se registré una reduccion en las horas hombre
de 11 400 a 10 200 mensuales. En conclusion, estos hallazgos muestran que la
implementacion de SMED vy 5s tienen resultado positivos en la eficiencia del aérea

de costura, reflejando asi el incremento de la productividad.
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Segun explica Landeo (2019) en su trabajo de investigacion en Ingenieria Industrial.
Tesis que tuvo como finalidad establecer como se llegd a establecer la aplicacion
de la metodologia 5S va a mejorar la productividad en el area de tejeduria de la
empresa Textil. La tesis es de tipo aplicada, esta cuenta con varios problemas en
el area de tejeduria y se aplicé la metodologia 5s, siendo de nivel descriptivo y
disefio de tipo Cuasi experimental ya que busca estudiar el estado de la
organizacién, como se encuentra actualmente. La poblacion fue la elaboracion de
tela plana (jersey) y licra en el area de producciones medidas en 27 dias del periodo
2018, se toma en cuenta que para el presente trabajo la muestra sera igual a la
poblacidn, se entiende que la medida sera en 27 dias. Se obtuvieron los resultados
mediante el andlisis e implementacion de las 5s, realizando comparaciones entre
la productividad del antes y después se obtiene un aumento de 0.94%. Como
conclusion se tuvo que en la implementacion de la metodologia 5s aument6 en un
25% la productividad, al igual que la eficiencia se incrementd de un 82% a 92%, de
igual forma la eficacia de 0.8381% a 1.0211% lo que significa que la aplicacion de
las 5S se implementd de manera correcta por ello los resultados fueron mejoras

considerables en su productividad de la empresa.

Segun Guevara (2021) en su tesis de investigacion se tuvo como finalidad
determinar cual es la manera que se implementé de las 5S mejorara la
productividad en una empresa de ingenieria, el método de investigacion fue
aplicada, de nivel explicativo, con un enfoque cuantitativo, de disefio experimental,
su muestra fueron los pedidos solicitados diariamente, se implementd la
metodologia paso a paso, mejorando su productividad en un 28%, eficiencia en un
17%y eficacia en 10%, de manera que lo resultados fueron positivos en el aumento

de la productividad.

Segun Tinoco et al. (2016) en su articulo se tiene como objetivo determinar la
implementacion de la metodologia de las 5S en una microempresa que pertenece
al sector textil del Cono Norte, Lima Metropolitana, la metodologia de investigacion
utilizada es aplicada con disefio pre experimental, se realizé la aplicacion de un
instrumento mostrando las variables y sus dimensiones en estudio, de diez
dimensiones y 36 items. La implementacion de las 5S en la microempresa se dio

en un espacio de 30m2 donde se capacito al personal y entregaron un guia de la
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implementacion de las 5S. Los resultados obtenidos nos muestran el instrumento
donde la puntuacién total nos da a conocer que la calidad se maximiza de 115.17
a 151.17 puntos. En conclusién, la aplicaciéon de las 5s en la empresa textil permitié

gue exista una mejora en la cultura de la Calidad en el area de produccion.

Chafloque Y Salsavilca (2020) en su Tesis para obtener el titulo profesional de
Ingeniero Industrial. Se tuvo como propdsito establecer la influencia de la
metodologia 5S en la productividad de la empresa Textil para el 2020. El trabajo de
investigacion es de tipo descriptivo correlacional, con paradigma positivista y
enfoque cuantitativo, investigacion no experimental. Con respecto a la poblacion
sera el numero de trajes impermeables que se han producido en el afio 2020,
aproximadamente 32,800 unidades y la muestra sera sistematica, con 32,800 trajes
tomando en cuenta un nivel de confianza del 95% y un error del 6%. Se hizo uso
de herramientas para registrar los tiempos como el DOP y DAP, se elabor6é un
diagrama de espina del pescado y Pareto para identificar el problema de la
investigacion y sus causas. Los resultados obtenidos se verifican que las horas de
produccion de antes y después de la aplicaciéon tienen una significancia de 0.177 y
0.383. Por otro lado, la productividad tuvo un incremento del 48.7%, obteniendo un
beneficio costo de 1.4, demostrando que es rentable. En conclusion, al aplicar la
Metodologia 5S cumple con un papel importante para lograr mejorar los procesos

y tener éxito.

Moreno Y Rojas (2021) en su trabajo de investigacion. Tiene por finalidad
determinar en qué medida se va a dar el incremento de la productividad en una
empresa de productos quimicos para la industria textil que luego de aplicar la
metodologia 5S. La metodologia de estudio fue cuantitativa del tipo cuasi
experimental, la poblacion esta constituida por los registros de cada orden, la
muestra es de tipo intencional por lo que se aplica al 100%, para la recoleccion de
datos se utilizo los instrumentos como la observaciony las técnicas se aplico la hoja
de verificacion y encuesta. Los resultados obtenidos midiendo la productividad de
los operarios luego de la aplicacion de las 5S se puede evidenciar c6mo se minimiza
las horas hombre que se utiliza para la fabricacion de cada pedido. Se concluye

gue la calidad de los productos ha mejorado a gran consideracion al igual que
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aumento un 18% de la productividad en la empresa luego de la implementacion de
la metodologia 5S, lo mencionado fue validado por la prueba T student con una

significancia 5%.

Becerra y Carbajal (2019) en su trabajo de investigacion por el titulo de Ingeniero
industrial. Tiene como objeto desarrollar propuestas de mejora dentro del proceso
de las empresas que exportan, las cuales se encuentran en el sector de confeccién
de tejido (punto de algoddn), se utilizaron las herramientas como la Estandarizacién
y 5s. El tipo de investigacion fue mixta ya que se aplico dos enfoques tanto el
cualitativo y cuantitativo, este tipo de investigacibn se apoya en entrevistas,
cuestionarios 0 encuestas. Se tiene una poblacion de 144 empresas y una muestra
de 46 empresas ubicadas en nueve distritos de Lima. Como resultado las
propuestas para la implementacion del método de las 5S obtuvieron en promedio
un 89% de aceptacion del 100%, impactando de manera positiva tanto a los duefios
como los trabajadores, incrementando la productividad, mejorando el clima laboral
por ende reduciendo la carga laboral. Se concluye que los desperdicios que se dan
mayormente pasan por malinterpretar las fichas técnicas en un 23.8% y también
una version desactualizada de la ficha en un 17.9%, se aplicé las herramientas
Lean las negociaciones seran mas eficientes con los clientes ya que sera mas clara
las especificaciones en la ficha técnica logrando un menor porcentaje de error al
entregar el producto final por ende ser la empresa mas competitiva frente a los

competidores del mercado.

La siguiente investigacion toma como antecedentes internacionales los siguientes

trabajos:

Asi, Martinez y Arboleda (2021) se enfocaron en mejorar la eficiencia operativa en
Suramericana de Guantes S.A.S., en una empresa enfocada a la confeccion de
dotaciones y prendas textiles bajo pedido, que enfrentaba bajos rendimientos
debido a altos tiempos de ciclo y repetidos reprocesos. Utilizando un enfoque
analitico, primero clasificaron y midieron los tiempos de produccién por referencia
y agruparon los productos en familias. Luego, examinaron cada etapa del proceso
para desarrollar una estrategia basada en herramientas de lean manufacturing. Los

resultados fueron notables: la eficiencia operativa se elevo al 80%, y la tasa de
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productos no conformes se redujo drasticamente a un 0,03%. Esta investigacion
concluye que la implementacién de préacticas de lean manufacturing en la empresa
textil no solo optimizé su rendimiento productivo, sino que también disminuyé
significativamente los costos y el incumplimiento de pedidos, demostrando un

impacto positivo en la productividad general de la organizacion.

Neves et al. (2018) en su articulo de la Universidad de Santiago situada en Portugal,
en este articulo se enfoca en la implementacion de procedimientos de mejora
continua, haciendo uso de la herramientas 5S, tiene como objetivo la identificacién
de problemas y darle solucién mediante la combinacion de ciclo PDCA (Planificar,
Hacer, Verificar, Actuar), 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitzuke) y 5W2H (5
Whys + 2 Hows), estas herramientas se pueden implementar, generando un
programa de mejora continua, con mira a que los procesos sean estandarizados,
generando ganancias seguras. Se implementé la combinacion de herramientas y
se han verificado los resultados, mostrando un impacto significativo en la
produccion del proceso de Tejido, teniendo como resultado la obtencién de
ganancias del 10% en el tiempo Util disponible del trabajador, como conclusion del
articulo, al combinar las herramientas metodolégicas PDCA, 5S Y 5W2H, tuvieron

excelentes resultados en la mejora de la productividad.

Mohamed (2019), este articulo de la Facultad de artes aplicadas —Benha University-
Egipto se basa en el estudio realizado en la aplicacion del método 5S en los
almacenes de una empresa del sector industrial textil, dedicada a las prendas de
vestir teniendo como sede principal en la ciudad de Egipto. Se pudo identificar el
problema que tiene la industria textii donde se tomé en cuenta aplicar la
metodologia 5s, se observé perdidas de mucho tiempo y esfuerzos en vano en los
procesos, no se logra incrementar la productividad ni maximizar los estandares de
calidad por ende no logran cumplir con las expectativas de los clientes. La empresa
cuenta con una defectuosa clasificacion, su principal objetivo es aplicar las 5s
logrando cumplir el impacto directo con la limpieza con el fin de mejorar los aspectos
ergonodmicos de los trabajadores, eliminar objetos innecesarios, ahorrar tiempo y
dinero. En conclusién, al implementar la herramienta en la industria se pudo mejorar

mucho al punto de estar al nivel de la competencia.
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Rodriguez Y Cércel (2019) en su articulo de la UPV - Espafia, se basa en lograr un
aceptable grado de seguridad en los puestos de trabajo, manteniendo el orden y
limpieza, tiene como objetivo mejorar la seguridad laboral, realizando una
evaluacion con las herramientas de las 5S, especificamente las de orden y limpieza
en el centro de trabajo, en conclusién se tiene como resultado una reduccién en la
accidentalidad en el centro de trabajo, tiene como aporte el estimular a los operarios

para mantener la mejora de la seguridad.

Pérez y Quinteros (2017) en su articulo de la Universidad de Pontificia Bolivariana,
grupo de investigacion estudios empresariales de Colombia, tiene como objetivo
mantener una metodologia dinamica, en la implementacién de la metodologia 5S
cumpliendo cada “S” de forma secuencial. Por otro lado, tiene un enfoque en JIT,
Kanban y Kaizen, aplicada en el area de produccién de las empresas. La aplicacion
de las 5S tiene como resultado que las compaiias tengan una mejor eficiencia y
eficacia, principalmente en la disminucion de los desperdicios, el reproceso, los
sobrecostos, los indices de accidentes. En conclusion, cada S implementada logra
un impacto en los ambientes limpios y ordenados, manteniendo la estandarizacion,
lo cual garantiza que las empresas mantengan un adecuado uso de los recursos,
asi como el control general de la produccion, aplicando también el JIT y el kanban,
finalmente se encamina a desarrollar una mejora continua. El proceso se lleva a
cabo mediante el diagrama de Pareto, causa - efecto y el diagrama de flujo de
proceso. Por otro lado, se utilizan las tarjetas rojas o de colores y la matriz de
identificacién, las capacitaciones, etc. Tiene como aporte lograr un agradable clima

laboral y la mejora sostenible.

Pifiero et al. (2018) en su articulo de la Universidad Técnica de Manabi Ecuador, el
objetivo del articulo es la realizacion de un estudio sobre la metodologia 5S,
teniendo como resultado una mejora continua de la calidad y un aumento de la
productividad en los centros de trabajo, la herramienta 5s tiene origen japonés,
consta de 5 elementos basicos: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. El tipo de
investigacion que realizaron fue documentado, por ello se pudo recopilar

informacion de distintos autores del contexto internacional evidenciando Ilo
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importante en la implementacion del método en diferentes paises. Por otro lado,
luego de revisar los beneficios de la implementacion a nivel latinoamericano, se
destaca la cooperacion técnica de nivel internacional de la organizacion AOTS de
Japén y la cooperacion de la Federacion Latinoamericana de Asociaciones de
(FELAAS), los cuales reunen a 8 paises Bolivia, Argentina, Chile, Brasil, Perq,
Paraguay, Venezuela y México. AOTS ha cumplido un rol importante en las
capacitaciones a los presidentes de empresas y sus profesionales a nivel
Latinoamericano, el cual permite que el conocimiento sea transferido de los
maestros y de las grandes empresas japonesas, en conclusion, obtener la mejora
con respecto a una cultura de calidad en las organizaciones. A nivel
latinoamericano, con respecto a Ecuador, promueven y recomiendan la
implementacion de las 5S, con ello lograr que cada miembro de la empresa
mantenga un compromiso con la mejora continua de la calidad, teniendo como
aporte una mayor productividad en cada area de trabajo, incrementando la

competitividad, generando productos o servicios de calidad.

MARCO CONCEPTUAL

En el presente proyecto es importante mostrar los estudios de conocimientos
tedricos de las herramientas que se han aplicado en este caso la metodologia 5S
para conocer y profundizar nuestros conocimientos con respecto al tema. Como
variable independiente se tiene a las 5S la cual busca lograr la eficacia y eficiencia
al aplicarse en las empresas en general de cualquier rubro, generando grandes
beneficios y resultados con su aplicacion por lo que se considerd factible y
beneficioso aplicar dicho método en la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L la
cual ha sido seleccionada por las diversas causas que se encontraron y
perjudicaban a la productividad, lo cual se recopil6 en la ficha de registro de la Tabla

2.
El nombre de las 5s inicié su aplicacion en las décadas de los 80, luego de la

segunda guerra mundial la cultura de calidad japonesa se mostré que para el logro

de la satisfaccion del cliente debe ver constante trabajo y liderazgo en las
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organizaciones. “La 5s no es una moda ni un programa que se suele ver, es una
conducta de la vida diaria, por o que se necesita pasos para seguir a diario y poder
cumplirlos con disciplina” (Pifiero, Vivas y Flores, 2018, pp.13).

Para Alva, Rojas y Raymundo (2019), el propésito de aplicar la metodologia 5S es
hacer realidad los requerimientos del cliente y superar sus expectativas con la
menor cantidad de uso de recursos, sin generar desperdicios, y eliminando
cualquier actividad que no genere valor para los consumidores. Por otro lado, para
Jean, Villanueva y Novillo (2020), el método de las 5S es aplicable para cualquier

tipo de empresa, de diferentes sectores de la industria.

Las dimensiones que se presentan en la metodologia 5S son:

Clasificacion o también llamado “Seiri”, donde se establece cuales son las partes
de mayor importancia dentro del area de trabajo, se elimina las cosas o
herramientas que no se va a utilizar para hacer el trabajo. “No se elimina cualquier
elemento si no la herramienta que no cueste demasiado restablecer tiempo
después” (Herreray Portal, 2018, p. 26). Se separa a cierta distancia y en orden las
herramientas que se utilizaron el mes o semana pasada, se mantiene en el area de
trabajo las herramientas de uso diario. Esta primera S permite que se pueda aplicar

de manera correcta la segunda S.

Como segundo paso para la aplicacion de la metodologia 5s:

Orden o también llamado “Seiton”, la cual nos indica que tenemos que organizarnos
y empezar acomodar lo clasificado. “En esta fase se establecen mecanismos para
el desecho, y la ubicacién de cada elemento en el lugar adecuado segun la
frecuencia de uso, permite a cada colaborador encontrar de forma rapida y
accesible las herramientas de trabajo” (Cardenas, 2021, p.15). La aplicacion de
esta “S” reduce la busqueda de herramientas, mejora al trabajador identificar las

herramientas mas rapidas y mejora la apariencia del ambiente de trabajo.
En la tercera etapa se aplicara:

Limpieza o también llamado “Seiso”, lo que indica mejorar la limpieza que se

presenta en el ambiente de trabajo. Luego de realizar las dos primeras fases de
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clasificacién y orden, se da la limpieza donde se identifican fuentes de suciedad
para luego eliminarlas de forma definitiva para que no vuelva a aparecer. “En esta
fase también implica la inspeccion del equipo o herramientas que se utilice para
identificar el problema, ya que se relaciona la limpieza con el correcto
mantenimiento de los equipos” (Vasquez, 2017, p.26). El proceso de limpieza debe
de darse siguiendo una serie de pasos que ayuden a que se cree un habito y deigual
manera se concientice sobre la importancia de la limpieza, a los colaboradores de
la empresa.

Para la cuarta etapa:

Estandarizacion o también llamado “Seiketsu”, surge de la aplicacion de las tres
primeras “S”. “Esto permite mantener las buenas practicas que se han
implementado en las primeras tres S, los trabajadores deben de estar capacitados
para mantener los estdndares que se dieron en cada etapa para que no se pierda
la mejora continua que se esta presentando” (Trujillo, 2021, p.10).

“‘En la etapa de estandarizar consiste en minimizar las causas que llevan a un
ambiente de trabajo no presentable como el desorden, evitar tiempos muertos en
la realizacién de las tres primeras “S” e inspeccionar que se dé la manera mas
correcta los procesos de mantenimiento a diario que se propuso”. (Ipanaque, 2019,
p.14).

Finalmente tenemos la dltima S:

Disciplina o también llamado “shitsuke”, esta etapa es la mas importante y
significativa de todas. “El rendimiento de las actividades se dara de manera que se
beneficien ambos lados tanto la empresa como los trabajadores, que se sientan
identificados para mejorar la productividad. Se debe demostrar el compromiso,
cambiando los malos habitos y sembrando nuevas costumbres que ayude a mejorar
la productividad de la empresa”. (Ipanaque, 2019, p.14).

Como se menciond la disciplina es muy importante para que se pueda completar y
confirmar una correcta implementacion de la herramienta 5S se debe respetar las

normas dadas, trabajar en grupo con todos los colaboradores para implementar
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habitos y costumbres de trabajo para crear un ambiente de trabajo comodo para

todos.

N

d SEIRI (Clasificar)

Orientado a las

SEITON (Orden) condiciones de
trabajo
(entorno fisico)

#-11g| SEISO (Limpieza)

1 SEIKETSU (Estandarizar)

%

Orientado a la
@; 2% SHITSUKE (Disciplina) persona

Figura 1. Etapas de la 5S

Fuente: SIG consulting

Como se puede observar en la figura 1. Las dimensiones de las 5s, las cuales seiri
(clasificar), seiton (orden) y seiso (limpieza) van orientadas a las condiciones de
trabajo, mas que todo en el entorno fisico visualizando y organizando el ambiente.
Mediante el empleo de las 5s se logrard reducir accidentes, averias, tiempos
improductivos, desorden entre otros logrando asi aumentar el rendimiento de la
organizacién dando una buena imagen del ambiente laboral beneficiando asi tanto
a los clientes como los trabajadores. Por otro lado, tenemos a seiketsu
(estandarizar) y shitsuke (disciplina) las cuales van enfocados a la persona en este
caso a los trabajadores de la empresa que se logre mantener lo aplicado en las 3

primeras “S”.

El concepto de productividad nos indica que es la medida que se da de la eficiencia

dentro de sus procesos de las empresas, también de los gobiernos, personas y
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economias al hacer uso de los recursos que tengan a la mano para producir con el
fin de acrecentar los beneficios econdmicos en un tiempo determinado” (OIT, 2020,
p.9). La productividad sera la eficiencia de los insumos usados dentro del proceso
productivo de la empresa midiendo cuantos productos o bienes finales se obtiene
con determinados factores productivos (Meller, 2019, p.7). El desarrollo de la
productividad ha traido con ello grandes beneficios como es el generar ahorros
gracias a un mayor eficiencia y asignacion de recursos de manera que permita

llegar a una mayor produccion utilizando la misma cantidad de insumos. Los

beneficios que tiene la productividad son:

“A mayor productividad mayor crecimiento econémico, mayor empleo generado,
mayores ganancias y crecimiento como empresa, menores costos para los

consumidores entre otros” (OIT, 2020, p.11).

Figura 2. Paises con mayor productividad laboral, PBI en ddlares.
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Fuente: International labour organization.

En la figura 2. se puede visualizar los paises con mayor productividad en primer
lugar tenemos a Luxemburgo con $241,729, la productividad laboral se expresa del

total de produccion, la cual estd medido en términos de Producto Interno Bruto
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(PIB). En segundo lugar, esta China quien lidera en el rubro textil, el pais donde
nos concentramos mas ya que lidera en el sector textil, siendo el rubro de la

empresa que estamos aplicando las 5S Confecciones Virginia E.I.R.L.

La eficiencia tiene como definicion la relacién que existe entre los recursos que se
utilizan en una empresa y la manera en que este se logra. También se da cuando
utilizan menos recursos de la empresa y en menos tiempo de lo acostumbrado para
lograr el mismo objetivo (Gestion, 2021, p. 3).

La eficiencia se refiere a la relacion que se logra con el producto y la correcta o
adecuada utilizacion de los recursos disponibles (Contreras, Cassinelli, Santana y
Castillo, 2016, p. 78)

Esta dimension tiene como férmula:

— X
lciencia 0

Donde:
T E P: Tiempo empleado para producir(horas)

T T P: Tiempo total programado (horas)

La eficacia es la forma que se busca de lograr metas trazadas, se menciona que
mientras mas lleguemos a nuestras metas u objetivos somos mas eficaces, para
lograrlo entra en juego las herramientas que se utilizaran. En una empresa se mide
por la capacidad que tienen los empleados para terminar una determinada tarea
con éxito (El periddico, 2020, ppl).

La eficacia va orientada al estado de una empresa, la cual se enfoca en alcanzar
los objetivos, por ello, el indicador que evaluara nos direcciona al resultado, que
revela la capacidad en la que se encuentra la empresa para alcanzar objetivos.
(Fontalvo, de la Hoz, Morelos, 2017)

Esta dimensién tiene como férmula:

Eficacia = e 100%
= X
ficacia CP2 0
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Dénde:
CP1: Cantidad producida
CP2: Cantidad programada

lIl. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacién
3.1.1. Tipo de investigacion

Esta investigacion es de tipo aplicada ya que se va aplicar de la metodologia de las
5S para incrementar la productividad en el area de acabados de la empresa en
estudio. “También se le conoce como practica o empirica ya que esta investigacion
se caracteriza porque toma en cuenta los fines practicos de conocimiento, tiene
como proposito el desarrollo de un conocimiento técnico que pueda darnos una
aplicacion inmediata para dar solucién a una determinada situacion” (Escudero y
Cortez, 2018, p.19). Por otro lado, tenemos que “la investigacién aplicada se va a
orientar a conseguir nuevos conocimientos que nos ayude o permita dar soluciones

a determinados problemas que se presenten” (Risco, 2020, p.3).
3.1.2. Por su nivel

El alcance de este trabajo de investigacion es explicativo pues busca la relacion de
causa y efecto, son de alcances para medir como las causas afectan los resultados
esperados, hay las cambiantes independientes (causas) y las cambiantes
dependientes (efectos), las conjeturas tienen la posibilidad de proponer de manera

gue se establezca causalidad (Arias 2020, p. 45).

Segun Bernal (2010) “el analisis de grado explicativa tiene la meta de examinar el
porqué de las actividades, fendmenos y eventos, que se estudian las razones y
secuelas de las interacciones de 2 0 mas variables”. En la presente tesis la hondura
o grado es explicativo, ya que se busca conceptualizar por medio de la utilizacién
de los inicios del método de las 5S y busca mejorar la productividad en las

organizaciones. (p.115)
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3.1.3. Enfoque de la investigacion

El enfoque cuantitativo e refiere que utiliza la estadistica para validar las hipotesis,
esto tiene una secuencia de estadistica descriptiva y la estadistica inferencial. Por
lo tanto, se debe validar las afirmaciones mediante el contraste de hipotesis por lo
cual se podra rechazar la hipétesis nula, o quizas no haya evidencias para rechazar
la hip6tesis del investigado, asi mismo, el enfoque cuantitativo, también se analizan
los estados financieros, para evaluar el desempefio econémico, por lo cual, puede

haber dos opciones para el analisis del enfoque de la investigacion.
3.1.4. Disefio de investigacion

El disefio de la investigacidn es pre experimental, esto se entiende segun el grado
de control sobre la variable para el caso del pre experimental, el grado de control
de minimo, para la investigacion, ademas, en los disefios pre-experimentales tienen
la posibilidad de medir y utilizar aparatos de medicion bastante mas de 2 veces, en
mas de 2 tiempos diferentes e inclusive mantener el control de y/o manipular la
variable libre graduando los niveles en tiempos diferentes a fin de buscar los

superiores resultados.

El disefio elegido para esta tesis es de tipo experimental del tipo pre - experimental
ya que se observara y medira los efectos que tiene la variable independiente 5S

sobre la variable dependiente que este caso seria la productividad.

Para Arias (2020) El disefio pre experimental cuenta con un grupo de control, este
se aplica cuando no se puede utilizar sujetos aleatoriamente, como en el
preexperimental, ya estan elegidos, la diferencia se encuentra en que en este tipo
de disefio se utiliza un grupo de control, por otro lado, en este disefo, es posible el
medir y aplicar el instrumento mas de dos veces, en tiempos diferentes, con la

finalidad de obtener el mejor resultado. (p. 47)
3.2. Variable y operacionalizacion
3.2.1. Definicién conceptual de las variables

Variable Independiente: 5S

30



Las 5s tiene como definicion conceptual, Sierra'y Quintero (2017) nos indica que la
aplicaciéon de la metodologia 5s lleva a las empresas a ser productivo con sus
dimensiones como eficiencia y la eficacia con respecto a la reduccion de
desperdicios, accidentes laborales, reproceso, sobrecostos y manteniendo un area
clasificada, ordenada, limpia, estandarizada y disciplinada; el cual garantiza que las

empresas tengan un uso adecuado de recursos y de su produccion total.

Segun Salazar, Ore, Benavides, Delgado y Pantoja (2020) Las 5S son operaciones
basicas, que toda compariia debe aplicar, para estar en camino a la excelencia, las

siguientes palabras japonesas: Seiri, seito, seiso, seiketsu y shitsuke. (p. 107)

Por otro lado, tenemos la definicion operacional de la variable la cual es que la
aplicacion de la metodologia 5s en el area de confecciones de la empresa
CONFECCIONES VIRGINIA E.L.LR.L. Serealizara siguiendo los pasos de: clasificar,

ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina.
Dimension 1: Clasificar (seiri)

Consiste en distinguir entre los necesario y lo que no lo es, basandose en la
seleccion de aquellos elementos necesarios para el desarrollo y descartar aquellos

que no sean necesarios.

Formula: indice de Clasificar

On
CL=—X 100%
Ot

Dénde:
On : Objetos necesarios
Ot : Objetos totales

Dimension 2: Ordenar (seiton)
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Se basa en mantener un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar,
manteniendo los objetos organizados y colocandolos de tal manera que queden al

alcance los que son utilizados frecuentemente.

Formula: indice de Orden

Or
OR =— X 100%
Ot

Doénde:
Or : Objetos ordenados
Ot : Objetos totales

Dimensién 3: Limpiar (seiso)

Consiste en no limpiar mas de lo necesario, si no evitar que se ensucie,

manteniendo un area de trabajo higiénico.

Formula: indice de Limpieza

P1
LI =—x 100%
Tp

Doénde:
Pl : Personal que mantiene limpio el area de trabajo.

Tp : Total de personas
Dimension 4: Estandarizar (seiketsu)

En esta fase consiste en mantener las nuevas actitudes formadas por las S’s para

normalizarlas.
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Formula: indice de Estandarizacién

_Pc

ES =
Tp

X 100%

Doénde:
PC : Personas que cumplen los estandares anteriores

Tp : Total de personas

Dimension 5: Disciplina (shitsuke)

Es el habito de mantener los procedimientos adecuados, capacitando y motivando

a los trabajadores, para que mantengan una disciplinada rutina de trabajo.

Formula: indice de Disciplina

Pcp
DS = ———x 100%
Tp

Dénde:
Pd : Personal capacitado sobre la metodologia.

Tp : Total de personal

Variable dependiente: Productividad

El concepto de nuestra variable dependiente productividad es: segun la OIT (2021)
se habla de productividad por ende se debe tratar la eficiencia que se emplea en el
uso de los recursos. Se puede medir segun los términos de produccion

combinados, de todos los factores de produccion (productividad total de los
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factores) en los factores de la productividad laboral, que se explica en los

resultados.

La definicion operacional nos indica que la productividad hace referencia a la
eficiencia, la cual es empleada en el uso de los recursos y a la eficacia, con relacion

a los indicadores presentados.
Dimension 1: Eficiencia

La eficiencia se define la existencia de relacién entre los recursos que se utilizan
en una empresa y la manera en que este se logra. También se da cuando utilizan
menos recursos de la empresa y en menos tiempo de lo acostumbrado para lograr
el mismo objetivo (GESTION,2021, pp.3)

Para calcular el indicador de eficiencia se emplea la siguiente formula:

Efici ] ——T P 100%
= X
ficiencia TP 0

Dénde:
T E P: Tiempo empleado para producir (horas)

T T P: Tiempo total programado (horas)

Dimension 2: Eficacia

‘La eficacia es la manera que podemos alcanzar objetivos ya propuestos, se
menciona que mientras mas lleguemos a nuestras metas u objetivos somos mas
eficaces, para lograrlo entra en juego las herramientas que se utilizaran. En una
empresa se mide por la capacidad que tienen los empleados para terminar una
determinada tarea con éxito” (EL PERIODICO, 2020, ppl).

Para calcular el indicador de eficacia se emplea la siguiente formula:
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Eficacia =

Dénde:
CP1: Cantidad producida
CP2: Cantidad programada

i 100%
— X
CP2 0
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3.2.2.- Matriz de Operacionalizacion de las variables

Tabla 1. Matriz de Operacionalizacién de las variables.

Cl=
x 100%a
c Ot
Clasificar Donde:
On : Objetos necezarios
Ot : Objetos totales
OR= Or
— x 100%
3 Sierra ¥y Quintero (2017) indican que la Ordenar e Ot
= implementacion de la metodologia 5s R s
. L licacion de 1 todologi =t o8
s conlleva a las compaiiias a ser eficientes ¥ s e e Ot : Objetos totales
o .. .. 5s en el area de confecciones 1= Pl
= eficaces en aspectos como la disminucién de de Ia empresa < 100%
Q Metodologia desperdicios, sobrecostos, reproceso, COI\'FECCIOI\'—EPS V]RGIN—_[A .. Tp Razé
Z Ss accidentes laborales v a mantener un area . . - . prar Lty . L . ) azon
. .. . ILER.L. se realizara signiendo Pl : Perzomal que mantiene lompio el drea de trabajo.
= clasificada, ordenada, limpia, estandarizada . Tp : Total de personas
. . los pasos de: clasificar, ordenar,
(= v disciplinada; garantizando que las . . . P ES= Pc
[ .. . limpiar, estandarizar v disciplina 100°%
Q organizaciones tengan un uso racional de los T & [0l
recursos ¥ un total de la produccion. Estandarizar | popge-  ©
E PC : Personas que cumplen log estindares anteriores
Tp : Total de personas
DS= Pep
x 100%
0 o T
Disciplina Donde: ¥
Pd : Personal capacitado scbre la metedologia.
Tp : Total de persomal
Segin la Organizacion Internacional del Eficiencia~ TEP <100%
4} trabajo (2021) Al hablar de productividad, se TTP °
= i _— .
= hace referencia a la eficiencia que se -emplea P S L R Eficiencia Donde:
5| en el uso de los recursos. Puede medirse en T e T E P: Tiempo empleado para producir( horas)
— términos de todos los factores de produccion T T P: Tiempo total programado (horas)
. . cual es empleada en el uso de . 3 prog :
e Productividad combinados (productividad total de los = . Razon
z T . . los recursos v a la eficacia, con
E factores) o en términos de la productividad relacién a los indicadores Eficacia= CP1 x 100%
5 laboral, que se d(.aﬁ..nfe como el resu..ltado o o Eficaci i CP2
o valor agregado dividido por la cantidad de - gl?:d% 42 oroducs
c c c 2 Canti producida
trabajo reahzadou-lpat: generar dicho CP2: Cantidad pro ada
resultado.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.3. Poblacion, muestray muestreo

3.3.1. Poblacion

La poblacién es un grupo o conjunto de opciones bien definido y accesible que
ayudara para la seleccién de la muestra, la poblacion debe de cumplir una serie de
criterios bien determinados, “cabe mencionar que cuando se habla de poblacion el
término no se refiere necesariamente a seres humanos sino también puede ser
muestras como objetos, materiales bioldgicos, expedientes de hospitales o oficinas,
familias entre otros” (GOMEZ, VILLASIS Y MIRANDA, 2016, p.202). Para el
presente proyecto de la “Implementacion de la metodologia 5S para mejorar la
productividad en el area de acabado de la empresa CONFECCIONES VIRGINIA
E.l.R.L, Villa Maria del Triunfo, 2022”. En este caso se consider¢ el total de bolsas
ecologicas de tela confeccionadas durante 60 dias durante los meses de setiembre

y octubre.

Criterios de seleccion Criterios de inclusion: “Son las caracteristicas mas
relevantes que debe de tener el sujeto u objeto de estudio para que se parte de una
investigacion, las caracteristicas mas comunes serian segun la edad, sexo, nivel
social, tipo especifico de enfermedad, etc.” (GOMEZ, VILLASIS Y MIRANDA, 20186,
p.204). La presente investigacion tiene como criterio de inclusién considerar las
bolsas ecoldgicas de tela confeccionadas en la jornada de 8 horas, seis dias de la
semana durante dos meses de trabajo. Los modelos de bolsas ecoldgicas
confeccionadas que han sido considerada son la tela de tocuyo, yute, organza,
raso, pana, terciopelo, notex, etc., en tipos de saco y con asas para jalar ya que

son las telas y modelos que més solicitan los clientes.

Criterios de exclusion: “El criterio de exclusion se refiere a las condiciones o
caracteristicas que se puede presentar el objeto y altere los resultados por lo que
se toma como no elegible para la investigacion” (GOMEZ, VILLASIS Y MIRANDA,
2016, p.204). En este caso se excluyd algunos productos como sobres de joyeria
de tela, colets, cojines, polos, ya que no tienen caracteristicas similares a los que

se confecciona con frecuencia por lo que tiene mas salida que son las bolsas
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ecologicas de tela tipo saco y con asas para jalar de diversas medidas de acuerdo

a la preferencia del cliente.
3.3.2. Muestra

La parte implantada que deberia estar en la muestra no lo esta, pero es importante
gue se pueda definir correctamente segun los objetivos del analisis deseado y el
caso problema presentado. Segin HERNANDEZ Y MENDOZA (2018), la muestra
es una parte representativa de la poblacion, los datos recolectados se obtienen de

la muestra, la poblacion se extrae del caso problemético del estudio.

“Es la informacion que nos proporciona del total de unidades de analisis para la
investigacién conocida como poblacion, es la parte representativa de la poblacién
la cual se tomara para el estudio” (HERNANDEZ Y CARPIO, 2019, pp.1). Para la
investigacion realizada se tomara como muestra de 120 dias laborables, (60 dias

para el pretesty 60 dias para el pos-test)
3.3.3. Muestreo

El muestreo es una técnica que permite recoger los datos para el posterior analisis,
luego de aplicar el muestreo se evalia mediante un calculo o una operacion
estadistica que da un numero o un nimero real de recursos que representan a la
poblaciéon. EI método de muestreo se utiliza cuando la poblacion cuenta con
enormes recursos; si la poblacién es pequefia no se necesita ninguna técnica de
muestreo (MEJIA, 2005).

No probabilistico por conveniencia, esta clase de muestreo se usa una vez que se
guiere escoger a una poblacién teniendo presente sus propiedades en comun,
ademas, en esta situacion no se usa cualquier procedimiento de muestreo
estadistico, y no todos los miembros poblacionales poseen la misma posibilidad de
ser seleccionados, se usa ademas una vez que la poblacion es bastante pequefia.
(ARIAS, 2020, p 60)

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

3.4.1. Técnica
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La observacion directa, basicamente se refiere a la visualizacion que se presenta
para juntar todas las formas de percepcion que se utilizan, de la forma que nos
permita registrar posibles respuestas, pero es importante diferenciar entre una
respuesta y lo que es un dato. Por ejemplo, una respuesta es una accion por ende
el producto del registro de dicha respuesta sera un dato, cabe mencionar que
existen dos tipos de observacion las cuales son observacion directa e indirecta.
“Dentro de la observacion no participante se pueden distinguir la directa e indirecta,
donde en el caso de la observacion directa la investigacion se va a centrar en
estudiar o investigar directamente un objeto el cual sera la elegida para la
investigacioén, por otro lado, la investigacion indirecta la investigacion del objeto se
realiza de documentacion recopilada, encontrada del tema u objeto elegido (VIU,
2018, pp. 2).

Segun CARO (2019), la observacion directa es un método que consiste
principalmente en observar la progresion del fendmeno bajo analisis. Este método
se puede utilizar para obtener informacion cuantitativa o cualitativa dependiendo

del método utilizado para realizarlo.

Para el presente proyecto de investigacion se aplico la técnica observacion directa
ya que se necesita conocer y verificar de manera minuciosa, el encargado
profesional que investiga observa y recopila datos producto de la observaciéon que
realiza en torno de los procesos y en general el ambiente de la empresa

Confecciones Virginia E.l.R.L.
3.4.2. Instrumento de recoleccién de datos

El instrumento de recoleccion de datos esta dedicada a crear las condiciones
necesarias para la medicion siendo estos confiables, de manera objetiva y por
supuesto que tenga validez ya que si no cumple con ello los resultados que se
obtendran no seran legitimos (HERNANDEZ Y DUANA, 2020, p. 52). Los
instrumentos de recoleccion de datos que se va a implementar en este proyecto fue
la ficha de registros de datos y la ficha de registro de estudios, las cuales seran
antes y después de la implementacion de las 5S. Por otro lado, también se tendran

las fichas de registro donde se evaluaran los indicadores de la eficiencia y eficacia.
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El nivel de eficiencia sera evaluado de la relacién del tiempo empleado para

producir bolsas ecoldgicas de tela en horas entre el tiempo total programado en

horas.

E’ ciencia = —— 100%
— X
lcl l P 0

Dénde:
T E P: Tiempo empleado para producir (horas)

T T P: Tiempo total programado (horas)

Esta formula podra calcular el porcentaje de eficiencia, mientras que el nivel de

eficacia sera la relacion de la cantidad producida de bolsas ecolégicas de tela entre

la cantidad programada.

Eficaci _ A 100%
ficacia = P2 X 0

Dénde:
CP1: Cantidad producida
CP2: Cantidad programada

3.4.3. Validacién de los instrumentos

La validez seréd el grado del instrumento que mide la variable que requiere tomar,
identificando tres principales como el contenido, criterio y por ultimo desarrollo o
construccion. La validez es empleada por el juicio de expertos quienes son voces
calificadas (RIDE, 2021, pp.8). La validez del instrumento de la presente
investigacion se dara por tres docentes expertos especializados en el tema de

estudio, quienes determinaran la validez del instrumento.
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SANTOS (2017, p. 1) la validez se refiere al grado en que una herramienta de

recoleccion de datos es verdadera o falsa.

En la implementacion de la validez se evalian los expertos del tema de
investigacion, quienes son responsables de la evaluacion y control de los proyectos

de investigacion.

Tabla 2. Validacion de instrumento por juicio de expertos.

VALIDADOR GRADO | ESPECIALIDAD | RESULTADO

Montoya Cardenas, Gustavo Mgtr Ingeniero Aplicable
Adolfo Industrial

Diaz Dumont, Jorge Rafael Doctor Ingeniero Aplicable
Industrial

Paz Camparia, Augusto Edward | Mgtr Ingeniero Aplicable
Industrial

Zefna Ramos, José |la Rosa Mgtr Ingeniero Aplicable
Industrial

Fuente: Elaboracion propia.

La confiabilidad nos da entender el grado de resultados iguales que se obtiene su
aplicacion al individuo o objeto de medicion o de investigacion, es importante saber
gue un instrumento de medicién puede parecer confiable pero no siempre es valido,
por lo que se debe demostrar que es confiable y valido al mismo tiempo (RIDE,
2021, p. 8).

3.5. Procedimientos

En la presente investigacion se realizara la aplicacion de la metodologia de las 5S
donde se lograra mejorar la productividad de la empresa Confecciones Virginia
E.ILR.L, la empresa nos proporcionara la informacién necesaria para la correcta
aplicacion de la Metodologia 5S desde la situacion actual de la empresa, como

también la estructura organizacional, productos principales que realizan entre otros.
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3.5.1. Situacién actual
La empresa Confecciones Virginia E.I.R.L es una pequefia empresa que comenzo
como un emprendimiento, actualmente tiene 5 afios de experiencia en el mercado
nacional quienes son especialistas en confeccionar y disefiar bolsas ecolégicas de
diferentes telas, principalmente tocuyo, notex, raso, yute y muchos mas en general.
Principalmente no es amplio el taller, pero es una de las empresas que prioriza los
requerimientos de los clientes siempre ofreciéndole productos de calidad y
personalizarlos de acuerdo con lo que solicita el cliente mediante cintas
personalizadas, serigrafia, sublimado, y mas detalles en los empaques ecologicas
de tela. Es una de las empresas que ofrece nuevos disefos personalizados a nivel

nacional.

e Empresa: Confecciones Virginia E.l.R.L

e RUC: 10400354435

e Tipo de contribuyente: Persona natural con negocio
e Nombre comercial: Confecciones Virginia E.I.R.L

e Condicion: Activo

e Fecha de inscripcion: 05/Febrero /2019

e Direccion: Av. San Martin de Porras # 1332, VMT.

e Ubicacion: Lima, Villa Maria del Triunfo
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Figura 3. Localizacion de la empresa Confecciones Virginia E.ILR.L
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Fuente: Google maps.

La empresa Confecciones Virginia E.I.R.L se encuentra ubicada en la Av. San
Martin de Porras # 1332 en el distrito de Villa Maria del Triunfo, por pista nueva, en
la esquina del Palacio de Juventud de VMT en la cdra. 13. La ubicacién esta en
plena avenida la cual por el momento no es comercial, pero a futuro lo sera ya que
se estan abriendo pequefios emprendimientos como empezd la empresa

Confecciones Virginia.
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Figura 4. Organigrama.

Gerente General
Virginia Castillon Ramos
Area de costura Area de remalle Area de acabado Area de venta
Virginia Castillon Juana Cabello Fabiola Merly Stephany Coyla
Ramos Quispe Bonifacio llocclla Castillon
Nery Fajardo
Berrios

Fuente: Elaboracion propia.

La empresa cuenta con un gerente general (Virginia Castillbn Ramos) y cinco
trabajadoras, cada una en su respectiva area, las cuales son fijas, durante todo el
afno. Por otro lado, en los meses de mayor produccién se cuenta con una o dos
trabajadoras extras para cumplir con los pedidos. También se terceriza, para los

acabados en serigrafia.
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Tabla 3. Productos elaborados por la empresa Confecciones Virginia

E.LR.L.

Modelo de bolsa

Descripcion

Bolsa de tocuyo tipo
saco

Bolsas de tela tocuyo
delgado con serigrafiado a
un color o full color por
mayor 0 menor.

Bolsas de tocuyo
con asas para jalar

Bolsas de tela tocuyo
intermedio con asas para
jalar y serigrafiado a un
color o full color por mayor y
menor.

Bolsas yute tipo
saquito

Confeccién de saquitos con
serigrafiado a un color 0 a
colores.

Bolsas de yute con
asas para jalar

Confeccién de bolsas con
asas para jalar con lazo tipo
mofio o serigrafiado a un
color, por mayor y menor.
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Bolsitas de raso /
variedad de colores

Confeccion de bolsas en
tela raso, con serigrafiado a
un color o full color, ventas
por mayor o menor

Bolsitas de
terciopelo / variedad
de colores

Confeccion de bolsas de
terciopelo, especial para
joyeria, variedad de colores,
ventas por mayor y menor.

Bolsas de tela latex,
variedad de colores

Confeccion de bolsas de
tela latex, especial para
joyeria, ventas por mayor y
menor.

Bolsas de tela pana,
variedad de colores

Confeccion de bolsas de

tela con cola de rat6n o cinta

satinada, ventas por mayor
y menor.

Bolsas de tela
notex, variedad de
colores

Confeccién de bolsas de
tela notex, ventas por mayor
y menor.

Fuente: Confecciones Virginia E.I.R.L.
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A continuacion se muestran las causas de los problemas en el area correspondiente
de acabados de la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L, lo que provoca una baja
productividad en la empresa, mostrando asi repeticiones innecesarios en la
confeccion de las bolsas ecologicas, no tiene un ambiente organizado ni limpio, no
hay una supervision de las bolsas ecoldgicas producidas en el tiempo que se labora
los trabajadores, hay tiempos perdidos por falta de planificacibn como es la compra

de un material o entrega de un pedido, entre otros mas.

Figura 5. Maquina de coser, remalle y recta.

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 5. Podemos observas las maquinas de coser tanto las 2 rectas y
remalle, se nota en parte desorganizado, no hay espacio suficiente para la
comodidad del trabajador, como también se visualiza que los procesos de
confeccion en el area mencionado se realizan repeticiones innecesarias por la falta
de mantenimiento de las maquinas, se suele esperar que se dé una falla para que

se realice el mantenimiento debido por falta de capacitacion.
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Figura 6. Mesas de hilos y material que se usara en el diade produccion.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 6. Se visualiza mesas donde se suele colocar los materiales de uso
para el dia de trabajo donde se producira las bolsas ecolégicas, se puede notar el
desorden en las mesas, mezcladas con cajas y al pie de las mesas materiales
innecesarios que no se utilizan en ese momento como lo son las telas en rollo,
bolsas negras de hilos, cajas o tapers organizadores que estan demas provocando

mas desorden y desorganizacion en los trabajadores.

Figura 7. Area de planchado

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 7. Se puede evidenciar el desorden que se presenta en el area de

acabados de la subarea planchado de la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L,
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no se encuentran en orden ni clasificados los objetos que se usan en el ambiente
de trabajo, y hay varios objetos que no son necesarios en la subarea de planchado
por lo que no deberia estar ya que causa mayor desorden y accidentes laborales

ya que dicha subarea debe tener un espacio libre alrededor para evitar accidentes.

Figura 8. Area de limpieza y empaquetado.

Fuente: Elaboracion propia.

También se pudo observar que la empresa no cuenta con sefializaciones, ni normas
para mantener el area limpio y ordenado por lo que los trabajadores no suelen
comprometerse con el orden y limpieza solo se basan en realizar el trabajo de
acuerdo con la subarea que pertenecen. En la figura 8. se observa el sub area de
limpieza y empaquetado de las bolsas confeccionadas de tela, se ve que no hay un
orden, suelen dejar apurados las cosas tiradas sin organizarlos, y con materiales
innecesarios como cintas que no se estan utilizando en el momento, sobrantes de
bolsas de pedidos anteriores, regla, centimetro, lapiceros, bolsas, celulares,
alcohol, si bien es cierto todo lo mencionado se utiliza pero no esta en ordeny en
el sitio que corresponde ya que cada objeto tiene su lugar de esta manera se ve

perjudicada bastante la productividad de la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L.
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Figura 9. Area de despacho.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 9. Se puede visualizar la subarea de despacho donde se finalizan los
empagquetados y se rotula para los envios ya sea a domicilio en Lima o Provincia.
Como se puede ver son muchos los objetos desordenados, no estan clasificados
segun color ni materiales en especifico por separado, hay varios paquetes listos
pero no estan organizados, suelen dejarlo rapido y de igual forma los materiales,
cintas, o bolsas sobrantes lo dejan de lado sin ponerlo en el lugar que corresponde
lo que ha causado en varias ocasiones perder ciertos objetos que necesitan en el
momento pero no lo encuentran por el desorden que hay, es ahi donde se puede
presenciar la falta de organizacion, lo que provoca una demora en la produccion de

las bolsas ecoldgicas de tela.
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Investigador: Inga Salazar Katherine, Coyla Castillon,

Tabla 4. Variable Independiente 5s

Pre — Test.

Sandra Stephany
Empresa: CONFECCIONES VRGINIAEIRL
27-set| 01-oct | 04-oct | 08-oct | 11-oct | 15-oct | 18-oct | 22-oct | 25-oct | 29-sep | 01-nov| 05-nov| 08-nov| 12-nov| 15-nov| 19-nov
1= O Obi Nded0| 30de40 | 30de38 | 20de40 | 25de40 | 30ded0 | 30de3s | 30ded0 | 29de 38 |33de 30|31 de 40{20 de 35|38 de 40|38 de 43| 35 de 4038 de 44
\ 100% jetos
Clasificar o X 05 % 0.79
RECESATIS 70 | gg | 975 | 078 | 072 | 06 | 075 | o078 | 075 | 07 | 08 | 077 | 08 | 095 | 088 | 087 | 086
OR= Or Obi 15de40| 20de40 | 15dedd | 15de45 | 10de46 | 10dedl | 8de38 | 10ded0 | 10de30 |10de30| 8de30 | 8 ded0 | 10de 41 |10de 40| 8de30 | 8 dedo
100% jetos
Ordenar o x denados % 0.26
oraenacos 7| 47 | g5 034 | 033 | o | o2 | o2 | 025 | 025 [ 025 | o020 | 020 | 024 | 025 | 020 | 00
- n Poque | 1ges | 2des | 3des | Lde5 | 2des | 2de5 | 1des | 1de5 | 4de5 | 1de5 | 1de5 | 2de5 | 1de5 | 1de5 | 1des | 1des
Limpiar T =10% | mantiene 0.31
limpio % | 02 04 0.6 02 04 04 02 02 08 | 02 | 02 | o4 | 02 | 02 | 02| 02
T P.quecumple| 1ges | 2des | 2de5 | 2de5 | 1des | 1de5 | 1des | 1deS | 1des | 1de5 | 1de5 | 1de5 | 1de5 | 1de5 | 1des | 1des
Estandarizr . =100% las 5s 0.24
f anteriores % | 02 04 04 04 02 02 02 02 02 | 02 | o2 | o2 |02 | 02 | 02| 02
K- By P-capacitado| 1 ges | 1de5 | 1de5 | 1de5 | 1de5 | IdeS | 1des | ldes | 1de5 | 1de5 | 1de5 | 1de5 | 1de5 | 1de5 | 2de5 | 2de5
Disciplina - =100% | sobre las 5 0.23
’ % 02 02 02 02 02 02 02 02 02 | 02 | 02 | o2 | 02 | 02 | 04| 04

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 4. Se presenta el pretest de la variable independiente 5S realizada en
la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L. Las 5s fue medida segun las formulas
gue se establecieron anteriormente de las cuales se obtuvieron los siguientes
datos: El la dimensidn de clasificar se logré un 79%, lo que nos da entender que de
la totalidad de objetos que encontramos en el area de la empresa aproximadamente
solo la tercera parte tiene relevancia y se utilizan con mas frecuencia, gran parte
de los objetos no son necesario lo que causa distraccion, desorganizacion, por lo
gue suele ser lenta la produccion de bolsas de tela, ya que suele demorar o
distraerse buscando objetos de uso en el desorden que se menciond o no hay
espacio suficiente para el desenvolvimiento de los trabajadores por no realizar una

clasificacidon correcta de los objetos que se presenta.

En la dimensién de ordenar tenemos un 26% lo que nos revela que gran parte del
area de acabados de la empresa no se encuentran ordenados y clasificados de
manera correcta, con respecto a la limpieza tenemos 31% evidenciando también
no suelen realizar limpieza seguida en los diferentes sub areas de la empresa
Confecciones Virginia E.I.LR.L , solo el 31% nos muestra la limpieza que aporta en
especifico una persona la cual es la gerente general de la empresa, pero los demas
trabajadores no tienen un habito de limpieza constante por falta de capacitacion lo
gue perjudica notoriamente la productividad. En la estandarizacion de la
metodologia 5S tenemos un 24% y en el ambito de disciplina se obtuvo un 23% lo
gue nos hace saber que son pocos los trabajadores que conocen de los beneficios
e implementacién de las 5S, y el porcentaje mencionado representa al personal que
ha escuchado mencionar a los autores del presente proyecto mediante charlas para
dar a conocer los grandes beneficios que trae la implementacion de las 5S en

cualquier tipo de empresa, inclusive en nuestra vida diaria o en nuestro hogar.
3.5.2. Eficiencia en el area de acabados

La eficiencia la mediremos a partir del tiempo que se emplea para producir el tiempo

total programado.
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3.5.3. Eficacia antes de la mejora

Para medir la eficiencia se tomaran los datos de la cantidad produciday la cantidad

programada.

3.5.4. Productividad antes de la mejora

Para hallar la productividad que actualmente tiene la empresa Confecciones

Virginia E.ILR.L, se debe multiplicar los datos de las dimensiones eficiencia y

eficacia.

Tabla 5. Resultado variable dependiente Pre- test.

Investigador: Inga_Salaza_r K_at_herlne\rCo\fla Castollon Stephany e e
Empresa: Confecciones Virginia E.I.R.L
T E—- Tie_mpoT-:}taI Tiempo Car!tidad Cantidr::d _
Disponible Empleado Planificada | Producida

1 27-5et 40:00:00 23:00:00 600 380 57.50% 63.33% 36%
2 28-5et 40:00:00 21:00:00 600 384 52.50% 64.00% 34%
3 29-5et 40:00:00 22:00:00 600 386 55.00% 64.33% 35%
4 30-5et 40:00:00 24:00:00 600 391 60.00% 65.17% 39%
5 1-0ct 40:00:00 23:00:00 600 386 57.50% 64.33% 37%
6 2-0ct

7 3-0ct

8 4-0ct 40:00:00 22:00:00 600 350 55.00% 65.00% 36%
9 5-0Oct 40:00:00 23:00:00 600 388 57.50% 64.67% 37%
10 6-0ct 40:00:00 20:00:00 600 389 50.00% 64.83% 32%
11 7-0ct 40:00:00 23:00:00 600 387 57.50% 64.30% 37%
12 8-0ct 40:00:00 25:00:00 600 385 62.50% 64.17% A0%
13 9-0Oct

14 10-Oct

15 11-0Oct 40:00:00 22:00:00 600 389 55.00% 64.83% 36%
16 12-0ct 40:00:00 21:00:00 600 387 52.50% 64.50% 34%
17 13-Oct 40:00:00 22:00:00 600 386 55.00% 64.33% 35%
18 14-0Oct 40:00:00 20:00:00 600 352 50.00% 65.33% 33%
13 15-0ct 40:00:00 24:00:00 600 387 60.00% 64.30% 39%
20 16-0Oct

21 17-0ct

22 18-0Oct 40:00:00 23:00:00 600 389 57.50% 64.83% 37%
23 15-0ct 40:00:00 21:00:00 600 387 52.50% 64.50% 34%
24 20-0ct 40:00:00 22:00:00 600 389 55.00% 64.83% 36%
25 21-0ct 40:00:00 21:00:00 600 386 52.50% 64.33% 34%
26 22-0ct 40:00:00 24:00:00 600 351 60.00% 65.17% 39%
27 23-0ct

28 24-0ct

29 25-0ct 40:00:00 23:00:00 600 384 57.50% 64.00% 37%
30 26-0ct 40:00:00 21:00:00 600 387 52.50% 64.50% 34%
31 27-0ct 40:00:00 22:00:00 600 389 55.00% 64.83% 36%
32 28-0ct 40:00:00 23:00:00 600 386 57.50% 64.33% 37%
33 25-0ct 40:00:00 22:00:00 600 384 55.00% 64.00% 35%
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34 30-0Oct

35 31-0Oct

36 1-Mov 40:00:00 21:00:00 600 387 52.50% 64.50% 34%
37 2-Mov 40:00:00 22:00:00 600 386 55.00% 64.33% 35%
38 3-Mov 40:00:00 23:00:00 600 388 57.50% 64.67% 37%
39 4-Mov 40:00:00 24:00:00 600 389 60.00% 64.83% 39%
40 5-Mov 40:00:00 25:00:00 600 386 62.50% 64.33% 40%
41 G-Mov

42 7-Mov

43 B-Mov 40:00:00 22:00:00 600 3583 55.00% 65.50% 36%
44 9-Mov 40:00:00 23:00:00 600 388 57.50% 64.67% 37%
45 10-Nov 40:00:00 24:00:00 600 389 60.00% 64.83% 39%
46 11-Nov 40:00:00 25:00:00 600 386 62.50% 64.33% 40%
47 12-Nov 40:00:00 26:00:00 600 354 65.00% 65.67% 43%
48 13-Nov

49 14-Nov

50 15-Nov 40:00:00 22:00:00 600 387 55.00% 64.50% 33%
51 16-Nov 40:00:00 21:00:00 600 389 52.50% 64.83% 34%
52 17-Nov 40:00:00 22:00:00 600 392 55.00% 65.33% 36%
53 18-Nov 40:00:00 235:00:00 600 386 62.50% 64.33% 40%
54 19-Nov 40:00:00 24:00:00 600 389 60.00% 64.83% 39%
35 20-Nov

56 21-Nov

57 22-Nov 40:00:00 23:00:00 600 389 57.50% 64.83% 37%
38 23-Nov 40:00:00 22:00:00 600 3592 55.00% 65.33% 36%
35 24-Nov 40:00:00 25:00:00 600 387 62.50% 64.50% A0%
60 25-Nov 40:00:00 24:00:00 600 388 60.00% 64.67% 39%

56.82% 64.64% 36.73%

Fuente: Elaboracion propia.

Podemos medir la eficiencia, efectividad y productividad con base en los datos
recopilados 60 dias antes de implementar la metodologia 5s en Confecciones

Virginia E.I.R.L. euna empresa confeccionistas de bolsas de tela.

Tabla 6. Promedio del area de acabados.

Eficiencia 57%
Eficacia 65%
Productividad 37%

Fuente: Elaboracion propia.
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El promedio actual de la eficiencia es de 56.82%, mientras que la eficacia tiene un
promedio actual de 64.64% y la productividad cuenta con un promedio actual de
36.73%.

3.5.2. Propuesta de mejora

Luego de identificar el problema haciendo uso de la metodologia Ishikawa y Pareto,
podemos concluir que existe una baja productividad en el area de acabados de la
empresa, para dar solucion al problema e incrementar la productividad,

proponemos implementar la metodologia 5S.
Etapa 1. Clasificacion

En esta fase se eliminaran todos los elementos innecesarios dentro del area de
trabajo, separando lo que se utiliza de lo que no es necesario, evitando de esta

manera objetos inutiles, liberando espacio.
Etapa 2. Ordenar

En esta fase se debe organizar los elementos que ya fueron clasificados, de esta
manera se podran encontrar facilmente, definiendo el lugar adecuado para la
ubicacién de los elementos, facilitando la busqueda y el retorno de los elementos a

Su posicion.
Etapa 3. Limpiar

En esta fase no se trata de solo limpiar sino de anticiparlo, de esta manera,
prevenir el desorden, manteniendo un sistema diario de limpieza en el trabajo,

reduciendo el riesgo y evitando accidentes.
Etapa 4. Estandarizar

En esta fase se consolida lo que se ha logrado al implementar las primeras 3 S,

manteniendo sus efectos de forma permanente.
Etapa 5. Disciplina

En esta fase se desea convertir en un habito lo ya implementado.
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Tabla 7. Cronograma de actividades que se realizaran en el desarrollo del proyecto.

ITEM ACTIVIDADES Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero
1 21 3 213 213 2] 3] 4
INICIO
1 Primera reunion: Introduccion a la investigacion
2 Elaboracion del titulo e identificacion de la linea de investigacion.
3 Busqueda de antecedentes, nacionales e internacionales.
4 Identificacion del problemas y sus principales causas.
5 Anilisis del area de trabajo.
[ Seleccion de la tacnica de mejora.
7 Elaboracion del marco teorico.
8 Técnicas e instrumentos de recoleccion.
o Determinacion del pretest.
10 Realizar la recoleccion de datos.
11 Situacion actual de la empresa.
12 Desarrollo del financiamiento del proyecto.
13 Presentacion del proyecto realizado.
14 Levantamiento de observaciones.
15 Sustentacion final
PLANIFICACION
16 Formar el equipo de trabajo.
17 Aprobacion del presupuesto del provecto.
18 Capacitacion sobre la implementacion a los trabajadores.
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 58.
19 Plan de accion.
20 Capacitaciones y concientizacion.
21 Asignar responsabilidades por dreas.
22 Primera: Evaluacion y recoleccion de datos.
23 Implementacion de la 1ra "S"
24 Evaluacion
25 Implementacion de la 2da "S8"
26 Evaluacion
27 Implementacion de Ia 3ra "S"
28 Evaluacion
20 Implementacion de la 4ta "S"
30 Evaluacion
31 Implementacion de la Sta "S"
32 Evaluacion
33 Auditoria Final
34 Consolidacion de las 5 "S"

Fuente: Elaboracién propia.
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IMPLEMENTACION
Desarrollo de la propuesta de mejora

Como ya se mencion0 anteriormente se llevé a cabo el diagrama de estratificacion
con la finalidad de clasificar las causas de la problematica que se presenta en la
empresay lograr encontrar una alternativa de solucién, donde se mostré con mayor
porcentaje la Metodologia 5s, siendo la mejor alternativa porque es una de las
herramientas mas accesibles, no requiere mucho tiempo para la implementacion,
no genera mucho gasto ya que se puede realizar con los recursos que se
encuentran disponibles en la empresa, y se puede realizar con pocos trabajadores
como con las que cuenta la empresa Confecciones Virginia, cabe mencionar que
la empresa donde se realizara la implementacion tiene pocos afios en el mercado.
Por lo tanto, la Metodologia 5S es la mas recomendable donde se trabajara para
incrementar la eficiencia y eficacia logrando asi poder mejorar la productividad en
el area de acabados de la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L Villa Maria del
Triunfo, 2021.

Presupuesto

En la siguiente tabla podemos visualizar el presupuesto para la realizacion de la
aplicacion de la metodologia 5S en la empresa Confecciones Virginia E.I.LR.L, el

cual se llevara a cabo en un periodo de tiempo de 2 meses.

Tabla 8. Descripcion de los aportes monetarios.

Aporte Monetario

Clasificado

Descripcion
General

Descripciéon
Detallada

Cantidad

Unidad de
medida

Costo

2.3.15.12

Papeleria en
general, dtiles ¥
material de
oficina.

Materiales,
organizadores,
UsSB.

s/

s/ 10

2.3.21.11

Pasajes v gastos
de transporte.

Pasajes

s/

s/ 50.0

2.322.4

Servicio de
publicidad,
impresiones,
difusion e
imagen.

Impresiones

s/

s/ 10

2.3.22.23

Servicio de
internet.

Internet

s/

s/ 100

Total

s/ 170




Costos de materiales e insumos

Clasificador Descripcién Descripcién Unidad de | Costo
General Detallada Cantidad medida
231531 iitiles de limpiezay | Articulos para 1 s/. s/ 50.0
aseo limpieza
231513 Papeleria en Materiales de
general, titiles y oficina 2 s/. s/ 50.0
materiales de
oficina.
231541 Materiales de Focos led,
electricidad e accesorios, 1 s/. s/ 400
iluminacién organizadores
Total s/ 500

Fuente: Elaboracion propia.

Reunién con gerencia

Como primer paso para poder realizar la implementaciéon de las 5S en la empresa,

se pidio autorizacion al gerente general y propietarios de Confecciones Virginia,

quienes se comprometieron y entendieron la importancia de cada “S” con la

intencion de lograr los objetivos planteados. Uno de sus compromisos es tener una

capacitacion frecuente con los trabajadores, con referente a las etapas de las 5S

brindando los recursos que se requiera, como también se encarga de fomentar la

participacion de todo el personal o equipo de trabajo, logrando mantenerlos

motivados de manera permanente. Con la aprobacion de la gerencia ya podemos

realizar el desarrollo de la herramienta 5s, ya que tenemos la seguridad que esta

herramienta va a permitir el incrementar la productividad en el &rea de acabados

de la empresa Confecciones Virginia E.Il.R.L.
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Figura 10. Reunion con gerencia de la empresa Confecciones Virginia
E.l.LR.L Villa Maria del Triunfo, 2021

Fuente: Elaboracion propia.

Comité 5S

El comité 5S esta formado para lograr la implementacion de las 5S, conformada
por un grupo de trabajadores de la organizacion quienes guiaran y supervisaran la
implementacion. A Continuacion, se detalla las funciones de cada miembro que
sera responsable de realizar reuniones si es necesario para indicar los conceptos

mas basicos e importantes para la implementacion.
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Figura 11. Comité de las 5S en Confecciones Virginia E.I.R.L

PRESIDENTE

Gerente general

Sra. Virginia Castillon Ramos

Secretario del comite Secretario del comite
Supervisora de area Supervisora de area
Srta. Sandra Coyla Sra. Fabiola Bonifacio

Fuente: Elaboracion propia.

El comité que se conformé realizé una evaluacion previa al area de acabados de la
empresa, logrando encontrar las causas por las que se genera un deficiente en la
productividad de las bolsas confeccionadas de la empresa. Se visualizé que los
ambientes de trabajo no estan organizados y tampoco prevalece la limpieza, no
cuenta con sefalizaciones, ademas que las herramientas que se utiliza esta fuera
del alcance de los trabajadores y en desorden lo que provoca demora al
encontrarlos causando asi lentitud en la produccion de bolsas y posteriormente
afecta la productividad de la empresa. Ademas, se coordinaron funciones
importantes de cada responsable del comité con la finalidad de apoyar y supervisar

el cumplimiento de todas las etapas de las 5S.
Capacitacion al personal

Se realizé una reunién con el gerente general y los colaboradores de la empresa
Confecciones Virginia, la reuniéon tuvo como objetivo plantear y explicar los
conceptos de cada etapa de la implementacion de las 5S, también se mencioné la

problematica que presenta la empresa por lo que se tomo como la alternativa mas
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correcta la aplicacion de las 5S, de igual forma se da a conocer a los trabajadores
los beneficios que tiene cada S y en conjunto la aplicacién de las 5S, otro punto
gue se menciono es la formacion y compromiso que tendran los trabajadores para
gue se realice de manera correcta la aplicacion de la metodologia 5S y perdure en
el tiempo ya que cada uno tendra su tarea que tendran que llevar a cabo por ende
tendran el compromiso de realizarla de manera correcta y constante durante la

permanencia en la empresa.

Figura 12. Capacitaciéon de laimplementacion de la metodologia 5S en la

empresa Confecciones Virginia E.I.R.L

CAPACITACION DE LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 55
LISTA DE ASISTENGIA
FECA LUGAR DURACION
AREA DE PRODUCCION_ CONFECCIONES VIRGINIA ELR.L mim
NOMBRE DEL CAPACITADOR SANDRA COYLA CASTILLON
ASUNTO Capacitacion “Impleme ntaion die fa Mitndologia 55"
N NOMBRE Y APELLIDO CARGO/ AREA DNI _BEMA | OBSERVACIONES
1 | Fabiola Bonifpcio FPrcabadds | |w2smad| Borwfe)
2 Juanaw Cabelld produccioN Rynsys
3 Nery Fajardo vonias  H320r001y
4 Uitqinia Ceofillon | Prodoccion [Wo3SWi3[ee
s | Sandm_ Coyla Ventas  |#55523H Jwddd | Gapacitador
6 | KaTherine Inga Capacitador L'(,q?,qqg;,lm
7 =t
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

Fuente: Elaboracion propia.
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Ejecucién de las 5S

De esta forma se comenzo0 a realizar las funciones correctivas que se llevaran a
cabo en la empresa a traveés del desarrollo de cada S de la herramienta de nuestra

variable independiente:
En laprimera S
Clasificacion (SEIRI) se realizo las siguientes actividades:

En esta primera etapa se desarrollé la capacitacion a los trabajadores en la
clasificacién de las herramientas de trabajo que son necesarios y los que no lo son,
en este caso en la empresa Confecciones Virginia se encontraron bastante
cantidad de telas, retazos, hilachas, bolsas confeccionadas sobrantes de otros
pedidos ya entregados, que se considera que no son necesarios en el area de
trabajo. De igual forma se encontré gran parte desorganizado en cuestion de las
telas, cintas y demas herramientas que se suele utilizar para la produccion de
bolsas de tela. Finalmente se indicé a los colaboradores los beneficios que trae en

realizar una correcta clasificacion de los materiales de la empresa:

Espacios libres sin objetos innecesarios e inservibles

Un ambiente de trabajo con mayor espacio para el desarrollo sus funciones

Un mejor control del inventario

Menos accidentes laborales, menos estrés, entre otros.

Dentro de la capacitacion se les ensefié a los trabajadores la manera correcta de

realizar la clasificacion:

e Clasificacion de implementos o herramientas importantes en el area de trabajo.
e Clasificacion de los implementos u objetos segun su forma
e Clasificaciéon segun el tamafio y color

e Clasificacion de residuos de reciclaje
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Figura 13. Clasificacion de materiales del area de acabados

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en la figura 13. se realiz6 la clasificacion seleccionando
las cosas 0 materiales que son parte de taller de confecciones, que son importantes
y necesarias en el area de las que no lo son. Lo separamos y etiquetamos con
tarjetas rojas las cosas que pasara a mover de sitio o desecharlas ya que no son
importantes ni forma parte de la produccion de bolsas de tela. Como ejemplo
tenemos retazos de tela que no se utilizan y solo estan ocupando espacio, otras
cosas que se pudo encontrar son diversas bolsas negras donde se encontraba
diferentes tonos de tela las cuales no estaban seleccionadas de manera debida,
otra cosa que también se notd son papel kraft que son materiales de un

emprendimiento futuro pero no forma parte del taller de confecciones.
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Figura 14. Pasos para la clasificacion (SEIRI)

OBJETOS NECESARIOS ORGANIZARLOS

OBJETOS OBSOLETO £Son tiles? REPARARLOS
OBIETOS OBSOLETO Descirtalos ORGANIZARLOS
Donar, transferir,
éSon utiles vender, regalar,
OBJETOS OBSOLETO para alguien o
mas?

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con el cuadro anterior se puede mostrar que las herramientas u objetos
del taller de la empresa Confecciones Virginia, son necesarios que se mantengan
organizados de forma ordenada, sencilla y que tenga un acceso facil para que los
trabajadores puedan ser mas productivos en el proceso de confeccidn de las bolsas
de tela, mientras que los demas objetos que no son importantes o estan demas en

el espacio de trabajo se deben de vender, reparar, o desechar.
Tarjetas rojas

Como se mencioné anteriormente las tarjetas rojas descartar de lo que ya se
clasific6 como un elemento innecesario, esta tarjeta puede ser manejada por el

operario o supervisor del area.
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Figura 15. Tarjeta Roja

Tarjeta Roja 55

Responsable: Fecha:
Nombre elemento:
Cantidad: Ubicacion:
Motivo:

[ ] Elemento descompuesto.

[] Elemento de mas.

[ ] Elemento sin ubicacion.

[_| Elementos personales.

[ ] otro.

Descripcion:
Accién:
[ ] Transferir.
[_| Inspeccionar.

[ ] Eliminar.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede visualizar en la Figura 15. Tarjeta Roja nos muestra el formato a
detalle del contenido de una tarjeta roja, como primer punto tenemos al responsable
de la actividad de seleccionar o clasificar mediante estas tarjetas, sera quien
supervise o realice el trabajo. Posteriormente tenemos la fecha de la actividad que
se esta realizando como también el nombre de las herramientas o cosas que se
esta clasificando, la cantidad, y a donde se realizara el traslado de lo seleccionado,
otro punto es el motivo del cual se esta clasificando que puede ser elementos
descompuestos, fuera de su ubicacién, elementos que estan demas entre otros.
Finalmente tenemos una descripcion donde se colocara cualquier detalle u
observacion, y la accién que es el paso final donde se decidird qué hacer con los

elementos o herramientas ya clasificadas.
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Figura 16. Clasificacion de materiales mediante las tarjetas rojas

Fuente: Elaboracion propia.

En la Figura 16. se puede ver como se ha realizado la clasificacion de materiales
de la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L mediante las tarjetas rojas, las cuales
han sido de mucha ayuda ya que como se ve se ha quitado o seleccionado todas
las telas, cintas, papeles, cajas, cosas que estan demas en el taller. Se pudo
visualizar que gran parte de las cosas innecesarias eran tela sin usar en el taller
como retazos, hilachas que estaban guardadas sin ningun fin. Luego de quitar todos
estos materiales que no son relevantes se notd una gran diferencia en el espacio,
ya que anteriormente todo estaba lleno de cajas y bolsas negras en el espacio

donde se colocaban los materiales que utilizaban.
En lasegundaS
Orden (SEITON) se realizo las siguientes actividades:

Se realizaron las capacitaciones a los trabajadores en tener un orden con las
herramientas o implementos que utilizan, como también el espacio donde se trabaja

a diario, se realiz0 a través de las siguientes actividades:
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Se tomd un espacio y ambiente adecuado para cada herramienta, que se
considera adecuado y necesario en el taller de confeccion.

Se empled la cantidad necesaria de implementos que debe de estar presente
en el area de acabado del taller, cantidad suficiente de herramientas como
agujas, piqueteras, hilos, cintas, tela, sillas, bolsas, entre otros que ayuden a
su proceso de confeccion de las bolsas ecoldgicas de la empresa.

También se realizé una coordinacion con los trabajadores, ya que se requiere
el apoyo para poder crear y maneras o formas para que los objetivos ya
utilizados regresen de manera rapida a un sitio predeterminado anteriormente
y de esta manera lograr conseguir un habito de orden.

Se identificaron las herramientas mas comunes o importantes las cuales se
considero que tiene mayor utilidad por ende se recomienda tenerlas cerca para
asi usar lo que se requiera necesario en este caso con mayor frecuencia ya
gue son los mas usados a diario. De esta manera se estaria evitando realizar
movimientos innecesarios logrando disminuir los tiempos. Para ello se elabor6
un cuadro donde se presento6 la frecuencia de uso de los implementos y la

disposicién que se deberia tener para un mayor rendimiento.

Tabla 9. Forma de identificar el nivel de utilidad de las herramientas de

trabajo de la empresa Confecciones Virginia E.l.LR.L

Identificacion el nivel de utilidad

Con que frecuencia se usa Disposicion
De manera permanente Tenerlo cerca 0 a la mano
Varias veces se utiliza al dia Tenerlo cerca o a la vista

Se utilizan todos los dias perode 1a 2
veces Tenerlo en la mesa visible

Tenerlo de forma ordenada en el area de
Una vez al mes trabajo mas no es necesarioa la mano

Tenerlo en el almacen pero que este
acomodado adecuadamente ysaber donde
Menos de 1vez al mes esta

Fuente: elaboracién propia
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En la Tabla 9. Se visualiza la forma de identificar el nivel de utilidad o importancia
de las herramientas de trabajo de la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L. Nos
ayuda a reconocer con qué frecuencia utilizas las herramientas o materiales de
acuerdo con laimportancia se coloca o dispone a tenerlo cerca o ala mano, de esta
manera no hay distraccion ni tiempo perdido al momento de ubicar las
herramientas. Por ejemplo, los hilos, bobinas, pinza, son importantes y estan cerca
de las maquinas de coser ya que en cualquier momento se puede necesitar, como

también las telas con las que se confeccionara se tiene cerca ya seleccionado.

En este paso de las 5S, el orden, se realizé la compra de repisas y estantes de
metal donde se puede realizar la clasificacién y el orden de manera mas rapida y
organizada. Los trabajadores han apoyado y conocido cada paso al igual o han
desarrollado de manera exitosa como se podrad ver en las imagenes

posteriormente:

Figura 17. Antes y después de implementar el Orden (Seiton)

ANTES DESPUES

Fuente: elaboracion propia

68



En la figura 17. se puede visualizar el antes y después de la clasificacion y orden
de las telas de tocuyo, anteriormente se tenian en bolsas de plastico y sin
etiquetarlas, como se puede ver de frente lo ponian a un lado del taller lo que
obstruia también el paso de los trabajadores lo que no permitia que trabajen de
manera organizada ni concentrada. Posteriormente se recomend6 comprar stand
de metal para la implementacion de las 5S, de esta manera se logré organizar mejor
las telas de tocuyo, como también se etiquetd con nombres de bajo de cada piso
del stand para saber qué tipo tela se encuentra alli y lograr ubicarlos mas rapido al

momento de necesitarlo.

Figura 18. Antes y después de implementar el Orden (Seiton)

ANTES DESPUES

Fuente: elaboracién propia

Se realiz6 la compra de tres estantes de metal y dos vitrinas del tipo mostrador para
organizar mejor la materia prima y las herramientas que se utilizan a diario en el
taller de confeccion. Luego de realizar el paso de clasificacion separar lo util de lo
gue no es, de las telas, hilos, cintas, pitas, bolsas entre otros materiales se paso a
ordenarlos en las vitrinas y estantes de metal. Luego se mencion6 a los

colaboradores los beneficios que tiene el realizar el orden de manera constante:
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e Se reducen los tiempos de busqueda de los implementos.

e Reduccién de tiempo para el cambio

e Se lograreducir el espacio.

e Se evita interrumpir el proceso de confeccidn, por ir a buscar alguna herramienta
gue no se encuentra en un lugar especifico o a la mano.

e Mayor seguridad y menos accidentes laborales.

e Ambiente laboral tranquilo y motivable.

Figura 19. Antes y después de implementar el Orden (Seiton)

ANTES DESPUES

Fuente: elaboracion propia

Figura 19. Se trabajo bastante la clasificacion y orden ya que antes tenian todo en
cajas 0 en mesas, pero estaban tapadas con telas por lo que no se lograba
visualizar los materiales que habia, no habia un orden ni una correcta clasificacion
de las cosas. En este caso se decididé también adquirir una vitrina grande donde se
colocaron en la parte de arriba todos los tipos de pitas que usamos, luego en el
medio cintas satinadas y soguillas de algodén, finalmente hilos y stock de bolsas
de tela, se organiz6 las cosas por piso de manera que puedan visualizarlos y

ubicarlos mas rapido.
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Figura 20. Antes y después de implementar el Orden (Seiton)

ANTES DESPUES
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Fuente: elaboracion propia

En la figura 20 anteriormente no existia el orden ni la clasificacién ya que se
guardaban las cintas, stock de bolsas ya terminadas en mesas pequefias o bolsas
negras y transparente, lo colocaban todo mezclado y no siempre se podia visualizar
ni mucho menos saber donde, exactamente se encontraba lo que querian. Se notd
bastante desorden y no clasificaban bien sus materiales, habia abundantes sobras
de cintas, retazos de tela que no se consideraba importante. Luego de aplicar las
5s se not6 una gran diferencia, como ya se mencioné anteriormente se compraron
vitrinas, en este caso una vitrina mediana para colocar seleccionando las cintas en
la parte de arriba y en la parte de abajo el poco stock de bolsa ya que la empresa
la mayoria de las veces trabaja s6lo con pedidos confirmados. Se logré dejar en
ordeny clasificado todos los materiales, lo que permitié a los trabajadores encontrar

mas rapido los materiales y saber si hay o no dichos materiales.
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Figura 21. Antes y después de laimplementacion del orden (Seiton)

Fuente: elaboracion propia

En la figura 21 se muestra el area de confeccidon después de realizar el Orden,
como se puede ver anteriormente no estaba organizado, clasificado, tampoco se
encontraba limpio. Al lado de las maquinas habia restos de hilos, paquetes, bolsas
gue no eran necesarios en el momento de confeccionar las bolsas por lo que
generaba distraccion generando desorden a los trabajadores en sus actividades.
Otro punto importante es la mesa que se puede visualizar al lado derecho que se
muestra con hilos, cintas y cosas pequefias que causa desorden se cambié por una
vitrina azul grande con mayor espacio para poder organizar mejor las herramientas
de trabajo. A continuacion, se mostrara dicha vitrina donde se organizo por grupos

las cintas, pitas, hilos, stock de bolsas, entre otros materiales:
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En latercera S
Limpieza (SEISO) se realiz6 las siguientes actividades:

Se capacito a los trabajadores de la empresa en la limpieza del ambiente de trabajo

mediante las siguientes actividades:

e Se indico incluir la limpieza como parte de sus actividades diarias de los
ambientes donde laboran.

e Se menciond que la limpieza debe de ser constante o de manera rutinaria.

e No solo es quitar la suciedad sino eliminar cualquier tipo de contaminacién que
se pueda presentar en el ambiente laboral de acuerdo con el rubro en este caso
en el taller de confeccion, puede existir bastante polvillo, acumulacion de retazos
de tela, hilos, entre otros que a largo

e plazo puede causar ciertas alergias en la salud de los colaboradores.
Se indicé los beneficios en general que puede lograr la limpieza (Seiso):

- Mayor tiempo de vida util de las herramientas del taller y las maquinas recta
y remalle.
- Mejora los procesos de confeccion y calidad del servicio brindado a los

clientes.

Para mejor presentacion del Seiso se muestra a continuacion de qué manera se

esta realizando la limpieza en la empresa Confecciones Virginia E.l.R.L.

Figura 22. Pasos para implementar la Limpieza (SEISO)

Determinar el Planificar las .
lugar de tareasde —— EI|.ecut.ur lo
limpieza limpieza .'““"“P'fz_f'

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se puede visualizar en la figura 22. nos indica cada paso que se debe de
hacer para realizar una correcta implementacion de la limpieza en la empresa,
Seiso busca mejorar el espacio laboral del mismo modo que tiene como fin evitar

pérdidas o accidente que puede pasar a causa de la suciedad.
Determinar el lugar de Limpieza:

e Areas fisicas como lo son paredes, ventanas, vitrinas, mesas Yy sillas entre
otros.

e Elementos de trabajo como las herramientas que se utilizan para la
confeccion, inventario de materiales como los productos terminados en este
caso bolsas de tela.

e Finalmente, los equipos de trabajo que son las maquinas remalladora, recta

y cortadora.

Planificar las tareas de Limpieza: Antes de aplicar la limpieza se revisa y planifica
las causas por las que son afectadas por la suciedad como es el polvo o
desperdicios de cada herramienta, maquinas o elementos del trabajo porque si no
se realiza una planificacion va a ser en vano la aplicacion de la Limpieza. Por otro
lado, también es importante asignar responsabilidades ya que debe de tener el area

de trabajo limpio, y también buscar estrategias para realizar la limpieza

Ejecutar la limpieza: Para empezar a ejecutar la limpieza se debe iniciar de manera
general en las instalaciones fisicas de la empresa en este caso el taller de
produccion donde esta separada por varios ambientes como el sub-area de
acabado, despacho, produccion entre otros. Es importante también que se quite y
limpie de manera profunda la suciedad, desechos, polvos, grasas, retazos de
materiales, etc. para lograr tener un ambiente tranquilo en la empresa con la
finalidad de motivar a los trabajadores y pueden intervenir en incrementar la

productividad de la empresa.
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Figura 23. Campafia de limpieza en la empresa Confecciones Virginia E.l.R.L

CAMPANA DE LIMPIEZA EN LA EMPRESA CONFECCIONES VIRGINIA E.L.R.L
ACTIVIDADES

PISOS Sl NO
1. Supervision general del estado del piso

2. Revision general de las instalaciones eléctricas para el
correcto funcionamiento de las maquinas de cocer.

3.Limpieza profunda del piso

VITRINAS

IS

. Revision general de las vitrinas de cinta
5. Limpieza interna y externa
SILLAS Y MESAS DE TRABAJO

6. Revision general del estado de las sillas y mesas
7. Limpieza general
LOS STAND ORGANIZADORES
8. Revision general del estado de los stand
9. Limpieza y orden del stand
HERRAMIENTAS

10. Revision el buen funcionamiento de las herramientas de
trabajo

11. Limpieza de las herramientas del trabajo
MAQUINAS DE COSTURA

12. Revision el correcto funcionamiento de la recta, remalle
y cortadora.

13.Limpieza o mantenimiento profunda de las maquinas de
cocer.

Fuente: Elaboracion propia.

La figura 23. Se realiz6 una campafa en la empresa con diferentes actividades por
lo que se tendra que responder a cada una para saber si se esta cumpliendo con
la metodologia 5S. Como se puede ver se tomd como actividad realizar limpieza al
piso, vitrinas, sillas que se ve en el area de produccion, los stands que son

organizadores de metal donde colocan todos los materiales como hilos, telas, stock
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de bolsas ya confeccionadas etc. Finalmente, herramientas y maquinas de costura

gue son el remalle, recta y cortadora.

Figura 24. Implementacién de la limpieza (SEISO) en la empresa

Confecciones Virginia E.R.L

Fuente: Elaboracién propia.

Como se puede visualizar la figura 24, se realiz6 la aplicacién de la limpieza en la
empresa Confecciones Virginia E.ILR.L en las diferentes partes del area de
produccion, se acomodaron y clasificaron las cosas y posteriormente se realizé la
limpieza para quitar el polvo que suele ser constante en la empresa ya que esta
ubicado en una zona con mayor humedad y polvo. Se acomodaron luego las telas
y cintas en sus respectivos stand o mostradores y pasaron recoger polvo e hilachas
del piso que se da a diario a causa de la produccion de bolsas de tela, también se
limpid y reviso alas maquinas de coser para que no haya inconveniente al momento
de la produccion. Posteriormente también se pusieron tachos de basura en cada
sub- area como el de acabados, costura, planchado etc. de esta manera se lograra

mantener la limpieza y ser constantes.
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Enlacuarta S
Estandarizacion (SEISO) se realiz6 las siguientes actividades

Se capacitara a los trabajadores en conseguir estandarizar las primeras tres S

realizando actividades como, por ejemplo:

e Mantener la clasificacién, orden y limpieza de manera constante a través de
sefalizaciones, normas 0 manuales de apoyo para los trabajadores. Asi como a
continuacion se mostrara en la imagen del area donde se guardan todos los

materiales que se necesitan para confeccionar las bolsas de tela.

Figura 25. Pasos para implementar la estandarizacion (SEIKETSU)

Verificar y
mejorar Elaborar medidas

Establecer Desarrollar de Identificar
responsabilidades manera continua

y asignaciones las primeras 35

oportunidades de
mejora

continuamente preventivas
las primeras 3§

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 26. Correcta estandarizacion en el sub-area de empaquetado

(SEIKETSU)
ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se puede visualizar en la figura 26. Se presenta una mejora dejando mas
organizado la zona donde se realiza el empaquetado de las bolsas de tela, y se
realizé una correcta estandarizacion respetando los niveles de clasificacion, orden
y limpieza logradas en las primeras 3S. Otro detalle que se consideré importante y
se realiz6 fue rotular cada pedido con su respectivo nombre de cliente, distrito
(destino ya sea provincia o distrito de Lima) y demas datos para el envio cosa que

no se logr6 anteriormente ya que se realizaba de manera apuraday desorganizada.

También se recomendd y tomaron en cuenta mandar hacer cajas de medidas
estandares para realizar el empaquetado y lograr brindar una mejor presentacion y

que el cliente quede satisfecho con su producto.

Enlaquinta S
Disciplina (Shitsuke) se realiz0 las siguientes actividades:

Es importante que los trabajadores estén comprometidos en cumplir lo establecido
y conservar lo obtenido en las primeras 4S anteriores, lo que se lograra realizando

lo siguiente:

e Implementar una cultura de respeto y cumplimiento sobres la 5S ya definida
anteriormente.

e Ser perseverante y tener motivacion de que todo puede mejorar en una
empresa.

e Realizar o capacitar frecuentemente al personal al igual que ser un ejemplo
para ellos de esta manera lograran mayor desempefio laboral.

e Mostrar los resultados que se logréo en la implementacion para lograr
entender que si hubo mejora por mas minimo que sea, logrando de esta
manera motivar a las personas haciéndoles saber con pruebas que si es

posible.
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Figura 27. Pasos para la disciplina (SHITSUKE)

g ™
Realizar actividades |
que fomenten la
participacion del
, personal

iHay nuevas

\_
ideas? NO

Tomarlo en cuenta
para la mejora
continua

Fuente: Elaboracién propia

Motivar al personal
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Tabla 10. Resultado variable independiente Post test.

Sandra Stephany

Investigador: Inga Salazar Katherine, Coyla Castillon

Empresa: CONFECCIONES VIRGINIA ELR.L

VARIABLE INDEPENDIENTE 38 POS - TEST

| Dimension | Formulas | Unidades | 28 Feb| 4 Mar | 7-Mar |11 Mar] 14 Mar[ 18 Mar| 21 Mar] 25 Mar| 28 Mar] 1-Abr | 4-Abr [ 8-Abr [11-Abr[ 15 Abe[ 18 Abr] 22-Abr
- On Obictos | 350€ 40|36 de 40|35 de 38| 37de 40 30 de 40 33 de 40| 38 de 38 32.de 40| 31 de 38| 37 de 39| 37 de 40 32 de 3539 de 40 42 de 43|39 de 40| 40 de 4
Clasificar x100% Jetos 909
ot necesarios % 0
- o 095 | o9 | 092 | 092 | 075 | os2 | 1t | 08 | 08t | 094 | 092 | 091 | 097 | 097 | 097 | 00
ke Or Obictos |25 d¢ 40|30 de 40|30 de 44|29 de 45| 31 de 46| 20 de 41| 15 de 38 25 de 40| 30 de 39 20 de 39| 15 de 39| 15 de 40 35 de 4128 de 40| 30 de 3919 de 40
Ordenar x100% Je 08 60%
' ot ordenados % 0
- 062 | 075 | 068 | 064 | 067 | 048 | 030 | 062 | 076 | o051 | 038 | 037 | 085 | 07 | 076 | 047
u- m P.que | d4de5 | 3de5 | 4de5 | 4de5 | 4de5 | 4de5 | 4de5 | 4de5 | 3de5 | 4de5 | 3de5 | 4de5 | 5de5 | 4des | 4de5 | 4de5
Limpiar T %1 mantiene 8%
limpio% | 08 | 06 | o8 | o8 | o8 | o8 | o8 [ o8 | o6 | o8 [ o6 | 08 | 1 [ 08 | 08 | o8
B n P.quecumple| 4de5 | 3de5 | 4de5 | 4de5 | 3des | 4de5 | 3de5 | 4de5 | 3de5 | 3deS | 3de5 | 3de5 | 4de5 | 3de5 | 3de5 | 4de5
Estandarizar o x100% las 55 69%
anteriores% | 08 | 06 | os | os | os | os | o6 | o8 | 06 | 06 | 06 | 06 | 08 | 06 | 06 | o8
— p ado| 3065 | 3de5 | 4465 | 305 | 3des | 4deS | 4deS | 4deS | 3deS | 4deS | 3de§ | 4eS | 4deS | 4de§ | 3deS | 4des
Disciplina S T1%
. 0
Tr sobrelas5s%| o6 | 06 | 08 | 06 | 06 | 08 | 08 | 08 | o6 | 08 | o6 | o8 | 08 | 08 | 06 | 08

Fuente: Elaboracion propia
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Enlatabla 10. Se presenta el pos-test de la variable independiente 5S realizada en
la empresa Confecciones Virginia E.R.L. Se obtuvo los siguientes datos: En la
dimension de clasificacion se consiguié un 90% lo que nos indica que hubo mejoria
comparado con el pretest que tenia un 79%, nos da entender que la gran mayoria
de cosas, herramientas, telas entre otros ahora ya se encuentran clasificados de
manera correcta, solo hay 10% que falta mejorar. Por lo que ya tenemos mas
clasificadas las herramientas de trabajo ya no hay mucha distraccion y los

trabajadores cumplen su labor con mayor concentracion y motivacion.

En la otra dimensidén tenemos Ordenar el cual se ha conseguido un 60 %, ha
mejorado un 34% mas comparado con el pretest, se puede ver mayor orden ya que
se ha clasificado y ordenado los materiales de trabajo en un lugar especifico para
gue lo busquen ahi cuando lo necesitan, con respecto a la limpieza tenemos un
78% lo que nos indica que gran parte de los trabajadores ya colaboran en la
limpieza. En la dimensién de estandarizacion tenemos un 69% lo que nos indica
también que ha mejorado y finalmente en el ambito de disciplina se obtuvo un 71%
lo que sefala que gran parte para ser exactos de los 5 trabajadores ya 4 a 5 son
los aplican la disciplina para que prevalezca las 5S en ambito laboral a diario ya
gue conocen los beneficios de esta metodologia inclusive algunos también lo estan

aplicando en sus hogares.

Tabla 11. Resultado variable dependiente Post- test.

Investigador: Inga Salazar Katherine y Cayla Castollon
Stephany RESULTADOS POS - TEST
Empresa: Confecciones Virginia E.LLR.L
Item Fecha Tiempo Total Tiempo Cantidad Cantidad _
Disponible Empleado Planificada Producida
1 28-Feb 40:00:00 28:00:00 600 475 70.00% 70.17% 55%
2 1-Mar 40:00:00 29:00:00 600 476 72.50% 79.33% 58%
3 2-Mar 40:00:00 30:00:00 600 476 75.00% 79.33% 60%
4 3-Mar 40:00:00 27:00:00 600 475 67.50% 79.17% 53%
5 4-Mar 40:00:00 28:00:00 600 452 70.00% 75.33% 53%
] 5-Mar
7 &-Mar
B 7-Mar 40:00:00 29:00:00 600 a77 72.50% 79.50% 58%
9 B-Mar 40:00:00 30:00:00 600 456 75.00% 76.00% 57%
10 3-Mar 40:00:00 31:00:00 600 450 77.50% 75.00% 58%
11 10-Mar 40:00:00 28:00:00 600 475 70.00% 70.17% 55%
12 11-Mar 40:00:00 33:00:00 600 460 82.50% 76.67% 63%
13 12-Mar
14 13-Mar
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15 14-Mar 40:00:00 28:00:00 600 476 70.00% 79.33% 56%
16 15-Mar 40:00:00 29:00:00 600 468 72.50% 78.00% 57%
17 16-Mar 40:00:00 30:00:00 600 460 75.00% 76.67% 57%
13 17-Mar 40:00:00 31:00:00 600 459 77.50% 76.50% 59%
15 18-Mar 40:00:00 27:00:00 600 475 67.50% 79.17% 53%
20 19-Mar
21 20-Mar
22 21-Mar 40:00:00 29:00:00 600 460 72.50% 76.67% 56%
23 22-Mar 40:00:00 30:00:00 600 458 75.00% 76.33% 57%
24 23-Mar 40:00:00 31:00:00 600 470 77.50% 78.33% 61%
25 24-Mar 40:00:00 30:00:00 600 456 75.00% 76.00% 57%
26 25-Mar 40:00:00 28:00:00 600 476 70.00% 79.33% 56%
27 26-Mar
28 27-Mar
25 28-Mar 40:00:00 28:00:00 600 473 70.00% 78.83% 55%
30 29-Mar 40:00:00 29:00:00 600 457 72.50% 768.17% 55%
31 30-Mar 40:00:00 30:00:00 600 460 75.00% 76.67% 57%
32 31-Mar 40:00:00 31:00:00 600 460 77.50% 70.67% 59%
33 1-Abr 40:00:00 28:00:00 600 475 70.00% 79.17% 55%
34 2-Abr
35 3-Abr
36 4-Abr 40:00:00 29:00:00 600 459 72.50% 76.50% 55%
37 5-Abr 40:00:00 28:00:00 600 476 70.00% 79.33% 56%
38 6-Abr 40:00:00 30:00:00 600 468 75.00% 78.00% 58%
39 7-Abr 40:00:00 28:00:00 600 476 70.00% 79.33% 56%
40 8-Abr 40:00:00 30:00:00 600 470 75.00% 78.33% 59%
41 9-Abr
42 10-Abr
43 11-Abr 40:00:00 28:00:00 600 469 70.00% 78.17% 55%
44 12-Abr 40:00:00 29:00:00 600 456 72.50% 76.00% 55%
45 13-Abr 40:00:00 30:00:00 600 476 75.00% 79.33% 59%
46 14-Abr 40:00:00 31:00:00 600 475 77.50% 79.17% 61%
47 15-Abr 40:00:00 28:00:00 600 470 70.00% 78.33% 55%
43 16-Abr
45 17-Abr
50 18-Abr 40:00:00 29:00:00 600 476 72.50% 79.33% 58%
51 19-Abr 40:00:00 30:00:00 600 475 75.00% 79.17% 59%
52 20-Abr 40:00:00 31:00:00 600 478 77.50% 79.67% 62%
53 21-Abr 40:00:00 28:00:00 600 470 70.00% 78.33% 55%
54 22-Abr 40:00:00 28:00:00 600 475 70.00% 79.17% 55%
55 23-Abr
56 24-Abr
57 25-Abr 40:00:00 28:00:00 600 470 70.00% 78.33% 55%
58 26-Abr 40:00:00 29:00:00 600 469 72.50% 78.17% 57%
59 27-Abr 40:00:00 30:00:00 600 476 75.00% 79.33% 59%
60 28-Abr 40:00:00 28:00:00 600 475 70.00% 79.17% 55%
73% 78% 57%

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 12. Promedio del area de acabados.

Eficiencia 73%
Eficacia 72%
Productividad 53%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 13. Flujo de Caja.

FLUJO DE CAJA CONFECCIONES VIRGINIA E.I.R.L

DATOS RECOGIDOS| DATOS ESTIMADOS
Descripcion Mes 0 Mes1 | Mes2 Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes6 | Mes7 | Mes8 | Mes® | Mes10 | Mes 11 | Mes 12

Mejora del ingreso
Despues. 469 unidades diarias S/ 1,458 S/ 1,458 |S/ 1,458 S/ 1,458 S/ 1458 S/ 1458 S/ 1,458 S/ 1,458 S/ 1,458 S/ 1458 S/ 1,458 S/ 1,458

Antes 388 unidades diarias

Costo de 1a Implementacion Ss

Impresion de tarjeta roja S/ 4
Articulos para limpieza S/ 100
Materiales de iluminacion S/ 200
|Organizadores s/ 250
Impresion de tripticos s/ 5
Impresion de documentos S/ 5
Material de sensibilizacién S/ 10
Personal contratado S/ 980 | s/ 08B0 |8/ 980 | S/ 980 S/ 980 |S/ 980 |sS/ 080 |8/ 980 | S/ 9818/ 982 |S/ 983 |S/ 084
FLUJO DE CAJA -S/ 574 |8/ 478 | S/ 478 |S/ 478 |S/ 478|S/ 478 |S/ 478 | S/ 478 |S/ 478|S/ 477| S/ 476|S/ 475|S/ 474

Tabla 14. Valores del VAN, TIR y Relacion Beneficio Costo.

Valores oc
Tipos de Evaluacié6 erpretac
ipos de Evaluaciéon Calculados Interpretacion
Tasa de Descuento (mensual) 1.021% Con respecto al banco Bbva
Valor Actual Neto S/ 3,080 El VAR obtenido al ser mayor de cero, indica que el proyecto es rentable.
Tasa Interna de Retorno 83% Con el valor TIR mayor al 13% de costo de oportunidad de capital, indica que el proyecto es viable.
Analisis Beneficio / Costo S/ 6.37 Indica que la retribucion por cada 1 sol invertido sera de S/ 6.54 soles, haciendo que el proyecto sea viable.
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3.6. Método de analisis de datos
3.6.1. Analisis descriptivo

“Estadistica descriptiva nos brinda recomendaciones de cdmo realizar un resumen
de manera precisa y rapida con los datos recogidos de nuestra investigacion
presentandose de diferentes formas: cuadros, tablas o también figuras o gréaficos.
Para realizar un analisis descriptivo se debe de considerar los objetivos planteados
de la investigacién de esta manera poder reconocer las escalas de medicion de las
diferentes variables de estudio” (RENDON, VILLACIS Y MIRANDA, 2016, p. 398).

Para esta investigacion tiene como nivel descriptivo ya que se probara la
informacion redactada mediante graficos, tablas, histogramas etc. que se

encontraron para la variable independiente la 5s.
3.6.2. Analisis inferencial

Segin RAMIREZ Y POLACK (2020) Menciona que existe una extrapolacion en los
resultados, los cuales se originan en la muestra, se obtienen como parte de la

investigacion conclusiones inferidas con respecto a la poblacion y muestra.

En este presente tema de investigacion se utilizara la herramienta estadistica SPSS
en su version # 26, donde se usaré la prueba de normalidad Kolmogorov Smirnov,

y las reglas de decision son las siguientes:

Si el nivel de significancia es menor o igual a 0,05, los datos de la serie en ejecucién

no son normalmente repartido.

Por otro lado, si el nivel de significancia es mayor a 0.05, los datos presentados en
la serie se distribuyen normalmente
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3.7. Aspectos éticos

En el presente proyecto se realizdé de acuerdo a los parametros de investigacion
establecidos por la Decisién de Etica en Investigaciéon de la Universidad César
Vallejo No. 042-2020-VI para promover la asociacion cientifica de la ciencia
desarrollada en su ejecucion. estandares de disciplina cientifica, responsabilidad e

integridad.

En cuanto al bienestar de la empresa objeto de estudio, se cuenta con el acta de
permiso para el uso de informacion interna ubicado en el “Anexo 27, la informacién
de la empresa sera de uso exclusivo para la elaboracion del proyecto de
investigacion. Ademas, se mantiene una comunicacién frecuente con el Gerente de
la empresa sobre el requerimiento de la informacién y los usos que se le
designaran.

Para poder realizar el proyecto de investigacién se solicitdé informacién real de la
empresa Confecciones Virginia E.I.R.L, empresa que esta registrado o constituido
legalmente por lo que contamos con toda la autorizacion y apoyo del representante
legal para realizar la investigacion y recaudacion de datos para posteriormente
implementar la 5S en el area de acabados. Asimismo, la investigacién se dara
unicamente con fines universitarios con el objetivo de lograr una mejora en la
empresa, de igual forma se deja en claro el apoyo y esfuerzo de los autores de la
investigacién que son mencionados a lo largo del proyecto. Por otra parte, los
resultados que se obtendran son de total confianza ya que son datos reales
tomados de la empresa y analizados con el apoyo de asesores de nuestra casa de

estudio Universidad César Vallejo por lo que son fiables del todo.
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IV. RESULTADOS
4.1. Analisis descriptivo
Productividad

Al realizar el pre-test obtuvimos un promedio total de productividad del 37%, la cual
se puede visualizar en el siguiente grafico, que corresponde a los 60 dias evaluados
del 2021, luego de la implementacion en el pos-test la productividad fue de 53%, la
cual corresponde a los 60 evaluados del 2020, el incremento fue del 20%. Podemos
notar que al aplicar la metodologia 5S, logré un impacto positivo en la productividad
de la empresa CONFECCIONES VICTORIA E.I.R.L.

Figura 28. Productividad antes y después.

PRODUCTIVIDAD

i
—
<
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]
o
[+ 4
o
Q.

Productividad Antes Productividad Después

Fuente: Elaboracion propia.
Eficiencia

En el siguiente gréafico se puede observar el porcentaje obtenido previamente a la
implementacion, en los 60 dias de pre-test en el 2021, fue de 57%, luego de realizar

la implementacion con la metodologia 5S durante los 60 de pos-test en el 2022,
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tuvimos como eficiencia un 73%, logrando un incremento del 16%. Por lo cual,
existe un incremento positivo en la eficiencia de la empresa CONFECCIONES
VICTORIA E.I.R.L.

Figura 29. Eficiencia antes y despueés.
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Fuente: Elaboracion propia.
Eficacia

El resultado de eficacia que se obtuvo previo a la implementacion fue de 65%, la
cual corresponde a los 60 dias de evolucion durante el 2021, luego de la
implementacion de la metodologia 5S, se realiz6 el pos-test durante los 60 dias del
2022, dandonos como resultado un 72%, el incremento fue del 13%, existe un
incremento positivo en la eficiencia de la empresa CONFECCIONES VIRGINIA
E.ILR.L.
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Figura 30. Eficacia antes y después.
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Fuente: Elaboracion propia.

4.2. Analisis Inferencias
4.2.1. Analisis de la Hipo6tesis general

En la Hipdtesis general se busca verificar como la metodologia de las 5S mejora la
productividad en una empresa de confecciones, para el presente caso primer se
evaluar si los datos son paramétricos o0 si son no paramétricas. Por lo cual se
verifica si es “Kolmogorov Smirnov”, cuando la muestra es grande y los datos son
mayores a 30, la segunda “Shapiro Wilk”, cuando la muestra es pequefia y los datos
son menor o igual a 30. En este caso nuestra poblacion cuenta con un numero de
44 y por esta razon se aplica Kolmogorov — Smirnov, y luego con ello se decide

utilizar Wilcoxon.
Regla de decision:

Si el valor p < 0,05, los datos analizados tienen un comportamiento no paramétrico.
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Si el valor de p >0,05 sobre los datos analizados tiene un comportamiento

paramétrico.

Tabla 15. Prueba de Normalidad - Productividad.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico l Sig. Estadistico ] Sig.
PRE_PRODU 109 44 200 967 44 234
POS_PRODU 182 44 000 G944 44 033

* Esto es un limite inferior de 13 significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Software IBM spss 26.

Como se puede observar en la tabla 18 de la prueba de normalidad, resultado de
la productividad antes es de caracter paramétrico (>0.05) ya que tiene un valor de
0.200y para la productividad después es de caracter no paramétrico (<0.05) ya que

tiene un valor de 0.000, por ello, se utilizo la prueba Wilcoxon.
Contraste de la hipotesis general

Hipotesis Nula (Ho): La ejecucion de la metodologia 5S no mejora la productividad
en una empresa CONFECCIONES VIRGINIA E.I.R.L Villa Maria del Triunfo, 2022.

Hipotesis Alternativa (Ha): La implementacion de la metodologia 5S mejora la
productividad en una empresa CONFECCIONES VIRGINIA E.I.R.L Villa Maria del
Triunfo, 2022.

Regla de Decision:
Ho: pa = pd
Ha: pa < pud
Dénde:

pa: Productividad ante la implementacion de la metodologia 5S
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ud: Productividad tras aplicar la metodologia

Tabla 16. Estadistica Descriptiva Productividad.

Estadisticos descriptivos
Desy.
N Minimo  Maximo  Media Desviacidn
FRE_PRODLU 44 24 A27 46732 023589
POS_PRODU 44 A27 632 B934 023495
M valido (par lista) 44

Fuente: Software IBM spss 26.

En la Tabla 19 se muestra que la productividad promedio del postest es mayor que el
promedio del pretest, por lo que se rechaza la hipotesis nula, la hipétesis alternativa es
aceptado, explicando que la productividad después es mayor que la productividad antes,

por lo tanto, las 5S mejora la productividad en una empresa de confecciones.

Regla de decision:
Si el valor de p < 0.05, se rechaza la hipétesis nula
Si el valor de p > 0.05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 17. Estadistico de Prueba Productividad.

Estadisticos de pruebaﬂ

FOS_PRODL
FRE_FRODLI
z -5,777"
Sig. asintdtica(bilateral) 000

a. Prueha de rangos con signo de
Wilcoxaon

b. Se basa enrangos negativos.
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Fuente: Software IBM spss 26.

En la Tabla 20 se muestra la confirmacién del valor de significancia de Wilcoxon
donde muestra productividad, antes y después muestra un valor de 0.000, lo que
significa que segun la regla de decision se declara la hipotesis nula, lo que conduce

a Ganancia. Segun la hipétesis alternativa se acepta.
4.2.2. Analisis de la primera hipo6tesis especifica 1

Para verificar la hipétesis 2 del indicador de eficiencia, es necesario averiguar si los
datos estimados son paramétricos o no paramétricos, debido a que la muestra tiene

44 datos, es analizada por el estadistico "Kolmogorov Smirnov".

Regla de decision:

Si valor p < 0,05, el comportamiento de los datos seriales es no paramétrico.

Si valor p > Los datos de la serie 0,05 son para comportamientos paramétricos.

Tabla 18. Prueba de Normalidad Eficiencia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico ] Sig.
FRE_EFICI 1649 44 003 49 44 0&0
POS_EFICI 204 44 oo 04 44 o0z

a. Correccion de significacian de Lilliefors

Fuente: Software IBM spss 26.

En la Tabla 21 se muestra la prueba de normalidad aplicada a la eficiencia, donde ambos
casos presentan significancia menor que (<0.05), por lo que los resultados no son
paramétricos, por lo que se utilizé la prueba de Wilcoxon.
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Contraste de la hipoétesis especifica 1

Hipétesis Nula (Ho): La implementacion de la metodologia 5S no mejora la
eficiencia en una empresa CONFECCIONES VIRGINIA E.LLR.L Villa Maria del
Triunfo, 2022.

Hipotesis Alternativa (Ha): La implementacion de la metodologia 5S mejora la
eficiencia en una empresa CONFECCIONES VIRGINIA E.I.LR.L Villa Maria del
Triunfo, 2022.

Regla de Decision:
Ho: pya = pd

Ha: pa < pud

Dénde:
pa: Eficiencia antes de la implementacion de la metodologia 5S.
pd: Eficiencia después de la implementacion de la metodologia 5S.

Tabla 19. Estadistica Descriptiva Eficiencia.

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacion Minimo  Maximo
PRE_EFICI 44 56818 036314 500 50
POS_EFICI 44 12085 032472 675 825

Fuente: Software IBM spss 26.

Como se puede observar en la tabla 19, se puede demostrar que la eficiencia
promedio del post test es mayor que la eficiencia promedio del pre-test, se rechaza

la hipétesis nula, esto significa que la eficiencia después es mayor que la eficiencia
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pre test, esto significa que la eficiencia ha mejorado luego de la implementacién de
las 5S.

Regla de decision:
Si p valor £ 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si p valor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 20. Estadistico de Prueba Eficiencia.

Estadisticos de p-ruel:-a[a

POS_EFICI-
PRE_EFICI
|z -5,792°
Sig. asintdticalbilateral) 000
a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon

. Se basa enrangos negativos.

Fuente: Software IBM spss 26.

En la tabla 22, se puede observar la confirmacion del valor de la significancia
Wilcoxon, donde indica la eficiencia, para el antes y después, muestra el valor de
0.000, lo que significa que segun la regla de decision se declara la hipétesis nula,
resultando a favor de la hipotesis alterna, de acuerdo con ello, se acepta “La
implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en la empresa
CONFECCIONES VIRGINIA E.I.LR.L.

4.2.3. Analisis de la segunda hipétesis especifica 2

Para comprobar la hipétesis 3 del indicador de eficiencia, es necesario averiguar si
los datos evaluados son paramétricos 0 no parameétricos, ya que la muestra tiene

44 datos y es analizada por el estadistico "Kolmogorov Smirnov".
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Regla de decision:
Si p valor £ 0.05 los datos de la serie son de un comportamiento no paramétrico

Si p valor > 0.05 los datos de la serie son de un comportamiento paramétrico

Tabla 21. Prueba de Normalidad Eficacia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy?® Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico ol Sig.
PRE:EFICA 166 44 004 954 44 080
POS_EFICA 246 44 000 1 44 000

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: Software IBM spss 26.

En la Tabla 21 se muestra la prueba de normalidad aplicada a la eficiencia, cuya
significancia es menor a (<0.05), en ambos casos, por lo que los resultados son no

paramétricos por lo que se utilizé la prueba de Wilcoxon.
Contraste de la hipotesis especifica 1

Hipdétesis Nula (Ho): La implementacion de la metodologia 5S no mejora la eficacia
en una empresa CONFECCIONES VIRGINIA E.I.R.L Villa Maria del Triunfo, 2022.

Hipoétesis Alternativa (Ha): La implementacion de la metodologia 5S mejora la
eficacia en una empresa CONFECCIONES VIRGINIA E.l.LR.L Villa Maria del
Triunfo, 2022.

Regla de Decision:
Ho: pa = pd
Ha: pa < pud
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Dénde:
pa: Eficacia antes de la implementacién de la metodologia 5S

pd: Eficacia después de la implementacion de la metodologia 5S.

Tabla 22. Estadistica Descriptiva Eficacia.

Estadisticos descriptivos

Desv.
. I Media Desviacion Minirmo Maximo
PRE:EFICA 44 G4625 004473 33 BAT
FOS_EFICA 44 78084 013770 A0 797

Fuente: Software IBM spss 26.

La eficacia pre test, en el presente caso es menor que la eficacia post test, por lo
tanto, significa que luego de la implementacion del método de las 5S en una
empresa de confecciones mejora la eficacia, es decir, mejor la realizacion de las

tareas conseguidas.
Regla de decision:
Si p valor £ 0.05, se rechaza la hipoétesis nula

Si p valor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.
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Tabla 23. Estadistico de Prueba Eficiencia.

Estadisticos de ptruehtaf‘?I

POS_EFICA-
FRE:EFICA
z -5,779"
Sig. asintaticalbilateral) 000
a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon

b. Se basa enrangos negativos.

Fuente: Software IBM spss 26.

En la tabla 25, se puede observar la confirmacién del valor de la significancia
Wilcoxon, donde indica la eficacia, para el antes y después, muestra el valor de
0.000, lo que significa que segun la regla de decision se declara la hipotesis nula,

resultando a favor de la hipotesis alterna, de acuerdo con ello, se acepta
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V. DISCUSION
Primera

Hipotesis general, la implementacion de la metodologia 5S aumentara la
productividad en el area final de la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L Villa
Maria del Triunfo, 2022. Los resultados de la prueba realizada muestran que la
productividad es 37% antes y 53% después con la implementacion de la
metodologia 5S la productividad aumento un 16% con un valor p superior a 0.05
(>0.05), por lo que se acepta la hipotesis general. Se puede corroborar los
resultados en la tesis de MORENO Y ROJAS (2021) en su tesis titulada “Mejora en
gestion de calidad para incremento de productividad aplicando 5S en empresa de
quimicos para industria textil”’, Tuvo como objetivo determinar en qué medida se va
lograr incrementar la productividad en la empresa de quimicos para una industria
textil mediante las 5S, tomaron como poblacion y muestra los registros utilizados
para cada orden de la produccion, la recoleccion de datos se dio mediante la
observacién y la técnica que utilizaron para el registro de datos es la hoja de
verificacion, al igual que también recogieron datos mediante una encuesta. La
implementacion de la metodologia 5S logré un incremento en la productividad lo
cual fue validada bajo el estudio de dos productos mediante la prueba T student
con una significancia de 5%, también se logré reducir los tiempos de horas-
hombres, Horas -maquina y consumo de energia. De los resultados obtenidos se
observo el incremento de la productividad de su producto QUIMLEVEL NI CONC
en un 18% lo mencionado anteriormente se encuentra como antecedente nacional.
Para este presente proyecto se pudo realizar de igual forma la implementacién de
la metodologia 5S en el area de acabados, siendo su poblacion 60 dias de
produccion de bolsas de tela, 60 dias pretest y 60 dias postest, las técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos que se utilizo fueron la observacion directa y
la ficha de registro de datos. Por otro lado, tenemos a LANDEO (2019) quien nos
muestra de qué manera se aplico la metodologia 5S para mejorar la productividad
en el &rea de tejeduria, tuvo como poblacién 27 dias de produccion, posteriormente
se realizo la implementacion de las 5S logrando asi un incremento de 25% de
productividad. Para CHAFLOQUE Y SALSAVILCA (2020) los resultados obtenidos

se muestran en la reduccion del tiempo de produccién de 2.74 a 1.74 horas, de
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igual forma la productividad de mano de obra de un trabajador al mes increment6
de 167 a 325 unidades, logrando en general incrementar su productividad en un
48.7%. Para GUEVARA (2021) obtuvo como resultado una mejora en su
productividad de 28%. Tinoco et al. (2016) confirma que la implementacién de la
metodologia 5S en el sector mype, en Lima Metropolitana, se implemento6 el método
en un area de 30 m2, siendo también un metraje similar a otros antecedentes
similares, debido que las implementaciones son en areas de entre 20 a 50 metros
cuadrados. Tomando en consideracion que se esta aplicando esta tesis en una
empresa del sector confecciones. Chafloque y Salsavilca (2020) explica que para
implementar la metodologia 5S en un trabajo correlacional aunque se desarrolla un
cuestionario, en la implementacion se utiliza el registro de tiempos, DOP, DAP,
diagramas de Ishikawa, y Pareto, es decir, las herramientas tipicas para la mejora
continua, siendo esto un comun denominador para la implementacion de la
metodologia de las 5S. En esa misma linea Becerra y Carbajal (2019) nos explican
gue en el sector confeccion se utilizan las herramientas de estandarizacion asi
mismo se utilizan otras herramientas lean que permiten ser mas eficientes, esto
tomado de 46 empresas que se encuentran en Lima Metropolitana. Para Martinez
y Arboleda (2021) la finalidad de esta investigacion, era mejorar la eficiencia
operativa en una empresa de Guantes S.A.S. en la confeccion de prendas textiles
tomando en cuenta que la eficiencia operativa se eleva y la tasa de productos no
conformes se redujo en 0.03% siendo una tasa relativamente baja, pero esperada.
Para Neves et al. (2018) en Portugal, el articulo desarrollado explica que la
implementacion de la mejora continua, usa la metodologia de las 5S, aplica el ciclo
PDCA, y las 5W2H para implementar los programas de mejora continua, todo esto
consiguiendo una ganancia de 10%. Para Mohamed (2019), en Egipto, aplicado la
mejora continua en una empresa de la industria textil, luego de la implementacién
de las herramientas de mejora, se logr6 mejorar de manera mediana los
indicadores de los procesos. Se mejoré dimensiones como Limpieza, aspectos
ergonomicos, eliminar objetos innecesarios, ahorrar tiempo y dinero. Segun
explican Rodriguez y Cércel (2019) Luego de implementacion de las 5S se logro
principalmente mejorar el orden y la limpieza en el centro de trabajo, asi mismo, se
redujo la accidentabilidad para estimular los operarios y tomar confianza en los

procesos de seguridad. Para Pérez y Quinteros (2017) la aplicacion de la mejora
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continua en una empresa Colombiana, se implementé la metodologia 5S para su
enfoque del JIT, Kanban y Kaizen, es decir, la metodologia 5S debe ir ligada a la
implementacion de otras herramientas para lograr mejorar en el area de produccién
de las empresas. Y como es sabido esto logra mejorar el ambiente de trabajo,
reduce los reprocesos, los sobrecostos, y los indices de accidentabilidad. Las
herramientas comunes para el proceso son el diagrama de Pareto, el analisis
Causa efecto, la aplicacion del diagrama de flujo, asi mismo, la utilizacion de las
tarjetas de rojas o de colores y la matriz de identificacidon, las capacitaciones.
Manteniendo un clima laboral y una mejora sostenible. Segun Pifiero et al. (2018),
en Ecuador se aplico la metodologia de las 5S y se logré cumplir con los objetivos

establecidos principalmente como es evidenciar las mejoras.

Segunda. La primera hipotesis especifica, la implementacion de la metodologia 5S
mejora la eficiencia en el area de acabados de la empresa Confecciones Virginia
E.I.R.L Villa Maria del Triunfo, 2022. Los resultados que obtuvimos mediante la
prueba realizada muestran un 57% de eficiencia en el resultado del pretest, luego
de realizar laimplementacién de la metodologia 5S, se obtuvo un resultado de 73%,
la eficiencia aument6 en un 16%, con un p valor mayo a 0.05 (>0.05), por lo cual
se acepta la hipotesis especifica 1. Segun el resultado de la tesis de LANDEO
(2019) al realizar un contraste de tesis, el autor tuvo como poblacion la produccion
diaria de tela plana jersey durante 27 dias, se realizo el pretest en el mes de abril y
mayo del 2018, la implementacién se llevd a cabo el mes de junio y julio del 2019,
el postest se evalu6 los meses de agosto y septiembre del 2019, donde se puede
observar un incremento de su eficiencia de 82% a 92%, teniendo un aumento del
10%. Los resultados fueron analizados en el SPSS, en la prueba de normalidad se
trabajo con Shapiro Wilk y se utilizé el estadigrafo de Wilcoxon. En la presente
investigacion tuvo como poblacion la producciéon de bolsas ecoldgicas durante 60
dias, se realiz6 un pretest en los meses de, setiembre y octubre elaborando los
mismos diagramas para identificar el problema, se implement6 la metodologia 5S
en los meses de noviembre, diciembre y enero, los resultados se analizaron en el
SPSS version 26, la prueba de normalidad que se utilizoé fue Kolmogorov Smirnov

y la prueba de rango fue con Wilcoxon. Esta tesis se encuentra como antecedente
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nacional. Para GUEVARA (2021), luego de la implementacion se tuvo como
resultado una mejora de la eficiencia del 17%. Tomando en cuenta que el nimero
de datos recogidos son similares, asi mismo, las herramientas utilizadas para
desarrollar el caso son similares por lo que los resultados son los esperados tal
como sucede en otros antecedentes. Considerando a Paucar et al. (2022) la mejora
de las eficiencias es de 13.9% manteniendo el rango de entre 10% al 20% de
mejoras en las eficiencias, por lo que se desprende que es conveniente proponer
nuevas técnicas o dispositivos que colaboren elevar por encima del 20% de

eficiencias.

Tercera. La segunda hipétesis especifica, la implementacion de la metodologia 5S
mejora la eficacia en el area de acabados de la empresa Confecciones Virginia
E.I.R.L Villa Maria del Triunfo, 2022. Los resultados que obtuvimos mediante la
prueba realizada muestran un 65% de eficacia en el resultado del pretest, luego de
realizar la implementacion de la metodologia 5S, se obtuvo un resultado de 72%,
la eficacia aument6 en un 7%, con un p valor mayor a 0.05 (>0.05), por lo cual se
acepta la hipotesis especifica 2. Segun el resultado de la tesis de GUEVARA
(2021), se tuvo como muestra los pedidos tomados diariamente durante los dias
laborables del mes de noviembre (pretest) y entre abril y mayo (post test). De esta
forma se observa que luego de la implementacion de las 5S mejora la eficacia en
el area de almacén de la empresa en un 10.30%. Esta tesis se encuentra como
antecedente nacional. Para LANDEO (2019) nos indica el desarrollo de la
Metodologia 5S en una empresa textil donde se establecio que la eficacia mejord
en 83% a 1.02%. En la eficacia para Paucar et al. (2022). Que se entiende como
el cumplimiento de lo planificado, se hace realidad, pero no siempre a la primera
vez, y eso perjudica los costos de manera importante, asi mismo, lo que afirman
Chafloque y Salsavilca (2020) durante la investigacion que tenia parte la entrevista,
se determin0 que el cumplimiento de la tarea se realiza, pero siempre hay
observaciones y es decir, no se hace la tarea bien a la primera vez y como
consecuencia se debe volver a realizar incurriendo en sobre costos de mano de
obra, asi mismo, utilizacion de recursos y maquinaria, generando los conceptos de

fabrica oculta.
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VI. CONCLUSIONES
Primera

En resumen, se concluyé que la productividad mejoré luego de la implementacién
de la metodologia 5S en Confecciones Virginia E.I.R.L. Villa Maria del Triunfo 2022.
En el cual se encontr6 que el valor de significancia es de 0.000 al realizar la prueba
de Wilcoxon, por lo que se rechaza la hipétesis nula y por lo tanto se acepta la
hipétesis de investigacion, su nivel de confianza es del 95%. Por el contrario, la

productividad mejord un 20%.
Segunda

Determina que la implementacién de la metodologia 5S mejora la eficiencia en
Confecciones Virginia E.I.R.L. Villa Maria del Triunfo 2022. En el cual se determiné
gue el valor de significancia de la prueba de Wilcoxon fue de 0.000, por lo que se
rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion, su nivel de

confianza es del 95%. Por otro lado, la eficiencia mejoré un 16%.
Tercera

Determina que la implementacién de la metodologia 5S mejora la eficacia en la
empresa Confecciones Virginia E.I.R.L. Villa Maria del Triunfo 2022. En la cual se
pudo determinar que el valor de significancia de la prueba Wilcoxon fue de 0,000
por lo que se descarta la hipétesis nula y se acepta la hipétesis de la investigacion,
cuenta con una confiabilidad del 95%. Por otro lado, se logré un incremento en la

eficacia de un 13%.
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VIl. RECOMENDACIONES
Primera

Con respecto a la productividad, se recomienda cumplir con los pasos o acciones
de mejora de las 5s que fueron planteadas y aplicadas durante la implementacion
de la metodologia 5S. Cabe mencionar que se ha comprobado que a través de esta
herramienta se ha logrado cumplir con objetivos trazados en un inicio, es importante
gue los trabajadores sean conscientes de la importancia de esta herramienta 5S ya

gue no solo se puede aplicar en el &mbito laboral sino en nuestra vida cotidiana.
Segunda

Con respecto al nivel de eficiencia, se recomienda que se mantenga las 5S ya
implementadas pero trabajar y darle mayor empefio al desarrollo de la
estandarizacion y disciplina ya que con estas S se lograra mantener y mejorar la
productividad de la empresa Confecciones Virginia E.I.R.L consiguiendo ser mas
eficientes ya que si se mantiene las 5S y prevalece la disciplina de los trabajadores
se buscara maneras de lograr producir mayor cantidad bolsas de tela en menor
tiempo y con buena calidad sin tiempos perdidos que se presentaba anteriormente

en buscar herramientas que no estaban a la mano por falta del orden.
Tercera

Con respecto al nivel de eficacia, se recomienda que se mantenga lo que se ha
logrado hasta el momento en especial la clasificacion, orden y limpieza de esta
manera podran ser mas eficaces los trabajadores al momento de desempefarse
en su labor. Al igual que el ambiente de trabajo sera mas comodo y tranquilo para
ellos con el fin de mejorar y mantener la productividad ya alcanzada hasta el
momento. Se recomienda también capacitaciones frecuentes para hacer
seguimiento a la implementacion de la 5S, motivando también a los trabajadores y

dandoles responsabilidades con el fin de que prevalezca en el tiempo las 5S.
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ANEXOS

Anexo 1. Impacto del COVID - 19 en el sector textil.

Asia Asia Sur Asa
Onental Orniental Sur

Amérca
del Sur

Aménca
del Norte

Europa (incl.

Turquia) Ka Mundo

g

promedio por region (%)
e—
?

g

Ranking

Fuente: Expotextil Peru

Anexo 2. Marcas mas valiosas en el sector textil.

MARCA

Nike
Guccl
Adidas

Louis Vuitton

Cartier
ZARA
H&M
Chanel
UNIQLO
Hermeés

2020

$34,792M
$17,630M
$16,481M
$16,479M
$15,015M
$14,582M
$13,860M
$13,705M
$12,878M
$11,909M

2019

$32,421M
$14,662M
$16,669M
$13,576M
$13,642M
$18,424M
$15,876M

$11,991M
$10,920M

Fuente: Brand Finance.

2020

AAA
AAA+

REEEREE

BRMarzo 13-25, 2020 =mMarzo 28 - Abril 6, 2020

4 H B E

= B



Anexo 3. Principales regiones exportadoras de textiles a nivel mundial-2019.
China* 120

Unidon Europea (28)
India

Estados Unidos
Turquia

Replblica de Corea
Vietnam**

China Taipei
Pakistan

Hong Kong, China

0 20 40 60 80 100 120 140

Fuente: Statista 2021

Anexo 4. Sector textil y confecciones, PBI 2019.

Refinacion de 13,6%
petréleo

Prod. no
metalicos

r o)
i

anufactura Textil y 6
iconfecciones ’

Resto

de sectores i

Molineria y 5
farinaceos ’

Bebidas y
tabaco 5,9%

PBI 2019: S/ 762 476 millones

Fuente: IEES- SNI



Anexo 5. Estructura de Empleo en el Sector Textil y Confecciones segun
Subsector 2019.

Textil E
2379 &0

Total 2019:

Confecciones 398,2 empleos
76,3%

Fuente: IEES- SNI

Anexo 6. Evolucién Mensual de la Produccion.

T e xtil ~—Textil y Confecciones
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-35
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Anexo 7. Ficha de registro de las causas de la baja productividad en el area

de acabados de la empresa Confecciones Virginia E.l.LR.L.

N® CAUSAS

P1 | Falta de capacitacion del uso de maguinarias y acabados.

P2 | Falta de molivacién y compromiso.

P3 | Inasistencia del personal.

P4 Materiales defectuosos.

P5 | Ratraso de la entrega de la materia prima del proveedor.

P& | Falta de planificacion en compra de matenales.

FT Desorden de materiales.

P8 | Ratrasos en el proceso de confeccion.

P9 | Ausencia de estandanzacion de trabajo

P10 | Errores repefitivos

P11 | Falta de un instructivo de trabajo

P12 | Retfrasos en el cumplimiento de pedidos

P13 | Falta de maquinaria

P14 | Mantenimiento

P15 | Falta de inspeccion

P16 | Falta de control de calidad

P17 | Falta de medicién del trabajo.
P18 | Falta de una infraestructura adecuada.

P18 | Control del ruido.

P20 | Falta de orden y limpieza.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 8. Diagrama Ishikawa de la empresa Confecciones Virginia
E.lLR.L.

MANO DE BOBRA

METODOS

Rerasos en el proceso de
confeccién

Falta de capacitacién del Materiales defectuosos

uso de maquinarias y

Ausencia de estandarizacién de
trabajo

Retraso de la entrega de la
materia prima del proveedor

Falta de motivacién y
compromiso.
Falta de planificacién en Errores repetitivos
compra de materiales

. . Falta de un instructivo de trabajo
Inasistencia del personal
Desorden de materiales La’ba]a productividad en el
Retrasos en el imi de pedidos drea de acabados en la
empresa CONFECCIONES
VIRGINIA E.ILR.L
Falta de control de calidad Falta de una infraestructura adecuada,
Falta de maquinaria
Falta de medicion del trabajo Control de Ruido

Mantenimiento Falta de una

infraestructura adecuada __ Falta de orden y limpieza

s R

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo 9. Matriz de correlacion.
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No existe relacion entre las causas de baja productividad

Existe poca relacion entre las causas de baja productividad
Exista bastante relacién entre Ias causas de baja productividad

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10. Valores del Diagrama de Pareto.

FRECUENCIA . %
CAUSAS FRECUENCIAS ACUMULADA Y% ACUMULADO
C11  |Falta de un instructivo de trabajo 18 18 11% 11%
C2  |Falta de motivacién y compromiso. 12 30 7% 18%
C9  |Ausencia de estandarizacién de trabajo 12 42 7% 15%
C10  |Errores repetitivos 12 54 7% 33%
C12  |Retrasos en el cumplimiento de pedidos 11 65 7% 39%
C15  |Falta de inspecciones 11 76 7% 46%
Cl  |Falta de capacitacion del uso de maquinarias y 10 86 6% 52%
C7  |Desorden de materiales 10 9 6% 58%
C17  |Falta de medicién del trabajo 10 106 6% 64%
C6  |Falta de planificacién en compra de materiales 9 115 5% 69%
C20  |Falta de orden y limpieza 9 124 5% 75%
C4  |Materiales defectuosos 7 131 4% 9%
C3  |Inasistencia del personal b 137 4% 83%
C5  |Retraso de la entrega de la materia prima del 6 143 4% 86%
C16  |Falta de control de calidad 5 143 3% 89%
C18  |Falta de una infraestructura adecuada 5 153 3% 92%
C8  |Retrasos en el proceso de confeccion 4 157 1% 03%
Cl4  |Mantenimiento 4 16l 2% 97%
€19  |Control de Ruido 3 164 2% 09%
C13  |Falta de maquinaria 2 166 1% 100%
TOTAL 166 100%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 11. Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 1. Matriz de Estratificacion.

TOTAL CAUSAS FRECUENCIA MACROPROCESO
Falta de capacitacion del uso de maquinarias y acabados 10 GESTION
Falta de motivacion y compromiso. 12 GESTION
Inasistencia del personal 6 GESTION
Falta de planificacion en compra de materiales 9 GESTION
04 Ausencia de estandarizacion de trabajo 12 GZES'I'I(:)N
Falta de un instructivo de trabajo 18 GESTION
Falta de maquinaria 2 GESTION
Falta de inspecciones 11 GESTION
Falta de una infraestructura adecuada 5 GESTION
Falta de orden y limpieza 9 GESTION
Materiales defectuosos 7 MANTENIMIENTO
11 Mantenimiento 4 MANTENIMIENTO
Retraso de la entrega de la materia prima del proveedor 6 PROCESOS
Desorden de materiales 10 PROCESOS
Retrasos en el proceso de confeccion 4 PROCESOS
Errores repetitivos 12 PROCESOS
61 Retrasos en el cumplimiento de pedidos 11 PROCESOS
Falta de control de calidad 5 PROCESOS
Falta de medicion del trabajo 10 PROCESOS
Control de Ruido 3 PROCESOS
MACROPROCESO FRECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 13. Diagrama de Estratificacion.
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Fuente: Elaboracion propia
Anexo 14. Alternativas de solucion.
MRP 3 3 3 3 12 16%
ESTUDIO DEL TRABAJO 5 k] k] 3 14 18%
AUTOMATIZACION 1 1 3 5 10 13%
METODOLOGIA 58 5 5 5 5 20 26%
LEAN MANUFACTURING 3 3 3 3 12 16%
GESTION DE ALMACEN 1 1 3 3 8 11%
76 100%

Siguifica que el factor A es menos importante para el factor B

Significa que A es moderadamente importante para B

Significa que A es altamente importante para B

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 15. Matriz de consistencia.

Problema General

Objetivo General

Hipdtesis General

;Como serd la aplicacion de la
metodologia 5S para mejorar
la productividad en el area de

acabados de la empresa
CONFECCIONES
VIRGINIA EIRL. Villa

Maria del Triunfo, 20227

Determinar coémo serd la
implementacion de la
metodologia 5S para mejorar
la productividad en el drea de
acabados de la empresa
Confecciones Virginia
ELRL, Villa Maria del
Triunfo, 2022.

Implementar la metodologia
5S mejora la productividad en
el area de acabados de la
empresa Confecciones
Virginia ELR.L, Villa Maria
del Triunfo, 2022.

Problema Especifico

Objetivo Especifico

Hipotesis Especificas

(Como la implementacion de
la metodologia 5S mejorara la
eficiencia en el area de

acabados de la empresa
CONFECCIONES
VIRGINIA EIRL. Villa

Maria del Triunfo, 20227

(Como la implementacion de
la metodologia 5S mejorara la
eficacia en el area de acabados

de la empresa
CONFECCIONES
VIRGINIA EIRL. Villa

Maria del Triunfo, 20227

Determinar como sera la
implementacion de la
metodologia 5S para mejorar
la eficiencia en el éarea de

acabados de la empresa
Confecciones Virginia
EILRL, Villa Maria del
Triunfo, 2022.

Determinar cémo serd la

implementacion de la
metodologia 5S para mejorar
la eficacia en el area de

acabados de la empresa
Confecciones Virginia
EIRL, Villa Maria del

Triunfo, 2022.

Implementar la metodologia
58S mejora la eficiencia en el
area de acabados de Ila
empresa Confecciones
Virginia EIR.L, Villa Maria
del Triunfo, 2022.

Implementar la metodologia
5S mejora la eficacia en el
area de acabados de la
empresa Confecciones
Virginia EILR.L. Villa Maria
del Triunfo, 2022.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 16. Autorizacion del Levantamiento de Informacion.

Bpksas | Confecciones Virginia EIRT
VIRGINIA CASTILLON RAMOS (RUC: 10400354435)

Autorizacion para el Levantamiento de Informacion

Por medio de la prezente autorizo el uso de toda la informacidn neceszaria en el desarrollo de
informe de Proyecto de Investigacion “Implementacion de la metodologia 38 para mejorar la
productividad en el area de acabado de la empresa CONFECCIONES VIEGINIA EIERL,
Willa Maria del Triunfo, 20217 realizado por los tesistas?

INGA SATAFAR KATHERINE- DNI: 46034467

COYLA CASTILLON, SANDEA STEPHANTY - DINI: 73532837

Quienes realizaron el permiso correspondiente para poder realizar su provecto de investizacion
en empresa Confecciones Virginia EIR L con REUC 10400354435, en el drea de acabados,

durante €] siguiente periodo:

FECHA DE INICIO: 17/ SET/ 2021
FECHA DE TERMINGO: 13 /NOWV/2021

e e S LT L R R L L Rl e

C10HA CASTILLON RAMOS
GERENTA
COHFECCIONESHWR



Anexo 17. Matriz de Operacionalizacién.

trabajo realizado para generar dicho

resultado.

CP1: Cantidad producida
CP2: Cantidad programada

Cl=
x 100%
c Ot
Clasificar Donde:
Om : Objetos necesarios
Ot : Objetos totales
OR. =
— x 100%
B Sierra v Quintero (2017) indican que la Ordenar Tt Ot
—~ implementacién de la metodologia 5s Or - Obictos ordenad
. La aplicacién de 1 todologi - pJEios oreenacas
pd conlleva a las compaiiias a ser eficientes ¥ e e Ot : Obyetos totales
m .. .. Ss en el drea de confecciones II= PRl
= eficaces en aspectos como la disminucion de de la empresa « 100%
Metodologi desperdicios, sob sto: ; ' T z
- etodologia SSPEITICIOs, SORIECOSTOS, TEPIOces, | CONFECCIONES VIRGINIA | Limpiar | Donde | Razoén
Z 5s accidentes laborales ¥ a mantener un area . . . i S ;
] .. . LE.R.L. se realizara siguniendo Pl : Perscnal que mantiene limpio el drea de trabajo.
G clasificada, ordenada, limpia, estandarizada . Tp : Total de personas
- v disciplinada; garantizando que las los pasos de: clasificar, ordenar, =
8 Y. ’ ; 1('1 | limpiar, estandarizar ¥ disciplina 2 Fe < 100%
& organizaciones tengan un uso racional de los -
recursos v un total de la produccién. Estandarizar | poyq.- ©
E PC : Perzonas que cumplen los estindares anteriores
Tp : Total de personas
DS= Pep
x 100%
o oo Tj
Disciplina Donde: F
Pd : Personal capacitado sobre la metodologia.
Tp : Total de personal
Segin la Organizacion Internacional del Eficiencia= TEP  x100%
&) trabajo (2021) Al hablar de productividad, se T TITe °
= : —Z -
Z hal:elrefer:nlila ala eﬁcler;lll::i;ue .:eﬁ emplea La productivitad hace Eficiencia Donde: | _
= te:n e uso B et;}; rell: urs:-os'.: de " Ddrse ®" | referencia a la eficiencia , la ¥$£ ?f-'mIJ‘J Einileadopmpm(gucughom)
érminos de todos los factores de produccién 1 lead 1 d : Tiempo total programado (horas
A Productividad combinados (productividad total de los S Razon
Zz fact B de Ia productividad los recursos v a la eficacia, con
[ actores) o en términos de la productivida relacién a los indicadores Eficacia= CP1 x 100%
E laboral, que se define como el resultado o resentados CP2
=) valor agregado dividido por la cantidad de . - Eficacia Donde:

Fuente: Elaboracion propia.




Investigador: Inga Salazar Katherine, Coyla Castillon,

Sandra Stephany

Empresa: CONFECCIONES VIRGINIAELR.L

Anexo 19. Ficha de registro de datos.

. Cl= On Objetos
Clasificar x 100% ) A
ot necesarios %
OR=Or Objetos
Ordenar 1 100% !
ot ordenados %
- P. que
Limpiar — «x100% | mantiene
" limpio %
ES=  Pe P. que cumple
Estandarizar — X100% las 5s
T .
4 anteriores %
DS= Pep P- capacitado
Disciplina — x100%| sobre las 5s
Tp %

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 20. Ficha de registro eficacia, eficienciay productividad.

FICHA DE REGISTRO DE ESTUDIO DE INGENIERIA DE METODOS

Imvastigadar: Inga Salazar Katherine y Coyla Castollon Ste

Empresa: Confecciones Virginia E.ILR.L

PRODUCTIVIDAD PRE - TEST

tem

Fecha

Tiempo
Total

Tiempo
Empleado

Tiempo
Empleado
Adicional

Cantidad
Planificada

Cantidad
Producida

el | O | | s | | Eed [

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 21. Juicio de expertos.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE METODOLOGIA 55 Y LA PRODUCTIVIDAD

[3 VARIABLESTDIMENSIONETINDICADORES Pertinencia’ | Relevancia® Claridad’ Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE : Metadologia 35
DIMENSION 1 Clasificar Si Mo S | Ne | S Mo
1 _ On F i X
— Cl= ik 100%
Donde:
On : Objeios necesarios
Ot : Obietos totales
DIMENSION 2. Ordwnar Si HNo Si No Si No
A OR = Z x 100% : ! .
Donde:
O : Obyetos ordenados
Ot : Objetos totales
DIMENSION 3. Limpiar Si No 5l No Si Na
3 _m X X %
—— L = T X 100%
Donde:
P1: Personal que mantene limpao & drea de trabaj.
Tp : Total de personas
DIMENSION 4. Estandarizar Si No Si No E No
[ ES =7c x 100% * -
Donde :
PC : Personas que cumplen los estandares anteriones
Tp : Total de personas
DIMENSION 5 Discipina S Me S | Ne | s [T
5| DS =27 x 100% X ""
]
Donde:
Pd: Personal do sobre |a gia.
Tpp : Total de personal
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
DIMENSION 1: Si Ho Si | Mo | 8 No
L7 Eficiencia TEP x100% X X X
TTP
Donde:
T E P: Tempo empleado para producir( horas)
T T P: Tiempo total programado (horas)
DIMENSION 2 Si Ha Si | No | & No
R Eficacia= CP1 x 100% X X X
CP2
Donde:
CP1: Cantidad producida
CP2: Canbidad programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas DNI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

TPartinencia: El item coresponde al conceplo tedrico
formulado.

Relevancia: El iterm es apropiado para representar al
companente o dimensidn especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado
del item, es conciso, exacto y directo

MNota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimensisn

04 de noviembre del 2021

Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE METODOLOGIA 5S Y LA PRODUCTIVIDAD

N VARIABLESTDIMENSIONETINDICADORES Pertinencia’ Relevancia® Claridad® Sugerancias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 58
DIMENSION 1 Clasificar Si No 5l Nao Si No
H— cL="2" x 100% X X X
Donde:
On : Objetos necesarios
Ot : Objetos fotales
DIMENSION 2. Ordenar Si No Si No Si No
H OR =% x 100% X X X
Donde:
Or : Objetos ordenados
(Ot : Objetos totales
DIMENSION 3. Limgiar Si No Sl Na Si Na
Pl
E U =2x100% x X X
p
Donde:
Pl - Personal gue mantiene limpio el area de trabajo.
Tp : Total de personas
DIMENSION 4. Estandarizar 8i No Si Nao Si No
P
R ES = x100% x e
Donde :
PC : Personas que cumplen los estandares anteriores
Tp : Total de personas
DIMENSION 5. Desciplina Si No Si No Si No
i ps = 2% » 100% * o
ird
Donde:
Pd: Personal capacitado sobre la metodologia.
Tp : Total de personal
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
DIMENSION 1: Si No Si No 5i Ne
17| Eficiencia= TEP  x100% X X X
TTP
Donde:
T E P- Tiempo empleado para producir( horas)
T T P: Tiempo total programado (horas)
DIMENSION 2 Si No Si No Si Ne
R Eficacia= CP1 x 100% X X X
CP2
Donde:
CP1: Canbdad producida
CP2: Cantidad programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): _Hay suficiencia__
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Mgt. Augusto Edward Paz Campafia  DNI: 07945812

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

10 de noviembre del 2021

'Pertinencia: El item corresponde al conceplo tedrico
formulado.

IRelevancia: El tem es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado )

del tem, es conciso, exacto y directo { /
- S ) | \“';g‘ialt-'q(_' 4

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items g =

planteades son suficlentes para medir la dimensidn I_/ T Py

[

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE METODOLOGIA 5S Y LA PRODUCTIVIDAD

N VARIABLESTDIMENSIONETINDICADORES Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 55
DIMENSION 1 Clasificar Si No 5l Ne 5i Na
[0
K. cL="2" x 100% x * g
Donde:
On : Objetos necesarios
(Ot : Objetos totales
DIMENSION 2. Ordenar 8i No i No Si Na
[
L OR =27 x 100% x x *
Donde:
Qr : Objetos ordenados
(Ot : Objetos fotales
DIMENSION 3. Limgplar Si No H No Si Na
Pl
I u=2x100% x X x
Tp
Donde:
Pl - Personal que mantiene limpio el &rea de trabajo.
Tp : Total de personas
DIMENSION 4. Estandarizar Si No i Ne 8i Na
F
e ES =1 % 100% X X x
Donde :
PC - Personas que cumplen los estandares anteniores
Tp : Total de personas
DIMEMSION 5. Drsciplina Si No 5l Ne 5i Na
7
. DS ==L x 100% X X *
»
Donde:
Pd: Personal capacitado sobre la metodologia.
Tp : Total de personal
DIMENSION 1: S0 No Si Na 8 Na
7| Eficiencia= TEP a1 00% X X X
TTP
Donde:
T E P- Tiempo empleado para producin( horas)
T T P: Tiempo total programado (horas)
DIMENSION 2 Si No Si Na & No
e| Eficacia= CP1 x 100% X X X
CP2
Donde:
CP1: Cantidad producida
CP2: Cantidad programada
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DNI: 08698815

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial 6 de noviembre de 2021

1Pertinencia” El em corvesponde o concepto ietnico feemuladn.
TFoelevancia: £l b i ale dimensin

comaruc
IClaridad. 5e entende sin dificultad alguna ¢l enunciads del lem. &5 conciso, exacio y directy
Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los itams
planteados son suficlentes para medir la dimensién

Firma del Experto Informante



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE METODOLOGIA 5S Y LA PRODUCTIVIDAD

N VARIABLESTDIMENSIONETINDICADORES Pertinencia’ | Relevancia’ Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Metodologia 55
DIMENSION 1 Clasificar Si No Si No Si No
o
. cL=2" x 100% * X x
Donde:
On : Objetos necesarios
Ot : Objetos iotales
DIMENSION 2. Ordenar Si No 5l Ne 5i Na
i
2 OR =2 x 100% X , x
Donde:
Or : Objetos ordenados
Ot : Objetos iotales
DIMENSION 3. Limgiar Si No 5l Na Si Na
- L =2 100% * X X
T
Donde:
Pl : Personal que mantien limpio el area de frabajo.
Tp : Total de personas
DIMENSION 4. Estandarizar Si No 5l No Si Na
P
] ES =~ x 100% X X *
Tp
Donde :
PC - Personas que cumplen los estandares antenores
Tp : Total de personas
DIMENSION 5. Disciplina 8i No i No Si Na
F
- DS =22 % 100% x X x
i
Donde:
Pd: Personal capacitado sobre la metodologia.
Tp : Total de personal
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
DIMENSION 1: Si Na Si Na Si Na
7| Eficiencia= TEP x100% X X X
TTP
Donde:
T E P: Tiempo empleado para producir{ horas)
T T P: Tiempo total programado (horas)
DIMENSION 2 Si No Si Na Ell Na
18| Eficacia= CP1 x 100% X « %
CP2
Donde:
CP1: Cantidad producida
CP2: Cantidad programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _ HAY SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mgtr. Zefia Ramos, José La Rosa DHI: 17533125

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

18 de noviembre del 2021

'Pertinencia: El tem cormesponde al concepto tetrico
formulade.

“Relevancia: El item es apropiado para representar al
componente o dimensidn especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado
del ltem, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ltems
planteados son suficientes para medir la dimensian

Firma del Experto Informante.
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Anexo 22. MATRIZ ISHIKAWA

MEDIDAS

Fuente: Elaboracion propia.

La baja productividad en el
area de acabados en la
empresa CONFECCIONES
VIRGINIA S.A.C.






