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Resumen

La presente investigacion “Aplicacion de las 5S para la mejora de la productividad, en el
proceso de armado en una empresa de calzado, Arequipa, 2021”’en el cual se hace mencion
el procedimiento que se llevara a cabo para la implementacion de la metodologia de las 5S’s.
Tiene como objetivo propuesto determinar como la aplicacion de las 5S mejorara la
productividad en el proceso de armado en una empresa de calzado, para lo cual inicialmente
se identifico las causas y el problema principal (baja productividad), haciendo uso de las
herramientas de calidad.

El presente estudio es de tipo aplicativa, nivel explicativo, enfoque cuantitativo, disefio
experimental de tipo cuasi-experimental. Se consideré como poblacion la produccion de los
pares de zapatos de dama que fueron fabricados un mes antes (diciembre 2020) y un mes
después de la implementacion (marzo 2021). Los datos se adquirieron utilizando la
observacion y analisis de documentos, se realizo el juicio de experto para la validez de los
instrumentos.

Luego de haberse realizado la aplicacion de las 5S’°s en la empresa de calzado, se obtuvo
como resultado un VAN de S/. 18434.40, un Costo — Beneficio de S/. 1.76 y una TIR de
76%. Referente a la productividad mejoro de 42.76% a un 72.74%, en el caso de la eficiencia
de 45.27% a un 74.98% y la eficacia de 94.32% a 96.99%.

Segun la informacidn recabada esta fue ingresada en el programa del SPSSV.26 para su
analisis lograndose obtener los siguientes resultados.

El nivel de significancia se calculo igual a 0.00 en el analisis realizado a los indicadores
propuestos de productividad, en cuanto a la eficiencia y eficacia antes y despues de la
implementacion de las 5S’s se logro concluir que se rechaza la hipotesis nula y se acepta la

hipdtesis del investigador al ser menor a 0.05.

Palabras Claves: Productividad, 5S’s, eficiencia, eficacia
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Abstract

The present investigation "Application of the 5S for the improvement of productivity, in the
assembly process in a footwear company, Arequipa, 2021" in which mention is made of the
procedure that will be carried out for the implementation of the methodology of 5S's. Its
proposed objective is to determine how the application of the 5S will improve productivity
in the assembly process in a footwear company, for which initially the causes and the main
problem (low productivity) were identified, making use of quality tools.

The present study is of an applicative type, explanatory level, quantitative approach,
experimental design of a quasi-experimental type. The production of pairs of women's shoes
that were manufactured one month before (December 2020) and one month after
implementation (March 2021) was considered as population. Data were acquired using
observation and document analysis, expert judgment was made for the validity of the
instruments.

After applying the 5S's in the footwear company, a NPV of S /. 18434.40, a Cost - Benefit
of S/. 1.76 and an IRR of 76%. Regarding productivity, it improved from 42.76% to 72.74%,
in the case of efficiency from 45.27% to 74.98% and efficiency from 94.32% to 96.99%.
According to the information collected, it was entered into the SPSSV.26 program for
analysis, obtaining the following results.

The level of significance was calculated equal to 0.00 in the analysis carried out to the
proposed indicators of productivity, in terms of efficiency and effectiveness before and after
the implementation of the 5S's, it was possible to conclude that the null hypothesis is rejected

and the hypothesis is accepted. of the researcher as it is less than 0.05.

Key Words: Productivity, 5S’s, efficiency, effectiveness
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. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

La elaboracion del calzado es una actividad econdmica en la cual su proceso de produccién
inicia en la crianza del ganado vacuno, después se logra obtener la materia prima que son las
mantas de cuero, luego se procede al tratamiento y acondicionamiento de este cuero, para
culminar en la fabricacion de calzado.

Desde mediados del siglo XX, la industria del calzado ha sido una actividad econémica
considerada en el sur del continente de Europa. Aunque su importancia va en disminucion
significativamente en las dltimas décadas, en la aportacion al producto bruto interno como a
nivel de empleo, el sector continuo presentando una cantidad significativa en Portugal, Italia
y Espafia, y estos tres paises mantienen una participacion muy alta en el comercio mundial
de calzado.

Segun la European Comission (2017), se contaba con 21000 empresas que conformaban la
Union Europea encargadas de la produccion de calzado, las cuales tenian cerca de 280000
colaboradores, con ganancias de 24000 millones de euros y un valor agregado de 6200
millones de euros, en torno al 0,5% del valor afiadido por el conjunto de la industria
manufacturera europea.

Segun Lederpiel (2017) en el Anuario del sector mundial de calzado 2016, el afio 2016 fue
un afo importante para el sector calzado a nivel mundial, en el periodo indicado se alcanzé
a reportar 24300 millones de pares producidos, lo cual reflejo un incremento del 8% a
diferencia de la produccion del calzado mundial en el afio 2014 producto de la cantidad de
la mano de obra, indicar que China llego a ser el principal productor de calzado a nivel
mundial. El continente asiatico alcanzo una produccion que representa el 88%.

Desde la perspectiva del consumo Lederpiel (2017) menciond que el continente asiatico fue
el principal consumidor de calzado a nivel mundial con un 52%, el siguiente resultado
muestra una relacion directa con la poblacién total, la cual representa el 60% de la poblacion
a nivel mundial.

Con respecto a las exportaciones, el continente asiatico lidera en las ventas de calzado en el
2015, registrando el 86% de exportaciones a nivel de todo el mundo. En el caso de los paises
europeos generaron el 11% lo cual significa que esta cifra es el doble de lo que producen,

cabe precisar que ningun continente realizo exportaciones de mas del 1% a nivel mundial,



China tuvo un incremento durante el pasado afios en lo que respecta a exportaciones
superando el 74%.
En el caso de las importaciones Estados Unidos se mantiene como el principal importador a
nivel mundial.
Mencionar que la mayoria de compradores de calzado vienen del continente europeo.
Realizando un andlisis de las importaciones que se realizan por continente, Europa se ubica
como principal importador de calzado a nivel mundial, aproximadamente con un 40% del
total de importaciones.
Asia y Norteamérica representan alrededor de un % de las compras de calzado. En la Figura
1 se muestra como se encuentra distribuido el consumo de calzado a nivel mundial donde se
observa que Asia, Norteamérica y Europa representan mas del 50% del consumo a nivel
mundial, se observa que el mayor consumo corresponde a Estados Unidos y la Union
Europea.

Figura 1: Distribucion regional del consumo de calzado a nivel mundial
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3%
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Fuente: Pisie
En la siguiente figura 2 se muestra la cantidad de pares producidos a nivel mundial en el afio
2015, a lo cual se puede observar que China es el mayor productor de calzado con una
participacion del 63%. Sus competidores producen a menor cantidad en comparacién a la
produccion del gigante asiatico. Se puede tomar como ejemplo la produccion de India con
un 6% en la produccién mundial y Brasil con un 5%.
En el caso de Peru se ha notado que puede ser una competencia dentro del sector calzado en
la region desde el 2007, las exportaciones en el pais tienen un crecimiento del 11%, que no
es lo suficiente para llegar a ser un protagonista segun informa el Ministerio de produccién.



Figura 2: Distribucion de produccion de calzado a nivel mundial
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En el Peru la Asociacion de los Fabricantes de Calzado de Italia informé que, la produccion
de calzado del pais cayo 2,4% en los primeros nueve meses de 2018. Este calculo incluye un
descenso del 5% en el tercer trimestre, lo que muestra un agravamiento de la situacion.

La Sociedad Nacional de Industrias (2003) reportd que en PerU se cuenta con 4,500
empresas del rubro de fabricacion de calzado, de las cuales el 60% son empresas formales y
el 40% representa a las empresas informales. En Per( la industria del calzado se clasifica en
micro, pequefias y medianas empresas asimismo los indicadores utilizados para la medida
de la produccién son el numero de maquinas, trabajadores y niveles de produccion.

Asi mismo se reporté que la microempresa tiene una capacidad de produccion que llega a
40 pares diarios. Las pequefias empresas de calzado en su mayoria cuenta con 10 a 50
trabajadores, asi mismo usan maquinaria especializada, personal con experiencia y generan
una mayor produccion.

En muchos de los casos llegan a alcanzar una produccion promedio de 250 pares de calzado
diarios. La distribucién productiva de calzado por departamento en Peru es de la siguiente
manera, Lima con una produccion del 60%, Trujillo con el 20%; Arequipa representa el
15%; y finalmente Huancayo con otras regiones, representan el 5%, este calculo se encuentra
en base al total de la produccién a nivel nacional.

Uno de los problemas que podemos percibir que tienen las empresas de calzado en Arequipa
es que no cuentan con un correcto control del uso de los recursos, piezas mal producidas,



generacion de desperdicios y maltiples factores que generan que no se logre mejorar los
niveles en la productividad, el cual es el Unico camino para que un negocio pueda crecer y
aumentar su rentabilidad.

En la empresa de fabricacion de calzados Daffy al encontrarse mas de 20 afios en el mercado
realizando la fabricacion de calzado casual para damas y varones, cuyo mercado objetivo es
la zona sur del Pais, se ha identificado la baja productividad en los Gltimos meses. Por lo
cual se realizé un analisis de los ultimos cuatro meses (octubre, noviembre, diciembre y
enero) para poder identificar lo que a la actualidad necesita la empresa en mencion.

Figura 3: Tendencia de productividad
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Fuente: Elaboracion propia

Se puede determinar con los datos presentados que la productividad promedio que se alcanz6
en los Gltimos 4 meses fue del 46%, lo cual genero una perdida aproximadamente de S/.
45000 soles. Se logra identificar que la productividad debe ser nuestra prioridad a ser
atendida en el presente proyecto.
A partir del diagrama de Ishikawa que se elabord, identificamos las distintas causas que
generan que no se tenga un correcto desempefio en linea de produccién debido a que no
cumplimos la cantidad de pares producidos segun los pedidos semanales con los cuales
cuenta la empresa, generando una baja eficiencia que impide alcanzar las metas planteadas
por la empresa.



Figura 4: Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracion propia
Luego de elaborarse el diagrama de Ishikawa y tener un mejor panorama de las frecuencias
y lograr un analisis méas detallado de los problemas identificados, se elaboré la siguiente
matriz de correlacion que se muestra en la tabla 1, en la cual nos muestra la relacion directa
de nuestras variables en estudio y las causas que se han considerado.

Tabla 1: Matriz de correlacion

CAUSAS A3[A4|A5|A6| A7| A8| A9|A10[A11{A12|A13|A14|A15|A16] PUNTAIE |% PONDERADO
A1 |No se Ileva un control de los implementos a utilizar @ Al ofojo|1fofojojofOo|1]0O]|1|1 5 9%
A2 |Materiales en exceso A2 |1 ojofojojofojojofo]j1j1fo 3 5%
A3 [No se cuenta con proveedores fijos A3 (0|0 ofojojojofojojofoOf[O0|O]O 0 0%
A4 |no se cuenta con programa de mantenimiento preventivo A |0|0]0 1{ojojof1]0|Of0|JO|OfO0]O 2 3%
A5 [Magquinaria antigua A5 |0[0]0]0 0jofojojofojojof0o]O]1 1 2%
A6 |Baja concientizacion sobre laimportancia de la calidad A6 [0[0]0]0]|1 of1]o0|1fofo]1|0f0]0 4 7%
A7 |Produccion desordenada A7 |1]0jo0fo0f0]0O 1]1]0f{0f0f1[1]1]0 6 10%
A8 |Ausencia de supervision A8 |0[0|0]|Of0]|O0]1 1{1]0]0f[0]0|OfO 3 5%
A9 |Tiempos improductivos A |1|0f0of1f[1]0]1]0 1{of1]1]1]1]1 10 17%
A10 |Falta de control de calidad Al0|O0fofofOjO]1]1]1]0 0l0|1]0|0]0 4 7%
A11 |Impuntualidad del personal A11|0f0|O|Of0O|O]|Of0O]O]O 0j0f0]0]0 0 0%
A12 |Dificultad en el reclutamiento del personal A12{0(0|0]|0f[0|0]O[0]J0O]O|O 0]0f0f0 0 0%
A13 |Falta de capacitacion AB3jofofofo|oO|1]1]|O0f1|1[1]0 0[1(0 6 10%
A14 |Insuficientes organizadores Al4l0f1]0]0|0Of[0]|O0]|O|2[0]|O0]0O 0fo0 2 3%
A15 |Faltade ordeny limpieza A15|1|(1]0]j0f0]|1]1f[0]1]0[0]0O 1 8 14%
A16 |Area reducida Al 1|0|0fO0fOfO]|1]O|OjOf[OfOfO 4 7%
58 100%

Fuente: Elaboracion Propia



Con los resultados logrados, se realiza el analisis de Pareto el cual nos permitiré tener un
mayor entendimiento de los problemas identificados y causas principales que afectan a la
productividad. (EI 80/20 busca separar lo vital de lo trivial, lo que es importante de lo que

no lo es)

Figura 5: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia

En tabla 1 y en la figura 4 se tienen enlistadas las causas identificadas que genera la baja
productividad de la empresa, al culminar la evaluacién se logré determinar que las
principales causantes de la baja son:

e Tiempos improductivos

o Faltade ordeny limpieza

e Falta de capacitacion del personal

e Produccion desordenada

e Avreareducida
Estas causantes representan el 80% de los problemas o defectos, por lo tanto nuestro objetivo
va destinado a darles solucion lo cual nos permitira incrementar la productividad.
Se realizo la estratificacion de las causas en 4 diferentes estratos los cuales son: gestion,
procesos, mantenimiento y calidad.



Tabla 2 Matriz de priorizacion

2 |a
(o]
< S |2
E | < g | 4g|S
CONSOLIDADO DE S22« 2 |8 |E >
Ll a3 |Z2|2 = &[5 «» o)
PROBLEMASPOR | _ |O |2 | E |2 | | & s |82 2le
AREA S|8|3|<|2/18| 5 |8(35/e|5]|5
& o |8
=12 (3|83 Ol @ |[2|l«B|2|[2|5
o g le|g |2 |E| 2 65|28 |2|=
S |21 2|22 |2 2 FlFal=|0 | a
GESTION o|3|1|1|o|2|AT0| 7 |44%| 3 |21]1
PROCESOS 1 0 2 2 0 1 | ALTO | 6 | 38% | 3 | 18| 2
MANTENIMIENTO| 0 | 0 [0 | o | 2 | o |BAalO| 2 |13%| 1| 2| 3
CALIDAD 1 0 0 0 0 0 | BAJO 1 6% 1 1 4
TOTALPROBLEMAS | 2 | 3 [ 3 | 3 | 2| 3 16 [100%

Fuente: Elaboracion Propia

Se visualiza en la tabla 2 Matriz de priorizacion de problemas que cada area tiene
determinados problemas identificados a lo cual es necesario poder verificar el nivel de
criticidad para brindar una solucion.

Figura 6 Estratificacion de las causas identificadas
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En la figura 6 se muestra que el area que cuenta con los problemas mas criticos es la de
procesos y gestion, habiéndose identificado los problemas principales se tomara la
siguiente accion.

Tabla 3: Problemas identificados y su alternativa de solucién

Problema Causa Alternativa de solucion

Tiempos improductivos Demoras en busqueda de

implementos a utilizar

Area de trabajo reducida | Instalacion desordenada Implementacién de las

Falta de orden y limpieza | Desorden y suciedad 5’s

durante las operaciones

Falta de conocimiento y | Falta de capacitacion

concientizacion del

personal

Fuente: Elaboracion propia

1.2. Trabajos Previos.

1.2.1 Antecedentes Nacionales

ALVA, M. (2017). Influencia de la aplicacion de las 5°S en la productividad de la empresa
metalmecanica Metargel S.A.C. Tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniero
Industrial, Universidad Cesar Vallejo, Lima, Perd. El presente proyecto tiene por finalidad
la aplicacion de la metodologia de las 5°S en la empresa Metargel S.A.C, la cual se encarga
de la fabricacion de diferentes maquinarias, equipos y elementos que son utilizados en las

empresas agroindustriales.

Se identifico6 como problema principal la baja productividad en el &rea de produccién y
almacenes, ya que no se cuenta con habitos de limpieza estandarizados asi mismo casi el
80% de herramientas no adecuadas se encuentran en el almacén. Inicialmente se realizé un
diagndstico del estado actual de la empresa. El objetivo principal es determinar cémo influye

la aplicacion de las 5°S en la productividad de la empresa metalmecanica Metargel SAC.

Después de la aplicacion de la metodologia de las 5°S en el area de procesos como en el area
de almacén se logrd evidenciar un incremento de la productividad de 19% y 23%
respectivamente, el logro alcanzado también se debe a la entrega de incentivos al personal
generando que haya un compromiso para reducir las actividades identificadas como

improductivas sin que se tenga la necesidad de contar con un supervisor verificando el



trabajo. El grado de cumplimiento de las 5’S al haberse aplicado en el proceso fue
satisfactorio, alcanzando el 100%.

MIYASHIRO, C. (2017). Aplicacion de la metodologia de 5’S y la productividad en la
instalacion de medidores de agua en la zona sur de Lima Metropolitana de la empresa
Consorcio Latino de actividades comerciales, para optar el grado académico de maestro en
ejecutiva en Administracién de Negocios, Universidad Inca Garcilaso de la Vega, Lima,

Peru.

La presente investigacion propuso como uno de sus objetivos poder determinar como guarda
relacién la aplicacion de la Metodologia 5S con el nivel de productividad del Servicio de
Instalacion de Medidores de Agua en la Zona Sur de Lima, en la empresa Consorcio Latino
de Actividades Comerciales, por lo cual considero que al ser las 5S’s una herramienta de
calidad esta ayudara en lograr mejorar los estandares de seguridad, calidad y el correcto

desempefio en la organizacion.

La metodologia de la investigacién es de tipo aplicada y de nivel descriptivo segun refiere

el autor de la tesis.

Cabe precisar que la empresa cuenta con 80 trabajadores, los cuales se encuentran bajo las
siguientes modalidades de contrato de plazo indeterminado, CAS y plazo fijo.

La muestra fue probabilistica considerando a 66 trabajadores, se utilizé el instrumento de la

encuesta la cual contaba con 15 preguntas con alternativas de respuestas maltiples.

Se realizd la contrastacion de cada una de las hipotesis, para lo cual se utiliz la prueba
estadistica de coeficiente de correlacion de SPEARMAN, ya que las variables de estudio son

cualitativas.

Al finalizar el analisis se logr6 determinar que la aplicacién de la Metodologia 5S si guarda
una relacion positiva con el nivel de la productividad del Servicio de Instalacion de
Medidores de Agua en la Zona Sur de Lima, en la empresa Consorcio Latino de Actividades

Comerciales.

AZANEDO, M. CARRIL, J. (2018). Implementacion de las 5s’ para mejorar la
productividad del almacén de suministros en la empresa pesquera Cantabria S.A. 2018. Tesis
para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial. Universidad Cesar Vallejo,
Chimbote, Pera.



La empresa es una industria pesquera encargada de la explotacidn, pesca, criadero de peces,
elaboracion de conservas, harina y aceite de pescado cuyo objetivo es brindar un servicio de
calidad compitiendo con una gran demanda en el mercado. La fabrica cuenta en total con 4
almacenes: Almacenes de insumos, suministros, productos terminados y maestranza;
identificAndose en el almacén de suministros se identificaron los siguientes problemas tales
como: demoras en los tiempos de entrega de repuestos e insumos, falta de clasificacion y
orden, desorden en los materiales, espacio reducido. Por lo cual se propuso la

implementacién de las 5S’s.

El objetivo principal es implementar las 5S’s para mejorar la productividad del almacén de
suministros en la empresa Pesquera Cantabria SA Coishco, el tipo de investigacion es

aplicada con un disefio de investigacidn pre-experimental.

En cuanto a la poblacion segun su carécter de estudio sera cuantitativa y en el caso del tipo
de extension sera finita asi mismo segun su naturaleza es del tipo poblacion objeto. La

muestra sera la productividad del almacén de suministros de la empresa.

Dentro de las técnicas a utilizar fueron las revisiones bibliograficas, la observacion y el
analisis documental. Asimismo los instrumentos utilizados fueron la ficha bibliografica,

formato y graficos de evaluacion y hojas de recoleccion.

Finalmente se concluye que al aplicar la metodologia de las 5S’s el promedio inicial que fue
de 44% en un nivel pésimo se incrementd al 95.5% a un nivel excelente, la productividad
incremento en un 94%, inicialmente en el diagnostico era del 0,17 pedidos realizados/dia y
el incremento fue de 0,33 pedidos realizados/dia.

ALVARADO, J. (2019). Aplicacion de la metodologia 5S en la mejora de la productividad
del &rea de mantenimiento de la empresa Ferreyros S.A Lima, para optar el titulo profesional
de Ingeniero Industrial, Universidad Cesar Vallejos, Lima, Perd.

La empresa se encarga del alquiler, reparacion y venta de equipos mineros por lo cual en un
estudio realizado se logré evidenciar que la productividad iba en descenso. Mediante el
diagrama de Ishikawa y Pareto se logro determinar que el problema es el exceso de tiempos

gue se toma para la realizacién de un trabajo en el taller de reparaciones de componentes.

El objetivo principal es determinar como la implementacion de la metodologia 5S’s mejorara

la productividad en el area de mantenimiento de la empresa Ferreyros SA, Lima. El disefio
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de investigacion del proyecto es aplicativa, observacional y longitudinal, asi mismo presenta

una metodoldgica cuantitativa.

La poblaciéon considerada para esta investigacion sera del area de mantenimiento de la
empresa Ferreyros SAC en un tiempo de 24 semanas que comprenden entre setiembre del
2018 a noviembre a marzo del 2019.

Finalizado la implementacion de las 5S’s se observo que se logré mejorar la productividad
en un 9% en el &rea de mantenimiento. Asi mismo se logra confirmar que es una correcta

opcidn la implementacion de las 5S°s.

SAAVEDRA, E. VILCHEZ, M. (2018), Implementacion de las 5s para mejorar la
productividad del almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C.
Tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial, Universidad Cesar Vallejo,
Chimbote, Pera.

El trabajo de investigacion presenta como objetivo principal implementar las 5S para
mejorar la productividad del almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G
S.A.C. Por lo cual se trabajé con una muestra referente a su productividad alcanzada entre
los meses de abril a setiembre, se elabor6 y utilizo un check list para evaluar los puntos
necesarios de la actualidad en la cual se encuentra la empresa y posterior a ello se realizo la
auditoria para corroborar el estado en cual la empresa se encontraba con respecto a la
metodologia 5S luego de su implementacion, asi mismo se elaboraron formatos para poder

dar seguimiento a las 3 primeras S ordenar, clasificar y limpiar en el area de almacén.

Se logra concluir que las 5 S se implementaron con éxito en el area de almacén, asi mismo
que la productividad que se calcul6 inicialmente para el trimestre de abril a junio se fue de
45.28%, luego de la implementacién de la 5S se logr6 incrementar la productividad en un
71.71% quedando en un 58.37%, lo cual se logra un incremento significativo.

1.2.2 Antecedentes Internacionales

GUACHISACA, C. SALAZAR, M. (2019), Implementacion de 5S como una Metodologia
de Mejora en una Empresa de Elaboracion de Pinturas. Tesis para obtener el titulo
profesional de Ingeniero Industrial, Escuela Superior Politécnica del Litoral, Guayaquil,
Ecuador.

La presente investigacion es aplicada a una empresa que se encuentra dentro del rubro de

fabricacion de pinturas con base en agua, identificandose como principales problemas la
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acumulacién de materiales que no se usan, desperdicios, tiempos improductivos debido a la
bdsqueda de materiales a utilizar para la produccion, demoras en la preparacion y limpieza
lo cual genera que haya demoras en los tiempo de entrega de los pedidos.

Por lo cual se plante6 como objetivo la implementacion del sistema 5S’s en las area criticas
del proceso para la fabricacion de pinturas de base agua en la empresa.

La metodologia de estudio es aplicativa para lo cual inicialmente se realizd la identificacion
de las causantes que generan el problema en proceso de produccion para la fabricacion de
pinturas, asi mismo se identifico las areas en las cuales se presentaba una mayor incidencia
de problemas graves para poder ordenarlos segun prioridad para lograr encontrar una
solucion.

Se finaliza con el analisis de los resultados que se logré obtener luego de la aplicacién de la
metodologia de las 5S’s para poder establecer conclusiones y recomendaciones al estudio
que se realizo.

GOMEZ, L. GIRALDO, H. PULGARIN, C. (2016), Implementacion de la metodologia 5S
en el area de carpinteria en la universidad de San Buenaventura.

Tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial, Universidad de San
Buenaventura, Antioquia, Medellin.

Inicialmente se realiz6 un analisis de la situacion actual en la cual se encontraba el taller de
ebanisteria de la Universidad San Buenaventura Seccional Medellin — Salento a lo cual se
logré identificar no se cuenta con estantes para poder ordenar y guardar las herramientas de
trabajo, los insumos que se utiliza no se encuentran almacenados correctamente, el personal
no puede transitar con normalidad ya que se encuentran obstaculos en los pasillos por la
mala ubicacion de algunos implementos. Dichos problemas generan que se presente una
disminucion de la eficiencia en el trabajo por lo cual se decide implementar la metodologia
de las 5S’s, dicha herramienta nos permitira mantener un correcto orden y ambiente

adecuado a los trabajadores.

El objetivo planteado es la implementacion de la metodologia japonesa 5S’s en el taller de
carpinteria de la universidad San Buenaventura Medellin, el cual asegura que se pueda contar
con las correctas condiciones de orden, limpieza y seguridad asi mismo contar con una
adecuada distribucion del espacio para cada area, otorgando un adecuado ambiente que
cumpla con los estandares de calidad a los colaboradores que a diario hacen uso de su

espacio.
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Se fueron realizando visitas al taller de ebanisteria con el propoésito de identificar las
condiciones fisicas, de seguridad, orden y limpieza que se tiene en el lugar de trabajo, se
aplicaron formatos para poder registrar aquellos elementos con los cuales se cuenta e

identificar su estado.

Se realizo la consulta haciendo uso de material como libros y péaginas web, los factores,
caracteristicas, elementos y metodologia que interviene en la implementacion de la filosofia
de las 5S’s, cuyo objetivo es lograr establecer una correcta metodologia que permita una

adecuada implementacién de las herramientas.

La implementacion se fue realizando por fases hasta completar las 5S’s, asi mismo se realizo
la capacitacion al personal para que tengan conocimientos necesario para poder mantener la

herramienta en el tiempo.

Finalmente se implemento la metodologia 5S logrando que las condiciones de trabajo dentro
del taller mejoren significativamente, los puestos de trabajo se observan libres de objetos o
material suelto que obstaculice el trabajo, asi mismo los equipos y herramientas se mantienen
ordenadas Y facil de ubicar, reduciendo el transporte del personal al momento que necesiten

utilizarlas.

BENITEZ, E. (2018), Desarrollo de la herramienta 5S de Lean Manufacturing en el area de
inyeccion preformas de IBERPLAST S.A. Tesis para obtener el titulo profesional de

Ingeniero Industrial, Universidad Libre, Bogota, Colombia.

La empresa IBERPLAST S.A se encarga de la elaboracién de envases y empaques de
plastico para bebidas, a lo largo de este tiempo se han ido evidenciando algunos problemas
tales como la desorganizacion, desorden, suciedad e inseguridad en el area de inyeccion

preformas.

Para lo cual se planted el objetivo de desarrollar la herramienta de las 5S’s de Lean
manufacturing en el area de inyeccion preformas de IBERPLAST S.A, buscando la

reduccion del riesgo de accidentabilidad, desorganizacion, desorden y suciedad.

La investigacion es de tipo aplicativa. Inicialmente se realiz6 una medicién al nivel del
cumplimiento de cada una de las S lo cual permitié realizar el diagnostico del estado actual

en el que se encuentra la empresa.

13



Se elabor6 el plan de trabajo para la implementacion, identificAndose puntos criticos,
determinando estrategias frente a los problemas identificados al realizar el diagnostico.
Dentro del programa planteado se inicié con la capacitacion y presentacion del programa
5S’s, asi mismo se explico las pautas que requiere la implementacion de cada una de las S.
En la primera S que refiere a seleccionar se logré retirar todos aquellos elementos
innecesarios del lugar de trabajo, luego se procede a ordenar para asignar lugares especificos
para cada elemento utilizado. Posterior a ello se ejecuto el programa de limpieza para lo cual
se colocaron controles visuales que permitan identificar aquellas areas a limpiar asi mismo
en el caso de las maquinarias, luego se procede a la estandarizacion lo cual permitié sefalizar
areas de circulacion, riesgos eléctricos con el fin de llamar la atencion de todos los
trabajadores tanto operativos como administrativos asi mismo en el caso de visitantes, se
logré normalizar algunos formatos y procedimientos elaborados para la ejecucion de las 3
primeras S’s. Finalmente se aplic6 la disciplina para lo cual se establecieron indicadores para
verificar el cumplimiento de las 5S’s, asi mismo se realizo la auditoria respectiva y segun lo

encontrado se realizé una retroalimentacion

Para concluir se validaron los resultados del programa utilizandolos indicadores obtenidos
en la auditoria asi mismo los registros fotogréficos, lo cual nos permite realizar una
comparacion del antes y después de haber aplicado la herramienta, posteriormente fue
necesario realizar el analisis costo — eficiencia, con el cual se logré contrastar los costos

generados Y los beneficios obtenidos luego del desarrollo de la herramienta en el area.

ZAPATA, D. BUITRAGO, M (2017). Implementacion de la metodologia 5’S en una
empresa de fabricacién y comercializacién de lamparas. Tesis para obtener el titulo
profesional de Ingeniero Industrial, Universidad de San Buenaventura Seccional Medellin,
Medellin.

Staron Comercializadora E.U es una empresa encargada de la elaboracion y venta de
lamparas. Se realiz6 un diagnostico inicial identificandose que las condiciones de seguridad
no son las optimas, se cuenta con una gran cantidad de desperdicios, falta de orden y
limpieza, espacio limitado para el traslado de los productos y no se cuenta con una correcta
organizacion de los equipos y puestos de trabajo para poder reducir los tiempos de

produccion.

14



La aplicacion de la metodologia 5°s se realizd en el area de produccion y corte, ya que se
identificaron como areas criticas en la empresa, asi mismo se encontraron deficiencias en el
proceso productivo. Con la implementacion realizada se quiere obtener una correcta
distribucion del espacio asi mismo que se tenga un correcto flujo de los insumos que se
utilizan en la fabricacidn, areas que se encuentren limpias y ordenadas para realizar el

trabajo.

La implementacion se fue realizando simultaneamente cada una de las 5S’s para finalmente

concluir que la implementacion de las 5S’°s logro mejorar el estado actual de la empresa.

GUTIERREZ, S. (2016), Implantacion de la filosofia 5S en un departamento de
Mantenimiento. Tesis para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial, Universidad
Nacional Auténoma de México, México.

La empresa se encuentra dentro del rubro del transporte, a lo cual se identifico en el
diagndstico que no se cuenta con un correcto control de los materiales que se usa para realizar
los mantenimientos de las unidades, asi mismo los ambientes de trabajo no se encuentran
ordenados y limpios lo cual dificulta que el personal pueda encontrar sus herramientas al

realizar el trabajo teniendo elementos innecesarios que deberian ser clasificados.

Se fue implementando progresivamente cada una de las 5’S, asi mismo se fue realizando un

seguimiento para verificar que el personal cumpla con la ejecucién del plan propuesto.

Finalmente se concluye que la implementacion de las 5S’s logro mejorar la productividad
en el taller de mantenimiento, asi mismo se logré obtener que los ambientes de trabajo se
mantengan ordenados y correctamente limpios, reduciendo aquellos tiempos de produccion

y mejorando la distribucién del taller.

1.3. Teorias Relacionadas al tema

Lean Manufacturing

Como menciona Hernandez & Vizan (2013), el Lean manufacturing se entiende como una
filosofia de trabajo, en el cual se define la manera de mejorar y optimizar un sistema de
produccion enfocandose en lograr identificar y eliminar todo tipo de desperdicios,
identificados como aquellas actividades y procesos que requieren utilizar mas recursos de lo
necesario.(pag. 14)

Segun indica Hernandez & Vizan (2013), décadas pasadas las empresas basaban su

economia en calcular sus ganancias con respecto a fijar de un precio de venta a sus productos
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lo cual consistia en afadir a los costos de produccion un porcentaje 0 margen de utilidad.
Sin embargo, Hernandez & Vizan (2013) menciona, en la actualidad el mercado se ha
convertido altamente competitivo por la aparicion de nuevas empresas, lo cual genera una
competencia de precios y en algunos casos los precios llegan a ser establecidos o negociados
por el propio clientes final; y en el instante que la empresa se descuida, apareceran otras
alternativas que estén dispuestos a ocupar su lugar inmediatamente.

Hernandez & Vizan (2013) menciona, que ante ello la manufactura esbelta plantea una nueva
alternativa, una nueva filosofia: en la cual indica que las ganancias se estableceran no segun
un precio de venta como anteriormente se realizaba, mas bien se iniciara del precio de venta
que mas se acomode a las necesidades del entorno (tanto de negociaciones de los propios
clientes como el impuesto que se establezca en el mercado) para luego restarle los costos
generados Yy la diferencia sera considerado como el beneficio que recibira la empresa. Se
puede apreciar la nueva filosofia en la figura 7.

Figura 7: Comparacién entre pensamiento tradicional y pensamiento Lean

Pensamiento Tradicional Pensamiento Lean

Precio

Aumento . .
de predia Precio Precio Precio
Ganancia

Gananda Ganancia Gananda

Aumento de

Reduccion Ganancia

de Costas Costo
Costo Costo
Costo

Fuente: Hernadndez Matias & Vizan Idoipe
Despilfarros

Villasefior & Galindo, (2007) afirma: Se reconoce 7 tipos de desperdicios que no representan
ningun valor en el proceso productivo. (pag. 15)
Asi mismo también se puede llegar a emplear en la elaboracion de los productos y en

oficinas, no solo se limita a la linea de produccion.
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Figura 8: Siete despilfarros

Valor agregado

| Sobreproduccidn

Espera

Transporte

7 desperdicios
Sobre| cosamiento o
proces;.iﬁsnlu incorrecto > 95%

Inventaric

Movimniento

- Fr e Productos defecuosos
3
- 10& s o retrabajos

Fuente: Villasefor & Galindo
Tipos de desperdicios:

Sobreproduccion:

Villasefior & Galindo (2007) afirma: Fabricacion de productos que no se encuentran dentro
de las d6rdenes de pedido lo cual quiere decir que se produce antes de que el consumidor lo
solicite, provocando que estos productos sean almacenados e incremente el inventario y el
costo de mantenimiento. (pag. 21)

Espera

Villasefior & Galindo (2007) afirma: Es el tiempo que los colaboradores esperan observando
el funcionamiento de la maquina o esperan por la entrega de materia prima, etc. En una
empresa se puede aceptar que la maquina espere al operador, pero no es adecuado que el
operador espere al funcionamiento de la maquina o a la entrega de materia prima. (pag. 21)
Transporte innecesario

Villasefior & Galindo, (2007) afirma: Se refiere al movimiento innecesario que se realiza
de algunas partes durante la produccién lo cual genera un tiempo improductivo. Ello puede
generar en algunos casos dafios al producto o pieza que puede conllevar al reproceso. (pag.
21)

Sobreprocesamiento o procesamiento incorrecto

Villasefior & Galindo, (2007) afirma: No contar con una programacion clara de los
requerimientos del cliente puede generar que en la fabricacion hayan reprocesos, que no
agregan valor mas si un costo adicional. (pag. 21)

Inventarios
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Villasefior & Galindo (2007) afirma: El contar con mucha materia prima, o almacenamiento
de productos terminados originan que el tiempo de entrega se prolongue. Asi mismo los
inventarios ocultan ciertos problemas como prolongar los tiempos de entrega por parte de
los proveedores, produccion desnivelada, defectos en productos. Es necesario contar con
personal para el cuidado, control y entrega de los productos. (péag. 22)
Movimientos innecesarios
Villasefior & Galindo, (2007) afirma: Se considera a los movimientos innecesarios que
realiza el personal al realizar su trabajo, como por ejemplo alguna distraccién, buscar
herramientas o materia prima, etc. Asi mismo el caminar de puede considerar como un
desperdicio. (pag. 22)
Productos defectuosos o retrabajos
Villasefior & Galindo (2007) afirma: Elaboracion de piezas defectuosas., que requieran a
futuro la reparacion o reproceso, asi mismo la demanda de un costo por la utilizacion ya sea
de materia prima, tiempo y mano de obra. (pag. 21)

LAS5S
Rajadell & Sanchez (2010) afirma: La implementacion de las 5S se encuentra establecido
por 5 pasos, los cuales constan de asignar recursos, adecuarse a la cultura de la organizacion
y la consideracion de aspectos humanos. Los principios basicos de las 5S se conforman por
las siguientes palabras que inician por “s”: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; las cuales
cuentan con un significado:

e Eliminar todo aquello que no sea necesario.

e Ordenar cada cosa en su determinado sitio y asignar un sitio para cada cosa.

e Limpiar e inspeccionar las areas de trabajo y equipos.

e Estandarizar normas de trabajo para poder cumplirlas.

e Disciplina, es necesario lograr autodisciplina en los colaboradores y lograr el

compromiso. (pag. 30)

Las 3 primeras fases de las 5’S (organizacion, orden y limpieza) son aplicadas
operativamente. La cuarta S, mediante el uso de controles visuales y las gamas, lo cual
ayudara a lograr mantener los resultados alcanzados en cada una de las fases mediante los
estandares que se han implementado. La quinta S logra que se pueda adquirir el habito de
las précticas y aplicar la mejora continua en los procesos que se llevan a diario.
Villasefior & Galindo (2016) afirma: Que el principal objetivo de la metodologia de las 5S’s

es mejorar y mantener las condiciones de la empresa, orden y limpieza en el lugar de trabajo.
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Consiste en mejorar las condiciones del area de trabajo, de estandares de seguridad, el clima

laboral, la motivacion del personal, la eficiencia, y, en consecuencia, la calidad, la

productividad y la competitividad de la organizacion. (pag. 36)

Ventajas que nos brinda la aplicacion de las 5S

Rey (2005) afirma: Entre las ventajas que nos aportan las 5 S, vamos a sefialar tres:

1. Laimplantacién de las 5S se basa en el trabajo en equipo.

Permite que los trabajadores puedan participar en el proceso de mejora a partir de los

conocimientos que tienen de las funciones que realizan en su puesto de trabajo,

logrando comprometerlos con la implementacion, tomando en cuenta sus ideas y

conocimientos; para poder lograr que la mejora continua sea una tarea de todos como

organizacion.

2. Manteniendo y mejorando asiduamente el nivel de 5S se lograra incrementar la

productividad que se puede traducir en:

e Menor cantidad de productos defectuosos

e Reduccién de averias

e Reduccién de accidentes

e Reduccion del nivel de existencias o inventarios
e Reducir movimientos y traslados inutiles

e Reducir el tiempo para el cambio de herramientas

3. Mediante la organizacién, el orden y la limpieza, logramos un mejor lugar de trabajo

para todos, ya que conseguimos:

Mayor espacio

Satisfaccion de los colaboradores al ambiente de trabajo
Mejorar la imagen ante nuestros clientes

Mayor cooperacion y trabajo en equipo

Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas

Mayor conocimiento de las funciones en el puesto de trabajo

Asi mismo la implementacion conllevara mucho tiempo pero debemos ser pacientes y

constantes para poder ir desarrollando cada una de las etapas que se veran a continuacion.

(pag. 36)

Clasificacion de las 5°S
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Segun Secconini (2019) las 5S se clasifican de la siguiente manera:

Seiri: ORGANIZAR Y SELECCIONAR — Consiste en organizar el area de trabajo,
inicialmente debemos separar todo lo que se considere como necesario de lo innecesario y
por ultimo clasificarlos. Asi mismo, la organizacion implementara normas que logre que el
personal pueda trabajar en los equipos/ maquinas sin contratiempos. El objetivo es mantener
los logros alcanzados y aplicar acciones que permitan garantizar que se presenten mejoras y

que se mantenga en el tiempo.

Seiton: ORDENAR — Desechamos lo que no es Util e implantamos normas de orden para
cada objeto. Ademas, es necesario realizar la difusion de las normas asi mismo deben estar
al alcance del personal para poder recordarlas, aplicarlas y en el futuro nos permitan poner

en préactica a lo largo de todo el tiempo.

Colocamos los materiales y equipos a utilizar en orden, de tal manera que sean de facil
acceso para el personal, utilizando la siguiente frase de “mantener un lugar para cada cosa a

utilizar y que cada cosa debe mantenerse en su lugar asignado”

Seiso: LIMPIAR — Se debe realizar una limpieza inicial con el objetivo de que el personal
se identifique con su lugar de trabajo y maquinas /equipos que se les haya asignado a cada

uno.

Para lo cual necesario ensefiar al personal como son sus maguinas/equipos en su interior y
mostrarles en una operacion con el apoyo de algun supervisor, donde se concentra la

suciedad de una maquina.

Se debe lograr limpiar en su totalidad el area de trabajo, con el fin de que no se evidencie

polvo, salpicadura, virutas, etc., en los equipos, maquina y pisos.

Luego y formando grupos de trabajo se debe identificar cual es la fuente que genera la
suciedad y retroalimentar al personal con el fin de mantener los niveles alcanzados de

limpieza, desapareciendo las fuentes de suciedad.

Seiketsu: ESTANDARIZAR - Implementando gamas y controles, se debe iniciar
estableciendo estandares de limpieza, que sean aplicados y mantenerlos en el tiempo. Esta
cuarta S consiste en poder diferenciar con facilidad una situacion regular de situaciones
irregulares, utilizando normas que sean sencillas de entender y que se encuentren visibles

para el personal, haciendo uso de diferentes controles visuales.
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Shitsuke: DISCIPLINA - Se realizara un auditoria de revision de manera cotidiana para
poder revisar cdmo se mantiene la implementacion en la organizacion, se debera establecer
hojas de control e iniciar con su aplicacion, mejorar los estandares de las actividades
ejecutadas con el objetivo de incrementar la certeza de los medios y el correcto
funcionamiento de los equipos en el area de trabajo. ES necesario, ser rigurosos y
responsables para lograr mantener el nivel de referencia alcanzado, entrenando a todos para

continuar la accion con disciplina y autonomia. (pag. 132)

Rey (2005) afirma: Las tres primeras fases, organizacion, orden y limpieza, son operativas.
La cuarta S, mediante el uso de controles visuales y las gamas, ayudara a mantener los
resultados alcanzados en las fases anteriores mediante la aplicacion de estandares
incorporados en las gamas. Con la aplicacion de la quinta fase se lograra el habito de las

practicas y aplicar la mejora continua en el trabajo diario. (pag. 56)

En general, esta accion se desarrolla en cada S por etapas y cada etapa por las tareas comunes
a las 5S. En la figura 9 se muestra un resumen del proceso productivo que puede guiarnos

hacia “el taller ideal”:

e Limpieza inicial
e Optimizacion
e Formalizacion

e Continuidad

Figura 9: Sintesis del proceso
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un orden a los normas asi
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en vigor en el lugar de trabajo

Fuente: Francisco Rey Sacristan

Hacia el
taller/oficina
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Productividad

Garcia (2011) afirma:

La productividad guarda relacion entre los productos fabricados y la materia prima que sera
utilizada o ciertos factores a considerar de la produccion. El indice de productividad muestra
el correcto aprovechamiento de los factores de la produccion, los criticos e importantes, en
un periodo definido. (pag. 72)

. Produccién logrados
FProductividad =

Factores de la produccion

Medianero (2016) afirma: La produccion es el resultado de la utilizacion de recursos y de la
productividad de los mismos. En conclusion, todo incremento de la produccién tiene su
origen, ya sea en el incremento de la utilizacion de recursos o en mejorar la productividad,

0 mediante la combinacion de ambas. (pag. 25)

Medicion de la productividad
Medianero (2016) afirma: La productividad es la medida de la eficiencia con la que se
producen los bienes o servicios. Asi mismo se considera como un indicador cuantitativo en
un proceso de produccion, que podria ser considerado eficiente o ineficiente.
Garcia (2011) afirma: “Eficiencia es la relacion que se tiene entre los recursos utilizados y
los insumos programados. El indicador de eficiencia, esta relacionado con el correcto uso de
los recursos en la elaboracion de un producto en un tiempo establecido. Eficiencia es hace
bien las cosas con la menor cantidad de recursos”. (pag. 73)
Su formula es:

Insumos utilizados

Eficiencia =
Insumos programados

Garcia (2011) afirma: “La eficacia guarda relacion entre los productos logrados y las metas
que se hayan propuesto. El indicador de eficacia muestra el buen resultado de la fabricacion
de un elemento en un plazo definido. Asimismo se puede expresar que la eficacia es obtener
adecuados resultados”. (pag. 74)

Su férmula es:

Productos logrados
Meta

Eficacia =
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Garcia (2011) afirma: “La efectividad guarda relacion entre los indicadores de eficiencia 'y
eficacia. El indicador de efectividad resulta de la combinacién de la eficiencia y eficacia en
la elaboracion de un elemento en un tiempo establecido. La efectividad es hacer
correctamente las cosas, logrando optimos resultados™. (pag. 75)

Su férmula es:

Efectividad = Eficiencia = Eficacia

1.4. Formulacién al Problema
Problema General
¢Como sera la aplicacion de las 5S para la mejora de la productividad en el proceso de

armado en una empresa de calzado, Arequipa, 2021?

Problema Especifico 1.
¢Como serd la aplicacion de las 5S para la mejora de la eficiencia en el proceso de armado

en una empresa de calzado, Arequipa, 2021?

Problema Especifico 2.
¢Como sera la aplicacion de las 5S para la mejora de la eficacia en el proceso de armado en

una empresa de calzado, Arequipa, 2021?

1.5. Justificacion del estudio

Justificacion Teorica.
Las 5°S es una técnica de gestion la cual consta de 5 principios cuyos beneficios es el
aumento de la productividad sin la necesidad de invertir grandes cantidades econémicas asi

mismo consigue que la empresa tenga unas condiciones laborales 6ptimas.

Justificacion Metodologia.
Con la aplicacion de las 5°S se incrementara la productividad en la empresa ya que nos
ayudara en la reduccion de tiempos de produccion en el area de armado, asi mismo en la

eliminacién de desperdicios y agregando un valor al producto.

23



Justificacion Econdmica

La presente investigacion nos permitira poder incrementar la productividad en la empresa
de calzados Daffy por lo cual se aplicard la herramienta de las 5°S, se lograra obtener
beneficios para una mejor planificacion y control de la produccion en el area de armado.

Dichos aspectos se demostraran a traveés del analisis costo — beneficio.

Justificacion Social.

Al mejorar los procesos productivos en la organizacion se logrard obtener productos de
mejor calidad y mayor duracion que satisfacerdn la demanda del mercado. Asi mismo
brindara una mayor comodidad a los operarios brindando un buen ambiente de trabajo lo

cual generara un mejor desempefio.

1.6. Hipdtesis
Hipotesis General
La aplicacién de las 5S mejoraréa la productividad en el proceso de armado en una empresa

de calzado, Arequipa, 2021.

Hipotesis Especifica 1.
La aplicacion de las 5S mejorara la eficiencia en el proceso de armado en una empresa de

calzado, Arequipa, 2021

Hipotesis Especifica 2.
La aplicacion de las 5S mejorara la eficacia en el proceso de armado en una empresa de

calzado, Arequipa, 2021.

1.7. Objetivo
Objetivo General
Determinar como la aplicacién de las 5S mejorara la productividad en el proceso de armado

en una empresa de calzado, Arequipa, 2021.
Objetivo Especifico 1.

Determinar como la aplicacién de las 5S mejorara la eficiencia en el proceso de armado en

una empresa de calzado, Arequipa, 2021.
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Objetivo Especifico 2.
Determinar como la aplicacion de las 5S mejorara la eficacia en el proceso de armado en

una empresa de calzado, Arequipa, 2021.
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Il. METODO

2.1. Tipo y disefio de investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion
Segun la finalidad de la presente investigacion se puede indicar que es aplicativa ya que
se base en teorias existentes para lograr solucionar problemas. Segin Tamayo (2002)
menciona en la investigacion aplicada, en la cual intervienen los aportes vy
descubrimientos que ya han realizado, asi mismo se enfoca en problemas concretos,
para realizar una aplicacion en el momento. (pag. 43)
Segun su nivel la investigacion seria explicativa Segun afirma Valderrama (2013). Ya
que tiene como objetivo la medicidén de méas variables dependientes en una poblacion
definida, asi mismo es orientada al descubrimiento de ciertas causas.
Segun su enfoque es cuantitativa ya que se, baso en la medicién numeérica, en el conteo
y posterior andlisis estadistico con el objetivo de confirmar la teoria.
2.1.2. Disefio de investigacion
El disefio de la investigacion es experimental, especificamente en el sub-disefio cuasi
experimental. Valderrama (2013) afirma, que se considera experimental debido a que
se puede manipular deliberadamente la variable independiente lo cual nos permitira

identificar los factores que generan un cambio en variable dependiente.
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2.2. Operacionalizacion de las variables

Tabla 4: Operacionalizacion de variables

Variable Definicion Conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
Variable Segun Rajadell & Sanchez (2010) Las | Las 5 “S” es la metodologia Recursos necesario
. . . . P Seiri (clasificar) Recursos utilizados Razén
independiente: 5S es un proceso que se encuentra | basadaen cinco principios muy = ( )xlOO
Total de recursos
54S” establecido en cinco pasos, en el cual | sencillos cuto objetivo es Recursos ordenados
para el desarrollo se deben asignar | mantener el drea de trabajo més | Seiton (ordenar) | (Canfidad de recursos Ordenad%)xloo Razon
. Total de recursos
recursos, debe haber una etapa de | despejado y agradable lo que —— — Limpieza ejecutada -
. . . . Seiso(limpiar) Limpieza =< — )xlOO Razon
adaptacion a la cultura empresarial y se | contribuye a un  mejor Limpieza programada
debe tener consideraciones de los | desempefio laboral por parte de Seiketsu Instrucciones brindadas i
tos h | laborad . . _( Instrucciones aplicadas ) 100 Razon
aspectos humanos. os colaboradores y una mejora | (estandarizar) = \Instrucciones planificadas/)
en la produccién empresarial Shitsuke Auditoria ,
L _ (Puntaje obtenido de la auditoria) 100 Razon
(aUdlto”a) - Puntaje total de auditoria x
Variable Segln Garcia (2011) La productividad | La productividad es la relacién
dependiente: guarda una relaciéon de los productos | entre la cantidad de productos
Productividad | fabricados y la materia prima utilizada | obtenida y los recursos que se Eficiencia Tiemporeal _ ; 4g, Razon
) o ) Tiempo programado
o0 aquellos factores que intervinieron en | emplearon para su produccion,
el proceso de produccion. El indicador | es decir la productividad es un
de productividad muestra el correcto | indicador de la eficiencia
uso de todos y cada uno de los factores | productiva. . i
Eficacia Razon

que intervinieron el proceso

productivo.

Unidades producidas
x 100%

Unidades programadas

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Poblacion, muestra y muestreo
Poblacién: La poblacién a considerar serd la fabricacion de pares de zapatos de dama
producidos un mes antes de la implementacion para la toma de datos (diciembre) y un
mes después de haber culminado la implementacion (abril).
Muestra: Se considera igual a la poblacién indicada.
2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1 Técnicas
La siguiente investigacion al ser cuantitativa utilizara como técnica la observacion y el
analisis de documentos:
La observacion: Esta técnica es imprescindible ya que nos ayudara a poder realizar un
diagnostico actual de como vienen laborando los colaboradores, asi mismo nos permitira
saber como se encuentra el &rea de armado. Por lo cual se hizo uso de camaras
fotograficas, anotaciones de informacion relevante del proceso productivo y la
distribucion actual de planta.
Analisis de los documentos: Nos permitira realizar la evaluacion de los datos reales del
proceso de produccidn, asi mismo nos dara una correcta perspectiva del area de armado.
2.4.2 Instrumentos
Para el presente trabajo se considero los siguientes instrumentos:
Para las 5°S:
e Tarjetas rojas
e Formato de clasificacion de elemento necesarios y ubicacion de los mismos
e Programa de limpieza
e Programa de inspeccion de herramientas
e Programa de auditoria
Para las 5S’s:
Se realizara la medicion de la eficiencia con los datos registrados segun la cantidad de
horas que labora cada colaborador y la cantidad de horas programadas para el dia, por
lo cual se realiza la toma de tiempos y posterior estudio y se registrara en la ficha de
toma de tiempos.
Para la variable independiente:
Se realizara la medicion de la eficacia con los datos de cantidad de unidades fabricadas
al dia y la cantidad que se tiene programada por dia.
2.4.3 Validez y confiabilidad
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2.5.

La validez de los instrumentos se realizd6 mediante el juicio de expertos a 3 magister
especialistas en la metodologia de la universidad Cesar Vallejo.

Tabla 5: Validacion de expertos

Expertos Especialidad Resumen
Mg. Montoya Cardenas | Ing. Industrial, Magister en Aplicable
Gustavo administracion  estratégica  de

empresas

MSC. Mary Laura | MSC. Ing. de produccién Aplicable
Delgado Montes
Mg. Lino Rodriguez | Ing. Pesquero Tecnologo. Magister Aplicable
Alegre en administracion

Fuente: Elaboracion propia
Métodos de andlisis de datos
Para el andlisis descriptivo se recopilaran los datos inicialmente utilizando las hojas de
calculo del software Microsoft Excel los cuales luego seran analizados en el programa
SPSS V.26. Se lograra realizar el andlisis y verificar la veracidad de cada una de las
hipétesis planteadas.
Para el andlisis inferencial se utilizara los estadigrafos T- student y Wilcoxon para

verificar la validez de las hipdtesis planteadas.

2.6. Aspectos éticos

2.7.

Los autores de la presente investigacion son conscientes de los derechos a la propiedad
intelectual de otros investigadores por lo cual no se realizara el plagio minimo de otras
investigaciones, por lo cual toda informacién tomada de otros archivos seran citados
con la referencia bibliografica que corresponde.

Asi mismo la informacién recolectada solo sera utilizada para fines académicos.

Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

2.7.1.1 Resefa historica

La empresa en la cual se realizard el estudio est4 dedicada a la fabricacion y distribucion
de calzado para damas a base de cuero, dirigido a todo tipo de consumidores, mayoristas
y minoristas.

La empresa se encuentra ubicada en el distrito de Alto Selva Alegre la cual fue creada
y puesta en funcionamiento el 20 junio de 1991. Inicialmente solo se realizaba la
fabricacion de calzado para nifios, pero a lo largo de este tiempo considerando la

demanda género que se especialice en el calzado para damas.
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La empresa se inicio en un taller pequefio acondicionado por el duefio, en el cual la
produccion se basaba segun los pedidos solicitados por los clientes que se atendia en la
ciudad de Arequipa, después de 10 afios se propuso trasladarse a otro local en el cual se
contaba con mas espacio para poder comprar maquinaria que apoyara en incrementar la
produccion.

Inicialmente la fabricacion del calzado se realizaba de forma manual ya que no se
contaba con el capital necesario para la implementacion de maquinaria, a la actualidad
debido al incremento de la demanda se tuvo la oportunidad de realizar la inversion en
la compra de méquinas aparadoras, troqueladoras, desbastadoras, pegadora; lo cual
agilizo el proceso de produccion.

Actualmente cuenta con mas de 20 diferentes modelos de calzado para dama los cuales
se distribuyen en tres ciudades del sur del Perd (Moquegua, Tacna, Puno), en los
diversos centros comerciales.

Presenta una variedad de modelos de calzado por lo cual clasifica su linea de produccion
en base al tipo de temporadas, definidas por las estaciones del afio.

2.7.1.2 Mision

Somos una empresa orientada a la fabricacion de calzado de calidad para damas con el
compromiso de atender las exigencias de nuestros clientes, manteniéndonos siempre a
la vanguardia de la moda.

2.7.1.3 Vision

Consolidarnos como una empresa lider en la fabricacion de calzado y reconocida en el
publico femenino, utilizando nuevas tecnologias y expandiendo nuestros productos a
mercados nacionales e internacionales alcanzando la satisfaccion de nuestros clientes.
2.7.1.4 Organigrama de la empresa

Actualmente la empresa no cuenta con un organigrama teérico por lo cual se esta
elaborando el organigrama con la informacién brindada por la empresa que se observa
en la Figura 10. El objetivo es verificar la magnitud de la empresa e identificar el area

de analisis y su relacion con la organizacion.
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Figura 10: Organigrama de la Empresa DAFFY

Area de

Produccion

Compras Ventas Almacen

Fuente: Elaboracion Propia
Se logra visualizar en la figura 10 se cuenta con un organigrama de estructura funcional
vertical conformado por el area de administracion y produccion. Se considera la
siguiente estructura con el objetivo de mantener un orden al momento de tomar
decisiones.
2.7.1.5 Principales clientes
La empresa luego de la fabricacion de calzado realiza la distribucion del producto final
a sus diversos clientes que se encuentran en los centros comerciales de las ciudades de
Moquegua, Tacna y Puno.
2.7.1.6 Productos de la empresa
El rubro de la empresa es la de produccion de calzado para damas y varones en las series
del 34 al 42.
Tabla 6: Productos de la empresa
PRODUCTO IMAGEN

Tacos Semiembolsados

Embolsados bajos de mujer
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Sandalias de Varén y Mujer

/ SN =2,
, , /\_/' _oof
Bocacin de varon para personal de la -~ ' /
salud -
Botines

Fuente: Elaboracion Propia
2.7.1.7 Proceso productivo
El proceso productivo es el conjunto de procesos y actividades que se realizan para la
fabricacion del producto. A continuacion, se presenta el diagrama de operaciones el cual
fue elaborado con la informacion obtenida mediante la observacién al proceso de
produccion el cual nos permite realizar una descripcion detallada de las actividades a
realizar para la elaboracion de calzado.
Diagrama del proceso productivo actual para la elaboracién de calzado
Se presenta el proceso de fabricacion de calzado de la empresa en estudio, en el cual se
puede observar las operaciones que lo comprenden y el orden que siguen para la

elaboracion del producto final.
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Figura 11: Diagrama de proceso de fabricacion de calzado

DIAGRAMA DE PROCESO DE FABRICACION DE CALZADO

EMPRESA: Empresa de calzado Fecha: Enero 2021
Proceso: Produccién Método de trabajo: Actual
Cajas Encarrujado Adguirir materia prima
|
Armar cajas i Sipar piezas 1 Inspeccionar materia prima
- Cortar cuero
Coser 4

nspeccionar piezas y desbastar

[
-

ra

Apsrar piezas

Armar carte

R I

Inspeccionar armado y
ensuelar

S B N N

Dar acsbado / encajar

)
Py

SIMBOLO | RESUMEN | CANTIDAD
Q Operacion 3
e Alrmacenar
I:l Inspeccion 1
@
Combinada 2
— /

Fuente: Elaboracién propia
En la figura 11 se muestra la fabricacion de calzado, la cual inicia en la adquisicion de la
materia prima de los distintos proveedores y finaliza con el almacenamiento del producto
terminado en los almacenes.
Se detalla graficamente el proceso para la elaboracion del calzado y se describe a
continuacion:
a) Adquisicion de materia prima: Se realiza la compra, se inspecciona y posterior a ello
se almacena temporalmente los insumos solicitados a los proveedores para luego ser

utilizados en el proceso de produccion.
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b)

d)

f)

9)

h)

Proceso de cortado: Se solicita el cuero para poder cortar las piezas de acuerdo a las
tallas (serie del 34 al 38) y modelos solicitados. Los cortes de realizan de manera
manual y algunas piezas se cortan utilizando la maquina troqueladora. Concluido el
pedido las piezas son humeradas y guardadas.

Proceso de desbaste: Debido a que el cuero tiene un determinado grosor es necesario
reducirlo, por lo cual se hace uso de las maquina desbastadora para reducir el grosor
de las piezas en las partes que se doblaran y coseran. Al finalizar el proceso es
necesario inspeccionar que el desbaste sea el adecuado.

Proceso de aparado: Se prepara las piezas para que sean unidas, para lo cual
inicialmente se aplica pegamento y/o algun accesorio que deba contener el modelo
posterior a ello por medio de una maquina se terminan de coser las piezas.

El producto terminado al realizar este proceso recibe el nombre de corte.

Proceso de encarrujado: Se reciben las piezas que fueron aparadas, se pican las
punteras para poder realizar el cosido correspondiente utilizando nilén.

Proceso de armado: en este proceso se procede a montar el corte en una horma de tal
manera que tome la forma de la horma ajustandolo en la parte inferior, luego se
prepara la parte inferior donde se colocara la planta, marcando y aplicando
pegamento para poder unir la planta a la horma.

Por ultimo se coloca la horma que contiene la planta, en una maquina pegadora que
funciona mediante presion. Posterior a ello se retira la horma del calzado.

Proceso de acabado: Es la etapa final en la cual se retiran los excesos de pegamento
producto del proceso de armado, se pintan las partes del calzado que requieran, se
colocan las plantillas y stickers de la marca, se aplica una crema especial al cuero.

Almacenamiento: Se agrupa las cajas por cada modelo y se almacenan.

2.7.1.8 Distribucién de Planta
La empresa de calzados Daffy cuanta con distintas areas productivas que se muestra en

la siguiente figura:
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Figura 12: Distribucion de planta de la empresa

AREA DE ARMADO ALMAGEN DE |:|
INSUMOS AREA DE CORTE Y
ACABADD
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FRESADORA)

=1
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} HE NN
AREA DE ARMADO !‘ SEHH AREA DE APARADO
] [ =
- = _ HEENEN

Fuente: Elaboracion propia
En la figura 12, se observa que los pasadizos y dentro de cada area tiene espacios
angostos lo cual genera dificultad para movilizarse entre cada una de las areas asi mismo
genera que no se almacene correctamente los materiales a utilizar debido al espacio
reducido.
La planta se encuentra ubicada en el tercer nivel del domicilio del gerente.
2.7.1.9 Diagrama de recorrido
En la presente figura se muestra el recorrido que realiza los operadores para llegar a cada

area operativa.

Figura 13: Diagrama de recorrido de la empresa de calzado DAFFY

o [l | | D ] _
o.-. ) “eSnes® | _— e
=x| {\ | | /Cj | 0 )
4 L | 1
= - |
ni‘} — _/%' -
& -
AT
- EENEB
AREA DE ARMADOD ° E SSHH AREA DE APARADO
| ] I = ] D [ [
© © B

Fuente: Elaboracién propia
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Se puede observar en la figura 13 la distribucion de las maquinas y equipos en la empresa
de calzado, asi mismo se logra mostrar el proceso que sigue la materia prima desde es
adquirida para ingresar al area de cortado hasta su fin que es el almacenamiento del producto
final.

2.7.2 Problemética de la empresa

Al realizarse una auditoria al area de armado se identifico los siguientes problemas que
generan que haya una baja productividad:

Tabla 7: Detalle de principales problemas

CAUSAS %
Tiempos improductivos 17%
Falta de ordeny limpieza 14%
Produccidn desordenada 10%
Falta de capacitaciéon 10%

Fuente: Elaboracion propia

Tiempos improductivos: Los tiempos que se identificaron como improductivos es debido

a que no se cuenta con una adecuada organizacion en el area de armado. Los operadores

demoran en buscar sus herramientas e implementos a utilizar para realizar sus operaciones

ya que no cuentan con una ubicacion especifica, asi mismo se cuenta con cierta maquinaria
que se encuentran lejos del area lo cual genera que el personal constantemente se esté
trasladando.

Descripcion del proceso de armado

a) Preparacion de insumos a utilizar: Para poder iniciar con el proceso de armado se solicita
los cortes, plantas y hormas a utilizar. Asi mismo se debe contar con el pegamento,
brochas, aditivos, etc.

En el caso de las hormas se debe verificar que sean del modelo que se realizara el armado.

b) Preparacion de cortes: Los cortes deben ser preparados correctamente antes de realizar
el armado por lo cual se deben mojar en talon y puntera para poder suavizar el cuero y
sea mas facil de amoldarlo a la horma.

c) Troquelado: Se utilizara el material de blancotex el cual se troquelara en la maquina para
darle la forma adecuada que se necesita para colocarlo en puntera y talon de cada uno de
los cortes.

d) Montado de corte a horma: Se debe separar los cortes y plantas por serie, luego se

procede a colocar el corte en la horma para que vaya tomando la forma que corresponde,
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f)

9)

si se presentan abultamientos o arrugas sera necesario amartillar para desaparecer las
imperfecciones. El corte debe quedar centrado y fijado a la horma.

Armado de talon: Luego de haber montado el corte a la horma se realiza el armado del
talon por lo cual se adiciona un contrafuerte. Se coloca pegamento entre el forro y el
cuero del corte armado y también al contrafuerte, se espera unos minutos hasta que seque
el pegamento y se coloca el contrafuerte al talon, con la finalidad de que se mantenga la
forma del zapato.

Pegado: Para el pegado de la planta primero se debe inspeccionar las plantas a las cuales
se debe retirar las mermas que contengan, luego se traslada las plantas hacia la maquina
fresadora para poder lijar la parte interna. Luego se marca con un lapicero el borde de la
planta en el corte armado para también lijar la zona delimitada.

Se lleva el corte armado a la maquina fresadora. Después se procede a aplicar el
pegamento tanto en planta como en el corte armado. Se prepara el horno para colocar las
plantas con pegamento por unos minutos, y luego se pegan manualmente. Luego se
traslada zapato a la maquina pegadora para que se pueda terminar con el pegado.
Desmontaje: Después de haber realizado el pegado es necesario esperar unos minutos
para que enfrie y posterior a ello proceder a desmontar, para lo cual de utilizar un zafador
para retirar el zapato de la horma.

Luego de haber desmontado se procede a trasladar los zapatos a realizar los acabados.

Diagrama de analisis de proceso de armado —-DAP

Se presenta el diagrama de analisis de procesos que se ejecuta en el area de armado ,el cual

fue elaborado con la informacién obtenida mediante la observacion directa al proceso en

estudio.
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Tabla 8: Diagrama de analisis de proceso inicial del proceso de armado pre-test

EMPRESA Empresa de fabricacion de calzado DAFFY ACTIVIDAD CANTIDAD |TIEMPO (seg) |DISTANCIA (m)
PROCESO Armado Operacion O 22 978
FECHA dic-20 Transporte |:> 7 274 27
UNIDAD DE PRODUCCION Par de zapato Inspeccion |:| 2 35
Demora D 2 240
REALIZADO POR: Greizy Phacsi Alvarez Almacenaje \/ 0 0
. Royer Zufiiga Carpio )
Combinada 3 84|
TOTAL 36 1611 27
D T SIMBOLOS
ACTIVIDAD — OBSERVACIONES
m seg O |:> D v Q
1. Inspeccién de cortes a armar 10 X
2. Inspeccioén de planta (suelas) a utilizar 25 |
3. Busqueda de las hormas segun la serie y & se tiene demoras en la busqueda de
imodelo 60 - hormas
4. Mojar puntera y talén de corte 15 x\
. . magquina se encuentra alejada de area
5. Traslado de material a troqueladora 6 55 X o
6. Troquelado de contrafuerte 27
7. Troquelado de falsas 23
8. Montar corte en horma 80 J(§
[ —
9. Estirar arrugas con martillo 28 > x
|
— nv: n n ntran cer |
10. Buscar envases de pegamento y brochas 35 x | envases no se encuentran cerca de
— - armador
11. Colocar pegamento a contrafuerte 19 X
12. Pegar contrafuerte en talén de corte 17
13. Pegar falsa en tacén de corte 29 '(§
[——
14. Cortar mermas de plantas (suelas) 21 \: X
15. Trasladar plantas a maquina raspadora 5 39 /x*/
r'd
16. Raspado interno de planta en maquina 15 1(
17. Marcar borde de planta en corte armado 09 *
18. Trasladar corte armado a maquina 5 N magquina se encuentra alejada de area
raspadora 45 2 de armado
19. Raspar borde de corte armado 26 ~1
20. Colocar pegamento a parte interna de planta 20
21. Colocar pegamento a corte armado 26 X
22. Dejar secar 180 [~ x
23. Preparar horno (encender) 120 4+
24. Colocar plantas a horno 15
25. Pegar planta a corte armado 205 3 4
26. Estirar arrugas con martillo 35 >«
P — | maquina se encuentra alejada de area
/
27. Trasladar armado a maquina pegadora 2 45 X 4 o
28. Preparar maquina pegadora (encender) 60
29. Colocar armado dentro de la maquina 15
30. Pegado 120
31. Retirar armado 15
32. Retirar pegamento sobrante 22 ;{\
33. Esperar a que enfrié armado 60 L X
—
34. Buscar zafador para desmontar armado 20 x“ Herramienta no se encontraba cerca
‘/
35. Desmontar armado de horma 40 X
M’
36. Trasladar producto a taller de acabados 9 35 X

Fuente: Elaboracion propia
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Falta de orden y Limpieza: No se cuenta con un programa de limpieza en la organizacion
por lo cual es deficiente, la limpieza se realiza una vez por semana.
Se encontrd en el piso retazos de insumos, maquinaria que no es utilizada y que ocupa un
espacio innecesariamente, materia prima que no se usa con frecuencia, lo cual genera que se
reduzca el espacio para el area de trabajo.

Indicador de orden

Recursos utilizados

Recursos necesario = ( )xlOO

Total de recursos
Recursos necesario = (16—571) x100 = 45%

Indicador de clasificacion

Cantidad de recursos ordenados

)xlOO

Recursos ordenados = (
Total de recursos

Recursos ordenados = (%) x100 = 20%
Falta de capacitacion: El personal no tiene conocimiento de la importancia de mantener los
ambientes de trabajo limpios y ordenaos para que los procesos sean mas eficientes.
Produccion desordenada: El taller no se encuentra correctamente organizado ya que
contiene maquinaria que no es utilizada ocupando espacio que puede ser asignado a otras
maquinas que si son necesarias para el proceso de armado.
Segun los problemas identificados se realizara una evaluacion inicial de las 5°S, los cuales
se detallan a continuacion en el siguiente check list utilizado, el cual nos brinda

informacion de la situacion actual.
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Tabla 9: Pre-Test medicion de las 5°S

CHECK LIST DE VERIFACION DE 5°'S

Fecha de Evaluacién Diciembre 2020

Elaborado por: Greizy Phacsi Alvarez / Royer Zufiiga Carpio

N°

Decripcion

Calificacion
(01.2.3)

CLASIFICAR - SEIRI

Solo los equipos, herramientas, muebles y materiales requeridos estan presentes en el area de trabajo

0

No existen objetos obsoletos, en desuso

1

w

En caso de observarse objetos dafiados, obsoletos ¢ Estan debidamente identificados como tal, se
encuentran separados y existe un plan de accion para ser descartados?

o

No se observan objetos de mas, se cuenta con lo necesario para realizar el trabajo

Los objetos innecesarios, rotos, obsoletos se han retirado del area o estan marcados en rojo para su
eliminacién

¢Los pasillos se encuentran libres?

¢Se usan las tarjetas rojas para clasificar lo innecesario?

Se clasifica correctamente los residuos en los contenedores

Olo|Njo| o |~

¢El personal conoce la primera S "Clasificar"?

Puntaje Total "“Clasificar”

ORDENAR - SEITON

Los equipos, maquinarias y muebles estan claramente identificados,

No hay cajas u otros objetos encima de las mesas o areas de trabajo

Las herramientas dentro de los estantes se encuentran ordenados y presentan una lista de lo que
contiene cada cajén

Los materiales en desuso estan ubicados en un area especifica para su posterior disposicion

¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en elllos?

Los pasillos, pisos, areas de trabajo estan claramente marcados

Las rutas de evacuacién se encuentran sin obstaculos y es clara la identificacion para la salida

Los contenedores de residuos estan claramente identificados y ordenados donde corresponde

Olo|N|o|a|~| W |[IN|F

¢ El personal define facilamente la segunda "S", Ordenar?

Puntaje Total "Ordenar"

LIMPIAR - SEISO

Las maquinas y equipos se encuentran limpios

Las areas de trabajo se encuentran limpias, sin residuos

Los pisos estéan libres de suciedad, residuos, herramientas.

Existe un programa de limpieza, donde se muestra la frecuencia, responsabilidad de las areas a
limpiar

Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

La ropa de trabajo se encuentra en condiciones higiénicas y confiables.

N|lo gl A W[IN|(E

¢ El personal define facilamente la tercera "S", Limpiar?

Puntaje Total "Limpiar"

ESTANDARIZAR - SEIK

=

El personal del area de produccion cumple sistematicamente con las 3 primeras “S” para mantener la
clasificacion, orden y limpieza

O |W|O| Pk |O|]O |Of|kRr|[rR|O|O|R|FP|FP|O|OC]|] O |RP|IFP|W|O|O|OC]|F]| O |k

Los residuos se clasifican correctamente, las zonas de trabajo se encuentran limpias y se elimina lo
innecesario constantemente

Existen procedimientos, programas, check lists?

¢Se han implementado afiches, letreros, recordatorios de las 5's?

aldjw| N

¢ El personal define con facilidad la cuarta "s", estandarizar?

Puntaje Total "Estandarizar"

DISCIPLINA - SHITSUKE

La gerencia ha participado activamente, y se encuentra inovolucrado constantemente en la
implementacién

Se otorga reconocimientos a los equipos que se involucran en las actividades de las 5S.

Se asignan tiempo y recursos necesarios para la implementacion de las 5S

W[N] -

Atodo el personal que conforma la organizacién se le asignan actividades 5S que deben completarse
al menos una vez ala semana.

P |P|O] O |P|O|O|O]| F

¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos estandars
definidos?

El personal cuida, mantiene ordena y limpio su ambiente de trabajo

Las herramientas e insumos se almacen correctamente

W[(N|o| 0

¢El personal conoce y puede definir la quinta "S", disciplina?

Puntaje Total "Disciplina”"

h|O|R || O

Leyenda Puntaje

Descripcién Puntaje

Deficiente 0

Regular

1
Bueno 2
Muy Bueno 3

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 10: Analisis de la primera auditoria — pre-test

5 ngra Logro % de

Estimado |Alcanzado| Logro

Seiri — Clasificar 27 3 11%
Seiton — Ordenar 27 5 19%
Seiso — Limpiar 21 3 14%
Seiketsu - Estandarizar 15 1 7%
Shitsuke — Disciplina 24 4 17%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 14: Resultados de la medicion 5°S - pre-test

Logro estimado Logro alcanzado

Seiri - Clasificar

30
25
20
15
Shitsuke - Disciplina 10 Seiton - Ordenar
5
Seiketsu - Estandarizar Seiso - Limpiar

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 10 se llegaron a los siguientes puntajes en base a la medicion que se realizo en
cada Item, teniendo como logro en la 1S (3 pts. de 27 pts.), 2S (5 pts. de 27 pts.), 3S (3 pts.
de 21 pts.), 4S (1 pts. de 15 pts.) y 5S (4 pts. de 24 pts.) obteniendo 18 pts. de 120 pts. en

total.

Como se puede apreciar en la figura 14 los resultados son insatisfactorios ya que el

porcentaje de logro alcanzado es inferior al 30%.

Toma de tiempos del proceso pre — test
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Se realiz6 la toma de tiempos del proceso de elaboracion de calzado en el modelo de
embolsado el cual fue programado en el mes de diciembre del 2020; para realizar el calculo
no se considero los dias domingos ni feriados del mes.

La toma de tiempos nos permitira calcular el tiempo estandar

Tabla 11: Toma de tiempos para la elaboracion de modelo embolsado pre- test

TOMA DE TIEMPOS

Elahorador por: Greizy Phacsi y Rogger Zufiiga Mes: Diciembre 2020
ITEM [ACTIVIDAD| 1 2 3 4 5 ) 8 9 (10| 11 (12|24 |15 (16| 17 | 18 ( 19 | 21 | 22 (23| 24 | 26 | 28 | 29 | 30 |PROMEDIO
[ul wn a n [ 0 n N o a N [ N [u) < N N| © 0 o~ il N 0
of o | o @ o o o o @ @ o © o w| of o «| o« w| | @ ~ o
n @ i 0 N N @ © © M 0 - N © © N o N Nl N N 0 Q - o
1 [Cortado | «| <] w| «| <] | w| < <] w| < < w| < <] w| < w| w| <] ¢ < | w| <« 487484
ol o o wl o o o <[ o] < «f <] of [ & & «f w| ] w| s e o < «
ol o o <| | o wl © o & < o o w| m of o ~ w|lel o <| of af ~
i N N a < v N i N v 0 Q ! M © M M o Q| 0 M 0 M 0 A\
ol o o of 4| o of 4| o of of o of of «| o of o o|lo| o of of o «
2 Aparado o o o o o o o o o o o o o o o o o o ol o o o o o = | 10656328
N
ol o n| o o 4 o o o w| o «of o o o of o o w|lo| o o o o «
N N < N < o < < N a < < a @ < N N < N o 0 N ! @ ©
Ll Ll Ll Ll Ll Ll Ll Ll - Ll - - - - - - - - - - - - - - -
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Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 11 se puede observar que la actividad de armado demanda un mayor tiempo
obteniéndose un tiempo promedio de 11.49 min y la actividad que demanda menor tiempo
es la de acabado con un tiempo promedio de 4.69 min.
Para el calculo del tiempo estandar se considerara el promedio por cada actividad realizada
adicionando un porcentaje de 13% de tolerancia.

Tabla 12: Calculo de tiempo estandar por actividad — pre test

Suplemento Tiempo
Actividad Promedio Factor de valoracion Tiempo normal  (tolerancia P
estandar
13%)
CORTADO 4.87 0.9 4.39 0.57 4.96
APARADO 10.66 0.7 7.46 0.97 8.43
ARMADO 11.49 0.8 9.19 1.19 10.39
ACABADOS 4.69 0.8 3.75 0.49 4.24
Tiempo total para fabricar un par de zapatos embolsado 28.02

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla 12 se muestra como resultado 28.02 min el tiempo estandar para la elaboracion

de un par de embolsados en la empresa de calzados Daffy.
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Estimacion de la productividad actual (Pre — test)
Se realizara el célculo de las unidades planificadas para la produccion, por lo cual se
calculara la capacidad instalada:

Numero de trabajadores * tiempo de trabajo
tiempo estandar

Capacidad instalada =

Tabla 13: Calculo de capacidad instalada

capacidad
. t#de k
T. estandar Horas de trabajo . instalada
trabajadores
(pares)

CORTADO 4.96 480 2 194
APARADO 8.43 480 3 171
ARMADO 10.39 480 2 92
ACABADOS 4.24 480 2 226

Fuente: Elaboracién Propia
En la tabla 13 muestra la cantidad que tedricamente la empresa puede producir en un dia,
obteniendo como resultado 92 pares de embolsados al dia, identificando al area de armado
como la de menor produccion.
Luego se procede al calculo de las unidades que realmente se van a producir por cada dia.
Se considerara una confiabilidad del 80%, realizando el calculo:
Unidades planificadas = capacidad instalada * factor de valoracion

Tabla 14: Calculo de unidades planificadas

capacidad

. Unidades
instalada e e
planificadas
(pares)

194 155

171 137

92 74

226 181

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla 14 se obtuvo como resultados que son de 74 pares diarios las unidades
planificadas.
Con los resultados obtenidos se realizara el célculo de la productividad en el mes de
diciembre del 2020.
Tabla 15: Productividad promedio del mes de diciembre del 2020 — pre test
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Analisis de producitivad Pre - Test

Elaborado por: Greizy Phacsi / Rogger Zuiiiga Fecha: Diciembre 2020
Empresa: Cazados DAFFY Modelo Embolsado
. tiempo ) unidades

tiempo real unidades L _ .

ltem Fecha (min) programado oroducidas programada| eficiencia | eficacia | productividad

(min) S

1 01-dic 1849.32 4320 66 74 42.81% 89.19% 38.18%
2 02-dic 1905.36 4320 68 74 44.11% 91.89% 40.53%
3 03-dic 1961.4 4320 70 74 45.40% 94.59% 42.95%
4 04-dic 1821.3 4320 65 74 42.16% 87.84% 37.03%
5 05-dic 2017.44 4320 72 74 46.70% 97.30% 45.44%
6 07-dic 2045.46 4320 73 74 47.35% 98.65% 46.71%
7 08-dic 1877.34 4320 67 74 43.46% 90.54% 39.35%
8 09-dic 1933.38 4320 69 74 44.75% 93.24% 41.73%
9 10-dic 1877.34 4320 67 74 43.46% 90.54% 39.35%
10 11-dic 1961.4 4320 70 74 45.40% 94.59% 42.95%
1 12-dic 1961.4 4320 70 74 45.40% 94.59% 42.95%
12 14-dic 2073.48 4320 74 74 48.00% 100.00% 48.00%
13 15-dic 1989.42 4320 71 74 46.05% 95.95% 44.18%
14 16-dic 1933.38 4320 69 74 44.75% 93.24% 41.73%
15 17-dic 1877.34 4320 67 74 43.46% 90.54% 39.35%
16 18-dic 2045.46 4320 73 74 47.35% 98.65% 46.71%
17 19-dic 2045.46 4320 73 74 47.35% 98.65% 46.71%
18 21-dic 1933.38 4320 69 74 44.75% 93.24% 41.73%
19 22-dic 1933.38 4320 69 74 44.75% 93.24% 41.73%
20 23-dic 2045.46 4320 73 74 47.35% 98.65% 46.71%
21 24-dic 1989.42 4320 71 74 46.05% 95.95% 44.18%
22 26-dic 1961.4 4320 70 74 45.40% 94.59% 42.95%
23 28-dic 1933.38 4320 69 74 44.75% 93.24% 41.73%
24 29-dic 1877.34 4320 67 74 43.46% 90.54% 39.35%
25 30-dic 2045.46 4320 73 74 47.35% 98.65% 46.71%
PROMEDIO 45.27% 94.32% 42.76%

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 15 se pudo calcular que la productividad promedio en el mes de diciembre del
2020 fue de 42.76%.
2.7.3 Propuesta de mejora
Es necesario buscar una alternativa de solucion para poder aplicarla y mejorar los resultados
en los proximos meses. A continuacion se enlistan los problemas con su respectiva

alternativa de solucion.
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Tabla 16: Problemas identificados y alternativa de solucion

Problema Causa Alternativa de solucion

Tiempos improductivos Demoras en busqueda de

implementos a utilizar

Area de trabajo reducida | Instalacion desordenada Implementacién de las

Falta de orden y limpieza | Desorden y suciedad 5’s

durante las operaciones

Falta de conocimiento y | Falta de capacitacion
concientizacion del

personal

Fuente: Elaboracion propia

Por lo cual se propone la implementacion de la metodologia 5°S en la empresa de Calzados
DAFFY en el area de armado, lo cual nos permitira mejorar el procedimiento de armado de
calzado asimismo los puestos de trabajo de cada uno de los operarios. Se cumplird un

cronograma para la respectiva implementacion:
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Tabla 17: Cronograma de la implementacion de la metodologia 5°S

=
S

MES

ACTIVIDADES

SEM1

SEM?2

RO
SEM3

SEM4

SEM5

SEM6

SEM7

SEMS8

SEM9

AR/0O

SEM10

SEM11

SEM12

Presentacion de propuesta al gerente

Anuncio del programa de 5's

Formacion del comité 5's

Preparacion del material informativo

Elaboracion del plan de trabajo

Capacitacion al comité 5'S

Capacitacion a los colaboradores

Implementacion de Seri (Clasificar)

O]l oo N oo |l WO N -

Implementacion de Seiton (Organizar)

[EEN
o

Implementacion de Seiso (Limpiar)

[EEN
—

Implementacion de Seiketsu (Estandarizar)

[EN
[S]

Implementacion de Shitsuke (Disciplina)

Monitoreo semanal de las 5S's

13

Consolidacion del programa

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 17, se muestra el diagrama de Gantt para la implementacion de las 5°S, el cual nos permite programar cada una de las actividades a

ejecutar, como se aprecia desde la presentacion de la propuesta del proyecto a la gerencia hasta la evaluacion final.
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2.7.4. Ejecucion de la propuesta

En la siguiente tabla 17 se observa a detalle la implementacion de cada una de las actividades

a realizar segun la metodologia 5’S en ¢l area de armado de la empresa de calzados Daffy.

Tabla 18: Plan para la implementacion de la metodologia 5°S en el area de armado

Etapa

Actividades

Detalles

Actividades preliminares para

la implementacion de las 5°S

Reunion con el gerente

Informacién de la propuesta de
implementacion para la empresa

Andlisis de la problematica de la

empresa

Recorrido por las instalaciones de la
empresa y analisis de la situacion
actual

Recopilacion de datos

Recopilacion de datos de
productividad, costos

Anuncio del programa de 5’s

Aprobacion del proyecto de 5’s en el
area de armado

Formacion del comité de 5°s

Creacion del comité integrado por
miembros de diferentes areas

Preparacion de capacitacion para el
personal

Preparacion del material informativo
para los colaboradores

Capacitacion al comité de 5°S

Capacitacion a los lideres de las 5’S

Capacitacion a los colaboradores

Explicacion y desarrollo de la
metodologia 5°S, indicacion de los
objetivos de las 5°S en la empresa

Implementacion de las 5°S

Implementacion del Seiri

Identificacion de elementos
innecesarios

Colocacion de tarjetas rojas
Notificaciones de tarjetas rojas
Informe de implementacion de 1S

Implementacion de Seiton

Frecuencia de uso de los elementos.
Definicion del lugar de los elementos.
Rotulado y orden de objetos.
Sefializacion de pasillos y puestos.

Implementacion de Seiso

Identificacion de fuentes de suciedad.
Eliminacion y/o reduccion de fuentes
de suciedad.

Asignacién de responsables de
limpieza.

Implementacion de Seiketsu

Medidas de prevencion para el area
Continuidad de la ejecucion de las 3°S

Implementacion de Shitsuke

Charlas y reuniones 5 S

Auditorias internas

Motivacidn al personal con resultados
logrados

Auditoria

Auditoria de las 5°S en el area de
armado.

Fuente: Elaboracion Propia

Actividades preliminares para la implementacion de las 5’S

e Reunion con el gerente:

Inicialmente se programo la reunion con la gerencia en la cual se presentd la propuesta de

implementacidn para la empresa de calzados DAFFY.
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Se le indico que debido a un estudio realizado se habia identificado la problematica de la
baja productividad para lo cual se le propuso la implementacion de la metodologia de las
5’S.
Se explicd cuales eran los beneficios que se iban a adquirir en la empresa debido a que el
problema principal es el tiempo improductivo generado por la busqueda de los materiales de
trabajo en el area de armado.
e Analisis de la problematica de la empresa:
Se realiz6 una visita a las instalaciones de la empresa y se identificd los problemas méas
visibles en el area de armado para lanzar la propuesta.
e Recopilacion de datos:
Se solicitd la informacion como datos de produccion mensual, costos para poder analizar
los datos luego de la implementacion
e Anuncio del programa de las 5°S:
La empresa acepto la realizacion del proyecto “Aplicacién de las 5s para la mejora de la
productividad, en el proceso de armado en una empresa de calzado, Arequipa, 2021”.
Obtenida la aprobacion se procede a comunicar al personal para tener la colaboracion de
todos durante la implementacion.
e Formacion del comité 5°S:

Figura 15: Estructura del comité

Gerencia General

(Auditor de las
5'S)

Supervisor de
area

(Comite de 5'S)

Coordinador de
compras (Secretario del
comite)

Colaboradores
(Facilitadores)

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 16: Acta de constitucion del comité 5S

1. Informacion General

Nombre del proyecto: i | ion de las 55, empresa de calzado Daffy, Arequipa,2021
fecha: 06 de Enero de 2021 Duracion (min): 60 min
B fluarsz [ Tane G gren CF
Asistieron:  [FSTERAVDRRELS | 02 harag
2. Desarrollo de |a reunion
La presente reunion dispuso a dar a conocer los alcances y beneficios de la implementacion de las 55.
A continuacion los acuerdos tratados.
N* Temas Descripcion de activid Fecha
1 |Estructura del Proyecto Dar a conocer el proyecto, introduccion, sus alcances 06/01/2021
y beneficios.
2 |Plan de las 55 |Introduccion, conceptos e importancia de las 55, 06/01/2021
3 |Estructura del grupo de Introduccion de la estructura del grupo, liderado por 06/01/2021
las 55 un comite y los colaboraadores de las 55.
4 |Seleccion del lugar de En coordinacion con todos los colaboradores del plan de las 06/01/2021
trabajo 55, se selecciono de forma unanime el lugar de
produccion por su principal actividad en la empresa
de calzado Daffy.

4. Comentarios u observaciones

En la reunion se dieron los siguientes acuerdos y observaciones que el grupo del comite de las 55, que tendra como
principal funcion de supervisar y apoyar al desarrollo de la i {

5. Conformidad

N Nombres y Apellidos Cargo Fecha Firma

1| Glbna Aluar) Coctes [Ty 06/01/2021 | Tl

2| Zigan Gt Chavgg Sporuaser 06/01/2021 %;
3| TesmeeAn PARCDES QoS (ooDinrior b COMPRAS | 06/01/2021 | =

4 06/01/2021 | ¢

5 06/01/2021

6 06/01/2021

7 06/01/2021

8 06/01/2021

Fuente: Elaboracion propia
Preparacion para la capacitacion del personal:
Se busco informacion acerca de la metodologia de las 5°S para ser difundida a los
colaboradores. Para lo cual se elabord diapositivas y tripticos que seran utilizados al
momento de la capacitacion.

Figura 17: Diapositivas para capacitacion de 5S al personal

-] H = 5§ EN EL PUESTO.pptx [Vista protegida) - PowerPoint (Error de activacién de productos) 2 ®m - &
ARCHIVO INIIe[e) INSERTAR RO TRANSICIONES ANIMACIONES PRESENTACION CON DIAPOSITIVAS REVISAR VISTA Greizy Brenda Phacsi Alvarez ~

Q)] VISTAPROTEGIDA. Curlador—ios srchios e Iterme psden contene in Si 1o fien i S, o major s g on Vit profegiln | _ Fabiltar scién

APLICACION DE 5
«“S” Y EL AREA DE

TRABAJO

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 18: Triptico de las 5S

{Er_l I'ISIJ\L)

El proceso de estandarizar trata de distinguir
facilmente una situacisn “normal” de una
‘anomal’, es decir, &l personal debe ser
copaz de discemir cuando los fres eses
anteriores se estan aplicands correctaments y
cuando no.
Es imprescindible que todo el personal de
planta dispenga de la formacién adecuada
para identificar este tipo de situociones.

Las 55 ne tlenen un fin definide. Es un
BEMEFICIOS:

elele gue se repite continuamente y en el
* Resolta lo informacién importante de
) gue se debe de disponer de und diselpling

manera que no pueda serignorada.
+ Reduce significatiamerte el fiempo para mantenst un puesto de trabaje
necesario pora entender lo informacian, ordenade y limplo.

5 T 4 5 ~léh 55
« Se eviton errores en la impieza que El éxite enla implantacidn de las 55,

puedan conducir a accidentes. genera un espacio de trabajo mucho mas
* Lo direccidn se compromete mas en el agradable, se reducen stocks, accidentes
mantenimiento de los areas de frabajo. y se aumentd la productividad y
* Seprepara el personal para asumir satisfaceion del personal de la empresa.

mayores responsabilidodes.

Los tiempos de intervencién se mejoran y BENEFICIOS:

inc ta la preductividad de |
seincrEmenta fa preductivicad ae fa * Secrea una cultura de sensibilidad,

planta.

respeto y culdade de los recurses de
la empresa.
* Lo motivacidn en el trabajo se

Incrementa.

El eliente se sentird mds satisfechs

pot o mejord de los niveles de

calidad.

* Haremos participar a TODOS del .

proyecto comiin

Fuente: Elaboracion propia
Capacitacion al comité 5°S:
Segln la programacion se iniciara con la capacitacion al personal que conforma el
comité. La capacitacion se realizé el 06 de enero del 2021 con una duracién de 2 horas.
En la capacitacion se le informo al auditor del comité 5°S acerca de 1la metodologia y el
liderazgo que se tomaria para impartirla y conservarla con todos los colaboradores del
area de armado.
Capacitacion a los colaboradores:
La capacitacion de los colaboradores se realizo el dia 7 enero, la cual tuvo un tiempo
de duracién de 2 horas y media. En esta capacitacion se utilizo el material informativo
de manera digital y fisica.
Se explicé cada una de las etapas de la metodologia 5°S, los beneficios que generaria
para la empresay el personal, asi mismo se motivo al personal para lograr en compromiso

de cada uno.
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Figura 19: Capacitacion del personal

Fuente: Elaboracion propia

Figura 20: Registro de asistencia a capacitacion 5S

REGISTRO DE CONTROL DE ASISTENCIA

LUGAR:

yequipa

HORA DE INICIO:

HORA DE TERMINO:

DURACION:
l'\t‘u

FECHA:

Nro PARTICIPANTES:

ORIGEN INTERNO:

ORIGEN EXTERNO:

ctlol /202 o3

NOMBRE DEL TEMA: ﬁi*}-s\o'ﬂ de [plicatich dé £°s*  €) Acea  de Ivakbaio

Nro NOMBRE DEL TRABAJADOR D.N.L e FIRMA
1) fLemig0 flpoza Tajantey 43801490 |tatadorm | fo—"
2 23 Moy Qui dione, Cudpe 3455 3550 |aperador Flllads
3] fauvsitna _ APR2A CoAaIRR, ONSIG28 | ortrzavpe |-FEotigE
4] Poger 2ebnidesr MHuerrirt FOW3i30 Armads  |[<oromlg
S| Mo dhragen  Coupto o43T2UY | Aniades” = o
6|  Jesem _Jiwn Buohipg Qlang 003 ¥ie | As.- A obaio] =1
7| AQiFse  prdont TEalcagodo 2892505 [N Acdkados | YA
8

B

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

Fuente: Elaboracion propia

2.7.5 Implementacion de las 5’S

a.

Implementacion del Seiri (Clasificar)
En esta primera herramienta sera necesario que los colaboradores deban mantener en el
lugar de trabajo solo los materiales a ser utilizados a diario, asi mismo deben mantenerse

en buen estado y con un facil accesibilidad para la comodidad del colaborador.

e ldentificacion de elementos innecesarios
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Para evitar laacumulacién de elementos en el puesto de trabajo es necesario clasificar
los que son necesarios y cuales no.

Figura 21: Disposicion final de los elementos innecesarios

. ¢ Desechar, guardar o vender
Material sobrante

e Reparar o desechar

Defectuoso

. ¢ Desechar, almacenar o vender
No es necesario

. * Desechar, almacenar o vender
uso desconocido

* Desechar o almacenar

Contaminante

Fuente: Elaboracion propia
En la figura 18 se muestra los criterios para poder clasificar y evaluar los elementos
innecesarios que se identificaron en el area de armado, asi mismo muestra la
disposicion final de cada uno.
Esta actividad se realizd en conjunto con el personal operario del area.
Implementacion de tarjetas rojas
El &rea en el cual se realizara la implementacion sera el de armado de calzado para
lo cual se identificd los elementos innecesarios, haciendo uso de tarjetas rojas.
Esta herramienta es llenada por lo colaboradores, los cuales al ver algun elementos
innecesario en el lugar de trabajo seran los encargados de llenar los datos que solicite
la tarjeta y la pegaran en el objeto que se encuentre fuera de su lugar.
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Figura 22: Tarjeta roja de clasificacion

Tarjeta Roja 5S's
Nombre del articulo: Cantidad Fecha: N°
Categoria 1. Maguinaria 4. Material de empague
2. Accesorios y Herramientas |5. Materia prima
3. Recipientes 6. Libreria y papeleria
Estado o motivo de retiro|1. Material sobrante 4. Descompuesto
2. Defectuoso 5. Uso desconocido
3. No se necesita pronto 6. Contaminante
Disposicion final 1. Desechar 5. Organizar
2. Guardar ............. 8. Otros
3. Reparar
4. Trasladar............
Observacion Firma

Fuente: Elaboracion propia

Figura 23: Colocacion de tarjetas rojas

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 24: Colocacion de tarjetas rojas 2

Fuente: Elaboracion Propia
Notificacion de tarjetas rojas
Se elabora el listado de materiales, herramientas u objetos innecesarios que se
identifico en el area de armado lo cual nos permitira solo quedarnos con lo que sea
atil para la operacion, asimismo se evaluara para determinar el destino final de lo

innecesario ya sea desecharlo o reubicarlo.
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Tabla 19: Clasificacién de elementos innecesarios

Armado

Greizy Phacsi y Rogger Zuiiiga

1 Martillo 3Und Suelo Herramienta Guardar N
2 Horno 1Und Sitio Fijo Maquina Organizar N
3 Hojas Bond 4 Und Mesa de Operador Utensilio Desechar I
4 Brocha 1Und Mesa de Operador | Herramienta Guardar N
5 Lapicero 3Und Mesa de Operador Utensilio Guardar N
6 Papel Higienico 1Und Suelo Utensilio Guardar I
7 Plancha de esponja 1Und Mesa de Operador Utensilio Trasladar I
8 Cajas 3Und Suelo Utensilio Desechar I
9 Terocal 3Lts Suelo Pegamento Trasladar N
10 Pvc 1lts Suelo Pegamento Trasladar N
11 Cables 1Und Suelo Utensilio Desechar I
12 Cortes 3doc estantes Utensilio Trasladar I
13 Hormas 2doc suelo Herramienta Organizar N
14 Envases 5Und suelo Utensilio Guardar I
15 Falsas 1Doc Mesa de Operador | Herramienta Guardar N
16 | Plancha de Blancotesk 1Und suelo Utensilio Trasladar I
17 Chaveta 3Und estantes Herramienta Guardar N
18 zafador 2Und Suelo Herramienta Guardar N
19 alicate 1Und Suelo Herramienta Guardar N
20 Pinza 2Und Mesa de Operador | Herramienta Guardar N
21 Plantas de zapatos 1Doc suelo Utensilio Trasladar I
22 Tijera 1Und Mesa de Operador Utensilio Desechar I
23 Alzas 1Doc Mesa de Operador Utensilio Guardar N
24 sillas 3Und sitio fijo Mueble Organizar N
25 estantes 1Und sitio fijo Mueble Organizar N
26 Zapatos armados 2 Doc estantes Utensilio Trasladar I
27 ropa de trabajo 1Und suelo Utensilio Guardar N
28 vasos 2Und Mesa de Operador Utensilio Desechar I
29 Desarmador 1Und Mesa de Operador | Herramienta Trasladar I
30 trapos 2und Suelo Utensilio Desechar I
31 |Carritos transportadores 2Und suelo Utensilio Organizar N
32 Maquina pegadora 1Und. Sitio Fijo Maquina Organizar I
33 maquina raspadora 1Und. Sitio Fijo Magquina Organizar I

b.

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar en la tabla 19 la clasificacion de lo necesario e innecesario que se

encontrd en el area de armado, para lo cual se obtuvo como resultado 14 tarjetas rojas.

Debido a la implementacion de la 1S se realizé un informe en el cual se detalla las

actividades que se llevaron a cabo, estado actual del area y las medidas tomadas para

la mejora con respecto a SEIRI.

Implementacion del Seiton (Ordenar)
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Para la implementacion de esta S se identificara la frecuencia con la cual se utilizan los

diversos elementos en el area de armado para lograr un orden adecuado. Los elementos

con mayor frecuencia de uso deberan estar al alcance de los operadores para que sean

usados y asi reducir el tiempo que demanda la busqueda de estos elementos, para ello los

trabajadores deberan ordenar y establecer un sitio para aquellos elementos clasificados

como necesarios en la 1S.

Frecuencia y ubicacion de herramientas y maquinaria

Habiéndose identificado las herramientas que se emplean en el area de armado se

procedera a la elaboracion de una tabla que indicara los elementos necesarios, la

ubicacion que tendran y la cantidad utilizada. Se le realizara la difusion al personal

para que tenga de conocimiento.

Inicialmente se implementara unos muebles para cada puesto de trabajo en el cual se

colocara las herramientas que tengan mas frecuencia de uso.

Tabla 20: Ubicacién y frecuencia de uso de herramientas

Armado

Greizy Phacsi y Rogger Zuiiiga

1 Martillo 3Und cajon de mueble Herramienta Diario
Sitio Fijo (entre los dos . .
2 Horno 1Und Magquina Diario
puestos de armadores)
3 Brocha 1Und cajon de mueble Herramienta Diario
4 Lapicero 3Und cajon de mueble Utensilio Diario
5 Terocal 3Lts Estantes Pegamento Diario
6 Pvc 1lts Estantes Pegamento Diario
7 Hormas 2doc Anaqueles Herramienta Diario
8 Falsas 1Doc Estantes Herramienta Diario
9 Chaveta 3Und Cajon de mueble Herramienta Diario
10 zafador 2 Und Estantes Herramienta Diario
1 alicate 1Und Cajon de mueble Herramienta Diario
12 Pinza 2Und Cajon de mueble Herramienta Diario
13 Alzas 1Doc Estantes Utensilio Diario
14 sillas 3Und sitio fijo Mueble Diario
15 estantes 1Und sitio fijo Mueble Diario
16 ropa de trabajo 1Und Percheros Utensilio Diario
. costado de puerta de . L
17 |Carritos transportadores 2Und . Utensilio Diario
ingreso
18 Maquina pegadora 2 Und. Sitio Fijo Maquina Diario
19 maquina raspadora 1Und. Sitio Fijo Maquina Diario
20 mesa 1Und Sitio Fijo Mueble Diario

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 20 se muestra las herramientas que son utilizadas en el area de armado.
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Se realizaron determinados cambios debido a que no se contaba con mobiliario como
por ejemplo anaqueles y estantes para colocar todas las herramientas a utilizar lo
cual conllevaba a tenga tiempos improductivos debido a que el personal demora en
buscarlos.

Reubicacion de maquinas a utilizar en fabricacion

Se identificd maquinaria que se encontraba dentro del area que no se utilizaba por lo
cual se organizd la posicion de las maquinarias para reducir las distancias que realiza
el operador al trasladarse para utilizarlas.

Figura 25: Ubicacion actual de las maquinarias en el area de armado

RASPADORA I—
PEGADORA

AREA DE ARMADO
(PEGADORA /
FRESADORA)

= N\

Magquina
de presion
en deshuso

mEnk 4

AREA DE ARMADO

Fuente: Elaboracion propia
Como se puede observar en la figura 25 la pegadora y raspadora se encuentran
ubicadas en otro espacio lo cual genera un mayor tiempo de traslado, asi mismo se
identifico una maquinaria en desuso que ocupa un espacio que podria aprovecharse

para otra maquinaria que si es necesaria.
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Figura 26: Reubicacion de maquinarias en el area de armado

MACQUINARLA
EN DESUSO

ESTAMTES PARA HORMAS

MMESA DE
TRABAID

RASPADCRA

I
PEGADORA

Fuente: Elaboracién propia

Codificacion de herramientas de trabajo

Como la empresa elabora distintos modelos de calzado cuenta con una variedad de

hormas por cada modelo los cuales no se encuentran organizados correctamente para

lo cual se implement6 estantes para organizar y asi mismo codificarlos.

Tabla 21: Codificacidon de hormas

HORMAS ‘ CODIGO TIPO TIPO
M-3001 Hormas punta cuadrada 3 docenas
M-3002 Hormas punta redonda 3 docenas
Hormas de | M-3003 Hormas T-3 punta cuadrada 4 docenas
mujer M-3004 Hormas T-3 punta redonda 5 docenas
M-3005 Hormas T-5 punta cuadrada 6 docenas
M-3006 Hormas T-5 punta redonda 7 docenas
H-4001 Hormas de punta cuadrada 3 docenas
Hormas de | H-4002 Hormas de punta ancha 3 docenas
varon H-4003 Hormas con empeine alto 3 docenas
H-4004 Hormas con empeine bajo 3 docenas

Fuente: Elaboracion propia
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C.

Figura 27: Anaquel de hormas implementado

Fuente: Elaboracion propia

Implementacion del Seiso (Limpieza)

La primera actividad para aplicar la 3S serd identificar cuéles son los origenes que

generan la suciedad en el area de trabajo para poder eliminarlos.

Programa de limpieza
Se realizar un cronograma de limpieza para mantener el area y los puestos de
trabajos limpios, asi mismo se asignara responsables para cada actividad.

Tabla 22: Cronograma de limpieza semanal

Cronograma de limpieza

ACTIVIDADES L| M| Ml |J|V|RESPONSABLE
Limpieza de muebles x| x | x |x|x|Royer Zeballos
Limpieza de pisos x| x| x |x|x|Alan Aragén
Limpieza de estantes X X Royer Zeballos
Limpieza de maquinaria X X Alan Aragon

Fuente: Elaboracion Propia
La limpieza la realizaran los operadores del area de armado, dicho cronograma tiene
por finalidad que cada uno de los operadores tengan en claro las actividades que se
les va a asignar y la frecuencia en las cuales se realizara.
Las actividades seran intercaladas por cada semana para que no solo sea asignada las
mismas actividades a cada operador.
Para verificar el cumplimiento de limpieza se utilizara el siguiente formato de

conformidad de limpieza.
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Tabla 23: Formato de conformidad de limpieza

Formato de conformidad de limpieza

Responsable

Fecha

Hora
Cumple

S| NO Actividad

Objeto en su lugar asignado

mesa de trabajo limpia

piso limpio y sin presencia de desperdicios o suciedad
maquina limpia

Estantes y muebles limpios

Fuente: Elaboracion propia
e Identificaciéon de elementos de limpieza para el aseo
Se enlistaran los articulos de limpieza necesarios para el taller

Tabla 24: Implementos de limpieza a utilizar

Implementos de limpieza de trabajo

ACTIVIDADES UTENSILIOS LIMPIEZA
Limpiar las superficies de sillas, comodas con
Limpieza de Pafio cajones y mesa de trabajo
muebles

Escoba, recogedor,

Barrer el polvo y desperdicios generados por el
bolsas de basura P y P g P

Limpieza de pisos proceso de armado
Limpieza de Pafio Limpiar la superficie de estantes donde se
estantes coloca determinados implementos
Limpieza de Pafio
maquinaria Limpiar la superficie de maquinarias

Fuente: Elaboracion propia
En la siguiente tabla 24 se muestra los implementos a utilizar por cada actividad
para la limpieza.
e Inspeccion de maquinarias 0 equipos
Inicialmente de ser necesario se realizara una limpieza basica como por ejemplo
retirar el polvo, asi mismo se contara con un plan de mantenimiento que sera

realizado por un técnico externo.
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d.

Tabla 25: Mantenimiento y limpieza de maquinas

ITEM

Maquina Pegadora

CANTIDAD

1

TIPO DE MANTENIMIENTO
Mantenimiento preventivo
establecido por el tecnico

FRECUENCIA

Anual

OBSERVACION

Limpieza externa semanal

Maquina raspadora

1

Mantenimiento preventivo
establecido por el tecnico

Anual

Limpiar acumulacion de
viruta producto del lijado

Horno

1

Mantenimiento preventivo
establecido por el tecnico

Anual

Maquina de vapor

1

Mantenimiento preventivo
establecido por el tecnico

Anual

Limpieza externa semanal

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 25 se muestra la frecuencia con la cual se realizara el mantenimiento de

cada maquinaria que se utiliza en el taller de armado.

Implementacion del Seiketsu (Estandarizar)

Luego de haber aplicado las 3 primeras S, se ejecutara la 4 S con las siguientes

actividades:

Se realiz6 una reunién con el personal a cargo del comité 5S para aplicar acciones que

nos permitan un control visual en el &rea de armado lo cual permitira conservar y mejorar

cada uno de los resultados que se logren alcanzar.

Es necesario asegurar que los operadores del area de armado sigan cumpliendo los pasos

de clasificacién, ordenar y limpiar. Por lo cual se procedera a estandarizar las acciones

de las 3 S manteniendo los formatos ya indicados:

o

o

o

o

Tarjetas rojas

Cuadro de control de tarjetas rojas

Formato de registro de ubicacién y frecuencia de herramientas

Formato de conformidad de limpieza

e Estado de herramientas

Se realizara un control del estado de herramientas mediante el encintado trimestral,

lo cual nos ayudara a determinar la operatividad. Se manejara el siguiente cuadro de

colores:

Tabla 26: Colores para inspeccion de herramientas:

COLORES MESES
Rojo . Enero — Marzo
Amarillo ] Abril — Junio
Verde ] Julio - Setiembre
Azul . Octubre - Diciembre

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 28: Encintado de herramientas

Fuente: Elaboracion Propia
Sefalizacion y delimitacion:
Se realizd la sefializacion del area de trabajo a lo cual se colocd delimitacion de
maquinarias, equipos y estantes, asi mismo como control visual se coloco
sefializacion de seguridad en fuentes de energia eléctrica, botiquin, salida e ingreso,
etc.
Figura 29: Sefales de seguridad implementadas

Fuente: Elaboracion Propia
Figura 30: Delimitacion de tachos de basura y area de trabajo

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 31: Delimitacion de maquinaria

Fuente: Elaboracion Propia
e. Implementacion del Shitsuke (Disciplina)

En la ultima etapa es necesario el compromiso de la gerencia para poder inculcar la

autodisciplina y el cumplimiento de los estandares aplicados para lograr mantener las 4S

gue inicialmente se implantaron y evaluar el estado de la aplicacion alcanzada lo cual

nos permitira dar una solucion a los problemas encontrados en la Gltima evaluacion.

e Charlasy reuniones referente a las 5S
Para continuar con la buena practica de las 5S se implementara las charlas de 5
minutos 1 vez por semana, en las cuales se tocara cada una de las 5 S implementadas
asi mismo nos permitira que el personal se encuentre capacitado y no olviden el
conocimiento ya adquirido.

e Auditorias Internas
Con el fin de que se siga el cumplimiento de las 5S y se alcance resultados positivos
sera necesario la evaluacion mediante auditorias al finalizar cada mes. Inicial mente
se realizara auditorias cada semana del mes de marzo para verificar si se ejecuta la
implementacion de las 5S’s. Se expondran los resultados para poder aplicar planes
de accion en las desviaciones encontradas.

2.7.6. Resultados de la implementacion:
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2.7.6.1 Resultado de implementaciéon de las 5S

Seiri ( Clasificar)

Realizando el calculo con el indicador a utilizar, se puede apreciar los siguientes

resultados:
) Recursos utilizados
Recursos necesario = x100
Total de recursos
) 130%100%
Recursos necesario = (TO) = 86%

Se puede determinar que de los recursos identificados en el area de armado el 86%
son recursos necesarios para la fabricacion de calzado, la diferencia que es el 14%
SON recursos que se encuentran innecesariamente en el taller.

Aplicando

Seiton (Ordenar)

Se realiza el calculo con el indicador propuesto en la matriz de operacionalizacién

de variables, obteniéndose los siguientes resultados:

Cantidad de recursos ordenados

Recursos ordenados = ( )xlOO

Total de recursos

Recursos ordenados = (%) x100 = 94%

Se puede afirmar que de los recursos que se utilizan en el proceso de armado el 94%

se encuentran ordenados y ubicados en el lugar que corresponde para que puedan ser

utilizados.

Debido a los resultados favorables obtenidos se pudo evidenciar que se mejoro lo

siguiente:

- Se tiene el area de trabajo méas ordenado asi mismo se cuenta con los elementos
necesarios para la operacion

- Seredujo los tiempos improductivos de operacion.
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Tabla 27: Diagrama de andlisis de proceso inicial del proceso de armado post-test

DIAGRAMA DE ANA DE PRO O
EMPRESA Empresa de fabricacién de calzado DAFFY ACTIVIDAD CANTIDAD |TIEMPO (seg) |DISTANCIA (m)
PROCESO Armado operacion () 22 933
FECHA mar-20 Transporte |:> 7 124 27
UNIDAD DE PRODUCCION Par de zapato Inspeccion [_| 2 35
Demora [ 2 240
REALIZADO POR: Greizy Phacsi Alvarez Almacenaje \/| o 0
. Royer Zufiiga Carpio )
Combinada 3 84
TOTAL 36 1416 27
D T SIMBOLOS
ACTIVIDAD — OBSERVACIONES
s |O2D|LID][V [
1. Inspeccioén de cortes a armar 10 X
2. Inspeccion de planta (suelas) a utilizar 25 | t(
3. Busqueda de las hormas segun la serie y a1
Imodelo 15 f
4. Mojar puntera y talén de corte 15 x\
. .
5. Traslado de material a troqueladora 6 25 X
6. Troquelado de contrafuerte 27
7. Troquelado de falsas 23
8. Montar corte en horma 80 3 |
T
9. Estirar arrugas con martillo 78 [ x
L—
10. Buscar envases de pegamento y brochas 05 | X T+
o
11. Colocar pegamento a contrafuerte 19 X
12. Pegar contrafuerte en talén de corte 17
13. Pegar falsa en tacon de corte 29 |
— |
14. Cortar mermas de plantas (suelas) 21 \: X
15. Trasladar plantas a maquina raspadora 1.5 10 | x|
r'd
16. Raspado interno de planta en maquina 15 1(
17. Marcar borde de planta en corte armado 09 *
18. Trasladar corte armado a maquina 2 N
raspadora 15 2
19. Raspar borde de corte armado 26 o
20. Colocar pegamento a parte interna de planta 20
21. Colocar pegamento a corte armado 26 N
22. Dejar secar 180 > x
23. Preparar horno (encender) 120 4
24. Colocar plantas a horno 15
25. Pegar planta a corte armado 205 ~—]
26. Estirar arrugas con martillo 35 \‘:x
- - /
27. Trasladar armado a maquina pegadora 2 25 Xat— |
28. Preparar maquina pegadora (encender) 60
29. Colocar armado dentro de la maquina 15
30. Pegado 120
31. Retirar armado 15
32. Retirar pegamento sobrante 22 X
33. Esperar a que enfrié armado 60 L X
=
34. Buscar zafador para desmontar armado 09 x“
r'd
35. Desmontar armado de horma 40 X
M
36. Trasladar producto a taller de acabados 9 35 X

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 32: Diagrama de recorrido de la empresa de calzado DAFFY — post- test

ESTANTES PARA HORMAS

En la tabla 28 se muestra la disminucion de los tiempos improductivos que

inicialmente se habian identificado en el pre- test

Tabla 28: Tiempos improductivos post-test

Tiempo (seg) %
Tiempos improductivos 69 5%
Tiempos productivos 1347 95%

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente diagrama se muestra el nuevo recorrido que el personal realiza para

la produccion de calzado debido a que se movilizo y se retir6 la maquinaria que no

era necesaria

MAQUINARIA
EM DESUSO

M.
NSUMOS

} ™, L J 7
p' /
\ {
\ /
| |

i

@

A

MESA DE
| TRABAID

RASPADORA |

I /_.-'— 1
\ - \G:‘\f- s)
_ ol

N/

PEGADORA

Seison (Limpiar)

AREA DE APARADD

Fuente: Elaboracion propia

Se realiza el calculo con el indicador propuesto en la matriz de operacionalizacion

de variables, obteniéndose los siguientes resultados:

Limpieza = (

Limpieza ejecutada

Limpieza programada

19
Limpieza = (E) x100 = 83%

)xlOO

Se puede determinar que de los 23 dias programados segln plan de limpieza se tuvo un

cumplimiento del 83% por el personal asignado al &rea.

Seiketsu (Estandarizar)
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Se realiza el célculo con el indicador propuesto en la matriz de operacionalizacion

de variables, obteniéndose los siguientes resultados:

Instrucciones aplicadas ) 0
X

Instrucciones brindadas = ( - —
Instrucciones planificadas

Instrucciones brindadas = (%) x100=91%
Se puede determinar que de las instrucciones brindadas para el cumplimiento de las
5S’s el cumplimiento se dio al 91% por el personal.
Shitsuke (Disciplina)
Se realizara el célculo del indicador propuesto, se tomara como dato la ultima

auditoria realizada en la Ultima semana del mes de marzo

Puntaje obtenido de la auditoria)

Auditoria = ( - —
Puntaje total de auditoria

96
i ia=—— = 0,
Auditoria (114> x100 = 84%

Se puede determinar que después de haber implementado las 5S’s el porcentaje

alcanzado en la auditoria es del 84%.
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Tabla 29: Post-Test medicion de las 5°S

CHECK LIST DE VERIFACION DE 5'S

Fecha de Evaluacion Marzo 2021
Elaborado por: Greizy Phacsi Alvarez / Royer Zufiiga Carpio
S [ N° Decripcion lsem [ 2sem | 3sem | 4sem
1 |Solo los equipos, herramientas, muebles y materiales requeridos estan presentes en el area de trabajo| 1 2 2 3
2 |No existen objetos obsoletos, en desuso 1 2 2 3
E 3 En caso de observarse objetos dafiados, obsoletos ¢ Estan debidamente identificados como tal, se 1 1 9 9
(L},J encuentran separados y existe un plan de accion para ser descartados?
ml 4 |No se observan objetos de mas, se cuenta con lo necesario para realizar el trabajo 1 2 3 3
5 5 Los objetos innecesarios, rotos, obsoletos se han retirado del area o estan marcados en rojo para su 1 1 2 2
i eliminacion
‘2 6 |¢Los pasillos se encuentran libres? 2 2 2 3
d 7 |¢Se usan las tarjetas rojas para clasificar lo innecesario? 1 1 2 3
8 [Se clasifica correctamente los residuos en los contenedores 1 1 2 2
9 |[¢El personal conoce la primera S "Clasificar"? 1 2 2 2
Puntaje Total "Clasificar" 10 14 19 23
1 |Los equipos, maquinarias y muebles estan claramente identificados, 1 2 2 3
2 |No hay cajas u otros objetos encima de las mesas o reas de trabajo 2 2 3 3
% 3 Las herramientas dentro de los estantes se encuentran ordenados y presentan una lista de lo que 1 2 9 9
E contiene cada cajén
(L},J 4 |Los materiales en desuso estan ubicados en un area especifica para su posterior disposicion 2 2 2 3
ml 5 |¢Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van depositados en elllos? 2 2 2 3
% 6 |Los pasillos, pisos, &reas de trabajo estan claramente marcados 1 2 2 2
'g 7 |Las rutas de evacuacion se encuentran sin obstaculos y es clara la identificacion para la salida 2 2 2 2
g 8 |Los contenedores de residuos estan claramente identificados y ordenados donde corresponde 1 2 3 3
9 |¢El personal define facilamente la segunda "S", Ordenar? 1 1 2 2
Puntaje Total "Ordenar” 13 17 20 23
1 |Las maquinas y equipos se encuentran limpios 2 2 3 3
2 |Las areas de trabajo se encuentran limpias, sin residuos 1 2 2 3
8 3 |[Los pisos estan libres de suciedad, residuos, herramientas. 2 2 2 2
% 4 Existe un programa de limpieza, donde se muestra la frecuencia, responsabilidad de las areas a 3 3 3 3
n': limpiar
< 5 |Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 1 1 2 2
o
% 6 [La ropa de trabajo se encuentra en condiciones higiénicas y confiables. 1 2 2 2
7 |¢El personal define facilamente la tercera "S", Limpiar? 1 2 2 3
Puntaje Total "Limpiar" 11 14 16 18
E 1 El personal del &rea de produccién cumple sistematicamente con las 3 primeras “S” para mantener la 1 ) ) )
%) clasificacion, orden y limpieza
nI: 2 Los residuos se clasifican correctamente, las zonas de trabajo se encuentran limpias y se elimina lo ) 9 ) 3
ﬁ innecesario constantemente
E 3 |Existen procedimientos, programas, check lists? 1 1 2 2
g 4 |¢Se han implementado afiches, letreros, recordatorios de las 5's? 1 2 2 3
ff 5 |¢El personal define con facilidad la cuarta "s", estandarizar? 1 2 2 2
()
w Puntaje Total "Estandarizar” 6 9 10 12
1 La gerencia ha participado activamente, y se encuentra inovolucrado constantemente en la 1 ) 9 3
implementacion
L:'(J 2 |Se otorga reconocimientos a los equipos que se involucran en las actividades de las 5S. 1 1 2 2
é 3 |Se asignan tiempo y recursos necesarios para la implementacion de las 5S 1 2 2 3
T 4 Atodo el personal que conforma la organizacion se le asignan actividades 5S que deben completarse 2 2 2 2
V.) al menos una vez ala semana.
< ¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos estandars
5 L 1 1 2 2
Z definidos?
E 6 |El personal cuida, mantiene ordena y limpio su ambiente de trabajo 1 2 2 3
8 7 |Las herramientas e insumos se almacen correctamente 2 2 3 3
o 8 |[¢El personal conoce y puede definir la quinta "S", disciplina? 1 2 2 2
Puntaje Total "Disciplina" 10 14 17 20
TOTAL 50 68 82 96

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30: Analisis de ultima auditoria — post-test

: Logra Logro % de
5'S .

Estimado |Alcanzadol Lodro

Seiri - Clasificar 27 23 85%
Seiton - Ordenar 27 23 85%
Seiso - Limpiar 21 18 86%
Seiketsu - Estandarizar 15 12 80%
Shitsuke - Disciplina 24 20 83%

Fuente: Elaboracién propia
Figura 33: Resultados de la medicion 5°S - post-test

Logro estimado Logro alcanzado

Seiri - Clasificar
30

25
20
15
Shitsuke - Disciplina 10 Seiton - Ordenar

Seiketsu - Estandarizar Seiso - Limpiar

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 30 se llegaron a los siguientes puntajes en base a la tltima medicion que se
realiz6 en cada Item, habiéndose alcanzado en la 1S (23 pts. de 27 pts.), 2S (23 pts. de
27 pts.), 3S (18 pts. de 21 pts.), 4S (12 pts. de 15 pts.) y 5S (20 pts. de 24 pts.)
obteniendo 96 pts. de 120 pts. en total.

2.7.6.2 Resultado de eficiencia y eficacia

Toma de tiempos post — test:

Se registra los tiempos tomados después de la implementacion para lograr identificar si

se present6 un incremento en la produccién.
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Tabla 31: Toma de tiempos para la elaboracion de modelo embolsado — post test

TOMA DE TIEMPOS

Elaborador por: Greizy Phacsi y Rogger Zufiiga MES Marzo 2021
ITEMJACTIVIDAD[ 1 | 2 | 3 | 4 (5 (6| 8|9 (10 (11|12 |13 |15|16 (17 (18 |19 )20 |22 (23|24 25|26 |27 (29 |30 |31 |PROMEDIO
n| of of v of «f af o] of o of o ¢ w| ~f o of o v of o «| < ] <] ~| @
ol o of ~| w| o] o a| «| n| = o] =] of | of o o =] | @] &| &| 0| O] N[ &
o o Af = ] of Of N N N[N A N N[ NN AN N M S 0 N oA O
1 | Cortado | «| «| «| <] «| «| «| <] «| | «| | «| «| «| «| «| «| «| «| <] «| «| ¢| <] «| & 4.24
N (0] < — N m - o N m < N ~ N o] Ll [e] N o [l (o] < (o] [0)) (0] < —
0| o & of ¢| | 2| & of | of | of of & ~| @ 2| & & 4| @] ¢| «| «f ©f ©
SN[ f N A S A @ Q] S N N m] Qf of v N Qf of Q] %] Mf N | | O ™
o| o of o| o| o| o| o| o| o| of of of of | o| o| o| o| o| o| o| of of of of ©
2 |Aparado | a| & Al A a4 Al A & Al A Al Al A & Al A A A S| 4] A A4 & 4| 4] 4] 4 10.25
ol of of w| w| «| «| & & ¢ «~f of «f «| «| | «| | < «| & «f ¢ of < of =
al o R| o a| w| w| v| vw| ¢| <] & & & S| & & & o] 0] o 8| @] ©] | 0| «
Ol wf S vl Q] df ®f | 0] wf ©f 0| 0] Qf v v Q nf O O | g 0l 0 N S Q
o| o | o| o| 0| o| o| o| o| of of of of o| o| o| o| o| o| o o| of of of of ©
3 Armado Al Al A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A] A A 10.53
n| & | < | of of < | w| of w| & & &f w| of «| v o | ¢| o o of «| ~
ol n| & & & 0] o 0| & &f = &f [ 0| N & F| 0] 8| 0] & 0] 0| 0| A @] »
NI N[ of o o] Sf Npownp o] S NE o o mf o NN NN M NS ) M N
4 |Acabados | «| <| «| «| «| «| <| «| <| «| <| «| <| «| «| «| | «| | | ¢| & «| | ¢| </ ¢ 4.37
N ol ¢ o w| o | &| o o «f of of of [ | <] o] 0| o] o] | @] @] ¢
g| of | d| | &] ©] 6| @] ¢ af N[ O «| o] o 8| 8] @] ©| @] @| «| 0| & =] S
S| e| §| 8| @ o| a| ~| ef ef §f 4| a| 8| R| @] | a| | =| e| «| @| 4| ¢f 2 €
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Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 31 se muestra que la actividad de armado demanda un mayor tiempo
obteniéndose un tiempo promedio de 10.53 min y la actividad que demanda menor
tiempo es la de corte con 4.24 min.
Se realiza el célculo del tiempo estandar por cada actividad realizada adicionando un
porcentaje de 13% de tolerancia.

Tabla 32: Calculo de tiempo estandar por actividad — post test

Suplemento

Ti
Actividad Promedio Factor de valoracion Tiempo normal (tolerancia s
estandar
13%)
CORTADO 4.24 0.9 3.82 0.50 4.31
APARADO 10.25 0.7 7.17 0.93 8.11
ARMADO 10.53 0.8 8.42 1.09 9.52
ACABADOS 4.37 0.8 3.50 0.45 3.95
Tiempo total para fabricar un par de zapatos embolsado 25.89

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 32 se muestra como resultado 25.89 min el nuevo tiempo que demanda la
elaboracion de un par de embolsados.
Se procede a comparar tiempos estandar entre el pre-test y post-test.

Tabla 33: Comparacion de tiempo estandar

Pre - test Post- test
Tiempo estadar| 28.02 min | 25.89 min

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede observar en la tabla 33 que el tiempo estandar para la elaboracién de un par de
embolsados disminuye al aplicar las 5S’s.

Calculo de la productividad actual (Post — test)

Se realiza el célculo de las unidades planificadas para su produccion por lo cual
inicialmente se calculara la capacidad instalada:

Numero de trabajadores * tiempo de trabajo
tiempo estandar

Capacidad instalada =

Tabla 34: Calculo de capacidad instalada

capacidad
. #de .
T. estandar Horas de trabajo . instalada
trabajadores
(pares)

CORTADO 431 480 2 223
APARADO 8.11 480 3 178
ARMADO 9.52 480 3 151
ACABADOS 3.95 480 2 243

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 34 muestra la cantidad que se puede producir en un dia, obteniendo como
resultado 151 pares de embolsados al dia, identificandose el area de armado como el de
menor produccion.
Se considerara una confiabilidad del 85%:

Unidades planificadas = capacidad instalada * factor de valoracion

Tabla 35: Calculo de unidades planificadas

idad
tiapau 2 Unidades
instalada .
planificadas
(pares)
CORTADO 223 189
APARADO 178 151
ARMADO 151 129
ACABADOS 243 206

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 35, se observa el niumero de unidades planificadas que se fabricara por dia
es de 129 pares.
Se procede a realizar la estimacion de la productividad para lo cual se tomara datos del

mes de marzo.
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Tabla 36: Productividad promedio del mes de marzo del 2021 — post test

Analisis de producitivad Pre - Test

Elaboradopor:|  Greizy Phacsi / Rogger Zufiiga Fecha: MARZ0 2021
Empresa: Cazados DAFFY Modelo Embolsado de mujer
, tiempo , unidades
tiempo real unidades L _ o
ltem Fecha ) programado .. |programada| eficiencia | eficacia | productividad
(min) . producidas
(min) S

1 01-mar 3106.8 4320 120 129 71.92% 93.02% 66.90%
2 02-mar 3184.47 4320 123 129 73.71% 95.35% 70.29%
3 03-mar 3236.25 4320 125 129 74.91% 96.90% 72.59%
4 04-mar 3288.03 4320 127 129 76.11% 98.45% 74.93%
5 05-mar 3236.25 4320 125 129 74.91% 96.90% 72.5%%
6 06-mar 3262.14 4320 126 129 75.51% 97.67% 73.76%
7 08-mar 3236.25 4320 125 129 74.91% 96.90% 72.59%
8 09-mar 3236.25 4320 125 129 74.91% 96.90% 72.59%
9 10-mar 3288.03 4320 127 129 76.11% 98.45% 74.93%
10 11-mar 3288.03 4320 127 129 76.11% 98.45% 74.93%
1 12-mar 3210.36 4320 124 129 74.31% 96.12% 71.43%
12 13-mar 3313.92 4320 128 129 76.71% 99.22% 76.12%
13 15-mar 3313.9 4320 128 129 76.71% 99.22% 76.12%
14 16-mar 3132.69 4320 121 129 72.52% 93.80% 68.02%
15 17-mar 3262.14 4320 126 129 75.51% 97.67% 73.76%
16 18-mar 3184.47 4320 123 129 73.71% 95.35% 70.29%
17 19-mar 3184.47 4320 123 129 73.71% 95.35% 70.29%
18 20-mar 3313.92 4320 128 129 76.71% 99.22% 76.12%
19 22-mar 3236.25 4320 125 129 74.91% 96.90% 72.59%
20 23-mar 3313.92 4320 128 129 76.71% 99.22% 76.12%
21 24-mar 3262.14 4320 126 129 75.51% 97.67% 73.76%
2 25-mar 3132.69 4320 121 129 72.52% 93.80% 68.02%
23 26-mar 3210.36 4320 124 129 74.31% 96.12% 71.43%
24 27-mar 3158.58 4320 122 129 73.12% 94.57% 69.15%
25 29-mar 3313.92 4320 128 129 76.71% 99.22% 76.12%
26 30-mar 3262.14 4320 126 129 75.51% 97.67% 73.76%
27 31-mar 3288.03 4320 127 129 76.11% 98.45% 74.93%
PROMEDIO 74.98% 96.99% 72.74%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 36, se muestra la productividad después de la implementacién, habiéndose

logrado un incremento al 72.74%.

2.7.7 Analisis economico financiero

Se realizara el analisis costo — beneficio para demostrar la rentabilidad del proyecto
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Se detallara los costos para la implementacion del proyecto.

Tabla 37: Costos de materiales para la implementacion de la metologia

COSTO DE MATERIALES

item Cantidad P. Unitario | Costo final
Pintura 2 latas S/.30.00 S/. 60.00
Escobas 2 unidades S/.12.00 S/.24.00
Estantes 2 Unidades | S/.150.00 | S/.300.00
Papeleria 1 paquete S/.12.00 S/.12.00
Recogedor 2 unidades S/.7.00 S/. 14.00
[QTERBCE 4 unidades | S/.10.00 | S/.40.00
sefializacion
Pafios 1 paquete S/. 10.00 S/.10.00
Muebles 2 unidades | S/.180.00 | S/.360.00
Cinta maskin tape 2 unidades S/.4.00 S/. 8.00
I " s/ 52500 |

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 38: Costo de Capacitacion y auditoria

CAPACITACION Y AUDITORIA

Costo de capacitacion S/. 200.00
Costo de auditoria S/. 1,800.00
S/. 2,000.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 39: Costo de servicios basicos

TABLA DE SERVICIOS

Luz S/.120.00
Transporte S/. 60.00
Internet S/. 140.00
5/.320.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 40: Sumatoria de costos totales

INVERSION TOTAL |

El costo total de la inversion para la implementacion de las 5S’s tendrd un costo de S/.

3,308.00.

Costo de materiales S/. 828.00
Capacitacion y auditoria S/. 2,000.00

Servicios utilizados S/.320.00

Mano de obra S/. 160.00
5/.3,308.00

Fuente: Elaboracion propia



Se realizara el analisis costo — beneficio que nos permitira verificar la rentabilidad de la

implementacion de las 5°S.

Tabla 41: Costo por par y docena para la elaboracion de calzado

S T Costo por | costo por
docena par

Costo de materia prima S/. 192.00|S/. 16.00
Costo de mano de obra S/. 30.00(5S/. 2.50
Servicios utilizados (Luz, agua) S/. 180.00( S/. 6.00
Gastos administrativos S/. 700.00(S/. 4.00
Total de costo S/. 360.00|S/. 28.50
Ganancia 20% S/. 108.00(S/. 5.70

Costo de venta S/. 468.00|S/. 34.20

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 42: Productividad y produccion antes y después

Productividad antes 42.76%

Productividad |Productividad despues 72.74%
Productividad incrementa en: 29.98%

Produccion diaria 74

Produccion produccion con incremento 120
Producion incremento 46

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 43: Margen de contribucién

Margen de contribucion: precio de venta - costo variable unitario
Margen de contribucion: S/. 34.20 | S/. 28.50
Margen de contribucion: S/. 5.70

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 44: Margen de contribucién diaria

Mc diaria: Incremento de unidades diario * Margen de contribucion

Mc diaria: 46 | S/. 5.70
Mc diaria: S/. 262.20

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.8 Andlisis de Beneficio — Costo

Tabla 45: Andlisis financiero

Dias l mes % 5 5 % % % % % % 5 5 2% %
Periodo 0 Periodo 1 Periodo2 | Periodo3 | Periodo4 | Periodo5 | Periodo6 | Periodo7 | Periodo8 | Periodo9 | Periodo10 | Periodo1l | Periodo 12
INGRESOS
Ingresos | 5. am0fs. 47000[5. 4750005 475000[s/. 475000[s/. 475000[s. 475000[5. 4750005 475000[s/. 475000[s. 475000[5/. 475000
FGRESOS
Costo para mantener a herramienta s, 2[5, 2200[s. 220005, 220005, 2200[s. 222000[s. 220005 22000]5. 22000[5. 22200[s. 220005/ 222000
Inversion 5. -3308.00
Flujo efectivo neto . 33800[s. 2530005 253000[s. 253000[s/. 250005 253000[5. 2530005 253000[5. 253000[s. 25000[s/. 253000[5. 253000]5. 25300

Fuente: Elaboracion Propia

TIR 76%
VAN INGRESOS S/. 32,365.04
VAN EGRESOS S/. 15,126.40
VAN EGRESOS +INVERSION S/. 18,434.40

COSTO - BENEFICIO 1.76

En la tabla 42, con los datos que arroja la TIR se puede determinar qué tan rentable es el proyecto. Se obtuvo como resultado un 76% al afio de
su implementacion.

Asi mismo se observa que el Costo / Beneficio es superior a 1 lo cual nos permite indicar que el proyecto es viable.
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I11. RESULTADOS
3.1. Analisis descriptivo
3.1.1 Variable independiente: 5S’s

Indicador Seiri (clasificar)

Se observa el indicador de clasificacion pre- test y post-test
Tabla 46: indice de clasificacion

Seiri Pre - Test 45%

Seiri Post - Test 86%

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la tabla 46 el porcentaje de elementos necesarios que se encuentra en el area
de armado aumenta al 86 % después de haber implementado las 5S’s.

Figura 34: Elementos Clasificados
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Fuente: Elaboracién propia
Se muestra en la figura 34 el incremento frente al pre-test realizado.
¢ Indicador Seiton (ordenar)
Se observa el indicador de ordenar pre- test y post-test

Tabla 47: Indice de orden

Seiton Pre - Test 20%
Seiton Post - Test 94%

Fuente: Elaboracion propia
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Se observa en la tabla 47 el porcentaje de elementos ordenados que se encuentra en el &rea
de armado aumenta al 94% después de haber implementado las 5S’s.

Figura 35: Elementos Ordenados
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Fuente: Elaboracion Propia
Se muestra en la figura 35 el incremento frente al pre-test realizado.
e Indicador Seiso
Se observa el indicador de clasificacion pre- test y post-test

Tabla 48: indice de limpieza
Seiso Pre - Test 0%
Seiso Post - Test 83%

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la tabla 48 el porcentaje del cumplimiento del programa de limpieza se
encuentra aumentando en el area de armado al 83 % después de haber implementado las
5S’s.

Figura 36: Elementos Limpios
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Fuente: Elaboracion propia
Se observa en la figura 36 el incremento frente al pre-test realizado.
e Indicador Seiketsu
Se observa el indicador de estandarizacion pre-test y post- test
Tabla 49: indice de clasificacion
Seiketsu Pre - Test 0%
Seiketsu Post - Test 84%

Fuente: Elaboracion propia
Se logra observar en la tabla 49 el porcentaje de estandarizacion en el area de armado
aumenta al 84 % después de haber implementado las 5S’s.

Figura 37: Elementos Estandarizados
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Fuente: Elaboracién propia
Se muestra en la figura 37 el incremento frente al pre-test realizado.
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e Indicador Shitsuke
Se observa el indicador de autodisciplina antes y despues

Tabla 50: indice de autodisciplina

Porcentaje de cumplimiento ‘
Shitsuke Pre - Test 13%
Shitsuke Post - Test 84%

Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la tabla 50 el porcentaje de autodisciplina se encuentra aumentando al 84 %
después de haber implementado las 5S’s.

Figura 38: Elemento Autodisciplina
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Fuente: Elaboracién propia
Se muestra en la figura 38, que el porcentaje de auditoria incremento a diferencia del pre —
test.
3.1.2 Variable dependiente: Productividad

Se muestra el analisis descriptivo de la variable productividad
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Tabla 51: Tabla descriptiva de la variable productividad

Estadistico  Desv. Error
pra_productividad  Media 4276 L0616
95% da Intervalo da Limite inferior A48
confianza para la madia Limite superior 4403
Madia racortada al 5% 4279
Mediana 4285
Varianza a0
Dasy. Desviacidn n307s
Minimo A7
Maximo A8
Rango 1
Rango intercuartil Rl
Asimetria ,030 AE4
Curtosis - 959 a0z
pos_productividad  Media J262 00559
95% de intervalo de Lirnite infarior J146
confianza para la media Wiy 7377
Madia recorlada al 5% 7273
Madiana 1258
Varianza 001
Desy. Desviacidn 02794
Minimao BT
Maximo T6
Rango g
Rango intercuartil Rk
Asimetria - 431 A64
Curtosis - 743 802

Fuente: SPSS
En latabla 51, se muestra que la media antes era de 0.4276 y después 0.7262, lo cual permite

evidenciar que se tiene un incremento del 69.83% en la dimension productividad. Asi mismo

la desviacion estandar tuvo una disminucién de 0.0284 lo cual nos permite deducir que los

datos se acercan a la media.

Se muestra el analisis comparativo de los resultados en la productividad pre-test y post-test.

Tabla 52: Productividad pre-test y post-test

Productividad | Productividad
Pre - test Post - Test
1 0.38 0.67
2 0.41 0.70
3 0.43 0.73
4 0.37 0.75
5 0.45 0.73
6 0.47 0.74
7 0.39 0.73
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8 0.42 0.73
9 0.39 0.75
10 0.43 0.75
11 0.43 0.71
12 0.48 0.76
13 0.44 0.76
14 0.42 0.68
15 0.39 0.74
16 0.47 0.70
17 0.47 0.70
18 0.42 0.76
19 0.42 0.73
20 0.47 0.76
21 0.44 0.74
22 0.43 0.68
23 0.42 0.71
24 0.39 0.69
25 0.47 0.76

Fuente: Elaboracion propia
Figura 39: Comparacion del pre-test y post- test de la productividad del area de

armado
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Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la tabla 52 que la productividad después de la implementacién de las 5S’s
incrementa su productividad en un 69.76% con respecto a la productividad anterior.
e Indicador eficacia:

Se realiza el andlisis descriptivo del indicador eficacia
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Tabla 53: Tabla descriptiva del indicador eficacia

Estadistica  Desv. Error
pre_eficacia Media A6 00642
95% de intervalo de Lirnite inferiar B284
confianza para la media Ltz sy 9549
Media recortaca al 5% B425
Mediana JH456
Yarianza om
Desy. Desviacian 03211
Minimo 28
Maximo 99
Rango b
Rango intercuartil 05
Asimetria -108 A4
Curtosis -.855 802
pos_eficacia  Media JS9690 00374
895% de intervalo de Limite inferior 613
confianza para la media Limite superior 9767
Media recortada al 5% 698
Mediana JH690
Warianza 000
Desy. Desviacion 01871
Minirmo 93
Maximo 99
Ranago 06
Rango intercuartil 03
Asimetria - 464 4E4
Curtosis -7 4902

Fuente: SPSS
Se muestra en la tabla 53, que la media de la eficacia antes era de 0.9416 y después 0.9690,
lo cual permite evidenciar que se tiene un incremento del 2.90% en el indicador eficacia
debido a la aplicacion de las 5S’°s. Asi mismo la desviacion estandar tuvo una disminucion
de 0.134 lo cual nos permite deducir que los datos se acercan a la media.
Se muestra el andlisis comparativo de los resultados de la eficacia antes y después de la

implementacion.
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Tabla 54: Eficacia pre-test y post-test

Eficacia Pre - Eficacia Post -
test Test
0.89 0.93
0.92 0.95
0.95 0.97
0.88 0.98
0.97 0.97
0.99 0.98
0.91 0.97
0.93 0.97
0.91 0.98
0.95 0.98
0.95 0.96
1.00 0.99
0.96 0.99
0.93 0.94
0.91 0.98
0.99 0.95
0.99 0.95
0.93 0.99
0.93 0.97
0.99 0.99
0.96 0.98
0.95 0.94
0.93 0.96
0.91 0.95
0.99 0.99

Fuente: Elaboracién propia
Figura 40: Comparacion del pre-test y post- test de la eficacia del area de armado
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Fuente: Elaboracion propia
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Se muestraen latabla 54 que la eficacia después de la implementacion de las 5S’s incrementa
en un 3.19% con respecto a la productividad anterior.
e Indicador eficiencia:
Se realiza el andlisis descriptivo del indicador eficiencia
Tabla 55: Tabla descriptiva del indicador eficiencia

Estadistico  Desv. Errar

pre_eficiencia Media A525 o032y

95% de intervalo de Limnite inferiar A457

confianza para la media Limite superior 4592

Media recortada al 5% A&2T

Mediana Ad4T75

Warianza oo

Desv. Desviacidn 01635

Minirmo 4z

Maximo 48

Rango 06

Rango intercuartil 03

Asimetria 027 AG4

Curtosis -.9448 a0z
pos_eficiencia  Media TaTA 00346

95% de intervalo de Lirmite inferior 400

confianza para la media LImite superior 7750

Media recortada al 5% A0

Mediana 491

Yarianza ooz

Desy. Desviacian 04232

Minirmo 72

Maximao a5

Rango 23

Fango intercuartil oz

Asimetria 4107 464

Curtosis 19141 4902

Fuente: SPSS
Se muestra en la tabla 55, que la media de la eficiencia antes era de 0.4525 y después 0.7575,
lo cual permite evidenciar que se tiene un incremento del 67.40% en el indicador eficiencia
debido a la aplicacion de las 5S’s. Asi mismo la desviacion estandar tuvo una disminucion

de 0.2597 lo cual nos permite deducir que los datos se acercan a la media.
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Se realiza la comparacién de los resultados en la eficiencia antes y después de la

implementacion

Tabla 56: Eficiencia pre-test y post-test

Eficiencia Pre - test

Eficiencia Post -

Test
1 0.43 0.72
2 0.44 0.74
3 0.45 0.75
4 0.42 0.76
5 0.47 0.75
6 0.47 0.76
7 0.43 0.75
8 0.45 0.75
9 0.43 0.76
10 0.45 0.76
11 0.45 0.74
12 0.48 0.77
13 0.46 0.77
14 0.45 0.73
15 0.43 0.76
16 0.47 0.74
17 0.47 0.74
18 0.45 0.77
19 0.45 0.75
20 0.47 0.77
21 0.46 0.76
22 0.45 0.73
23 0.45 0.74
24 0.43 0.73
25 0.47 0.77

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 41: Comparacion del pre-test y post- test de la eficiencia del area de armado
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Fuente: Elaboracion propia
Se muestra en la tabla 56 que la eficiencia después de la aplicacion del proyecto incrementa
en un 66.66% con respecto a la productividad anterior.
3.2. Analisis inferencial
3.2.1 Analisis de la hipotesis general
Se realiz6 el analisis de la variable dependiente y cada una de sus dimensiones, cuyo fin es
comprobar la hipdtesis.
Se realiza el analisis de normalidad usando del estadigrafo de Shapiro Will, ya que los datos
son menores a 30 (25 dias de recojo de datos).
Propuestas de hipotesis:
Ho: La aplicacion de las 5S no mejorara la productividad en el proceso de armado en una
empresa de calzado, Arequipa, 2021.
H1: La aplicaciéon de las 5S mejorara la productividad en el proceso de armado en una

empresa de calzado, Arequipa, 2021.

Tabla 57: Prueba de normalidad de productividad

Pruebas de normalidad

Kalmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico ] Sig. Estadistico gl Sig.
pre_productividad 140 256 ,EIIZH:I’= B46 256 207
pos_productividad 136 256 ,2[]!:]x A3 256 aan

Fuente: SPSS
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Se muestra en la tabla 57 que la significancia de la pre-productividad (0.207) y de la post-
productividad (0.09) es un valor mayor a 0.05 por lo cual en ambos casos tienen un
comportamiento parameétrico.

Con los datos arrojados se realizara el andlisis con el estadigrafo de T-Student para
corroborar si hay un incremento en la productividad.

Propuestas de hipotesis:

Regla de aceptacion o rechazo de la Ho

Ho: uPa>uPd

Ho: uPasuPd

uPa: Productividad antes de aplicar la metodologia de las 5S’s

uPd: Productividad después de aplicar la metodologia de las 5S’s

Tabla 58: Estadistica de muestras emparejadas de productividad

Deasy Desy, Error

Media Desviacion promedio
Par1 pre_productividad AT 25 03078 00616
pos_praductividad 7262 25 02794 00559

Fuente: SPSS

Se puede observar en la tabla 58, la media de la pre-productividad (0.4276) es menor que la
media de la post-productividad (0.7262).

Con los resultados se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis alternativa la cual
demuestra que la aplicacion de las 5S mejora la productividad en el proceso de armado en
una empresa de calzado, Arequipa, 2021.

Para la confirmacion del anlisis, se realiza la significancia de los resultados de la aplicacion
de la prueba T-Student a las 2 productividades.

Tabla 59: Analisis de significancia de los resultados de T- student productividad

Diferencias emparejadas
85% de intervalo de confianza

Dasy Desy. Emor de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t ql Sig. (bilateral)
pre_productividad - -, 29860 03520 00704 - 31313 - 28407 42,410 24 0oo

pos_productividad

Fuente: SPSS
Se muestra en la tabla 59 que se tiene una significancia de 0.000 al ser un valor menor al
0.05 nos permite rechazar la hipotesis nula y lograr determinar que la aplicacion de las 5S
mejora la productividad en el proceso de armado en una empresa de calzado, Arequipa, 2021.

3.2.2 Analisis de la primera hipotesis especifica (eficiencia)
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Tabla 60: Prueba de normalidad de eficiencia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico ] Sig. Estadistico ]| Sig.
pre_eficiencia a4 26 ,EDDE a4 25 ez

pos_eficiencia Av0 26 o0on A13 25 oon

Fuente: SPSS
Se muestra en la tabla 60 que la significancia de la pre-eficiencia (0.182) es un valor mayor
a 0.05 por lo cual tiene un comportamiento paramétrico, asi mismo la significancia de la
post-eficiencia (0.00) es un valor menor a 0.05 por lo cual tiene un comportamiento no
paramétrico.
Con los datos obtenidos se utilizara el estadigrafo de Wilcoxon para corroborar si la
eficiencia mejora.
Propuestas de hipotesis:
Ho (nula): La aplicacion de las 5S no mejorara la eficiencia en el proceso de armado en una
empresa de calzado, Arequipa, 2021.
Ha (alternativa): La aplicacion de las 5S mejorara la eficiencia en el proceso de armado en
una empresa de calzado, Arequipa, 2021.

Tabla 61: Estadistica de muestras emparejadas de eficiencia

Estadisticos descriptivos

Desy.
I Media Desviacidn Minimo Maximo
pre_eficiencia 26 AR25 01635 42 A8
pos_eficiencia 26 Ja7a 04232 T2 A5

Fuente: SPSS
Se puede observar en la tabla 61, la media de la pre-eficiencia (0.4525) es menor que la
media de la post-productividad (0.7575).
Con los datos obtenidos se acepta la hipotesis alternativa la cual demuestra que la aplicacion
de las 5S mejora la eficiencia en el proceso de armado en una empresa de calzado, Arequipa,
2021.
Para la confirmacion del andlisis, se realiza la significancia de los resultados de la aplicacion

utilizando la prueba Wilcoxon.
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Tabla 62: Analisis de significancia de los resultados de Wilcoxon Eficiencia

pos_eficienci
a -
pre_eficiencia

z -4373"
000

Sig. asintdtica(hilateral)

a. Prueha de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se bhasa enrangos negativos.

Fuente: SPSS
Se muestra en la tabla 62 que se tiene una significancia de 0.000 el cual es menor al 0.05 por
lo cual nos permite aceptar la hipotesis alternativa que nos indica que la aplicacion de las 5S
mejora la eficiencia en el proceso de armado en una empresa de calzado, Arequipa, 2021.
3.2.3 Analisis de la segunda hipotesis especifica (eficacia)

Tabla 63: Prueba de normalidad de eficacia

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ql Sig.
pre_eficacia 1149 26 ,EDDx 5349 256 139
pos_eficacia A4 26 ,EDDx H29 256 084

Fuente: SPSS
Se muestra en la tabla 63 que la significancia de la pre-eficacia (0.139) y la post-eficacia
(0.84) son un valor mayor a 0.05 por lo cual cumplen un comportamiento paramétrico
Con los datos arrojados se realizara se utilizara el estadigrafo de T-Student para corroborar
si se ha mejorado en la eficiencia.
Propuestas de hipétesis:
Ho (nula): La aplicacién de las 5S no mejoraré la eficacia en el proceso de armado en una
empresa de calzado, Arequipa, 2021.
Ha (alternativa): La aplicacion de las 5S mejorara la eficacia en el proceso de armado en una
empresa de calzado, Arequipa, 2021.

Tabla 64: Estadistica de muestras emparejadas de eficiencia

Desy Desy, Emmor

Madia Desviacion promedio
Par1 pre_gficacia L9432 25 03401 00680
pos_eficacia L9690 25 L0187 00374

Fuente: SPSS
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Se muestra en la tabla 64, la media de la post-eficacia (0.9690) es mayor que la media de la
pre-eficacia (0.9432).
Con los datos obtenidos se acepta la hipotesis alternativa la cual demuestra que la aplicacion
de las 5S mejora la eficacia en el proceso de armado en una empresa de calzado, Arequipa,
2021.
Para la confirmacion del andlisis, se realiza la significancia de los resultados de la aplicacion
utilizando la prueba T-Student a ambas eficacias.

Tabla 65: Analisis de significancia de los resultados de T- Student eficacia

Diferencias empargjadas

Media Desviacidn promedio Infarior Superior t gl 3ig. (hilateral

Par1  pre_geficacia- - 02575 03390 00678 - 03875 -01176 -3,798 24 0m
pos_eficacla

Fuente: SPSS
Se muestra en la tabla 65 de acuerdo a la prueba T-Student que se tiene una significancia de
0.001 siendo menor al 0.05 por lo cual nos permite aceptar la hipétesis alternativa y
determinar que la aplicacion de las 5S mejora la eficacia en el proceso de armado en una

empresa de calzado, Arequipa, 2021.
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IV. DISCUSION
Con respecto a los resultados alcanzados en el proyecto de investigacion “Aplicacion de las
5S para la mejora de la productividad, en el proceso de armado en una empresa de calzado,
Arequipa, 2021” se logro obtener y evidenciar resultados favorables que contribuy6 a que la
eficiencia, eficacia y la productividad logren un incremento notorio permitiendo asi la

mejora en todos los procesos.

Después de haber realizado el anélisis de productividad, se demostré que la metodologia 5S
mejord la productividad de la empresa de calzado Daffy que en diciembre del 2020 era de
0.4276 y después 0.7262, lo cual permite evidenciar que se tuvo un incremento del 69.83%
en la dimension productividad.

Esta mejora concuerda con la investigacion de ALVA, Marco quien en su tesis “Influencia
de laaplicacion de las 5°S en la productividad de la empresa metalmecanica Metarqel S.A.C”
aplico la metodologia de las 5°S alcanzando un incremento de productividad del 23%,
también es importante indicar que la entrega de incentivos ayudo en la mejora ya que se tuvo
un compromiso por parte del personal con respecto a disminuir las actividades improductivas

sin la necesidad de contar con supervision permanente.

Luego de realizar el andlisis de la eficacia se pudo reafirmar que la aplicacion de la
metodologia 5S mejord la eficacia que antes era de 0.9416 y después 0.9690, lo cual permite
evidenciar que se tiene un incremento del 2.90% en el indicador eficacia debido a la
aplicacion de las 5S’°s. Asi mismo la desviacion estandar tuvo una disminucion de 0.134 lo

cual nos permite deducir que los datos después se encuentran mas cercanos a la media.

Esta mejora concuerda con SAAVEDRA, Edson y VILCHEZ, Martin quienes en su tesis
“Implementacion de las 5S para mejorar la productividad del almacén de la empresa
Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. Trujillo, 2018” demuestran que luego de la
implementacién la eficacia si aumento a un 71.71% es decir hubo un incremento del 26.43%
esto gracias a la planificacion y entrega de materiales en situaciones optimas y en el tiempo

indicado.

Finalmente, al realizar el analisis de la eficiencia se demostré que la implementacion de la
metodologia 5S fue clave para aumentar la eficiencia que antes era de 0.4525 y después
0.7575, lo cual permite evidenciar que se tiene un incremento del 67.40% en el indicador

eficiencia debido a la aplicacion de las 5S’s. Asi mismo la desviacion estdndar tuvo una
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disminucion de 0.2597 lo cual nos permite deducir que los datos después son méas cercanos
a la media. Esta mejora es respaldada por DELGADO, Aldo; quien en su tesis “Las 5S para
incrementar la productividad del area de mantenimiento en una empresa de transporte” en
donde implemento la metodologia 5S en el taller de mantenimiento se puede observar una
un incremento de la eficiencia anterior del 93% alcanzando un 99% después de la aplicacion
del proyecto.
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V. CONCLUSIONES
Con respecto al objetivo general podemos concluir que la aplicacion de las 5S mejoro
significativamente el proceso de armado en la empresa de calzado DAFFY que conto
con una productividad de 0.4276 y después 0.7262, lo cual permite evidenciar que se
tuvo un incremento del 69.83% en la dimension productividad debido a la aplicacion
de las 5S.
De igual forma, respecto al primer objetivo especifico concluimos que la aplicacion
de las 5S mejord la eficiencia del proceso de armado en la empresa de calzado
DAFFY con un incremento del 67.40% en el indicador eficiencia debido a la
aplicacion de las 5S.
Finalmente, respecto al segundo objetivo especifico concluimos que la aplicacion de
las 5S mejoro la eficacia en el proceso de armado en la empresa de calzado DAFYY
con un incremento del 2.90% en el indicador eficacia debido a la aplicacion de las
5S’s.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda la implementacion de la metodologia de las 5°S a todas las areas que
forman parte del proceso productivo con las que cuenta la empresa de calzado
DAFFY, debido a que se ha demostrado que mejora el rendimiento de las
operaciones y no es costoso para su implementacion y mantenimiento a lo largo del
tiempo. Es necesario continuar con las capacitaciones a los colaboradores para
mantener y mejorar la productividad.

En cuanto a la eficiencia se recomienda inculcar y aplicar de forma constante la
quinta S (autodisciplina) ya que lograra que se mantenga las 5S’s, con lo cual se
lograra que las actividades se realicen de acuerdo a lo programado y no se cuente con
tiempos improductivos que usualmente eran generados por la busqueda de los
elementos necesarios para la fabricacion en el area de armado.

En cuanto a la eficacia se recomienda cumplir con los procedimientos ya establecidos
para la fabricacion de calzado en la empresa DAFFY, palo cual es necesario que se
realice el monitoreo del cumplimiento de la cuarta S (estandarizar), ya que nos

permitira cumplir con el programa de orden y limpieza.
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Instrumento

ANEXOS

Anexo 1: Validacion de instrumentos — Mg. Lino Rodriguez Alegre

c) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

N

DIMENSIONES [ stems

VARIABLE INDEPENDIENTE: 55

No

Dimensicn 1: Seirn

i

~ ‘Recursos wki
Recursos necesario = | ———e——————
Total de recursos

(2]

Dimen=zidn 2: Seiton

Recursos ordenados
I:Canz:'dad de recursos ordenados

100
Total de recursos )

Dimensidn 3: Seiso

Limpigza sjecutada
ik el }XlU‘U‘

Limpieza = (L[’mp:e:n programeda,

Dimension 4: Setketsu

Instrucciones brindadas
( Imstrucciones aplicadas

- — x100
Instruccioneas _ul'nr::fwadas)

Dimensidn 5: Shitsuke

Aundiroria
(.Punm_;ie obtenide de la auditoria
Puntaje toteal de auditoria

).\' L0

VARIAELE DEPENDIENTE: FRODUCTIVIDAD

Si

Nao

No

Dimension 1: Eficiencia

Tiempo utilzado
_— — x 1009%%
Tiempo programade

Dimenszion 2: Eficacia

Unidades producidas

Unidades programadac ¥ 100%

‘Observaciones (precisar =i hay suficiencia):_ HAY SUFICIENCIA

‘Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable después de corregir [ ]

MNo aplicable [

Apellidos ¥y nombres del juez validador. Mg. Lino Rodriguez Alegre

DNI: 06535058

Especialidad del validador: Ingeniero Pesquero Tecndlogo, Magister en Administraciéon

* Coherencia: El itemn fisne relacion logica con la dimension o indicador que esta midiendo
2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimensicn
especifica del construcio

sClaridad: S entiende sin dficultad siguna el enunciado del iterm, es conciso, exacto ¥

direcio

Nota: Suficiencis, o= dice suficiencia cuando los items planteades son suficienies para medir
la dimension

23 de febrero 2021

| Experto Informante.
e —

Firma
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Anexo 2: Validacion de instrumentos — MSC Mary Laura Delgado Montes
ﬁ UNIVERSI0AD CESAR VALLEJD

¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide 35 y productividad

N DIMENSIONES | 1tems Coheren [Relevancia® | Claridad® Sogerencias
dal
VARIABLE INDEFENDIENTE: 33 Si|No (5| No [ 5| No
1 Dimenzion I: Seiri
(Recirsns ulllizadas X X X
Recursos necegirio = r_—] £100%
\ Toal de racursos
1 | Dimension I: Ssiton
Rectirsos ordenados = rLur.I:du:'._E de recursos ordenados ]I 100% X X X
\ T'otal de recier sos
1 Dimension 3: Seiso
Limpieza = rM1II][I|m X X X
\Limpleza programada’
4 Dimension 4: Setketsu
Instruceiones aplicedas
Instrueciones brindadas = [whm % X X X
Instrucciones planificadas!
[ Dimension 3: Shitsuke
o, (Puntafe obtenido de la euditoriay . X X X
fockach = Puntaje toral de auditoria JE] %
VARIABLE DEFENDIENTE: FRODUCTIVIDAD Si|No 5| No [ 5| No
6 | Dimension I: Eficiencia
Tizmpo utilizada X X X
.,.—JJ x 100%
Tlerpo programards
7 | Dmession I Efcacia Untdades praductdas
—x 100% X X X
Unidades programadus
Ohbservaciones (precizar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCTA 23 de febrero 2021
Opinion de aplicabilidad: Aplicable | X |
Aplicable despues de corregir [ | No aplicable [ |
Apellidos y nombres del juez validador, MSC Mary Laura Delgado Monte: DNI:42917804 i
Especialidad del validador: MSc Ingenieria de la preduccion 17! sl
. . g IJlll 1“’ P mige i
! Coherancia: EI ilem Sene relacion 16gica can Ia dimessicn o indicadar que esta midiend ,’!-/f?'_,{ (s ‘j‘, _'} s ::;I,t:ii' I,-'l. .J
Talevancia: £] fiem 25 esencial o importants, para representar a componeniz o dimension especkica del comstucln /Cf L ' A/
‘Claridad: Se enfiende sin difcultad alguna &l enunciado del fiem, & concist, exacto y dieci .,_{_'__L.;:"__L______ __._“_;I.‘.‘.\;":;-.

Woka: Suficiencia, se dice SUSCisNCa cuando ks items plamteadas son sudicientes par medirla dimensicn

Firma del Experto Informante.
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Anexo 3: Validacion de instrumentos — Mg. Gustavo Montoya Cardenas

.'I] UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

¢) Certdficado de validez de contenido del instrumento gue mide

0 0=

mE DIMENSIONES | items Coheren (Relevancia® Claradad* Sugerendias
cial
VARIABLE INDEFENDIENTE: 55 5 | No | 53 No Si Mo
1 Dimension 1: Seir
¢ itilis ' r '
Recursos necesario = | %}I 100 x * ®
\ Total de recursos
2 Dimension I: Seiton
Rerursos ordenados X X X
(Cantidad de recurcos erdenados ;
= Foral | x100
Total de recursos
3 Diimension 3: Ssiso
Limpieza = I. r:f,!-m;-_-_u'f:a ajecutada :lxi[?[h 3 W b
\Limpisza progromada
4 Dlimension 4; Seiketsu
Instrucdones brindadas X X X
Instruce ]
- "lf'["hl:-{“ﬂﬂe's .ﬂp -\'.':ldr.'_s Y 2100
\Instrucciones planificadas
5 Dimension 5: Shitsuke
Auditoria e X X
Puntaje obtenide de lo auditoria, _
= e toial ——— | x100
Puntaje total de quditoria
VARIABLE DEPENDIENTE: PFRODUCTIVIDAD 5 | No | 53 No Si Mo
6 Dimension 1: Eficiencia
3 X} X
Lfiempo utilizado 100%
Tiempe programaode x
T Dimension 2: Eficacia
Unidades producidas - . -
I nlipdaEes Bro as ¥ 1|:||:|qf 1 }l. 1
Unidades progra {ala¥s [0

Obzervaciones (precizar =i hay saficiencia):_ HAY

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable dezpués de corregir [ ]

No aplicable [

1

STUFICIENCLA

Apellides ¥ nombres del juez validador. Mg. AMontoya Cardenas, Gustave Adolfo DNL:OTS001 40

Ezpecialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Adminiztracion Estratégica de Empresas

! Coherencia: El item fiene relaciin igica con I3 dimension o indicador que et migienda
i 1Gal o importanie, para representar al Componsns ¢ dimension

wciac El iem es
esEpecHica del construcio

laridad: Se enfende sin dcullad aguna el enuncago del iem, es CoNGso, SXEcho y

direcio

Mota: Seficiencia, se dice suficiencia cuando los ibems planieados son sufidentes para medir

S dimension

23 de febrero 2021

T, : -
-n-ce_m;uu-_uﬁ;:‘.
Roo TW e Taanns

Firma del Experto Informants.
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Anexo 4: Matriz de operacionalizacion de variables

Unidades programadas

Variable Definicion Conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
Variable Segun Rajadell & S&nchez (2010) Las | Las 5 “S” es la metodologia Recursos necesario
. . . . . L Seiri (clasificar R tilizad Razon
independiente: | 5S es un proceso establecido en cinco | basada en cinco principios muy ( )| ( ecursos uttza Os)xloo
Total de recursos
54S” pasos, cuyo desarrollo implica la | sencillos cuto objetivo es Recursos ordenados
asignacién de recursos, la adaptacion a | mantener el area de trabajo mas | Seiton (ordenar) | (Canfidad de recursos Ordenad%)xloo Razon
i Total de recursos
la cultura de la empresa y la | despejado y agradable lo que Limpieza ejecutada
. L . . Seiso(limpiar) Limpieza =( —— )xlOO Razon
consideracion de aspectos humanos. contribuye a un mejor Limpieza programada
desempefio laboral por parte de Seiketsu Instrucciones brindadas )
. . Instrucciones aplicadas Razon
los colaboradores y una mejora |  (estandarizar) = ( Instrucciones planifica das) 00
en la produccién empresarial Shitsuke Auditoria ,
L Puntaje obtenido de la auditoria Razon
= ( ) ) 100
(aUdlto”a) - Puntaje total de auditoria x
Variable Segln Garcia (2011) La productividad | La productividad es la relacién
dependiente: es la relacién entre los productos | entre la cantidad de productos
Productividad logrados y los insumos que fueron | obtenida y los recursos que se Eficiencia T_ Tiempo real 1o X 100% Razon
N » iempo programado
utilizados o los factores de la | emplearon para su produccion,
produccion que intervinieron. El indice | es decir la productividad es un
de productividad expresa el buen | indicador de la eficiencia
aprovechamiento de todos y cada uno | productiva. Eficac Rz
icacia . . azon
de los factores de la produccion. Unidades producidas . ..
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Anexo 5: Registro de a5|sten0|a a capacitacion del personal

R RAVIFY W WA TIWIY T ANLV Y ULV AWLIVTVAL

REGISTRO DE CONTROL DE ASISTENCIA
WLUGAR: [HORA DE INICIO: |HORA DE TERMINO: DURACION:
Arequipa Lhes
|FECHA: Nro PARTICIPANTES: ORIGEN INTERNO: ORIGEN EXTERNO:
ool |2y o3
NOMBRE DELTEMA: _D)idesion dé fplicaudy de &'s* y €l Acea  de tvakojo
Nro NOMBRE DEL TRABAJADOR DAL | s | FIRMA
1 A’;mgg A[_?O_g Tafandes 42801990 ltatador | fo—
2 vipnay  Ludpe 9553580 |apernday "
3| { Auwna AmzA COARVIRE, 4539 oERADIR |-ttt
4] Doeger 2ebnlle; Husmer Mm«;oa mid |CRenly
S| Maw  dhregen Chuplo FOVINNY |t
6 Joo Ju Buohmg Qlang 00 AUl | A5 e
| AR f‘"‘""? Il <agdD 72898503 A Acamadog | ¥ |
8
9|
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
2
2
23
2
25
26
27
28
29
NOMBRE COMENTARIOS Y/O SUGERENCIAS PARTICIPANTES

102



Anexo 6: Acta de constitucion del comité 5S’s

1. Informacion General
Nombre del proyecto: Implementacion de las 55, empresa de calzado Daffy, Arequipa, 2021
fecha: 06 de Enero de 2021 Duracion (min): 60 min
Govs otz | Mo
Asitieron: |;m DiCi 0 e

2. Desarrollo de la reunion

La presente reunion dispuso a dar a conocer los alcances y beneficios de la implementacion de las 55.
A continuacion los acuerdos tratados.

N Temas Descripcion de actividades Fecha
1 |Estructura del Proyecto Dar a conocer el proyecto, Introduccion, sus alcances 06/01/2021
y beneficios.
2 |Plan de las 55 Introduccion, conceptos e importancia de las 58, 06/01/2021
3 |Estructura del grupo de Introduccion de la estructura del grupo, liderado por 06/01/2021
las 55 un comite y los colaboraadores de fas 55.
4 |Seleccion del lugar de |En coordinacion con todos los colaboradores del plan de las 06/01/2021
trabajo 55, se selecciono de forma unanime el lugar de
produccion por su principal actividad en la empresa
de calzado Daffy.

4, Comentarios u observaciones

En la reunion se dieron los siguientes acuerdos y observaciones que el grupo del comite de las 55, que tendra como
rincipal funcion de supervisar y apoyar al desarrollo de la implementacion,

5. Conformidad

Nl

Nombres y Apellidos

Cargo

Fecha

Firma ,

(flna Aluar) Caaito

@k mnered

06/01/2021

Mamel Gugmar  Chaug

SJ-W' wigr

06/01/2021

- IEsTERan TARCIES KI0S

Codommioe ot <OPeag

06/01/2021

06/01/2021

-
,%{ _

06/01/2021

06/01/2021

06/01/2021

Wi TWwWiIir -

06/01/2021
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