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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion denominada aplicacion de la metodologia
5s para mejorar la productividad en el area de costura de la empresa
VAUCOSEN, San Miguel 2022., este proyecto tiene como principal objetivo el
determinar como la aplicacion de la metodologia 5s mejora la productividad del
area de costura de la empresa Vaucosen, San Miguel 2022, cuenta con un

disefio pre-experimental de enfoque cuantitativo y de tipo aplicada.

En el presente trabajo de investigacion la poblacién sera la produccion de bolsas
ecolégicas diarias en el area de costura de la empresa Vaucosen, 2022 medidas

durante 30 dias.

Como resultado se obtuvo que después de lograr implementar las 5s en el area
de costura se logré mejorar el promedio de productividad pasando de 49% a un
76% obteniendo de esa manera un incremento de 27%, la eficiencia antes de la
implementacion era de un 65% y después de la implementacion un 80.97%
logrando una mejora de un 15.97% y la eficacia antes de la implementacion era
de un 75.13% y después de la implementacion se obtuvo un 93.47% mejorando
un 18.34%.

Palabras clave: 5's, productividad, eficiencia, eficacia
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ABSTRACT

The present research work called application of the 5s methodology to improve
productivity in the sewing area of the company VAUCOSEN, San Miguel 2022.
This project has as its main objective to determine how the application of the 5s
methodology improves the productivity of the area. of sewing of the company
Vaucosen, San Miguel 2022, has a pre-experimental design of quantitative

approach and applied type.

In the present research work, the population will be the production of daily
ecological bags in the sewing area of the Vaucosen company, 2022 measures

for 30 days.

As aresult, it was obtained that after managing to implement the 5s in the sewing
area, it was possible to improve the average productivity from 49% to 76%, thus
obtaining an increase of 27%, the efficiency before the implementation was of a
65% and after implementation 80.97% achieving an improvement of 15.97% and
efficiency before implementation was 75.13% and after implementation 93.47%

was obtained, improving 18.34%.

Keywords: 5’s, productivity, efficiency, effectivenes

viii



l. Introduccion
Cabe recalcar a nivel mundial la industria textil es de la que mas demandas se
obtiene de esta manera, los paises mas desarrollados en lo que es tecnologia y
economia, buscan a través de los paises con un alto nivel de desempleo a nivel
mundial una gran oportunidad para entran y poder generar mas empleo, esto con
lleva a que tendran una mano de obra mas econdémica en lo que es esta industria
textil , de acuerdo a lo mencionado los paises desarrollados son los asiaticos en cual
nos indicada Bustamante 2016 que , China es el gran competidor en este rubro
porque tiene una gran demanda en su mano de obra y esto le ayudo a generar una
mayor productividad a nivel mundial, pero estos paises no pudieron a provechar esta
gran demanda porque al entrar y ser duefios complemente en el mercado textil se
confiaron y perdieron credibilidad en sus precios y calidad , lo que genero un
estancamiento en su crecimiento como paises potencia. Por otra parte, El salvador
se involucré en el rubro y genero también un alto crecimiento en el rubro textil
exportando una gran cantidad de recursos para poder abastecer a Estados Unidos
y generar mayor empleo en el pais salvadorefio y asi fue creciendo la industria en

los paises de Latinoamérica.

En el Peru dieron a conocer que la industria textil peruana se ve afectada por una
gran competencia liderada por los paises latinoamericanos conformada por Costa
rica, El salvador, Honduras y entre otros, es decir estos paises ofrecian una mejor
calidad-precio en el rubro textil. Cabe destacar que la industria textil en el Perl puede
crecer siempre y cuando se invierta en tecnologia para poder explotar los recursos
gue se obtiene en nuestro pais siempre y cuando tengan una idea légica y optima
al momento de poder implementar para sacarle provecho a nuestros recursos y ser
competitivo con los demas paises de manera adecuada y simple, podemos
mencionar que ese puede ser una antes y un después en nuestro pais ya que
debemos pensar en invertir de manera 6ptima , este rubro nos puede favorecer
porque estamos llenos de mucha textileria en todas las regiones del Peru, de igual

manera siempre tener que pensar en crecer.



La empresa textii VAUCOSEN se encuentra ubicada actualmente en el distrito de
San Miguel departamento de Lima, se encarga de producir bolsas ecoldgicas en lo
gue la calidad es muy buena, esta centrada y haciendo un andlisis muy detallado en
cada aspecto a sus clientes para poder satisfacerlos. Es por ello que la empresa textil
Vaucosen es muy persistente en su manera de desarrollar e implementar los distintos
meétodos adecuados para poder desarrollar sus estrategias para poder desarrollar
los niveles de calidad y acabados que se requieren para poder mantenerse en el
mercado, esta empresa textil debe ser de las pocas empresas en el Peru que buscan
siempre el bienestar para el miedo ambiente, ya que invierte en recursos ecolégicos
y por otra parte siempre abastecen a las empresas, mediante las bolsas ecoldgicas
que realizan para poder cumplir con ellos y el cuidado del medio ambiente, ademas
de que la empresa Vaucosen, surgio gracias a esta ventaja que se obtiene mediante
los productos ecolégicos que implemento en su empresa, cabe destacar que si tiene
una competitividad considerable pero eso se puede manejar gracias a varios
proyectos que esta metido la empresa Vaucosen, a nivel local. Esta empresa cuenta
espacios en cuales vienen a hacer un almacén donde se encuentran los productos
e insumos que vamos a explotar, también cuenta con el area de corte en cual se
basa en ejecutar de manera adecuada cada corte de tela que se empleara en el
proceso productivo para la realizacién de una bolsa ecolégica, también tenemos el
area de estampado donde se realizan, las diferentes etiquetas o disefios que van en
las bolsas ecologicas , en el area de remallado se realiza el correcto y lineal remalle
para poder tener los laterales de las bolsas ecolégicas de manera adecuada, de
esta manera nos vamos al area de costura, en esta area de costura en esta parte
se realiza la produccidon continua de las bolsa ecoldgicas ya sea a pedido o por
proyectd, una vez que se realizé estan bolsas en el area de costura, nos vamos al
area de acabados ya finalizar con las bolsas ecoldgicas para que puedan salir al
mercado de maneras eficiente y optimara para la comercializacion. La empresa
Vaucosen como podemos identificar se obtiene las siguientes areas dentro la
empresa Vaucosen, para poder diversificar de manera correcta cada area paso a
paso serian el area de almacén, estampados, corte, remallado, costura y acabados.
Es una organizacion que no puede incrementar su rentabilidad ni poder subir tanto
su eficacia , porque en el area de costura de la empresa textil Vaucosen , se
identificaron muchos problemas al momento de realizar los tejidos con la maquina

ya que el personal era muy desordenado e indisciplinado, esto género que en el



tiempo los problemas aumenten y baje la productividad de manera rapida y genere
retrasos en la produccion, que a su vez esto nos lleva a obtener perdidas muy
grandes en la empresa , de esta manera se identifico que el area de costura debe
ser la mas importante para la empresa Vaucosen una vez que se identifique el
problema podemos verificar la solucion para ello, en el siguiente grafico podemos ver

la produccion actualizada del mes de noviembre, diciembre y enero.

FIGURA N°1: Produccioén realizada
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Fuente: Elaboracion propia

De esta manera se verifica en el cuadro que en los meses noviembre, diciembre y
enero nos dieron una comparacién en base a su productividad.

La empresa textil Vaucosen es una empresa donde en el &rea de costura se
encuentra muy deficiente es por ellos que se realizo el estudio respectivo al area,
para lo cual nos sirvié las diferentes herramientas de ingenierias en la cual, se
verifica cuales son las causas que generan esta baja productividad, porque en una
empresa que trabaja a destajo o por proyecto siempre debe estar en una situacion
muy complicada para ver si pueden cumplir con esos pedidos tan grandes y
exclusivos, para eso se debe de requerir o mantener un personal 6ptimo para cumplir
con las siguientes tareas, de esta manera podemos realizar un adecuado estudio en
el area mediante un andlisis de ingenieria 0 una correcta implementacion de una

herramienta eficiente.



De igual forma se puede obtener en el diagrama de Ishikawa (analisis de causa y
efecto), la aplicacién de esta herramienta nos verific6 a una mejora y obtener una
vision integral y organizada en el area de costura de la empresa, identificando como

clave la baja productividad en el area estudiada de Vaucosen.

Por consecuencia, en la Matriz de correspondencia se puede verificar en dicho
diagrama que la causas que producen una muy baja productividad en el area de
costura es el descuido de orden y limpieza se obtuvo un porcentaje muy alto, la falta
de clasificacion y distribucién en los materiales también genero este problema en
Vaucosen, a veces en la produccion se genera pequefios percances si esto se
acumula en el tiempo y se obtienen los tiempos muertos en el proceso de produccion
y bueno también el poco espacio que se maneja en la empresa Vaucosen genera
una acumulacién de elementos y persona y esto dificultad generar mayor produccién
en el area estudiada. Por esta razon planteamos la formulacion del siguiente
problema general ¢ Como la aplicacion de la metodologia 5s mejoro la productividad
del area de costura de la empresaVaucosen.? Y como problemas especificos
tenemos ¢ Como la aplicacion de la metodologia 5s mejoro la eficiencia del area de
costura de la empresa Vaucosen.?, ¢ Como la aplicacion de la metodologia 5s mejoro
la eficacia del area de costura de la empresa Vaucosen.?, por lo cual se establecié
como el objetivo general de nuestra investigacion, Determinar como la aplicacion de
la metodologia 5s mejoro la productividad del area de costura de la empresa
Vaucosen, San Martin de Porres 2022, y como objetivos especificos tenemos,
determinar como la aplicacién de la metodologia 5s mejoro la eficiencia del areade
costura de la empresa Vaucosen, San Miguel, 2022; y determinar como la aplicacion
de la metodologia 5s mejoro la eficacia del area de costura de la empresa Vaucosen,
San Miguel ,2022; se plante6 como hipotesis general la aplicacion de la metodologia
5s mejoro la productividad del area de costura de la empresa Vaucosen, San
Miguel,2022; y como hipétesis especifica tenemos laaplicacion de la metodologia 5s
mejoro la eficiencia del area de costura de la empresa Vaucosen, San Miguel ,2022;
y como segunda hipotesis especifica la aplicacion de la metodologia 5s mejoro la

eficacia del &rea de costura de la empresa Vaucosen, San Miguel,2022.



Il. MARCO TEORICO
Entre los antecedentes internacionales, podemos verificar y resaltar a Escobar y
Buitrago (2016), en que podemos verificar en sus tesis de investigacion denominada
“Desarrollo de la aplicacion de las 5s para mejorar la productividad en una empresa
metalmecanica de Union Platica Ltda. “Tesis (Titulo de ingenieria industrial).
Colombia, Universidad San Buenaventura. El Unico objetivo de esta presente
investigacion fue elaborar y desarrollar de manera adecuada y Optima la aplicacion
de la metodologia de las 5s. Por el cual se pudo obtener y aplicar de manera 6ptima
gue gracias a ello la empresa metalmecéanica pudo mejorar tanto su productividad
de un 69% antes de la implementacion pudo pasar a un 89%, y los resultados de

esta implementacion lo sustentan de manera adecuada y general.

PRAWIRA, Yudha, RAHAYU, Yuwarni, HAMSAL, Mohammad, PURBA, Humiras
(2018) en su articulo titulado “A case study: how 5s implementation improves
productivity of heavy equipment in mining industry” de Independent Journal of
Management & Production, 1 J M & P, Brasil. En la organizacion se realiz6 estudios
en la cual nos gener6 muchos problemas ya que se verifico que las maquinas,
elementos o0 recursos no estaban limpios al 100%, es por ello se desarrollé la
implementacion de la metodologia 5s para poder arreglar estos problemas , cabe
destacar que esta implementacion es la mas eficaz y eficiente para poder
desarrollarlo en la empresa y mediante la ayuda de los colaboradores con su alto
compromiso con la empresa para ser mas eficientes y productivos y se pudo retirar

los elementos innecesarios del area en cual vamos a implementar.

Se hizo el requerimiento de las auditorias mediante el cual los trabajadores deben
mejorar en ese aspecto y de igual forma para que empresa tenga conocimientos y
mejore los resultados tanto de su productividad como de su competitividad con otras
empresas. Por lo tanto,en esta investigacion fue de tipo aplicada ya que porque se
pudo solucionar los distintos problemas generaban la baja productividad de la

organizaciéon en la empresa Vaucosen.

Cardoso, W., et al, 2018. The implementation and use of the "5 s" and kaizen program
for the management of sewing offices of a middle family company. En la cual este
articulo de investigacion nos ayuda a estudiar o verificar sobre la industria de
confiteria en Sao Paulo, de esta manera pudimos destacar que a través de la

industria se realiz6 mediante herramientas de ingenieria para calcular el rendimiento
5



a traves de una buena calidad, de esta se implementé la metodologia 5s para poder
solucionar los problemas encontrados en la industria. Para concluir los autoresllegan
a identificar que si los trabajadores ponen de su parte y empefio en la
implementacion de las 5s pueden generar una mayor productividad en la empresa y

gracias a ello todos salen beneficiados en general.

AKUNNA, Mercy (2018) en su articulo titulado “Implementation of 5S at a Survey
Laboratory in Western Kentucky University “de Western Kentucky University,
Estados Unidos. El tnico y principal problema que obtenemos de esta investigacion
cientifica es que el laboratorio de esta empresa no cuenta con una estandarizaciéon
y organizacion, no tiene los materiales ni la limpieza adecuada para poder realizar
este método de manera efectiva, es por ello que se inicié con la aplicacion de la
metodologia de las 5s , de esta manera se realiza la implementacion de las 5s para
poder mejorar de manera 6ptima mediante la colaboracion de las trabajadores de la
empresa la metodologia 5s se pudo mejorar con el apoyo constante y correcta
disciplina de sus colaboradores en el area estudiada, de esta manera se pudo
concluir que a través de la implementacion de las metodologia 5s se mejoro , al
aumentar el espacio en la empresa y de esa manera se pudo ser mas productivo y

eficientes.

Nos indica Ramirez, Freddy en su proyecto de investigacion denominado “Tallerde
la aplicacién de la metodologia de las 5s para un taller de alta fabricacién de
recubrimiento Aster Chile Ltda”. Proyecto de investigacion para obtener el titulo de
ingeniero en ejecucion mecanica. Universidad del Bio, Chile. (2014). Segun el autor
en esta empresa se produjo el revestimiento por parte de los trabajadores, en cual
se basa en una gestion de alta calidad, de esta manera se realiz0 un estudio
adecuado en la empresa y a los trabajadores de Aster, por lo que se generd y
desarrollo una implementacion de la metodologia 5s el cual nos ayud6 a mejorar la
calidad de la empresa y junto ello el orden y limpieza en el area para ello podemos
concluir que se generd un ambiente mas agradable y recomendable para trabajar y
no tener ningun problema, es por ello los trabajadores se sintieron mas satisfechos
y felices por este método tan eficiente que se implement6 en la empresa de manera

adecuada.

Como antecedentes nacionales tenemos como autor Pefia (2018), en su proyecto

de investigacion denominada “Aplicacién de la metodologia 5s para incrementar o
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aumentar la productividad del almacén de suministros en la organizacién pesquera
Cantabria S, ACoishco, 2018". Este proyecto de tesis se adecua de manera muy
relevante para el adecuado funcionamiento y ejecucion de la tesis, el objetivo fue
mejorar la productividad en la empresa, pero de esta forma pudimos analizar el area
de estudio en este caso fue un almacén. Se empez0 a realizar la aplicacion de este
método en base a la primera que fue identificar de manera adecuada los recurso o
elementos que ya no se utilizaban en el almacén , para también obtener un orden y
limpieza adecuado en el area y asi pudimos mejorar cada aspecto y detalle en el
area de estudio ,pero esto se debe completar con una gran disciplina que se debe
inculcar a los trabajadores de la empresa y a su vez como resultado final se obtiene
un incremento de productividad de un 42% a un 52%.De esta manera se concluye

gue la aplicacion de la metodologia 5s pudo ser eficiente y productivo en dicha area.

COLLANTES (2017), en su proyecto de investigacion denominada“lmplementacion
de 5'S para aumentar la productividad del area de produccién en la empresa
Artimoda s.a, SJL, 2017” De esta manera se obtiene como objetivo aumentar la
productividad , de esta manera podemos verificar que en el area de produccién , se
encontré muy desordenada y con poco espacio para poder ser mas eficientes al
momento de realizar las actividades correspondientes en el area, de igual se
identifico restos de producciones anteriores en la cual esta implementaciéon nos
ayudara a corregirlas de manera eficiente, adecuada y eficaz, de manera se concluye
gue la metodologia 5s nos ayudd a mejorar la productividad pasando de un 71% a
un 84%, en lo que es la eficiencia paso de un 80% a 90%, y por ultimo la eficacia
paso de un 88% a 95%.

VALLADARES (2017) en su proyecto de tesis “Aplicacion de la metodologia 5s para
poder incrementar la productividad en los almacenes Romasa S.A.C”. Proyecto de
investigacion (para optar al titulo de Ingeniero Industrial) Lima: Universidad Cesar
Vallejo, (2017). Esta presente investigacion de la metodologia 5s tiene como objetivo
determinar si este método pudo incrementar la productividad en los almacenes de
Romasa para ello se identifico las causas que genera esa baja productividad , de
esta manera podemos verificar que en el almacén de la empresa, esta muy
desordenado y con muchas deficiencias, para ello se implemento estas fases de las
5s para identificar a través de tarjetas rojas los productos o empaques que estan en
al almacén de manera ineficiente por lo cual tuvimos que retirarlos del ambiente de
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trabajo y también estandarizar un cronograma, en la cual los trabajadores nos

ayudaron a ejecutarlas y se obtuvo un incremento de productividad de un 34%.

Quilcaro, Lidia (2018) nos sefialo sobre su proyecto de investigacion.
Implementacion de las 5s para mejorar la rentabilidad y productividad en el areade
almacén comercial de ARONI S.A. Tesis para optar el titulo profesional de ingenieria
industrial. Universidad de César Vallejo. Lima (2018). Segun nos indica el autor este
trabajo de investigacion tiene como objetivo general aplicar la metodologia 5s a través
de una adecuada aplicacion por parte del area encargada se realizara esta
implementacién , ya que hubo un déficit en almacén y el area logistica de la empresa,
en la cual tenemos que implementar este método de manera adecuada para
realizarlo tuvimos que evaluar y disefiar las 5 fases adecuadas de las 5s , pero se
logro finalmente mejorar la productividad que paso de un 53% a un 72%,en tanto la

eficiencia fue de un 72% a un 83%.

Este proyecto es muy recomendable para desarrollar e implementar la metodologia
5s en el area logistica y de almacén de cualquier rubro y empresa por su gran
desarrollo de implementacion de manera completa puede solucionar grandes
problemas ineficientes de cualquier area.

FIGURA N°2: Metodologia de las 5s

SHITSUKE
LAS §Ss SEIKETSU —

SEIRI SEITON

ISR e

Fuente: Google.com

Segun Gutiérrez (2010, p.130) El enfoque de las 5S se basa en crear y planificar
adecuados ambientes para poder trabajar y ser mas productivos para que puedan

facilitar el correcto desarrollo de esta implementacion mediante el comportamiento y
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la comunicacion de los trabajadores se realiz6 un adecuado método de aplicacion.
Cabe mencionar que la empresa textil debe ser un ambiente adecuado y 6ptimo para

poder trabajar de manera mas eficaz.

Cabe resaltar que la metodologia de las 5s se trata de mantener a corto y largo plazo,
las condiciones de trabajo de manera Optima y adecuada para poder mejorar la

calidad laboral de la empresa en la que trabajabamos.

(Rodriguez, 2010, p. 8). Nos indica que debemos verificar adecua mente cada cosa
gue este en su lugar de esta manera, mediante la clasificacion adecuada en los
materiales de forma correcta y bien riguroso al momento de identificar para

posteriormente ser separado o reubicado en dichas areas.

La categorizacion es importante en esta implementacion ya que nos ayuda a separar
adecuadamente los materiales o herramientas que no se necesitan, y asi obtener un
espacio mas amplio en la empresa.

FIGURA N°3: Clasificacion

Fuente: Google.com

En la primera S que es Seiton (orden), nos indica (Gutiérrez, 2010 en la p.111). Que
el orden se centra en distribuir los objetos y herramientas en un lugar adecuado y
accesible para que a la hora se necesite ese material pueda ser visualizado de
manera adecuada ytener un acceso rapido sin ningun inconveniente. De este modo
el orden en unaorganizacion es muy importante para realizar una gestion eficiente

por parte de los trabajadores o colaboradores.

El orden en esta implementacién nos ayudara adecuadamente, porque al momento
de laborar en un espacio no tan amplio esto puede ser perjudicial para los propios

trabajadores de la empresa, es por ende que el orden siempre se destaca ya que
9



nos permite acceder y ahorrar mucho tiempo cuando todo esta ordenado y verificado
en su lugar respectivo en el area de costura de la empresa Vaucosen.

FIGURA N°4: Orden

Fuente: Google.com

Por consiguiente, nos indica Hernandez y Vizan (2013, p.38) que define a Seiso
(limpieza), como el compromiso de cada factor de las fases nos llevara a mejorar en
el area de costura, en el cual serd de mejor calidad y seguridad en la empresa
Vaucosen. Cabe destacar que la limpieza en cualquier area de la empresa nos ayuda
a mejorar la calidad a través den una 6ptima limpieza de manera adecuada y siempre
con el compromisos de cada uno de los colaboradores de una organizacién, para
aquellos trabajadores de cualquier organizacion que nos encontremos se debe
realizar una limpieza correcta.Se menciona que la limpieza nos ayudo a obtener un

lugar mas adecuado y Optimo para mejorar la calidad del area para seguir

produciendo los productos y mejorar la eficiencia.
FIGURA N°5: Limpieza

Fuente: Google.com

10



En cuanto a Seiketsu (estandarizacion), segun Orozco y Gonzales (2014, p. 154),
radica esencialmente en conservar todo en un determinado lugar y una posicion fija,
lo que nos ayudara a generar y preservar lo mantenido hasta ahora en el area de
costura, estandarizando de esta forma la solucion, por consiguiente, se mantuvo una
normativa muy eficiente de cada uno de los 3 pasos de la metodologia aplicado en

la empresa Vaucosen.

Cabe mencionar que la estandarizacion es una pieza fundamental en la aplicacion
de las 5s, porque nos facilita encontrar cada cosa o herramienta en su lugar para
gue sea una manera mas accesible de encontrar cada cosa y nos ayudara con la
normativa de cumplir las 3 primeras S en la cual se viene perfeccionando y
mejorando cada dia.

FIGURA N°6: Estandarizacion
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Fuente: Google.com

Por udltimo, nos dice Dorbessan (2006, p.80), que Shitsuke (disciplina), es una
dimension de la metodologia 5s el cual es muy importante ya que mediante una serie
de procedimientos o actividades podemos sefalar que la disciplina es un factor
fundamental si queremos que la metodologia 5s perdure en el tiempo y no se pierda
Su esencia y su compromiso con la empresa en la que quiere aplicarse esa

implementacion.
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FIGURA N°14: Disciplina

Fuente: Google.com

Medianero (2016, p. 24a) define la “productividad como relacion que existe entreel
insumo Yy el producto ya que estos van relacionados directamente con la eficacia en
la que empresa pueda ser productiva o no a base de su eficiencia”, el autor quiere
decir que la productividad se basa realmente en maximizar los insumos de la
empresa para poder llevar a mejorar tanto en su eficiencia como su eficacia para
poder llegar a producir los bienes finales utilizando sus propios recursos en un

determinado tiempo .

Segun Garcia (2011, p. 13), las grandes organizaciones deben minimizar sus costos
ya que deben tener un beneficio para la comunidad en la cual los ciudadanos deben

ser los mas beneficiados para obtener estos recursos.

La productividad viene hacer la relacion entre el insumo y el producto final en la cual
nos lleva a realizar un adecuado procedimiento 6ptimo de manera adecuada, de esta
manera siempre es bueno realizar un adecuado procedimiento y cumplirlo para ser

mas productivo. (Medianero, 2016).

Segun Gutiérrez (2012, p.10). La eficacia viene hacer el cumplimiento de objetivos
trazados de una organizacién, por el cual esta activa debe realizarle de manera muy
correcta porque gracias a ello se mantiene un adecuado trabajo por parte de las
empresas ya sean grandes, medianas o0 pequefias con el cliente para poder
satisfacerlos y poder fidelizarlos gracias al trabajo amplio que se cumple con

respecto a ello.
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Ademas, también la eficacia evaluara detalladamente el bien o servicio que se esta
produciendo de acuerdo a la calidad y precio en el mercado ya que, no se podria
cumplir en un 100% la efectividad que se esta realizando en el tiempo determinado,
es por ello que analizamos por completo la calidad del producto para tener un buen

impacto en el intercambio comercial con la sociedad. (Nemur,2016).

La eficacia es una dimension de la productividad que nos ayuda a completar y
realizar nuestros objetivos en un tiempo o plazo determinado. La eficacia es muy
importante en el proceso productivo ya que se debe cumplir con lo establecido de
una y otra forma en la cual nos permitird crecer de forma adecuada y inculcando

metas y objetivos en las empresas que generan mayor produccion en cada aspecto.

A continuacioén, se mostrara la formula de la eficacia.

Eficacia= Pobt

Pprog

Pobt: produccién obtenida (bolsas ecoldgicas)
Pprog: Produccion programada (bolsas ecoldgicas)

En base a la eficiencia viene hacer el correcto y adecuado uso de los recurso de
manera necesario para poder ahorrar los tiempos y de esta manera ser aln mas
productivo al momento de realizar una actividad ya sea una bolsa ecoldgica entre
otras, de esta forma que los trabajadores puedan emplear y poner en marcha la
produccion continua en las areas terminadas para alcanzar una mayorproductividad
sin requerir muchos recursos para alcanzar los objetivos en el tiempo determinado.
(Nemur,2016).

La eficiencia viene hacer la utilizacion de maximizar los recursos o insumos para
seguir produciendo de manera continua y que no se pare la produccién y que nohaya

ningun problema en seguir produciendo en la empresa Vaucosen.

Eficiencia: Temp
Tprog
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La eficiencia como se puede identificar en la férmula nos ayudara a mejorar y verificar
las horas reales en las cuales los trabajadores siguen produciendo y no pierdan su tiempo
para determinar esto es mediante la siguiente formula: tiempo realizado sobre el tiempo
programado por el 100%. De igual manera esto nos ayudara posteriormente para ver
siempre la eficiencia de un trabajador en cualquier area de la empresa.

La eficacia siempre ser primordial en toda empresa, ya que siempre es mejor ser
cumplidos con las metas establecidas y poder realizarlas de la mejor manera posible para
cumplir con el cliente y es més poder fidelizarlo.

1. METODO
3.1. Tipo y Disefio de Investigacion

Esta investigacion se puede recalcar que fue de tipo aplicada, de esta manera la
empresa Vaucosen tiene problemas de producciéon en el sector de confecciones y
textil, por lo que al aplicar la metodologia 5sse mejorara de una y otra forma las
condiciones que desequilibran la productividad en la empresa, por esto se debe mejorar tanto

en la produccion como en el ambiente del area de costura de cualquier empresa textil.

En la presente investigacion el enfoque fue cuantitativo en la cual nos indica que los datos son
coherentes y medibles por lo cual es una investigacion en la que se utiliza método muy
analitico de esta forma cabe precisar que se realizo la hipétesis correspondiente, gracias a los
datos y teorias que se llevaron a cabo en la investigacion el cual nos ayudara a destacar y
verificar los resultados y conclusiones. (Hernandez Sampieri, 2018).

3.2.Variables operacionalizacion
Se obtienen 2 variables en las cuales la variable independiente es la metodologia 5s,
gue es de enfoque cuantitativo y de esa manera es una herramienta que nos ayuda a
verificar que cada fase y aspecto este detallado desde la clasificacién hasta disciplina

ejecutandolos de manera correcta.
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La definicion operacional de las 5s para realizar un correcto funcionamiento de esta
metodologia se determina mediante las siguientes 5 dimensiones: clasificar,ordenar,

limpieza, estandarizacion y disciplina.

Por ultimo, nos indica Pérez (2017), que la disciplina es fundamental al momentode
ejecutar la metodologia 5s porque gracias a ellos nos permite obtenermétodos

adecuados para ser mas productivo y eficiente (p.5).

Respecto al orden segun Seiton Pérez y Quintero (2017), nos comenta que esta
dimension nos permite facilitar el lugar y ubicacién de cada objeto o herramientaque

sea necesaria para utilizarlo y a su vez poder regresarlo a su lugar de manera 6ptima
y rapida. (p.5)

El orden es muy importante hablando de manera general en todos los aspectos ya
gue genera en las empresas una adecuada estandarizacion y esto con lleva a que
los trabajadores trabajen con ese compromiso que se le pide para poder beneficiarse
tanto ellos como la empresa, porque asi se vera un trabajo en equipo y una
organizacion mas productiva, de igual forma el orden en cada area de las empresas
debe ser comun porque esto nos dara con una idea adecuada y éptima de cada paso
gue hagamos en el area respectiva.

Por lo que se refiere a Seiketsu (estandarizar), ademas Pérez y Quintero (2017)
indican que los objetivos realizados daran resultados mediante las 3 primeras S,de
tal forma que aplicando correctamente estas 3 dimensiones habria un cambiomuy

eficiente en la empresa textil. (p.6).

Cabe decir que la estandarizacion es una dimension resaltante en la implementacion
de las 5s porque, son procedimientos que se establecen mediante un orden
respectivo para llegar hacer mas productivo y eficiencia dentro un area determinada

en cualquier rubro de empresa Vaucosen.

Por dltimo, nos indica Pérez y Quintero (2017), que la disciplina es un habito que se
debe normalizar de acuerdo al cumplimiento de metas ya que, si se realiza de
manera constante, nos ayudara a seguir una linea de rendimiento y productividad

mas alta que antes.

La disciplina es muy importante en cada organizacién, que incluye principalmente a
los trabajadores de manera directa porque si ellos ponen de suparte y esfuerzo

seguiran una linea de crecimiento y normas altamente.
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Adecuadas para lograr las metas a largo y corto plazo de la organizacion

Vaucosen.

En cuanto a la variable dependiente que en este caso seria la productividad, Cruz
(2018). Indica mediante una definicion que la productividad es muy importante a la
hora de medir la rentabilidad de una empresa porque gracias a esta variable se
puede medir que tanto genera una empresa en sus metas trazadas y objetivos,
mediante también los altos niveles de produccién que van de la mano con la

eficiencia decada area de la empresa (p. 71)

3.3.Poblacién y Muestra
Hernadndez, Ferndndez y Baptista (2014, p.174), sefialan que la poblacién es un

conjunto de elementos y objetos que reiteran una secuencia de especificaciones.

El proyecto de estudio presenta una poblacion de produccién de bolsas ecoldgicas

en la zona de costura de la empresa Vaucosen, 2022 medidas durante 30 dias.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 175). Define a la muestra como unaparte

de la poblacién
Criterio de inclusion y exclusion respectivamente

Se denomina criterio de inclusion a los dias laborables durante 30 dias de lunesa
sabado, que nos dan un total de 48 horas semanales y el criterio de inclusion son los

dias feriados y domingos durante 30 dias este proyecto de investigacion.

La inclusiéon de los 30 dias se tomara como estudio para nuestra poblacion ylos

domingos como feriados se anulard completamente de este estudio.

La muestra sera idéntica a la poblacion, por lo tanto, la medicidén sera de a partir de
la produccion de bolsas ecolégicas durante 30 dias, pre y pots de la aplicacion de
la metodologia 5s con el objetivo de diferenciar la productividad,resaltando que no

se utilizé el muestreo.

Segun Hernandez y otros (2016) nos indican que la unidad de andlisis es el
objeto de estudio de mayor relevancia en este trabajo, por el cual sera medido
para nuestra poblacién de manera eficiente y correcta para dar muestra de ello
se verifico a la unidad de una bolsa ecoldgica.
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Esto se refiere que la unidad de analisis en el objeto, persona o suceso por el cual
serd medido en el lapso de un tiempo determinado para poder realizar el pre test
y post test de un proyecto de investigacion y ver la diferencia entre unantes y

después de la implementacion en el area estudiada.

3.4.técnica e instrumentos de recoleccién de datos
Técnica
Pascual (2016), define a la recoleccion de datos como una técnica muy importante
al momento de medir nuestros instrumentos de manera adecuada para poder medir
nuestro alcance. Cabe destacar que la relacion de la independiente variable con la
recoleccion de informacion en la dependiente variable, nos es util en todas las

actividades realizadas en el area de costura dela empresa Vaucosen.

Instrumentos

Segun Naupas, Valdivia nos indica son técnicas adecuadas, por medio deencuestas

0 preguntas a una determina cantidad de personas.

Los instrumentos en un proyecto de investigacion siempre son importantes ya que
nos permite obtener un resultado a través de un publico especifico de acordea una

investigacion.
Validez

Nos indica Naupas que “la validez se utiliza para poder medir un instrumento de
evaluacion a través de las distintas formas de validacion, que puede ser mediblebajo
los instrumentos en un rango adecuado si se aprueba o no ciertas matrices” (2018,
p.273), esta investigacion se medira bajo los estandares de evaluacion de 3 jurados

de la universidad cesar vallejo, en cual nos validaran nuestro juicio de expertos.

Confiabilidad

Villasis (2018), nos indica que la confiabilidad viene hacer que cada vez que se realice
una medicién de manera adecuada nos produzcan los mismos resultados de manera
constante y precisa. Para este trabajo de investigacion se realizé bajo los datos que nos

indica la empresa Vaucosen de manera adecuada.

3.5. Procedimientos

Se procedio a realizar la cita para el duefio de la empresa para que podamos
acceder a realizar este proyecto de investigacion y realizar una correcta

implementacion de las 5s.
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Se verificara de manera detallada las causas que generan la baja productividad en
el area de costura de la empresa Vaucosen. Por lo cual también se realizo la el

tiempo estandar en el proceso productivo.

Se enviara bajo un correo correspondiente al area logistica solicitando los datospres

test medidos durante los 30 dias en el mes de enero de la empresa VAUCOSEN.

Se realizara y medira la correcta productividad en el area de costura de la empresa
Vaucosen, de acuerdo a las 8 horas de trabajo durante este periodo detiempo se
obtendra también la eficiencia y eficacia de la empresa para hacer unestudio

adecuado.

Después de aplicar la metodologia de las 5s se verificara si esta implementacionfue
adecuada o no para la empresa, y eso se demostrara en la productividad generara
durante este tiempo que se realiz6 dicha herramienta en el periodo deun mes y 2

seémanas.

Para ello, cabe recalcar que se solicitd permiso a la organizacion para poder obtener
los datos de la produccion diaria de las bolsas ecologicas durante 30 dias

establecidos.

3.5.1. Situacién Actual
La empresa Vaucosen, es una organizacion del rubro textil que estd conformada por un

equipo especializado en realizar bolsas ecoldgicas de manera éptima, se encuentra
ubicado en el distrito de San Miguel, ubicada en el departamento de Lima, cuentas con
mas de 9 clientes a nivel nacional y con 30 trabajadores a nivel nacional en lo que una
empresa en pleno crecimiento y quiere seguir crecimiento a base de sus objetivos metas

propuestos corto y largo plazo como organizacion.
Datos generales de la empresa.
* Nombre de la Empresa: VAUCOSEN
* RUC: 10082520690
» Gerente general: Christian Vaupel Rodriguez
* Fecha de inicio: 2004
* Rubro de la empresa: Textil

* Especialidad: Produccion
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* Direccién: Julio c tello block 3 dpto. 203, San Miguel.
* Teléfono: 977157977

FIGURA N°7: Mapa de la empresa
P

Ubicacién de la empresa VAUCOSEN.
La misién que tiene la empresa Vaucosen es producir y generar una altas calidaden
sus bolsas ecoldgicas en el rubro textil abasteciendo asi a las empresas peruanas
gue buscan el cuidado del medio ambiente, de esta manera nos enfocamos en
nuestros clientes realizando un buen producto, nosotros somos una empresa que
ofrecemos una buena calidad como precio en nuestros productos, para que nuestros

consumidores vean el trabajo y sacrificio que hacemos dia a dia por este mundo.

La vision de la empresa Vaucosen es ser una empresa lider a nivel nacional en su
rubro textil ecolégica en el cual nos enfocamos mucho en el medio ambiente,ya que
es muy importante y a su vez generar un mundo mas saludable para laspersonas
gue lo rodean, por eso seguimos avanzando y realizando estudios para poder
fortalecer nuestros productos ecologicos y textiles para abastecer a las empresas

mas grandes del Peru y porque no mundial.
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FIGURA N°8: Organigrama de la empresa VAUCOSEN

Gerencia
general
Tecnologia de
informacion
Asesoria legal
Recursos
humanos
Produccion Finanzas Comercial Logistica

Fuente: Elaboracion propia

Este es un organigrama en cual de detalla de manera adecuada los sectores de la
empresa para saber mas a detalle con cada uno de las areas que tenemos en
Vaucosen, en la cual debemos tener mucho en cuenta al momento de la
implementacion de las 5s, porque esto nos llevara a poder implementar este
método de manera adecuada y muy organizada con respecto a saber cada detalle

de la empresa, por eso se hizo un organigrama bien estructurado de la empresa.

Se presenta a continuacion el diagrama de procesos de las bolsas ecolégicasde la
organizacion, en la cual detallara cada paso detalle a detalle de la elaboracion de
una bolsa ecolégica que se produce de manera continua en el area de costura,

mediante procesos ya establecidos en un determinado tiempo.
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FIGURA N°9: DOP de las bolsas ecologias

DlAGRAMA DE OPERACICNES DE PROCESOS DE LAS BOLSAS ECOLDGEICAS
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Inspecciones 1 -

Diagrama de andlisis del proceso (DAP)

Operaciones e 2

inspecciones

Se tiene como meta trazada detallar los tiempos en la cual se realiza y se verifican
en el proceso de produccion de una bolsa ecoldgica de la empresa Vaucosen en el
siguiente Diagrama de Andlisis de Procesos (DAP).

El diagrama de analisis de procesos nos ayuda a verificar cuanto se tarda en realizar
una bolsa ecoldgica en la empresa Vaucosen y poder las fallas necesarias para
poder solucionarlo y de esta manera generar un ahorro en el tiempo de proceso de
los pasos de una bolsa ecol6gica, mejorando la productividad en la empresa textil.

FIGURA N°10: DAP del proceso de produccion de bolsas ecoldgicas

FIGURA N™18: DAP del proceso de produccién de bolsas ecoldogicas
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Fuente: elaboracion propia
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Se realizé los tiempos suplementarios a traveés del siguiente cuadro en cual se
presenta de manera detalla cada tiempo con su respectivo porcentaje para ser
verificado en su totalidad.

TABLA N°1: Suplementos empleados

Tiempo Suplementarios

Suplementos fijos

EEY
o
(=5

Fatiga 0%

on
-1
(=5

Mecesidad del personal

Suplementos variables

Estado de pie 3% 5%

Concentracion 2%

Suplementos por contingencia

Falta de M.P

—
o
=

3%

%]
-1
==

Paro mecanico

Suplementos totales 17%

Fuente: elaboracién propia

De esta manera se determind el tiempo estandar en el proceso productivo de una
bolsa ecoldgica, verificando paso a paso cada tiempo y obtenido en su totalidad de
manera completa en la cual nos dara un resultado éptimo.

TABLA N°2: Tiempo del ciclo de productividad

Tiempo del ciclo de produccion de bolsas ecologicas

Procesos Tiempo normal | Suplementos | Tiempo Estandar
Realiza alineacion dela tela 35 h 4R 40 95
Realiza el direccionamiento y frazado | 40 6.8 468
Realiza y Verifica corte 50 85 585
Realiza Ia costura 50 85 58.5
Realiza y verifica el remallado 55 g5 64.35
Realiza € planchado 35 505 40.85
Realiza el Seni grafiado 30 51 351
Inspeccion de control de calidad del | 16

orodicto 2.12 18.72
Verificacion del producto final 1) 17 1.7
Tiempo de ciclo estandar 375

Fuente: elaboracion propia
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De esta manera Optima y congruente a las horas laborales de los trabajadores de

manera diaria.

El tiempo estandar es importante porque nos ayuda a evaluar el tiempo aproximado
en la que se puede producir una bolsa ecolégica mediante los diferentes procesos
gue pasan para llegar al objetivo final en los tiempos establecidos por cada proceso

gue se realiza en la empresa Vaucosen.

Es muy importante mencionar que el tiempo en el cual se realizada la operacién va
de la mano con lo realizado y hecho por los trabajadores , es decir que se debe
realizar un adecuado procedimiento y establecimiento ya optimo en la cual nos
ayudara a mejorar ese proceso productivo por parte de ellos y esto mejorara su
tiempo de produccion de la empresa Vaucosen, en la cual va en pleno crecimiento
y debe sostenerse a su mano de obra que es muy importante para una organizacion

gue quiere desarrollarse completamente en este rubro textil.
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3.5.2. Pre-Test Metodologia 5S

FIGURA N°11: Metodologia 5s
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TABLA N°3: Tabulacion de cada categoria de las 5s

seleccion 9 20 45%
orden 8 20 40%
limpieza 7 20 35%
estandarizacion 10 20 50%
disciplina 8 20 40%
total 42 100 42%

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra en la n°3, en donde se elabord un diagrama en la cual nos ayudara para saber en
qué situacion se encuentran los trabajadores respecto a la metodologia 5s en cual nos ayudara,
mediante los resultados obtenidos saber si los trabajadores tienen conocimiento sobre este
método tan eficiente o no. El cual nos dimos cuenta que la metodologias que esta por debajo
de las demés fue la limpieza con un 35% esto quiere decir que nos debemos enfocar en esa
fase porque puede ser un punto bajo que se presenta en la empresa Vaucosen y se debe

solucionar con los recursos ya establecidos.

A continuacién, se presenta el grafico de barras de la metodologia 5s en la empresa Vaucosen
FIGURA N°12: Grafico de barras de la metodologia 5s
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Fuente: Elaboracion propia
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TABLA N°4: Datos Pre-test

i 2 G, sl il s Urerga
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. Ceatura
datuae BETE Thabaga we ]
ot 2ol i by
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l EE 15 Ea% 220 ] 21Ny 36
B 2] 1H B5H el | &l a8y L
ke 1H BIH 250 &l T8 16%
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Z] 15 E3% 50 il T4y 16%

2] 15 BE5% 20 il L 159

] I 15 S 150 ] FEL! 4%
M 2] 1H B5H el | &l a8y L
i) | 2] 1H B5H el | &l a8y L
| M 2] 1H BSH 320 &l TNy 5%
13 r 15 EL% IR0 il 1%y 139
i 2] 15 T 187] il TiNy 159
15 q 15 524 o il ANy B
IE . 15 E5H 155 il BNy 5%
17 EY 15 E5H 20 ] (LY 159
s a3 1H BETH 310 &l TNy 5 1%
5 23 ] E2% 215 Lili 5y 34%
22 2] 1 = 153 41 TNy 17
21 2] 15 BE5% =20 il Lt 159
11 2] 15 BE5% =20 il Lt 159
23 2] 15 BE5% =20 il Lt 159
) a3 15 E2% 315 il 1% 349
15 EE 15 Ea% 220 ] 21Ny 36
2E 24 1 TiH 230 41 23Ny 30
R 2] 1 E5% 220 41 TaNy 109
28 2] 1 E5% 220 41 TaNy 109
13 23 15 T 210 il TNy 51
i 2] 15 BE5% =20 il Lt 159
bk el | 1240 E5H 5020 12N Tasy ] il

Fuente: Elaboracion propia

Se obtiene los datos pre-test, como se puede observar en la tabla que recopilo en un total de

30 dias habiles para nuestro proyecto de investigacion.
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A continuacion, se puede observar el grafico de barras de la productividad que se obtuvo en el

pre test.

FIGURA N°13: Gréfico de barras de la productividad pretest
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Fuente: Elaboracion propia

Observamos de manera elocuente en el grafico barras vemos la comparacién en los resultados
que salen en la eficiencia y la eficacia, para que posteriormente nos salga el producto de estas
dos la productividad que en este caso es de un 49% en el pre-test de la empresa Vaucosen,
para ello se hizo un estudio antes de la implementacion y posteriormente poder mejorarse en el
post-test.
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Diagndéstico de las Principales Causas

La empresa Vaucosen pudo presentar y verificar las causas que se pueden presentar en el
area de costura, sobre su baja productividad que se presenta de una y otra forma en la
empresa textil. Por consiguiente, se realiz6 una tabla de causas encontradas para poder
identificar de manera eficiente y optima las correctas causas que se encuentran con

frecuencia en la empresa VAUCOSEN.

TABLA N°5: Causas encontradas

FRECUENCIA ~ FRECUENCIA
N° CAUSAS FRECUENCIA EEEICI';JUEL%I: PORCENTUAL ~ PORCENTUAL
PARCIAL ACUMULADA

7 13% 13%

13 1% 24%

19 1% 35%

24 9% 44%

29 9% 53%

Fuente: Elaboracion propia

C5 Descuido delordeny limpieza

C6 Fala de clasificacion de los matenales
C4 Retrasos enla produccion

C13 Procedimientos mal establecidos

C1 Espacio reducido para trabajar

onoon Oy Oy ~d

Como nos demuestra la tabla n°5, se produjo que las causas mas relevantes en el area de
costura fueron con un 13% son el descuido de orden y limpieza, falla de clasificacién de los
materiales, retrasos en la produccién, procedimientos mal establecidos y el espacio reducido
para trabajar que serandetalladas una por a una a continuacion: Se mencionaran las cinco
causas que seencuentran en la empresa VAUCOSEN.

A. Primera Causa: Faltade orden y limpieza.
El problema que se encontré6 en Vaucosen fue que no realizaban una limpieza en su area
respectiva, es por ello que los materiales, recursos e insumos estaban distribuidos
inadecuadamente en el area que se estudiara, los trabajadores no tenian conocimiento sobre
el orden y limpieza en una organizacion es por ello que se implementé esta metodologia.

B. Segunda Causa: Falla de clasificacion de los materiales

Este problema se basa en que los materiales o herramienta no estan adecuadamente
distribuidos en su lugar, se hizo una mala distribucion en lo son los materiales y esto perjudica
a los trabajadores al momento de requerir alguna herramienta porque es tiempo perdido y
esto es una ineficiencia que se debe solucionar lo mas antes posible en la empresa

Vaucosen.
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C. Tercera Causa: Retrasos en la produccion

Los retrasos en un proceso productivo se generan ya se por la ineficiencia en los trabajadores
o también por las maquinas dafiadas o por falta de mantenimiento esta situacion nos lleva a
que los trabajadores no estan bien capacitados para realizar un proceso productivo de alta
calidad, y también la ineficiencia las maquinas ya sea recta o de remalle deben ser solucionados

lo antes posible, esto nos lleva que debemos implementar y orden muy riguroso en la empresa

D. Cuarta Causa: Procedimientos mal establecidos

Esta causa es muy inadecuada en el proceso productivo de una bolsa ecolégica porque no
cumplen con los pasos o regimenes establecidos para el momento de producir una bolsa, esto
puede generar confusion o fallas y esto debe mejorarse a partir de una estandarizacion y orden

que se debe implementar en el area de costura de la empresa.

E. Quinta Causa: Area de trabajo reducida

En la quinta causa podemos verificar que la empresa Vaucosen en su area de costura se
obtiene un espacio muy reducido y esto nos lleva a trabajar de manera ineficiente y no ser tan
productivos ,esto se debe a que hay materiales o residuos que nos fueron retirados en su tiempo
requerido es por ello que debemos realizar una estandarizaciéon muy adecuada y detallada en
la empresa y mas en el area de costura porque es un area muy reducida y se debe implementar

este método adecuado para beneficio de su colaboradores.

Alternativas de solucién

Se establecié varias alternativas de solucién para realizar una adecuada implementacién en
cada causa que encontramos en el area de costura de la empresa Vaucosen, es por ello que
continuacion se detallara cada causa y su solucion respectiva de manera adecuada en la

organizacién y poder solucionarlas adecuadamente.

Primera Causa: Falta de orden y limpieza.

La solucidn en esta causa seria una correcta clasificacion, un orden y por ultimo una adecuada

limpieza.

Segunda Causa: Falla de clasificacion de los materiales
En esta segunda causa la solucion adecuada es la clasificacion y

una adecuada limpieza en el area.
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Tercera Causa: Retrasos en la produccién

La solucion adecuada seria la estandarizaciéon, pero esto debe
llevarse paso a paso con las capacitaciones respectivas.

Cuarta Causa: Procedimientos mal establecidos

En esta causa, la solucion que serd de manera eficiente es la
clasificacion en el area respectiva

Quinta Causa: Area de trabajo reducida

La solucion mas optima es la clasificacion, limpieza y un orden adecuado en la empresa
Vaucosen.

Estas soluciones nos ayudaran a poder mejorar e incrementar una productividad totalmente en
el area de costura de la empresa Vaucosen, gracias a su correcta implementacion de este
método de las 5s.
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Aplicacion de la propuesta
A continuacion, se realiz6 una tabla donde se muestra la implementacion de la metodologia5s
de manera detallada y organizada.

TABLA N°5: Cronograma de implementacion de las 5s

Actividades Febrero Marzo
Preliminar S1 | S2 53 | S4 S1 S2 S3
Coordinacion de X
alta direccion
Planificacion del X
Comité Ss
Publicacién del X
comunicado
oficial

Planificacion de X X
actividades
Capacitacion de X
induccion
Ejecutar

Implementacion X X
Seiri (Organizar)
Implementacion X
Seiton
(Ordenar)
Implementacion X
Seiso (Limpiar)
Implementacion X
Seiketsu
(Estandarizar)
Implementacion X
Shitsuke
(Disciplina)
Auditoria 5s X X

Fuente: Elaboracion propia
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Para ello se procedié a verificar y ejecutar las 4 primeras dimensiones o fases de la
implementacion de las 5s para ver la mejora detalle a detalle.

A continuacioén, se mostrara cada fase.

Primera fase, Alta direccion
. Esta primera fase es muy importante porque es el comienzo de un cronograma que se debera
establecer y gracias al gerente de la empresa pudimos realizara esta implementacion de las 5s.

Segunda Fase, Comité.

Se realiz6 un organigrama de manera eficiente para poder idénticar los cargos de cada miembro
del comité de las 5s.
FIGURA N°14: Comité 5s

ALTA DIRECCION

COMITES

MAGDALENA RODRIGUEZ CHRISTIAN VAUPEL DAYANA APONTE

(COLABORADOR-
OPERARIO)

(PRESIDENTE-GERENTE) (SECRETARIO-JEFE DE
AREA)

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién, se formalizo detalladamente las responsabilidades que tomara cada
integrante de la empresa Vaucosen, de acuerdo a ello se mostrara cada funcion y tarea que
realizaran paso a paso para poder obtener una implementacion de las 5s adecuada para
obtener resultados positivos.
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TABLA N°6: Funciones del comité de las 5s

PUESTO FUNCIONES

1-Administrar las acciones a realizar por el

comité
Z-Anunciar la fecha en la cuales se realizaran las
PRESIDENTE reuniones de control y seguimiento
Magdalena Rodriguez 3-Motivar a los colaboradores en las areas en

fue se aplicara las 55, generando su
compromiso con las actividades

1-Apovar al presidente del comité de las 5s.

2-Coordinar las actividades del comité con el
SECRETARIO presidente.

Christian Vaupel 3-Encargarse de la documentacian

correspondiente.

4-Realizar el seguimiento de la aplicacion, asi

como su coordinacian.

1-Ofrecer la ayuda necesaria para ejecutar las

COLABORADOR actividades de aplicacion de las 5s.

Dayana Aponte 2.Colaborar en las reuniones y/fo

capacitacicnes.

3-Aportar ideas de mejora.

Fuente: Elaboracion propia

Tercera Fase, Difusion.

Cabe mencionar en una reunién que tuvieron el comité se verifico la adecuada decision de
realizar la correcta implementacionde las 5s mediante la solicitud ya enviada y aprobada que
se realizara en latercera semanadel mes de marzo, para que luego se dé la planificacion
de las actividadescorrespondientes.

Cuarta Fase, Planificacion de Actividades.

Se realiz6 un cronograma de la implementacién de las 5s en la cual se detallara cada paso que
se debe realizar en cada paso de las 5s y a su vez se obtuvo un manual en donde nos detallara

cada paso establecido de las 5s.
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FIGURA N°15: Manual de implementacién de las 5s

MANUAL DE
IMPLEMENTACION
DE LAS 5S

Aprobado Realizado
Magdalena Rodriguez Antony Lomparte y Raul Salas

Fuente: Elaboracion propia

Quinta Fase, Capacitacion del Personal.

En esta fase se realiza una capacitacién en la empresa Vaucosen en la cual nos ayudara
mejorar el conocimiento del os trabajadores e inculcar una idea de mejoramiento en cada
miembro de la empresa Vaucosen.

Estas fases nos ayudaran, ya que son muy importantes y forman parte de la implementacion de
las 5s.
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FIGURA N°16: Primera Capacitacion de Introduccién de las 5S

| —

/T

Fuente: Vaucosen
Posteriormente después de culminar las 5 primeras fases de las 5s se desarroll6 la ejecucion
de cada paso de la implementacion de las 5s de manera ordenada y consecuente para
beneficio de la empresa y trabajadores.
Primer paso, SEIRI.
Se desarroll6 y se ubico los materiales, herramientas o insumos necesarios e incensarios en
el area de costura de la empresa Vaucosen.
Este primer paso es muy importante porque gracias a ello se puede identificar correctamente
las mercaderia o insumo que sobra para poderlo eliminarlo o retirarlo posteriormente del area
de costura.
En este primer paso debemos ser muy detallosos y observadores porque gracias a esta
decisién de retirar o reubicar los materiales e insumos, podemos hacer una verificacion

adecuada en el area de costura de la organizacion.
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TABLA N°7: Formato de clasificacion de elementos necesarios e innecesarios

Formato de clasificacion de elementos necesarios & innecesarios

firea COSTURA Fecha 1J0jun Responsable Christian Yaupel
Nombre del elemento | Cantidad {[Ssineresarmsu Justificacidn Desting Final de todo o innecesario
hilos 15 X Esté involucrada en el procesa de produccion

cuademno 5 X No estd involucrado en el proceso e produccion Se donar &l drea de contabilidad
tijeras 0 X Sirve: para cortar bos hilos

regla industrial E s neczsanio pars medir la tels
tortadora | Es nzcesario para cortar lzs talzs
lapiczros 10 X o estd involucrado en el proceso de produccion Se dona &l drea de contadilidad

agujas zrandes 15 X Necesario para el proceso de produccion

acgite indusirial i X Necesario para el proceso de produccion

Elaboracién: propia

Para una adecuada clasificacidon se utilizé y creo tarjetas rojas pata ver todos los materiales

encontrados en el area de costura y produccion de la empresa Vaucosen, se podria reciclar,

votar o reutilizar de manera adecuada, mediante esta tarjeta se podra identificar lo necesario

y lo innecesario en dicha area.

FIGURA N°17: Tarjeta Roja-Ejemplo

TAFRLIETA PO 9M

Fuente: Vaucosen

La elaboracion y ejecucion de las tarjetas rojas fue gracias al apoyo y compromiso constante

de los colaboradores de la empresa Vaucosen, porque gracias a ellos se pudoverificar e

identificar los materiales innecesarios que se encuentran en dicha area para luego ser

separado y gracias a ello podemos obtener un espacio mas amplio dentro de la empresa

Vaucosen, para seguir trabajando de manera continua y 6ptima.
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Segundo paso, SEITON.
Después de ejecutar la primera fase, seguimos con la ejecucion y armado de un organizador
adecuado para realizar un 6ptimo orden para cada insumo o material en el area de costura
para seguir con la produccion continda de manera eficiente y ordenada.

Consecuentemente después de construir dicho organizador en el area de costura de la
empresa, se procedidé a distribuir los materiales en el lugar correspondiente de manera
adecuada para que su acceso a ellos sea mas facil, por ende, nos ahorramos mas tiempo en
la busqueda de ellos.

TABLA N°8: Formato de organizacién de elementos necesarios

HORMATO DECRGANIZASION DE ELEMENTOS NECESARIDS

Frecuencia de s Lugar donde se va a ubicar el lemento (determina 2 que hugares|
Nombre dzl elemento Necesario . Cantidad
Diario | C/7Dias |C/15Dias |C/30Dias| C/ Ao , ,
estante  |organizador | almacén
hilos i 15 X
aceitz industrial X 3 X
U5 Erandes X 15 A
regl industrial X 1 i
cortadora X 1 X

Fuente: Elaboracion propia

FIGURA N°18: Antes de laimplementacio
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Fuente: Vaucosen
FIGURA N°19: Después de la implementacion

Fuente: Vaucosen

De acuerdo a lo realizado en la fase anterior se procedié a realizar de forma adecuada
identificadores en el area de costura de la empresa. Para que después de ello se pueda
clasificar y estandarizar los materiales, herramientas que se utiliza en dicha area estudiada,
como también se realiz6 la sefializacion del covid-19 dado que es una normativa por lo que
estamos atravesando actualmente en el mundo y siempre debemos ser precavimos en todo
ello.

Tercer paso, SEISO.

Principalmente nos encargamos en un principio de la correcta verificacion de los elementos,
insumos y recursos en el area de costura para que después se ejecute un cronograma de
limpieza de cada actividad de acorde a lo planificado en la implementaciéon de las 5s, a
continuacion, se mostrara el programa de limpieza disefiado por nosotros mismos de manera
adecuada y sencilla para su aplicacion, para que los trabajadores tengan conocimiento y lo
tengan bien identificado al momento de realizar esa limpieza respectiva en el area de costura

sin ningun inconveniente.
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TABLA N°9: Programa de limpieza: Area costura

Actividades Productos de Tarea DIA
limpieza ejecutiva
Limpieza de Trapos y limpiatodo | S LUMNES
estantesy
organizadores
Limpieza de las Panuelos, brochas, | Sl MARTES
maqguinas limpiatodo
Limpieza del area Panuelos, S MIERCOLES
de corte recogedor, escoba
Limpieza de las Panuelos y ] JUEVES
mesas limpiatodo
Limpieza de los Escoba, recogedor, | Sl VIERNES
pisos trapeador,
limpiatodo

Fuente: Elaboracién propia
Luego se procedidé a elaborar y organizar los elementos de limpieza para después hacer la
ejecucion respectiva de la limpieza y obtener untrabajo mas productivo por parte de los
colaboradores.
Como se mostrara a continuacion en el area costura una limpieza adecuada para poder
obtener un ambiente éptimo para laborar y no tener ningin inconveniente ni percance a la
hora de producir.
Estas actividades de limpieza se desarrollaran de lunes a viernes con un horario respectivo.
Como se podra apreciar en las imagenes siguientes la limpieza fue ejecuta por trabajadores de
la empresa para que sea mas 6ptimo su compromiso para cumplir con la responsabilidad que

conlleva esta implementacion en el area.
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FIGURA N°20: lepleza en eI area de costura

7).

P | I
-5“ -t '

Fuente: Vaucosen
En etapa del método de las 5s se encontraron residuos de tela o algodén de producciones
anteriores, en la cual los trabajadores no realizan una limpieza adecuaday asi iba
transcurriendo en el tiempo y esto generara una ineficiencia en las maquinas al momento de
producir porque generara una mala cocida o remalle en las bolsas ecoldgicasactuales y se
obtenia una productividad muy baja.

FIGURA N°21: Maquina remalladora antes de la limpieza

Fuente: Vaucosen
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FIGURA N°22: Maquina remalladora después de la limpieza

Fuente: Vaucosen

Se puede observar en la imagen que se realizé la limpieza adecuada en la maquina de remalle
después de realizar varias producciones, se debe dejar en 6ptimas condiciones la maquina para

seguir siendo productividad para el area de costura.
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TABLA N°10: Tiempo empleado para realizar la limpieza antes y después

oz brw il e, ORI TR Spcha:i5-02-H0T

Tempa
Empleado :

Mrhiza  Diigadn Bshiea  Svdgakn A Dedgak Aty Ofcigmda Arlgs Deagads
Froca
Bl=itia e
] 8 i il Eslariz
Paizanade =i Pizarademmam u 5 Crman .t

Elaboracion: propia
Se pudo implementar la limpieza respectiva y como vemos en la imagen se realizé los tiempos
antes y después, en cuanto se demoraria en limpiar una maguina de manera adecuada y 6ptima

en el area.
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Cuarto paso, SEIKETSU.
En este paso se verifico y se dejé tareas asignadas mediante un programa de actividades
mediante la realizacion de las 3 primeras S, para luego se procedio a verificar el adecuado
funcionamiento de las 3 primeras S de manera 6ptima y organizada.
En funcion a las observaciones que se realizaron en el area de costura de la empresa, se
obtuvo una puntuacion adecuada y de buen rendimiento con el cumplimiento se realizd un
manual donde se detallara las instrucciones necesarias al momento de aplicar las maquinasde
coser o de remalle, ya que los trabajadores estaban desinformados o no tenian la suficiente
informacion para realizar las acciones correspondientes en el &rea de costura.

FIGURA N°21: Manual de instrucciones

MANUAL =
DE
INSTRUCCIONES

Elaboracion: propia
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Quinto paso, SHITZUKE.

Se programo Yy ejecuto actividades después de las horas laborales, como una informacion
adicional a los trabajadores de la empresa para poder trasmitir mas conocimientos sobre la
implementacion. De esta forma se establecio capacitaciones de aproximadamente 1 a 2 horas
de duracion.

Asi como se demostré el seguimiento y la constante disciplina, se puso en marcha las
auditorias programadas después de una correcta implementacion para ver los resultados

obtenidos en la mejora continua del area de costura de la empresa Vaucosen.

TABLA N°11: Puntuacion y valoracion de cada S

KREA EMCARGADOD FECHA
COETLIR Couriitiis Yl PRI T
| PUMTLAL KXH DESERVACIONES
ORDEN
4 Utlas de castral i
3 Extudio de sassniitro da mitesiiles i
b el de Barra miantas E
E Milenaed, dSgariak ¥ herassnlay |
Virilcar depodicids di atesidion gue euantin can
ubkadan ditierminada
= Cartifas 'y o il § €60 La minte ulleides
N El e i s L e bl L inilorssacitin para trabijar E
LIMPIEZ#
F Li=pieed ishario de la maguna i
A Papabic, plidtieod ¢ Saiperdicio per al soalo
1 Rkl dhiv il bk ' bl i
11 Casorabar nival lubrcants di lis mbguini i 115
CESTION WSUAL
13 Entada di la muki i
19 Li=piekd yorden de il Sl iid i
14 Visueieesidn edacu eda dae panees dantilicaded T ERSEREE )
SEGURIDAD, MEDIO ABIEMTE, OTROE
19 Sufiabick inlarmatiis de e=drpuncs
18 Equipod di gratedcidn y saguar idad
i3 Sajpragacion da rasidas
13 B EREEREET
Letal 10583333
LTI e EE R
RECOMERDACIINES HECOHCER, DESCRIPCION
RECOME ROACIOM 1 ¥ S redambnda cumpglie b rndermecén elasacidi
RECOME ROACIGON 3 | S pueds abivener una lmphta mas adecuida
RECOMERDACICN 3 14 o recomiesda wpar lod sdneles eadlecided alod JRibabbene
RECOMERDACIOMN 4 1& fo racombnda a lod rabajadores glapeiplid iefalid
WALORACION DESCRIPCICN
[ maks
4 nar=al
7 bisifria
hla} aniuletie

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA N°12: Datos Post-Test

Ho=hia JHW Wt A Sk Yoo
Erfp ria VELCOEEN
A Cinaluri
datin b DE Trabsajadoras E
[Has FORAS REALES TRARALEDAS | HORAS PROGRAMALISY EACIERCLE| wodical PROGRAR EACADA, "
REALCADSS [V
-y g HZ 10 el A fys
Eh g b 1] el Uz E
| = g kAl iy &l HLE i
i Y g i 177 TS i
. a] T i 5 & s 7
i ] T Bt 174 TS i o
Ll 1] ki 1] &l HE Y-
i ] | ¥ T ] TE T
] 7 ] &t FE & 3 :
=l 2 g -1 1] el HE! [
ii T T 7T it | ] i} T
L -y th HZ i el HES 3
E ] T B 1] TS i3 M
T a] ] & 5 & 3 7
5 7 | it = ] i ‘
T ez ] &0 T & i3 7
i] Y T i 177 TS i ]
il -] 2 is ki - el HE e
o -y th HZ 1i ) el HES 3
il ] T B 1] TS i3 M
2 7 af & FE & 3 7
1] T a9 7 TE ] i} 7
E Y ET i 177 TS i
2e Eh i b 1] el Uz iy
it ] T E 1] i) i M
2bi 0 th -k Y el Ul i
2 0 th -k ih el Ul i3
2k = i -k Lyl el Ul I
2 3. 1] 14 3] &l a e
T 7 a9 7 ] ] i3 M
1okl 1167 L% Bid 143003 130 HEL i

Elaboracion: propia
Cabe mencionar que la productividad post-test se pudo incrementar gracias a la
implementacion adecuada que se inculco a través de los trabajadores y factores que llevaron
al mejorar cada aspecto del area, esto nos indica que el método de las 5s es un método

completo y bien estructurado.
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Analisis Econdmico — Financiero

TABLA N°13: Costos de recursos humanos

COSTOS DE RECURSOS HUMANOS
CLASIFICAD ; Horasde | UNIDADDE
DESCRIPCION DETALLES | CANTIDAD ras‘ Precio Unitario COSTO
0R trabajo | MEDIDA
2118 | PERSONALOBRERO OPERARIOS b 3 S 1Y 5.00( 5/ 9.0
221 SUPERVISOR SUPERVISOR 1 3 S/ Y. 1501 5/. 2.5
INVESTIGADORES
253112 TESISTAS l S/ . 3.000.00
CIENTIFICOS /. 1,500.00
TOTAL 5. 31250
TABLA N°14: Costos de materiales y herramientas
Implementacion de la metodologia 55
Unidad de |Costo
: " Costo Total
Herramienta Actividad Materiales | cantidad | medida [unitario
Auditoris. ||| BSOS | o uds. |s/ 100]s/. 20.00
auditorias
O ROnes || e || 2 s/ 800.00| /. 2,400.00
virtuales
bolsas 50 Uds. S/ 030} S/. 15.00
Howse 3 uds. |/ 20.00]s/ 60.00
basura
Recogedor 3 Uds. S/. 5.00] S/ 15.00
Escobas 2 Uds. S/. 8.00] S/ 16.00
55 1,2y 35 trapeador 2 Uds. S/.  4.00] S/ 8.00
lapicero 3 Uds. S/.  3.00]S/ 9.00
tarjeta roja 10 Uds. S/. 1.00] S/ 10.00
Total S/. 2,553.00
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TABLA N°15: Inversion

ITEM

DESCRIPCION

Costo

COSTOS DE RECURSOS HUMANOS

5/.

3,112.50

COSTO DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS

5/.

2,553.00

TOTAL DE INVERSION

S/

5,665.50

Se puede observar la inversion para la implementacion de las 5s, que es de 5,665.5

soles.

Esta inversion es muy importante porque nos permite mejorar muchos aspectos

administrativos que se dejaron de lado y ahora en base a la correcta

implementacion que se hizo en la empresa Vaucosen, se mejoré completamente.
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TABLA N°16: Costos pre-test

Unidad de Predio unitario
medida Cantidad promedio Total

Costos directos
|Mmode.obradineaa
Trabajador Sueldo 6| S/. 1,200.00 S/. 7,200.00)
|Materiales directos
ltela Unidades 15} 5/, 200.00 s/, 3,000.00
Ihlioderemalle unidades 121 5/. 10.00 | 5/. 120.00
[hilo de costura unidades 12(5/. 15.00]5/. 180.00
ﬁ:uetera unidades 20| 5/. 3.00|5S/. 60.00
}pinm unidades 20{ 5/. 250|s/. 50.00
cinta unidades 10{ 5/. 4.00]s/. 40.00
|Maquina de corte unidad 1|5/ 400.00 | 5/. 400.00
lcinta transparente unidades 10} 5/. 6.0015/. £0.00
[etiquetas unidades 5| 5/. 25.00|5/. 125.00
|etastico unidades 5] 5/. 14.00 | 5/, 70.00
[Caja de agujas unidades 10| 5/. 30.00|5/. 300.00

Costo total de directos S/. 11,605.00
[Costos indirectos
Materiales indirectos
estantes Unidades 2| S/ 150.00{ S/. 300.00)
mesas Unidades 2| §/. 100.00| S/, 200.00
|camaras Unidades 2| s/,  aoooof s/ 800.00
fescobilla Unidades 5| s/. 300 S/. 15,00
accesorios de proteccion Unidades 10| §/. 20.00] §/. 200.00
[baldes Unidades 8| s/. 10.00] 5/. 60,00
sacos unidades 10| s/. 200| s/, £0.00
|trapos Unidades 8| s/. 3.00| s/. 24.00
|deter=ente Unidades 5] S/. 8.(!)] S/. 40.00
aceite de maquina unidades 4] §/. 30.00| 5/. 120.00
|Desarmador plano unidades 4| S/. sool s/, 20.00

costos indirectos S/, 1,.855.00

Alguiler Servicio 1] S/. 700.00 S/. 700.00
Utiles Unidades 1| §/. 70.00| S/. 70.00)
Supervisor Sueldo i| §/.  1,800.00{ S/. 1,800.00
luz Senvitio 1§/, 100.00 S/. 100.00
agua SErVitio 15/ 50.00 S/, 50.00
Costo total de servicios S/. 16,184.00




TABLA N°17: Costos Post-Test

Precountano
Unidad de madida Cartidad promedio Jocad

[Costos drectas
[\ de cor dreca
Travacadr Suelde [ Laan §. 7. 2m.00
Mrergies dreces i
tela Unidad & 5/. BMY. 225000
hio de mmalle [docenas 8S/ e A0
tl0 de 2ostura somn s/ 3nmly. L0
Piguetera unidades # S/ 101s. 1800
e unidades s/ o]y, .00
Dz ngades H§S/ LY. 15.00
tisa para tela [docenas 45/ W0y 0.0
antaadhesva niades il s/ Y B 2000
thquetas ungades 1 BT} 0y 12500
Caja de 3 onicaces s/ awly. .00

Conto total de dirozos Y. 10,058.00
|Costos indirectos
[Meergies indimzos
festantes Junidade: i s/ mam| & 15200
resy Juridades 1 &7 wom| 5. 10000}
|camanas Junidades 72 o] &, a0
{rocomiia  Junidades D 1) 5/ &
BRI Fﬂd&x n{s;. xmi g. 12000

oon
m Junidades g/, w.00] & 20|
002 Junidades q ¥ 0 B &0
trapos Junidades 4y . am| &. 1600|
[getemente Junidades 3 5. 1| . 2L
aceite de maguing  |umidades g/, 2m| 5. 300
Lave | Junszaces 3 . el & nm
[Desamadorplane  funidades 1 &. 6] 5/, &0
tostos Indirecios Y. 541.00
|Gastas administrativas
Algquiier Servicio I 8. nmm Y, Joo.00
(tles Unidades T vomy S 100
Supenvisor Sueido 1 &/, Lo . 180000
luz sevod 18/ wom S 1000
agus LoNICD 18/, 0 . .00
Cosio de gastos administnbives ¥, TR0

AR 8- 13768
ervidos
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TABLA N°18: Ahorro

) Ahorros por la
Antes Despues implementacion
implement
aciondela | §/. 16,346.00( 5/. 13,769.00( &/. 2,577.00
Ssantes
TOTAL 5/ 16,346.00{ §/. 13,769.00] §/. 2,577.00

Fuente: elaboracién propia

De esta manera podemos precisar que la implementacion de las 5s, nos ayudda

minimizar costos de manera muy eficiente en la empresa Vaucosen.
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TABLA N°19: Flujo de caja

Meses

i

Lo

11

12

(st Antes i

i W TR R A s 0] N Y B0]E BMEN]S  KMEN S G3EN0S M08 BMENE M
(s ez POST-TEST

i s Mo TR E R IETA 10 TR TR VK10 TR R TR VA E 10 AR EXLE 11 T MRERCL VAR ER:11 TR

Ahorro 5. 257700 viman s 2amad s 1smo s asmod sasmm| siasmon| s nsmoq s sTad| S 2sTion 5 namod s 19

Inyersipn| 5/, 5,665.50
Al Ecoamity
5. 5E65500 8. 2577.00 veman s 2amad s asmo s asmod sasmm| siasmon s nsmoq s ST S 2sTion 5 namod s 1
5. 5ae5s0( 5 -3,11401 Gk I DR S A B IR 5. 13

Fuente: Elaboracién propia

VAN

5/.

23,338.83

TIR

45%4
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TABLA N°20: Costo van pre-test — post test

Meses

i t

3

I

10

i

12

(ol Antes

PRE-TEST

te Mo O 11 TR 13 15.345.J[| R G0 IR0 IR T2 TGS 1 1] :e,345.u[| O3 11 A 215 N '.E.il[J][| 1| 1630
ot g, POST-TEST
fe It e R P I EE e i e EEE R

Ahorro

Ll ]

[ LST7.00( 8. 157700

RTH| BT

RETEA ETRTEN | IR T

E0 )

237700

8. 2577.00

-

§.25

i

§. L300

Ingession|S/. 556550

Fijo Exromica

-5,685.50

¥

[ LST7.00( §f. 157700

S5 8. 1570

§.25700 SL25TTO0 S 157D 5.

EIRL T

237700

§. 157700

-

§.25

i

§. L300

-5,665.50

y. 1145

Fuente: Elaboracion propia

TABLA N°21: beneficio/costo

VAN COSTO ANTES
VAN COSTO DESPUES S/.

B/C

S/.

196,152.00
159,562.50

1.23
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3.6. Métodos de andlisis de datos

En el presente proyecto se utilizara un analisis descriptivo el cual busca describir
de forma adecuada el comportamiento de la muestra y también se utilizara el
andlisis inferencial que nos ayudara a ver si la hipotesis del investigador se aprueba
0 se acepta, por ello es muy importante recalcar estos dos andlisis en este proyecto

de investigacion.

De esta manera se desarroll6 en la productividad un analisis descriptivo para poder
confrontar los resultados alcanzados entre el antes de la implementacion de las 5s
y después de dicha implementacion.

Por ultimo, el programa SPSS que nos ayud6é mucho a ver los resultados de los
dos andlisis, con el objetivo de comprobar las hipotesis. Se inicia con un analisis
de adecuado de normalidad a nuestra informacién obtenida de la variable

dependiente en el pre test y post test respectivamente.

Sin mas que mencionar los analisis que se obtuvieron fueron muy favorables para
la empresa Vaucosen gracias que se logré una implementacion de manera 6ptima
y adecuada con ayuda de los trabajadores, gracias también a las capacitaciones

realizadas de forma correcta 'y disciplinada fue un factor positivo para todos.
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3.7. Aspectos éticos

Este proyecto se realizd6 de manera adecuada tomandose en cuenta las reglas de
ética para una investigacion de tipo pre experimental, el cual cuenta con un permiso
y apoyo de la duefia del objeto de estudio para el seguimiento y recoleccion de
datos en todo el desarrollo del proceso, ya que estos son estrictamente

confidenciales para la organizacion donde se obtuvieron.

Cabe decir que otra informacion, procedente de otro autor esta debidamente citada

y referenciada de manera adecuada.

Los investigadores de una y otra forma se hacen cargo de la responsabilidad que
existe de por medio en la investigacién, redactando correctamente vy
elocuentemente para no tener inconveniente en los resultados y objetivos del
mismo. Ademas, se desarrollaran informes de manera muy completas para queno

haya altercados a la hora de la objetiva del presente trabajo de investigacion

En cuanto a la satisfaccion del lugar establecido donde se realizara el estudio, los
investigadores estan comprometidos con velar por la seguridad de cada unode los
obreros participantes, incluyéndolos en la investigacion, y al mismo tiempo sin

detener sus operaciones correspondientes

También, se dard a conocer con anticipacion los dias en los cuales se llevara a

cabo la recoleccion de los datos para tener el apoyo de los colaboradores.
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V. Resultados
Andlisis descriptivo

De esta manera en el actual trabajo de investigacion se procedio a desarrollar un
analisis descriptivo, el cual nos ayudara a comparar los resultados adquiridos en
un pre y post implementacion de las 5s de manera elocuente.

FIGURA N°22: Productividad antes y después de la implementacion 5s

Analisis descriptivo de productividad
80 76
70
[518]
50
40
30
20

10

0

B ANTES 49
B DESPUES 76

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en el gréfico de barras se realizé la comparacion del antes y después
de la productividad obtenida en la empresa Vaucosen, a través del analisis descriptivo se

verifico que si hubo un incremento considerable.
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TABLA N°22: Resultados de SPSS de la productividad en el PRE-TEST YPOST-

TEST

Resumendel procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
N Porcentaje M Porcentaje N Porcentaje
Preductividad PRE o 96,8% 1 3.2% H 100,0%
Productivdad POST 30 96,8% 1 3.2% 3 100,0%
Descriptivos
Estadistico | Emor tip.

Productividad Pre hMedia 40,20 1.184

Intervalo de confianza para  Limite inferior 48,78 |

la mediz al 85% Limite superior 51,62 |

Media recortada al 5% 40 22 |

hMediana 48.00 |

“arianza 42,028 |

Dresv. tip. 8,483 |

Pinirmic 24 |

Maxino (55] |

Rango 3z |

Amplitud intercuartil 8 |

Asimetria - 173 | 427

Curtosis 1,665 | 833
Productividad Post hedia 75,857 | A21

Intervalo de confianza para  Limite inferior 74,91 |

la media al 85% Limite supsrior TE.22 |

Media recortada al 5% 75,57 |

Mediana T5.00 |

“Varanza 3,082 |

Desv. tip. 1,755 |

Pinino 73 |

Maximo 73 |

Rango 5 |

Amplitud intercuartil 3 |

Asimetria N E=ie] | A27

Curtosis -1,385 | 833
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En latabla n°22 sobre el andlisis descriptivo se puede detallar de manera adecuada
la mejora que se obtuvo en la productividad que paso de un 49% a un 76%. De
acuerdo al cuadro del spss nos ayudoé a verificar los resultados obtenidos en el
pretest y post-test de igual manera pudimos describir y analizar la media y la
mediana que nos arrojo resultados mas favorables en el post-test, de igual manera
como se aprecia en los cuadros estadisticos de la investigacion.
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Este andlisis descriptivo es muy importante porque nos ayuda a obtener un
resultado positivo en base a la productividad de la empresa, mediante la

implementacion realizada que fue ejecuta de manera eficiente.

Andlisis descriptivo de la eficiencia

FIGURA N°23: Eficiencia antes y después de laimplementacion 5s

Analisis descriptivo de |a eficiencia

90 81
80
70
60
50
40
30
20
10

0

W ANTES 65
W DESPUES 81

Fuente: Elaboracion propia

El andlisis descriptivo de la eficiencia fue realizado de una manera éptima en la
empresa Vaucosen ya que se obtuvo un resultado positivo en la mejora de dicha
dimension en la cual se obtuvo un resultado antes de 65% y paso a un 81%.

Por su parte la productividad se incremento de manera Optima en el area de costura
y se mejoro la produccion de bolsas ecolégicas y los tiempos muertos pudieron
disminuir de manera eficiente.
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TABLA N°23: resultados estadisticos de eficiencia en el pretest y post-test

Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
M Porcentaje ul Porcentaje I FPorcentaje |
30 B6.8% 1 3.2% 31 100.,0%%
30 05 .8% 1 3.2% 31 100,0%
Descriptivos
Estadistico | Emorfip.

Eficiencia PRE Media 65,00 794

Intervalo de confianzapara Limite inferior 63,38 |

la media al 95% Limite superior EE.52|

Media recortada al 3% E5.:IE|

Mediana 65,00 |

Varianza 1E.EQ?|

Desv. fip. 4347 |

Minimo 54 |

Maximo T6 |

Rango 22 |

Amplitud intercuaril 4 |

Azimetria -381 | 427

Curlosis 2058 | B33
Eficiencia POST  Media 8097 | 55

Intervale de confianzapara  Limite inferior 80,65 |

la media al 95% Limite superior EI.EEl

Media recortada al 5% EI].E|5|

Mediana EI.:I:I|

Varianza T23 |

Desv. fip. A50 |

Minimo 80 |

Maximo g2 |

Rango 2 |

Amplitud intercuaril 2 |

Asimetria 66 | 4z7

Curtosis -1,633 | B33
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La presente tabla n°23 se muestra que existe un incremento en la media de
eficiencia en el pre y post debido a que estas pasaron de un 65% a 81%
demostrando que hay una variacién de forma positiva con dichas medias, de forma,
que se obtuvo un incremento de eficiencia de un 16%. De igual forma el intervalo
de confianza pasé de un 63,38 pre a un 80,65 post; mientras que la desviacion

tipica se redujo de un 4,34 a un 0.85.

Andlisis descriptivo de eficacia

FIGURA N°24: Eficacia antes y después de la implementacion 5s

Analisis descriptivo de la eficacia
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Fuente: Elaboracion propia

Se puede verificar que se pudo obtener un incremento en la eficacia gracias a los
tiempos establecidos y el cumplimento de mentas en Vaucosen donde pudo mejorar
de 75% a un 93%.
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TABLA N°24: Resultados estadisticos de la eficacia en el pretest y post-test

Resumen del procesamiento de los casos

Casos
Validos Perdidos Total
M FPorcentaje M Porcentaje M Porcentaje
Eficacia PRE 30 96,5% 1 3.2% & | 100,0%
Eficacia POST 3d 95 5% 1 32% K| 100,0%
Descriptivos
Estadistico Ermmor tip.

Eficacia PRE Media 75,13 828

Intervalo de confianza para  Limite inferior T3.24|

la media al 95% Limite superior TT.I]3-|

Media recortada al 5% ?5.1?|

Mediana 75,00 |

Varianza 25,844 |

Deswv. tip. 5,084 |

Minimao E3|

Maximo aa |

Rango 25|

Am plitud intercuartil 5|

Asimetria -.281 | A27

Curiosis 1,639 | B33
Eficacia POST Media 93 47 | 202

Intervalo de confianza para  Limite inferior 93.05|

la mediaal 33% Limite superior QS.EE|

Media recortada al 5% 93 46 |

Mediana 93,00 |

Varianza 1 .EEE-|

Deswv. tip. ‘.1I]E|

Minima 92 |

Maximo 55|

Rango 3|

Am plitud intercuartil E|

Asimetria 080 | AZT

Curiosis —‘.EES[ B33

68



En la tabla n°24 se puede verificar en la cual nos indica que hubo un incremento,
porque de esta forma los datos obtenidos fueron de 75% a 93%, lo cual nos da una
evidencia muy clara que existe una variacion de forma positiva con las medias, es
por eso que se logré6 aumentar la eficiencia en un 18%. Mientras tanto en el
intervalo de confianza en el pretest y post-test son de 73,25 a 93,00, y por ultimo
la desviacién tipica fue de un 5,07 a 1,11.

Anélisis inferencial

El andlisis inferencial se pudo obtener mediante el programa llamado SSPS, conla
finalidad de poder verificar nuestras hipétesis de manera adecuada. Primeramente,
se realizdé un andlisis de normalidad a los datos obtenidos en nuestra variable

dependiente verificando en el pretest y post-testrespectivamente.

Andlisis de la hipotesis general

En la hipotesis general se realiz6 de acuerdo un estudio en la cual se determiné que
si los datos menores o iguales a 30, se utilizara el estadigrafo de Shapiro Wilk , de lo
contrario no se utilizara este estadigrafo.

Esto se realiz6 mediante una regla de decisidon que se realiz6 de manera adecuada.
Si se obtiene un pvalor menor o igual a 0.05 se obtiene un comportamiento no

paramétrico de lo contrario si se obtiene.
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TABLA N°25: tabla de normalidad eficiencia

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
899 30
786 30

Eficiencia PRE
Eficiencia POST

008
000

’

En la siguiente tabla n°25 se puede apreciar el valor de la significancia, en la cual el

prest test es mayor a 0.05 y el post test es menor a 0.05.

TABLA N°26: Estadisticas descriptivas eficiencia
Estadisticos descriptivos

N Minimo Maximo Media Desv. tip.
Eficienca Pre 30 ad 76 63,00 4,347
Eficiencia Post 30 a0 82 80,97 850
N valido {segfm lista) 30

En esta tabla n°26 se puede apreciar que la media en la eficiencia es de 65.00 y en el pre test
fue de 80.97 esto quiere decir que hubo una mejora en ese aspecto gracias a la

implementacion que se realizo.
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TABLA N°27: estadistica de contraste con wilcoxon eficiencia
Estadisticos de contraste

Eficiencia Post -
Eficienca Pre
z 4,792
Sig. asintdt. (bilateral) 000

a. Basado en los rangos negativos.
b. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

En la tabla n°27 se detallar el estadistico de contraste en la cual nos ayudara a a
verificar si la significancia es menor o igual a 0.05, en este caso la significancia es
de 0.00 es por ello que se obtiene un comportamiento no paramétrico.

TABLA N°28: pruebas de normalidad eficacia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.

Eficacia PRE 907 30
Eficacia POST 865 30

013
001

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Se puede observar en el siguiente cuadro que la significancia en el pre-test es de
0.013 dsea es mayor que 0.05 pero en el post es mayor a 0.05 por lo tanto se

obtiene un comportamiento no paramétrico.

TABLA N°29: Estadistica descriptiva eficacia
Estadisticos descriptivos

M Minimo Maximo Media Desv. tip.
Eficacia Pre 30 63 38 75,13 5,084
Eficacia Post 30 92 95 93,47 1,106
N valido (segun lista) a0
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En esta tabla se puede observar que la eficacia se obtiene una media de 75.13 y el post test

se obtiene un 93.17, por lo tanto, se verifica que no se rechaza la hipétesis del investigador y
se acepta la hipotesis alterna en dicho estudio.

TABLA N°30: Estadistica de contraste de wilcoxon eficacia

Estadisticos de contraste®

cficac Post -

Eficacia Pre

z -4,789°
Sig. Asintdl (bilaleral) Qo0

u UL

a. Basado en los rangos negativos.

b. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Como se puede verificar en el cuadro el valor de la significancia es de 0.00 es

por ello que la hipotesis nula se rechaza y se acepta de manera adecuada la
hipdtesis alterna.

TABLA N°31: prueba de normalidad productividad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk

Estadistico | gl Sig.
Productividad PRE | 911 30 016
Productivdad POST | 868 30 002

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

La tabla n°31 nos muestra que le valor de significancia en el pre test es mayor a

0.05 y en el post test es menor a 0.05, es por ello que posee un comportamiento
no parameétrico de manera optima.
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TABLA N°32: Estadisticos descriptivos productividad

Estadisticos descriptivos

N hinimo hl&ximo Media Desy. tip.
Productividad Pre 30 24 (5151 49 20 5,483
Productividad Post 30 T3 Ta 75,57 1,755
M valido {segdn lista) 30

Se puede detallar en la tabla n°32 la media de productividad en el pre-test fue de
49.20y la media en el post test fue de 75.57, cabe resaltar que no cumple con la regla
y se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna, es por ende que la

aplicacion de la metodologia 5s si mejoro la productividad en la empresa Vaucosen.

Estadisticos de contraste®

Productividad Post
- Productividad
Pre
i -4 7467
Sig. Asintdt. (bilzteral) 000

a. Basado en los rangos negativos.

b. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

Para culminar vemos el valor de significancia que es de 0.000 es por ello que la
hipétesis nula se rechaza y nos quedamos con la hip6tesis alterna, en lo cual si se
cumplira la aplicacion de la metodologia 5s. Este cuadro nos ayudo a analizar de

manera correcta la importancia sobre si la hipétesis nula si se acepta o no.
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V. Discusion
En la tabla n°22 se observa que la media en la productividad del area de costura
pre es de 49.20% y post es un 75.57% alcanzando un incremento 6ptimo de
productividad, cabe destacar que estos resultados son muy similares al proyecto
de investigacion de Buitrago (2016) denominada “Desarrollo de la metodologia 5s
para mejorar la productividad en el taller metalmecanico de unién plastica Itda”, en
cual se obtuvo un resultado de 50% antes de la implementacion y después se
obtuvo un resultado de 87%.De acuerdo a los resultados obtenidos se obtuvo una
correcta y adecuada implementacion en la empresa de esta manera nos ayudo

mejorar la productividad.

Respecto a la eficiencia como se puede observar en la tabla 23 se alcanza una
mejoria en la media puesto que en el pre-test se tenia una media de un 65% y post-
test implementacion un 80.98% logrando una mejora de un 16.97%, relacionandolo
con el proyecto de investigacion de Quilcaro en cual se denomina “Aplicacion de las 5s
para la mejora de la productividad en el aimacén comercial ARONI S.A” Se obtuvo una
eficiencia en el pre-test de 70% Y en el pos-test se obtuvo un 82% , en cual si hubo una mejora
en la eficiencia en la empresa estudiada, para ello se puede concluir que el método de las 5s

si pudo mejorar en la eficiencia de la empresa.

Con la determinacién a la dimensién de eficacia en la tabla N.° 24 podemos ver un
crecimiento dentro de la media de la eficiencia debido a que en la pre
implementacion se tenia un 75.13% y post implementacion se obtuvo un 93.47%
incrementandose un 18.34%. teniendo relacion con los resultados obtenidos dentro
de la investigacion de COLLANTES (2017) titulada, “Implementacion de las 5°S
para incrementar la productividad del area de produccion en la empresa
Artimoda s.a, SJL, 2017” llegando a la conclusion de que con una correcta
implementacion y control de la metodologia 5°S, se incrementa de forma
significativa la productividad en la organizacién artimoda s.a. donde se puede
observar un crecimiento de la eficiencia pasando de un 86 % a un 93% , el cual
nos indica que la eficacia en la empresa se pudo mejorar gracias a la
implementacion de las 5s , que se detall6 paso a paso para la correcta ejecucion

de estos.
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Se realiz6 los objetivos en el plazo establecido, esto nos ayudé a verificar que la
implementacion si se realizada y se aplica de una manera correcta nos favorece en
todo aspecto inculcando siempre para prosperar de manera continua juntos con lo

aprendido.

VI. Conclusiones

-En conclusion, el desarrollo de este método de las 5s nos ayudé a mejorar la
productividad de la empresa textil Vaucosen, en la cual fue determinante para un

cambio radical en la empresa gracias a la implementacién propuesta.

-De esta manera se cumple completamente con el objetivo principal que es mejorar
la productividad en el &rea de costura de la empresa textil Vaucosen, en la cual se
fue reflejado en el pre-test que se obtiene un 49% de productividad y en post test
de 76%, en este caso si hubo un mejoramiento de considerable en la productividad

de la empresa Vaucosen.

-De igual manera, se cumplen con los objetivos especificos ya que se concluyo
que la aplicacion de las 5s mejoro la eficacia y eficiencia en la zona de costura de
la organizacion VAUCOSEN, San Miguel, incrementando el nivel de laeficacia y

eficiencia en el post test.
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VII. Recomendaciones

-Se alcanzd los objetivos propuestos en la empresa estudia es por ello, se
recomienda que a las empresas que desarrollen y ejecuten la implementacion de
las 5s para mejorar en cada aspecto y detalle que se puede encontrar ineficiencias

en las areas de las empresas.

-De acuerdo a lo implementado se recomienda de manera 6ptima realizar siempre
capacitaciones constantes hacia los trabajadores de la empresa Vaucosen, en la
cual nos ayudara a que los trabajadores sientan esa motivacién y compromiso con

su empresa poder mejorarla dia tras dia.

-Para concluir también es bueno seguir un uso correcto de las normativas de todo
lo que se va a realizar en la implementacion de las 5s, poder plasmarlo en el

campo.
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https://www.google.com/url?sa=t&rct=j&g=&esrc=s&source=web&cd=&ca
d=rja&uact=8&ved=2ahUKEwigsMi6zJbzAhX4ppUCHS5hDRIQFNOECAIQ
AQ&url=https%3A%2F%2Frenati.sunedu.gob.pe%2Fhandle%2Fsunedu%
2F2150593&usg=A0vVawlFeu2EiDEh7gGFv-ApcWXi
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ANEXOS:
FIGURAS
FIGURA N°27: Sector textil y confeccién
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FIGURA N°28: Crecimiento de la Produccién Industria Textil

Produccion Industria textil, 2016-2017
(Variacion % interanual)
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Fuente: Encuesta industrial Mensual- PRODUCE (OEE
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FIGURA N°29: Evolucion de la Produccion Peruana en el sector textil y

confecciones

Evolucion de las exportaciones peruanas de textiles
y confecciones (enero-agosto)
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Fuente: Sunat - Comex Peru

FIGURA N°30: Diagrama Ishikawa

Fuente: Elaboracién propia
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FIGURA N°31: Diagrama de Pareto

FRECUENCIA | FRECUENCIA
FRECUENC| FRECUENCIA
N° CAUSAS A ACUMULADA PORCENTUAL [PORCENTUAL
PARCIAL ACUMULADA
13% 13%
DIAGRAMADE PARETO 11% 24%
7 100.00% 11% 35%
6 20,900 9% 44%
5 70.00% 0 5
4 60.00% 9% 53%
3 50.00% % 60%
> 20.00% 7% 67%
1 ] 5% 73%
0 P o ; oL 0.00% 5% 78%
é‘*' ober (»}o° & @ A\(\fo% g,\d‘\ Q}‘\fb. &\,ao »eﬁ\o:;’@ QO'Q@ é?e &o@ 5% 84%
FEFTFE L &L F D 89%
Nf S EE O RS E P F o 5% 0
S o N S & 2 S S & PO ¢ 4% 93%
N O @ & P oS S W @ S & & :
&L & S L oS & o & O P 4% 96%
I F K QT & C 3 ‘@Q’ 29% 98%
2% 100%
FRECUENCIA = FRECUENCIA PORCENTUAL ACUMULADA 100%

Fuente: Elaboracion propia

FIGURA N°32: Estratificacion por areas

ESTRATIFICACION POR AREAS

u GESTION

= PRODUCCION
MANTENIMIENTO

= SSOMA

= TOTAL

Fuente: Elaboracién propia
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FIGURA N°33: Matriz de priorizacion

Gestion

Produccion

SSOMA

MANTENIMIENTO

MATRIZ DE PRIORIZACION

Fuente: Elaboracion propia
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TABLAS

TABLA N° 33: Matriz de correlaciéon

C10
Cll
CL2
C13
Cl4
C15
Total pasivo

1

4

Fuente: Elaboracién propia

No existe relacién

Existe una escasa relacion

2

Existe una mediana relacion

Existe una fuerte ralacién
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TABLA N°34: Numero de ocurrencias de las causas encontradas

FRECUENCIA  FRECUENCIA
N° CAUSAS FRECUENCIA ;F::EJ(;/IUUEL,\AI\(I:)': PORCENTUAL ~ PORCENTUAL

PARCIAL ACUMULADA
C5 Descuido delordeny limpieza 1 1 13% 13%
C6  Fallade clasificacion de los materiales 6 13 11% 24%
C4  Retrasos enla produccion 6 19 11% 35%
C13 Procedimientos mal establecidos 5 24 9% 4%
CL Espacio reducido para rabajar 5 2 9% 53%
C3  Paro delas maquinas 4 33 1% 60%
C8 Defectuosa iluminacion 4 37 1% 67%
C15 Deficiencia enla capacitacion del personal 3 40 5% 18%
C10 Fattade compromiso 3 43 5% 18%
C2 Falta de mantenimiento de las maquinas 3 46 5% 84%
C9  Insuficiencia de coordinacion 3 49 5% 89%
C7  Requierende tiempo extra 2 51 4% 93%
C14 Desmotivacion del personal 2 53 4% 96%
C12 Deterioros de las piezas | 54 2% 98%
CL1 Mala calidad de hilos 1 5 2% 100%

TOTAL 5 100%

Fuente: Elaboracién propia
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TABLA N°35: Matriz de correspondencia

N*° CAUSAS FRECUENCIA AREA

Espacio reducido para

c1
trabajar

S5]lgestion

Falla de clasificacion .
ce : 6|gestion
de los materiales

Requieren tiempo ..
Cc7 2|gestion
extra

Insuficiencia de .
co . . 3]|gestion
coordinaciéon

Cc1l1 Mala calidad de hilos 1| gestion
Falta de
Cc2 mantenimiento de 3]l mantenimiento

las maquinas

Cc3 Paro de las maquinas 4| mantenimiento

Defectuosa L.
c8 - R y: 4 mantenimiento
iluminacién

Deterioros de las L.
ci12 | 1lmantenimiento
piezas

Procedimientos mal .
Cc13 . 5l produccién
establecidos

Retrasos en la
Cca ., 6] produccién
produccién

Cc10 Falta de compromiso 3l produccién

Desmotivaciéon del L.
cl14 2] produccién
personal

Descuido del orden y
Cc5 K R 7|ssoma
limpieza

Deficiencia en la
Cc15 capacitaciéon del 3]lssoma
personal

Fuente: Elaboracion propia



TABLA N°36: Matriz de priorizacion

Produccidn

MANTENIMIENTO

Gestidn

MATRIZ DE PRIORIZACION

Fuente: Elaboracion propia

AREA FRECUENCIA| PORCENTAJE
GESTION 17 31%
PRODUCCION 16 29%
MANTENIMEENTO 12 20%
SSOMA 10 18%

TOTAL 59 100%

Fuente:Elaboracién propia
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TABLA N°37: Matriz de estratificacion

Alto

Medio Alto 10
Bajo Bajo 0
Gestion 6 6
Produccion 3 3
SSOMA 3 3
MANTENIMIENTO 4 4
TABLA N°38: Técnica e instrumentos de recolecciéon de datos
VARIABLE DIMENSION TECNICA INTRUMENTOS
Clasificar
Ordenar Observaciéon Fichas de
Metododologia 58 Limpieza di ¢
- irecta observacion
Estandarizar
Disciplina
evoductividad Efu.:len.cna Recoleccién de |Fichas de registro y
Eficacia datos Cronometro

Fuente: Elaboracién propia
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TABLA N°39: Matriz de Operacionalizacién

Vanable Defnicion conceptual Defincion  operacional Dimensones Indicador Escala
Clagfcacion
La Metodologia delas 55 es una
hemamierta que confiené varias Orden I= (PofPty100%
Bises enla que se plede Elmélodo de kas 5's" fene I I Implementacion de las 5
méfodo de las 57" fere , . .
5 obsen.a!detaladamnb_las T ——— Po.Pthacnonqbbmda de Ordird
Blas y as poder consequr ura Y evaluacion
mayor competiidad ymayor pocesoenlaempresa i PP urtaje totel posible de
produccion enunaempresa s evaliacion
Jaume aldavert 2016)
E standanizacion y Discipima
Efciencia= Temp/ Tprog
Temp: Tiempo empleado a
La productiidad fene como Efciencia producir(boras)
funcion ver el sisniema del Torog: Tiempo
proceso deprducciondelos | - La produwchidad se le puede programadofhoras)
restitados que hay enlamatena | - concrefar que es el vinculo entre
Productvidad piima ya sU \ez poder factores internos y extemos que Raan
incremetar y oblener resultados | afectanala empresa acompafado st g
favorables mediantes os con los recursos uilizados. Lo
Past: Producion obte fida(bokas
rgcumu;uimdqsenlaempresa e i
oindist. (Gersz 201 p20) Pprog; Produccdn programadalbolas
ecoldgicas)

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA N°40: Matriz de coherencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢, Como la implementacién
de la metodologia 5s
mejoro la productividad en
el area de costura de la
empresa VAUCOSEN?

Determinar como la
implementacion de la
metodologia 5s mejoro la
productividad en el area de
costura de la empresa
VAUCOSEN.

La implementacion de la
metodologia 5s mejoro la
productividad en el area de
costura de la empresa
VAUCOSEN.

PROBLEMA ESPECIFICO

OBJETIVO ESPECIFICO

HIPOTESIS ESPECIFICA

¢,Como la implementacion
de la metodologia 5s
mejoro la eficiencia en el
area de costura de la
empresa VAUCOSEN?

Determinar como la
implementacion de la
metodologia 5s mejoro la
eficiencia en el &rea de
costura de la empresa
VAUCOSEN.

La implementacion de la
metodologia 5s mejoro la
eficiencia en el area de
costura de la empresa
VAUCOSEN.

¢, Como la implementacién
de la metodologia 5s
mejoro la eficacia en el
area de costura de la
empresa VAUCOSEN?

Determinar como la
implementacion de la
metodologia 5s mejoro la
eficacia en el area de costura
de la empresa VAUCOSEN.

La implementacion de la
metodologia 5s mejoro la
eficacia en el érea de
costura de la empresa
VAUCOSEN.

Fuente: Elaboracion propia
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Carta de autorizacion de la empresa VAUCOSEN

CARTA DE AUTORIZACION

De nuestra consideracion.

Es grato dirigirme a usted para saludarle cordialmente, y a la vez comunicar que
VAUCOSEN, autoriza la ejecucion del proyecto de investigacion denominado
“Aplicacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad en el area
de costura de la empresa Vaucosen, San Miguel 2022.”, cuyos investigadores
son el Sr LOMPARTE CARDENAS ANTONY GERAL, identificado con DNI N*
73263958, y el Sr SALAS URRUNAGA WALTER RAUL, con DNI N® 75680803
estudiantes de la Carrera Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad
César Vallejo.

Al respecto, cabe mencionar que la participacion en la referida investigacion es
voluntaria, en razon de ello, dejamos constancia que hemos sido informados que
la data que se recoja sera estrictamente confidencial, y no se usara para ningun

otro proposito.

Sin otro particular, nos despedimos.

Atentamente,

Christian ¥aupel
JEFF OF PRD!
VAUCI |
Christian Vaupel

Fuente: VAUCOSEN
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