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RESUMEN

El presente informe de investigacion se realizd con el fin de implementar la
metodologia 5s en la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.I.R.L., cuyo rubro
industrial es la fabricacion de prendas de vestir y otros productos textiles al por
mayor y menor. El objetivo general es determinar el impacto de la metodologia 5S
en la productividad de la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.I.LR.L., es una
investigacion de tipo aplicada con disefio pre-exprerimental, enfocandose de esta
manera en el area de produccion durante un periodo de tiempo que abarca desde
julioa noviembre de 2021. Se realiz6 una pre pruebay una post prueba mediante
los instrumentos determinados para recolectar datos, entre ellos: checklist, hojas
de célculo de eficiencia, eficaciay productividad multifactorial, hoja de registro de
produccion, hoja de registro de tiempos. Como resultado, se obtuvo un incremento
en la productividad ya que, inicialmente registr6 un promedio de 1.38125
unidades/soles, pero luego de la implementacién de la metodologia 5S, se obtuvo
un resultado promedio de 1.4779 unidades/soles. Asimismo, la eficienciay la
eficacia aumentaron en un 9.36% y 12.42% respectivamente. Por otro lado, la
evaluacion de cumplimiento de las 5s inicial registro un 43%, mientras que la final
obtuvo un 87% de cumplimiento, calculandose asi un incremento de 44%. Por lo

tanto, se concluye que la metodologia 5S genera un impacto positivo ya que
incrementala productividad de la empresa Inversiones Generales JumarsaE.LL.R.L.,

Palabras clave: Metodologia 5S, productividad, eficiencia, eficacia, mejora

continua
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ABSTRACT

This research report was carried out with the purpose of implementing the 5S
methodology in the company Inversiones Generales Jumarsa E.LR.L., whose
industrial line of business is the manufacture of clothing and other textile products
at wholesale and retail. The general objective is to determine the impact of the 5s
methodology on the productivity of the company Inversiones Generales Jumarsa
E.LR.L., it is applied research with pre-experimental design, focusing on the
production area during a period of time from July to November 2021. A pre-test and
post-test were carried out by means of the instruments determined to collect data,
among them: checklist, efficiency, effectiveness and multifactor productivity
spreadsheets, production record sheet, time record sheet. As a result, an increase
in productivity was obtained since, initially it registered an average of 1.38125
units/soles, but after the implementation of the 5s methodology, an average result
of 1.4779 units/soleswas obtained. Likewise, efficiency and effectivenessincreased
by 9.36% and 12.42% respectively. On the other hand, the initial 5S compliance
evaluation registered 43%, whilethe final evaluation obtained 87% compliance, thus
calculating an increase of 44%. Therefore, it is concluded thatthe 5S methodology
generates a positive impact since it increases the productivity of the company

Inversiones Generales Jumarsa E.l.LR.L.,

Keyboards: 5S methodology, productivity, efficiency, effectiveness, continuous
improvement



.  INTRODUCCION

La Metodologia 5S es una herramienta accesible y practica para realizar un
mantenimiento en las areas de trabajo, con el propésito de darle mejora a las
condiciones de seguridad, productividad, calidad en el trabajo tanto en las
diferentes empresas como también en la vida cotidiana. Asimismo, la fabricacion
textil en el Pert fue determinado como una de las actividades industriales méas
imprescindibles dentro del sector manufactura. Ademas, dicha actividad cumple un
rol importante en la economia mundial y es uno de los sectores mas importantes al

definiralgun tratado o acuerdo comercial o internacional. (La Camara, 2019)

Sin embargo, estas empresas tuvieron unapercepcion basica sobre lacomprension
de la importancia de la metodologia 5S, dejandolas incapaces de entender sus
beneficioscomo unaestrategia para mejorar el desarrollo en latoma de decisiones.
Se sabe que esta metodologia es bien conocida por el sector manufacturero, pero
hay poca evidencia sobre su implementacion de manera formal, es decir, las
empresas incluyen algunos aspectos sobre las 5S en su trabajo diario sin tomarla

como estrategia formalizada y mas aun en estos tiempos de pandemia.

A raiz de la situacion mundial, empresas de diferentes paises se vieron en la
necesidad de cerrar temporal o definitivamente sus ambientes de trabajo, al
generarse graves problemas donde se han visto afectados. Como lo es China,
siendo no solo el principal fabricador de ropa, sino ademas uno los principales
proveedores de materias primas; dejando como consecuencia,la paralizacion de la

productividad y con ello, todo el stock. (Gallego, 2020)

La directora de comunicacion de la Federacion Internacional Textil, afirmé que
“marcas conocidas redujeron sus compras para primavera-verano. Ademas, explica
que las materias acumuladastras la cuarentenay restricciones de 2020 que aun

puedan venderse en 2021 “reducen la demanda™ y con ello, se calcula que los
pedidos se encuentran por debajo de lo habitual, generando acumulaciones de

prendasy con ello, una paraen la productividad total. (Hoejenbos, 2021)

El panorama nacional no es ajeno a la situacion que se pasa actualmente, ya que,
las empresas han generado déficits con respecto ala mejora continua; por el hecho

de que, en especial las micro, pequefias y medianas empresas (mipymes)



presentan falencias en su organizacion, falta de orden y limpieza; lo que a su vez
genera baja competitividad, problemas de productividad y hay bajas posibilidades
de ingresar a mercados mas potenciales, como en las exportaciones. (Tinoco,
2016, pp. 34)

Centrandonos en un contexto mas especifico, las microempresas textiles en La
Libertad, se vieron en la necesidad de reinventarse con respecto a su fabricacion:
ya que, estaban paralizados a raiz de la cuarentenay el estado de emergencia,
generando asi el detenimiento del desarrollo de la organizacion. (Gestion Andina,
2020). Siendo Truijillo, uno de los distritos con microempresas mas afectadas a raiz
de esta pandemia global, disminuyendo su productividad, perdida de trabajadores
y con ello, lafalta de ingresos a la empresa; ademas, de su sostenibilidad.
Inversiones Generales Jumarsa E.I.R.L. es unamicroempresa ubicadaen el distrito
de Trujillo, dedica a la fabricacion textil y de prendas de vestir desde hace mas de
7 afios en su rubro. Dicha entidad también se encontré perjudicada a raiz de esta
pandemia, generando un disminuyo con respecto a su productividad; ademas, de
notener unabuena organizacion, falta de orden y limpieza en el area de trabajo.
La Implementacién 5S es una de las herramientas practica que se enfoca en
desarrollar una mejora continua en los establecimientos y mantener un mejor lugar
de trabajo. Asi como también, influenciar positivamente en las condiciones de
seguridad, su produccién total, la calidad laboral tanto en la entidad como en los
trabajadores.

Se le considera asi, ya que, esta formada por cinco principios que empiezan con la
letra S (en japonés) los cuales le dan aquel nombre al método: Seiri (clasificacion)
es la primera técnica que tiene como objetivo separar lo innecesario para quedarse
con lo util; Seiton (ordenar) es la segundatécnica que consiste en tener un lugar
para cada cosa y tener un orden para lo que es realmente necesario; Seiso
(limpieza) es la tercera técnica que tiene como obijetivo el de suprimir la suciedad
en los lugares de trabajo y alrededores. Estas tres primeras S de esta Metodologia,
se basan en acciones que forman parte de la rutinay que se aplican en la vida
cotidiana.

Seiketsu (estandarizar) es la pendultima técnica que tiene la intencion de tener
controles y auditorias para prevenir que surja nuevamente las tres primeras.

Finalmente, Shitsuke (disciplina) que consiste en generar un plan de trabajo de



sostenibilidad sobre las 5S. Etas dos ultimas S tienen como objetivo tener las
condiciones necesarias para que se mantenga el estado 6ptimo del desarrollo de

las tres primeras.

La formulacion del problema fue ¢ Cual es el impacto de la Metodologia 5S en la
productividad de la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.L.LR.L., Trujillo,
20217

El estudio permitié, desde el marco de la Ingenieria Industrial, indagar sobre los
conocimientos que se relacionan a la metodologia 5S, con ayuda de
investigaciones ya realizadas a lo largo de los tiempos. Cabe mencionar que, seria
imprescindible relacionar la Metodologia 5S con la variable de la productividad; de
tal manera que, al realizar su implementacién con cada uno de sus factores
generaria una influencia directa, tanto para los trabajadores como para la

organizacion misma.

Extender el conocimiento de la Metodologia 5S y la productividad, facilité la
informacion paraposteriores investigaciones. Ademas, que a nivel metodolégico se
dispondra de instrumentos, cuyo diagnéstico e informacion se hallaran en la
empresa y con ello, futuras investigaciones tendran mayor factibilidad. Finalmente,
los resultados que se obtuvieron podran contribuir a la toma de decisiones que
tenga la directiva de la entidad. Ademas, de mejorar su productividad, orden y
limpieza en las areas de trabajo y con ello, su economia y sostenibilidad.

La presente investigacion tuvo como objetivo general, determinar el impacto de la
implementacion de la Metodologia 5S en la productividad de la empresa
Inversiones Generales Jumarsa E.LR.L, 2021. Para lograrlo, se plantean los
siguientes objetivos especificos: Diagnosticar la situacion actual con respecto a la
productividad en la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.ILR.L, 2021.
Ademas, implementar la Metodologia 5S en la empresa Inversiones Generales
Jumarsa E.LLR.L, 2021. Por ultimo, evaluar el incremento de la productividad luego
de la implementacion de la Metodologia 5S en la empresa Inversiones Generales
Jumarsa E.ILR.L, 2021.

La hipotesis de la presente investigacion fue: La implementacion de la metodologia
5S incrementa la productividad de la empresa Inversiones Generales Jumarsa
E.LR.L.



. MARCO TEORICO

Para la seleccion de antecedentes, se recurri6 a la biblioteca, repositorio
institucional de la Universidad Cesar Vallejo y bases de datos especializadas,

donde fueron seleccionados las siguientes investigaciones.

(Castro, 2019) tuvo como objetivo de estudio fue implementar las 5S y asi,
aumentar la productividad en el area de produccion de “Handy Shoes”. Dicha
investigacion fue de disefio experimental de tipo aplicada. La muestra fueron la
empresa Y los trabajadores de la misma. Los datos fueron recopilados mediante
listas de chequeosy de la base de datos con informacién de la empresa (como la
produccion semanal, numero de trabajadores, horarios de trabajo, maquinarias,
etc.). Segun los resultados, para encontrar los porcentajes del flujo general del
proceso se tuvieron en cuenta el tiempo estandar por actividad, distancia entre
areas de trabajo, porcentajes de operatividad (si se tiene una operaciéon que sigue
estandares, su rendimiento es de 85%), demoras y traslados, teniendo: operacion
71,6 %, transporte 12,3 %, demora 12,3 % e inspeccion 11,1 %. Ademas, la
productividad global era de 0.0022397 docenas/ S/. y el cuello de botella del
proceso (sub-area de armado) tenia un tiempo de 5,65 horas. Se llegé a la
conclusién que, con las 5S, la productividad aument6 en 4,98 %, y que el cuello de
botella se redujo a 4,85 horas por docena sabiendo que, el impacto fue positivo y

gue se puede promover un lugar de trabajo mas limpioy organizado.

(Benites, 2020) cuyo objetivo de estudio fue determinar la mejora de la produccion
en el area de picking de la distribuidora mediante la aplicacién de las 5S. Dicha
investigacion se realizd con un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y con un
disefio experimental durante 26 dias. Para la recoleccion de datos se hizo uso de
herramientas como el diagrama de Ishikawa, de Pareto y checklist. Segun los
resultados, se midi6 la productividad inicial y eficiencia del trabajo, lo que permitié
el aumento de productividad de 45.6% a 73%, teniendo en cuenta la evaluacion de
la eficacia realizo por un sistema ERP de los pedidos atendidos y total de los
mismos, obteniendo como resultado 87%, luego la eficiencia teniendo en cuenta el

tiempo util y de demora, el cual dio una eficiencia de 84%, por lo que hubo una
mejora en la productividad de 27.4%.



(Bravo, 2017) cuyo objetivo de estudio fue deteminar la mejora la productividad en
el Taller de Mecanica Automotriz Diésel de SENATI por la aplicacién de las 5S.
Dicha investigacion se realiz6 bajo un disefio de tipo preexperimental y un enfoque
cualitativo; con él una metodologia aplicativa donde se considere un antes y un
después para analizar si hubo los resultados esperados para con el objetivo
propuesto y tiene una poblacién de 40 procesos de despiezado de bombas Bosh y
es donde se considera el antesy el después de la situacion. Parala recoleccion de
datos, se utilizaron la observacion y el registro de las fichas de las etapas de las
5S. Segun los resultados, con la implementacion se generd0 una mejora
notoriamente del proceso hasta la vida cotidiana diaria, al buscar un mejor
desarrollo y la disciplinade tener un orden para pasar a fomentar una culturade
calidad. Ademas, mejor6é la productividad en el area en el proceso, ya que se
incremento la productividad de 30.13 % a 35.6 %. Y al hacer una comparacion del
antes y después del analisis de la eficiencia, se observa un incremento del 50.1%
a 54.83%.

(Villanueva, 2018) cuyo objetivo de investigacion fue implementar la herramienta
5S, por lo que demuestra para mejorar la productividad de Calzados “Viarelli”.Dicha
investigacion se realizo bajo el disefio preexperimental de tipo aplicada. Para
recolectar los datos, se empled el proceso de produccién, el cual cuenta 4
operaciones dentro del mismo, de ellos, se seleccioné una muestra de la
produccion antesy después del desarrollo de la herramienta. Segun los resultados,
la aplicacion de las 5S Calzados Viarelli mejoré la productividad, debido a que,
antes de la metodologia 5S, la implementacion era del 10.9% vy, con la
implementacion de la herramienta es de 92.2% lo que significé un incremento de

81.3% en relacion al diagnéstico inicial. Se lleg6 a la conclusion que hubo un
aumento significativo de la productividad en 52%.

(Ruiz et al., 2019) cuya investigacion tuvo como objetivo aumentar la productividad
PyME manufacturera textil. Dicha investigacién se realiz6 con un enfoque
cuantitativo de tipo aplicada con disefio preexperimental. Para la recoleccion de
datos, investigacion se hizouso de cuestionarios para las trabajadoras, el programa
FlexSim para simular el tiempo de ciclo de cada proceso de produccion. Ademas,

parala reorganizacion delambiente de trabajo, es decir el disefiode planta se utilizd



el programa SLP. Segun los resultados, la empresa tenia un tiempo de ciclo de
33,64 minutos por mochila, mientras que tras la mejoria baj6é a 25,32 minutos, con
que, el porcentaje de cumplimiento de la demanda aumenté de 37% a 86%.
También se observo que el desperdicio causado por los movimientos innecesarios
se redujo despuésde implementar5S, en la primera fase, el porcentaje fue del 84%
y luego pasé al 16%, demostrando una reduccion considerable en el tiempo
causada por actividades que no generan valor. Para el caso de transporte, esto se
considera un desperdicio porque hay rutas innecesarias que retrasan el ciclo
productivo, para el caso de la empresa, se encontré que el 56% del total del viaje,
se realizaron innecesariamente, despuésde aplicar la planta de redistribucién, esta
ruta disminuyd al 44%. Finalmente, la investigacion demuestra ser rentable para la
empresa, ya que los ingresos aumentan un 7% una vez se implementa la
propuesta.

(Pallawi, 2018) cuya investigacién tuvo como objetivo mejorar la eficiencia del
trabajo en las empresas manufactureras en una regién de Iran mediante la
implementacion de las 5S. Dicha investigacion se realiz6 con un disefio
experimental de tipo aplicada, donde su poblacién y muestra fueron 10 empresas
de unaregion especifica de Iran. Para la recoleccion de datos, se hizo uso de
herramientas como listas de chequeo, tablas de control y toma de tiempos. Seguin
los resultados, la implementacion de las 5S facilita la eficienciay productividad del
lugar de trabajo en las empresas estudiadas. Entre los beneficios destacados de
la investigacion destacan que las cosas correctas se mantuvieron en el lugar
correcto, lamejora continuadel lugarde trabajo y mejora de las relaciones humanas
y la motivacién. La motivacion depende mucho del compromiso de todas las
empresas, ya sea desde en el area de produccion hasta la alta direccidn. Esto
permitird la mejora continuano solamente en el lugar de trabajo (como se mencioné

anteriormente), sino también en toda la empresa.

Becerril et al. (2018) cuya investigacion tuvo como objetivo aumentar la
productividad en una papeleria y asi, mejorar el ambiente de trabajo. Dicha
investigacion se realizé bajo un enfoque cuantitativo de tipo aplicada con un disefio
experimental,y lamuestra u objeto de estudio fue la papeleria en mencion. Para la

recoleccién de datos, se tomaron datos de la productividad de los trabajadores y



maquinas mediante tablas de control y checklist. Segun los resultados, la
implementacion de las etapas de la metodologia 5S ayudo a mejorar la relacion con
los proveedores y clientes, eestohizk que para la empresa sea mucho mas sencillo
encontrar los productos necesarios Cabe resaltar que, la opinién de los clientes
facilit6 mucho la toma de decisiones en la cuestion del reacomodo de las

mercancias.

(Espinoza, 2017) cuyo objetivo de estudio fue determinar la mejora de la
productividad en la linea de rectificacion de motores en Ferreyros S.A. mediante la
aplicacion de las 5S. Dicha investigacion fue aplicada, descriptiva-explicativa y
longitudinal, con disefio preexperimental. Ademas, de utilizar un método
experimental ya que se realiza una medicion de la variable antes y después de la
implementacion, mediante la observacion directa o la revision de base de datos que
maneja la empresa. La poblacion y muestra son la produccién de 60 dias enlalinea
de rectificado de motores. Para la recoleccion de datos, se observo e investigo a
los datos en un periodo de tiempo y se hizo un tratamiento de los mismos en dos
periodos diferentes. Segun los resultados, la implementacion de la metodologia 5S
permitié concientizar a los trabajadores, y se obtuvo un area de trabajo mejorado,
disminuyendo el tiempo de busqueda de elementos concernientes al area de

trabajo lo cual permiti6 mejorar la productividad en un 6.19%.

(Reyna, 2018) cuya investigacion tuvo como objetivo determinar la mejora la
productividad en la empresa Multiservicios D y H mediante la implementacion de
las 5S. Dichainvestigacion es de disefio cuasi-experimental y de tipo aplicada. La
muestra fue el total de servicios prestados en un periodo de 30 dias, obteniendo
datos mediante la visualizacién de la realidad. Para la recoleccion de datos, se
elaboraron una pre prueba y pos prueba mediante las técnicas (observacion y
andlisis de datos) y los instrumentos de recoleccién de datos los cuales, fueron
formatos utilizados a diario. Segun los resultados, la implementacion de la
herramienta 5S permitié que la productividad mejorara en un 32.52%, ya que antes
de laimplementacién,laempresa era 32.52% de productivay despuésde la misma,
se registré un valor de 42.73% en la productividad. Ademas de influenciaren las

mejoras de la empresa con respecto a eficiencia y eficacia en porcentajes



considerablesalo evaluado con anterioridad. Esto a su vez, generé responsabilidad
en cada miembro de la organizacion.

(Goswami et al., 2019) cuyo objetivo de investigacion fue mejorar el proceso de una
manufacturamediante laimplementacion de la herramienta5S. Dichainvestigacion
se realizd con un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y con un disefio
experimental, la utilizacion de esta técnica se enfoc6 en mejorar la calidad de los
productos, el costo minimo, la satisfaccion del cliente y eliminar el desperdicio en
la industria. Para la recoleccion de datos, se realiz6 una serie de actividades
siguiendolas etapas de la metodologia 5S, teniendo en cuentauna calendarizacion
durante el periodo de duracion de la investigacion y se tomaron datos de la
productividad de los trabajadores y maquinas mediante tablas de control y checklist.
Segun los resultados, después de pasar por el analisis y por el estudio e
implementacion de las 5S, se puede ver un cambio notable en la eficiencia de los

productos y la reduccion en el tiempo, incremento en la tasa de produccion.

(Hernandez et al., 2015) cuyo objetivo fue implementar las 5S para mejorar la
productividad en la empresa Cauchometal Ltda. Dicha investigacion se realiz6 con
un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y con un disefio experimental. Para la
recoleccion de datos, se observd e identifico el area con mayor cantidad de
desorden y falta de limpieza. Ademas, se elabotraron encuestas, medidas y tablas
de rendimiento ademas de dar panoramas de riesgo, dandole relevancia aciertos
criterios. Luego, se realiz6 la implementacion de las 5S y se tomaron datos en 3
oportunidades para supervisar el rendimiento de los criterios con el fin informar si
existe unatendencia positiva 0 negativa. Los resultados antes y después de la

aplicacién de la 5S, fueron significativos, obteniéndose un resultado del 93 %, en
comparacion con la evaluacion inicial de 48 %.

(Tinoco et al., 2016) cuyo objetivo de investigacién fue aplicarlas 5S para mejorar
la calidady compromiso de sus trabajadores en una microempresa de confeccion
textil. Dicha investigacion se desarroll6 mediante el tipo aplicada con disefio pre
experimental, tomando como base a los trabajadores de la empresa; en donde
influye también la observacién de los sucesos para obtener las medidas necesarias

y asi pasar a evaluarlas. Para la recoleccién de datos, el estudio abarco el



diagnostico inicial del sector textil, mediante la revision de otros autores y de la
propia observacion. Se implementaron métodos y herramientas parala documentar
el proceso y el &rea de trabajo y se construy6 una lista de cotejo para medir el nivel
de culturade calidad en las pymes, adaptando el instrumento con diez dimensiones
y 36 items. Los resultados luego de la implementacion indicaron una mejora
considerable en lacomunicaciondirecta, mejora constantey trabajo en equipo entre
trabajadores. Ademas, hubo mejoras en responsabilidad, confianzay compromiso

del empleado.

(Chillén et al., 2017) cuyo objetivo de estudio fue implementar la herramienta 5S
para aumentar la productividad en la primera linea de produccion de una
embotelladora. Dicha investigacion se realizé con un disefio experimental. La
poblacién estudiada fue delimitada por la productividad y la muestra fueron los
porcentajes de productividad de febrero a julio de 2016. En larecoleccién de datos,
se tomd en cuenta la realizacion de encuestas, la observaciéon directa y la de
organizacion y métodos. Los instrumentos seleccionados fueron los cuestionarios,
registros de produccién diariosy formatos para evaluar cada S de la metodologia.
Los resultados indicaron que luego de la implementacién de las 5S la productividad
tuvo una variacion de 103.41 L de H20 oz. / h a 133.39 L de H20 oz. / h,
representando un 29% de incremento con respecto al resultado de la evaluacion
inicial, concluyendo asi que con la ejecucion de las 5S si se puede conseguirun
incremento de productividad. Ademas, pasé de un cumplimiento en 55% de
materiales necesarios, 46% de materiales Utilesy 40% de areas estandarizadas a
un 95% aproximado de cumplimiento en cada una.

(Karthik et al., 2019) cuyainvestigacion tuvo como objetivo resolver los problemas
en el departamento de inspeccion de la industria como la configuracion de
herramientas desordenada, el mal entorno de trabajo y el flujo de proceso
ineficiente. Dicha investigacion se realizd con un enfoque cuantitativo, de tipo
aplicada y con un disefio experimental, donde se afirma que la metodologia
adoptada es el enfoque del pilar 5S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke para
aumentar la eficienciay productividad general del proceso. Para la recoleccion de
datos, se utilizaron checklist, tablas de control y supervision, cuestionarios y

cronémetros para medir la eficienciaseguneltiempo de trabajo. Ademas, se realizé



unaserie de actividades correctivas siguiendo el fundamento estandarizado para
cada etapa de la metodologia. Los resultados indicaron luego de laimplementacion
de la metodologia dentro del departamento de inspeccion, el ahorro de tiempo es
del 39,60% y también ciertos desperdicios de procesos son reducidos. El

departamento de inspeccion en el lugar de trabajo se volvié ordenadoy eficaz.

(Zarza et al., 2019) cuya investigacion tuvo como objetivo mantener la disciplinay
el orden en el almacén del area de lavanderia de una empresa textil. Dicha
investigacion se realizé con un disefio experimental de tipo aplicada. La poblacion
y muestra fueron los trabajadores de almacén de la empresa. Para la recoleccion
de datos, se utilizé como principal técnicala observacién, ademas, se tuvieron en
cuenta datos histéricos de productividad, y para poder medir el trabajo en el area,
se utilizaron fichas de observacion, tomas de tiempo y checklist. Los resultados
indicaron que la disciplina depende mucho del compromiso de todas las empresas,
ya sea desde en el area de produccion hasta la alta direccién y que, con la
implementacion de la metodologia 5S se pudo tener cambios relevantes en la
direccion correcta de una empresa, mejorando su productividad tanto parcial como

global tras la eliminacion de los problemas frecuentes.

(Ranjan et al.,, 2019) cuya investigacion tiene como objetivo mejorar el
mantenimiento de los recursos de laboratorio de una universidad, aumentar la
productividad y reducir los costos. Dicha investigacion se realizé debido a que la
metodologia 5S Muestra como se realiza el aprendizaje, la mejora, el control y el
mantenimiento de los recursos y actividades mediante la reduccién del tiempo sin
valor afiadido, lareduccion de costesy, lo mas importante, sentar las bases para la
mejora continua con un disefio experimental de tipo aplicada. Para la recoleccion
de datos, se realizé un plan de accion referente a cada etapa de la metodologia 5S
en las que se describe actividades, las cuales, fueron registradas en hojas de
calculos donde se encontraban tablas de control y verificacidn de cada paso. Los
resultados indicaron que la implementacion de la metodologia 5S es beneficiosa
porque es la piedra angular de cualquier laboratorio que quiera crecer de forma
sostenible y convertirse en un referente y se obtuvo una reduccién de tiempo
porcentual del 20%. Ademas, aplica ambas cosas en los procesos relacionados a

los estudiantesy docentes mejorando la moral y ganas de trabajo, ademas de tener
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un mejor ambiente, lo que genera una cultura de motivacion en la facultady en la
universidad en general.

(Costa et al.,, 2018) cuya investigacion tiene como objetivo analizar todos los
problemas observados en una celda de mecanizado con el fin de aportar
soluciones, ademéas de mejorar la propia celda, convirtiéndola en un lugar mas
seguro para trabajar, pero el proceso. Dichainvestigacion fue de tipo aplicada con
disefio experimental. La poblacién y muestra fue la empresa metalmecanica. Para
la recoleccién de datos, se estudio el proceso productivo mediante la recoleccion
de datos en el area de producciéony la consulta de la documentacion interna de la
empresa, ademas, se identificaron los problemas detectados. Los resultados
indicaron que se ha producido notables ganancias, tanto en el area de produccién
como en las de calidad y seguridad. Se pudo percibir que cuando los procesos de
limpieza y organizacién se ejecutan cada vez mas, también se mejora el

desempeiio, compromiso y la productividad de los operarios.

(Martinez et al., 2015) cuyo objetivo de investigacion fue evaluar si la metodologia
5S debe ser considerada como herramienta Util para mejorar los procesos de
fabricacion en las pymes Dicha investigacion fue de tipo aplicada con disefio
experimental. Para la recoleccion de datos se utilizd la observacion para asi,
identificar las areas que exhiben la mayor cantidad de desorden y falta de limpieza.
Ademas, se identificd la ubicacion de cada elemento y se realizaron encuestas,
evaluaciones de desempefio. Los resultados indicaron un efecto positivo entre la
productividad y la implementacion de las 5S, ya que la productividad aumenté en
un 44%.

(Sanganietal., 2018) cuyo objetivo de investigacion fue implementarla herramienta
5S y estudio de tiempos para aumentar la productividad de una empresa en
Singapur.Dichainvestigacion fue de tipo aplicada con disefio experimental. Para la
recoleccion de datos, se tuvieron en cuentala observaciéony el analisis de estudio
de tiempos, ademas de cuestionarios que evaluaban el clima organizacional de la
empresa antes y después de la implementacién. Los resultados indicaron que, en
la empresa que operaba sin estandaresde tiempo, el 60% del desempefio es tipico.

Cuando se establecen estandares de tiempo, el rendimiento mejord a un promedio
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del 85%, esto genera que al fabricante se le cree una tendencia de alta
productividad a largo plazo y unaventaja sobre sus competidores.

(Makwana et al., 2019) cuyo objetivo de estudio fue determinar la relacion de las
5S y la productividad en una empresa de fabricacién de maquinaria plastica en la
India. Dicha investigacion se realizé con un enfoque cuantitativo, de tipo aplicaday
con un disefio experimental. La poblacion fue la cantidad de trabajadores de la
empresa Yy la muestra, los datos histéricos de tiempos de produccién. Los datos
fueron recopilados y se observaron procesos, realizaron encuestas Yy/o
cuestionarios a los trabajadores, evaluaron tiempos e hicieron una serie de
actividades relacionadas a cada etapa de las 5S. Los resultados indicaron que, la
implementacion del método 5S ha mejorado la culturalaboral y el compromiso de
los trabajadores. Ademas, se muestra unareduccion en el tiempo de busqueda de
los materiales de 8.6 h a 3.1 h.Por otro lado, la implementacion de 5S ha mejorado
lalinea de montaje y ayudo a utilizar los recursos de manera mas eficazy eficiente,

ya que la productividad ha aumentd del 75% al 101% mientras que el nivel de
implementacion 5S aumenté del 20% al 80%.

(Deepan et al., 2020) cuyo objetivo de investigacion fue implementarlametodologia
5S en unaempresa textil para mejorar diferentes aspectos como la productividad y
orden en el ambiente de trabajo. Dicha investigacion se realiz6 con un enfoque
cuantitativo, de tipo aplicada y con un disefio experimental. Para la recoleccién de
datos, se tomé en cuenta datos anteriores y cuestionarios aplicados a las
trabajadoras, con ello, se pudo identificar la importancia y beneficios que la
implementacion conlleva a la empresa. La investigacion concluyé que la
implementacion de las 5S ayudara a aumentar la productividad, debido a que el
ambiente de trabajo se encontrara mas ordenado y organizado, ademas de

desecharlo innecesario, evitando asi el incremento de tiempos muertos durante la
produccion.

(Bakator et al., 2018) cuyo objetivo de estudio fue implementar la herramienta 5S
para aumentarla productividad en unaempresa textil. Dichainvestigacién serealizd
con un enfoque cuantitativo, de tipo aplicaday con un disefio experimental. Parala
recoleccion de datos, se realiz6 un plan de accién referente a cada etapa de la

metodologia 5S en las que se describe actividades, las cuales, fueron registradas
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en hojas de calculos donde se encontraban tablas de control y verificacion de cada
paso, ademas, se tomaron en cuenta los datos historicos referente a productividad
del afio 2017 en la empresa. Los resultados indicaron que, la herramienta 5S tiene
el potencial de aumentar la productividad de 67% a 88%, es decir, en un 21% y

que, este aumento se Iogrc') €én unas pocas semanas.

(Neyra J. et al., 2019) cuyo objetivo de investigacion fue mejorar la productividad
en el almacén de una empresa textil con sede en Lima. Dicha investigacion se
realizd con un enfoque cuantitativo, de tipo aplicaday con un disefio experimental.
Para la recoleccion de datos, se realizé un plan de accion referente a cada etapa
de la metodologia 5S en las que se describe actividades, ademas, se verificaron
los procesos de entradas y salidas de materia prima. Los resultados revelaron un
aumento en la productividad del almacén de 3,95 veces la inicial, una precision de
registro de inventario del 98,17%, una disminucion del tiempo de busquedaen el
inventario realizado en un 66,12% es decir, de 25 a 8 min y unarotacion de stock
de 6,22 veces.

(Radoslaw, 2020) cuyo objetivo de investigacion fue el de analizar el proceso de
implementacion y efectividad de Método 5S en unaempresa industrial para mejorar
sus problemas de orden en el lugar de trabajo, mantenimiento de la limpieza y
eficiencia de las maquinas y dispositivos. Para la recoleccion de datos se tomo en
cuentalas encuestas, auditorias y utilizando un instrumento muy comuin en estos
casos, como lo es la visualizacién para obtener la realidad por la que pasa la
empresa. Los resultados indicaron que, la 5S es la herramienta basica de Lean
Management, que permite no solo crear y mantener puestos de trabajo bien
organizados, pero sobre todo para aumentar la estabilidad del trabajo en estos
puestos. Ubicaciones de almacenamiento permanente y estrictamente definidas

para herramientas, instrumentos, documentos y otros elementos de trabajo.

(Jiménez et. al, 2015) cuya investigacion tiene como objetivo la de examinar la
experiencia al realizar la implementacion de las 5S y de esta manera optimizar el
trabajo y seguridad de los laboratorios universitarios de ingenieria. Para ello, se
realizd el analisis de todo lo relacionado a esta metodologia, herramientas
necesarias para el proceso, conjunto con ello la etapa pre y post a la

implementacion dirigida a una cantidad de trabajadores en la entidad y ver sus
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reaccionesy mejoras con respecto al planteamiento plasmado y ejecutado. Siendo
asi, los resultados de manera satisfactoria; desde mejorar al crear una cultura
organizacional en el ambiente laboral, generando un aprendizaje, control y
mantenimiento de los recursosy actividades en la empresa.

(Lip-Wronska et. al, 2018) cuya investigacion tiene como finalidad analizar el uso
del método 5S en el ejemplo de una empresa seleccionada y de esta manera
observar sus mejoras continuas. Para ello, se realizaron métodos de investigacion
como el andlisis de empresas, encuestas de los trabajadores, la informacién que
se tiene previamente, auditorias. Se realizaron las inspecciones en dos niveles: la
primera donde se realizé una auditoria de manera interna al mando de un capataz
y la segundaes unaauditoria externa que lo desarrollan los mismos empleados.
Obteniendo como resultado que la implementacién de esta metodologia 5S es de
gran ayudaa manera de formalizacion y nosolo como untema de orden y limpieza.

(Ebuetse, 2018) cuya investigacion tiene como obijetivo la implementacion de la
metodologia 5S para mejorar ciertos déficits que presenta este laboratorio. Para
ello, se determiné la realizacion de encuestas antes y después de la prueba,
ademas de herramientas de ingenieriaque ayudan alainvestigacion agenerar una
mejora continua. Obteniendo asi resultados notorios y satisfactorios en la eficiencia
y eficacia del laboratorio en mencién, conjunto con ello, el entorno de trabajo,
reduccion de busqueda de sus materiales y equipamiento. Buscando de esa
manera mejoras constantes y una cultura que todos los que se encuentran
relacionados con laempresa lo apliquen.

(Piflero et. al, 2020) cuya investigacion tiene como finalidad la de estudiar la
metodologia 5S, para la mejora continua de la calidad y productividad en los
puestos de trabajo. La investigacion descrita en este informe se llevé a cabo a
través de un estudio documental y su poblacion fueron los trabajadores de la
empresa. Para ello fue necesario estudiar los conceptos y percepciones de
diferentes autores en el contexto internacional que evidencian laimportanciade la
aplicacion de las 5S en todo el mundo. Obteniendo como beneficios desatacados
en la empresa como: una mejora continua de la calidad, la productividad y la

competitividad en la organizacion, existencias. El éxito de la gestion empresarial se
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debié a diversas cualidades que deben serresaltadas en sus directivos, gerentesy
trabajadores: la constancia, dedicacion, compromiso y disciplina para el logro de

metas.

(Quispe, 2018) tiene como objetivo en su investigaciéon elevar la productividad en
la entrega de productos al cliente en la botica Hogar & Bienestar. De la misma
manera se basa en los conocimientosdelas 5s, generando soluciones alos déficits
mostrados, permitiendo asi, mejorar la atencion en la entrega de medicamentos. La
investigacion descrita en este informe se llevd a cabo a través de herramientas
importantes para su desarrollo, como lo es el Diagrama de Pareto y el Diagrama de
Ishikawa. Los resultados indicaron que, al haber aplicado dichametodologia 5S fue
notoria la mejora en el servicio hacia el cliente, ademas de incrementar su
productividad a 55.375. y junto con ello, su eficienciay eficaciaa 25,375y 46.125
respectivamente.

(Caballero, 2017) cuya investigacion tuvo como finalidad el Implementar la
metodologia 5S para incrementar la productividad en el area de produccién de Rif
Nike. Para ello, el tipo de investigacion fue aplicada, el nivel de investigacion fue
descriptivo- explicativo y con un disefio no experimental transversal. Ademas, la
poblacion esta conformada de 25 trabajadores de la empresa. La conclusion
fundamental es que una vez implementada la metodologia 5S generd una mejor
productividad en el area que se deseaba, con un 20% y conjunto con ello, redujo

notoriamente los espacios perdidos.

(Tacsa, 2018) cuya investigacion tuvo comofinalidad elimplementarla metodologia
5S para incrementar o aumentar la productividad en una empresa textil de
exportacion. Para que esto se pueda realizar, se realizaron auditorias en donde se
considerd la reduccion del porcentaje de rechazos producidos en el area de
acabado, ademas, hall6y calculé lareduccién de tiempos improductivos en el area
de trabajado anteriormente mencionaday se cuantifico la mejora en el compromiso
de los trabajadores mediante la implementacién. Teniendo como resultado que, se
generd una mejora continua significativa en dicha empresa, desde los trabajadores

hasta los espacios en donde se desarrollan las labores de produccion.
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.  METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio deinvestigacion

3.1.1. Tipodeinvestigacion
La presente investigacion es de tipo aplicada ya que se tomara en cuenta los
conocimientos de la metodologia 5S aplicAndolos para resolver problemas de la
investigacion dentro de la empresa en estudio y asi, incrementar su productividad.
(Esteban, 2018, pp. 2) afirma que “la investigacion aplicada se orienta a resolver
problemas que se presentan en los procesos de produccion,distribucion y consumo
de bienes y servicios.” La investigacién segun su alcance temporal es de tipo
longitudinal, puesto que las variables se mediran en 2 ocasiones, antes y después

de la implementacion.

Ademas, lainvestigacion pertenece al nivel explicativo porque busca estableceruna
relacion entre las variables, en este caso, no solo busca explicary hallarlas causas
de la posible disminucién de productividad y bajo qué condiciones esto sucede, sino
el impacto que la implementacién de la metodologia 5S pueda generar en el area
de produccion de la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.LLR.L. para

beneficio propioy de los investigadores.

3.1.2. Disefio de investigacion
La investigacion es un estudio experimental porque se realizaran modificaciones a
la variable para evaluar su impacto. El disefio de investigacion es preexperimental
porque estimula una mejora en el sistema productivo mediante la implementacion
de la metodologia 5S para medir el impacto del aumento de la productividad en la
empresa Inversiones Generales Jumarsa E.l.R.L. mediante la determinacion de
una pre pruebay post prueba. (Hernandez et al., 2014, pp. 129) afirman que se
llama asi debido a que es minimo su grado de control. El disefio de la investigacion
se debe a que se realizauna pre pruebay post pruebaluego de la aplicacion de las

metodologias.
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G: Area de produccion
O1: Productividad inicial, antes de la implementacion de la metodologia 5S
02: Productividad obtenida después de la implementaciéon de la metodologia 5S

X: Implementacion de la metodologia 5S

3.2. Variables y Operacionalizacion
3.2.1. Variable independiente

Metodologia 5S (variable cuantitativa): (Chillonetal., 2017, pp. 131) definenala
metodologia 5S como una filosofia de trabajo inicialmente aplicada en Japon. Esta
es una herramienta necesaria contrarrestar problemas de desorganizacion en las
areas de trabajo, que ponen en descubierto que mediante este ambiente laboral es
complicado llegar a niveles altos de productividad.

La metodologia 5S tiene los siguientes factores:

e Seiri (seleccionar): separar los elementos importantes de los que no son
imprescindiblesy estos, eliminarlos totalmente del ambiente laboral.

e Seiton (ordenar): organizar los elementos fundamentales de tal modo que
se encuentren aptos para su uso y accesibles.

e Seiso (limpiar): eliminarel polvo y la suciedad, unainspeccion de limpieza

e Seiketsu (estandarizar): tener controlesy auditorias para prevenirque surja
nuevamente las tres primeras, ademas de realizar mejoras constantemente.

e Shitsuke (disciplina): generar un plan de trabajo de sostenibilidad sobre
5S.
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3.2.2. Variable dependiente

Productividad (variable cuantitativa): (Hernandez et al., 2014, pp. 129)
mencionan en su articuloque, la productividad se evalta por el nivel del rendimiento

de una empresa mediante la relacion existente entre los bienes y servicios
producidosy los recursos empleados en su elaboracion.

La productividad esta determinada por 3 partes:

v" Productividad multifactorial: es larelacion entre la produccion obtenida en

un determinado tiempo y los recursos utilizados, en términos econdmicos.

v Eficiencia: es un factor que se encarga de la mejora interna, entre los
insumos y la produccion. Es decir, estd determinada entre la produccion
obteniday la produccion programada.

v Eficacia: es el nivel de cumplimiento de objetivos trazados. Se concreta con

el desarrollo de las metas (hacer bien las cosas).

3.3. Poblacién, muestray muestreo
3.3.1. Poblacién

(Chillén etal., 2017, pp. 164) indicaque unapoblacién es “el conjunto de elementos
de una especie que tienen como similitud caracteristicas determinadas o que
corresponden a un mismo conceptoy a los cuales se les estudiara”

El presente proyecto de investigacion se realiza a base del problema principal que
es el déficiten la productividad, el cual se da por la falta de orden y limpieza. Es por
ello, que la poblacion estara constituida por todas las areas que tiene la empresa

Inversiones Generales Jumarsa E.LR.L., 2021

e Criterios de inclusion: Los procesos, actividades, los trabajadores de la
empresa Inversiones Generales Jumarsa E.LLR.L., Trujillo, 2021. Ademas, se
tomara en cuentalos horarios laborales.

e Criterios de exclusidon: Se excluyen a las personas que no tienen vinculo
laboral con la empresa, ademas, se excluyen los feriados ya que esos dias no

existe produccion.
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3.3.2. Muestra

Segun (Hernandez et al, 2014, 170) menciona que “la muestra es una subparte de
la poblacion; dénde esta se utiliza por motivos de gran tamafio, limitaciones que lo
ameriten como técnicas o econOmicas, asi como también no es posible tomar
mediciones a todas las partes de la poblacion”

Por consiguiente, se determina que la muestra es especificamente el proceso de
fabricacion en la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.I.LR.L., 2021. Ademas
de tenerunaunidadde andlisis, es decir, la eleccion de la produccion de polos para

la toma y tratamiento de datos.

3.3.3. Muestreo

El tipo de muestreo es no probabilistico, ya que se da por las caracteristicas de la
investigacion y dichas caracteristicas a escoger no dependen de ningun factor.
(Hernandez et al, 2014, pp.170), siendo asi una muestra por convenienciaya que

elegimos en base a los elementos disponibles.
3.4. Técnicas einstrumentos de recoleccion de datos

3.4.1. Técnica

En la investigacion se emplearon las técnicas de la observacion y el analisis

documental.
3.4.2. Instrumentos de recoleccidén de datos

(Hernandezetal., 2014, pp. 174) expresa que “un instrumento de medicion correcto
es el que registra los datos observados que representa las variables o definiciones

qgue se tienen. En otras palabras, se concret6 realmente la realidad que se quiso
obtener”.
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Tabla 1. Técnicas e Instrumentos de recoleccién de datos

FASE DE FUENTES DE . TRATAMIENTO/ | RESULTADOS
. TECNICAS INSTRUMENTOS
ESTUDIO INFORMACION PROCESO ESPERADOS
Observacion| e Hojade
directa Observacion
- Encontrar el
e Diagrama de
problema
Ishikawa .
origeny las
e Diagrama de
causas
Pareto .
Diagnéstico . prlnCIpaleS del
e Diagrama de .
inicial sobre la o mismo
Andlisis del
situacionen la | Fuente Primaria: .
Proceso (DAP) Andlisis de
empresa Proceso de o . »
) y Andlisis e Checklist informacion
Inversiones confeccion
documental | e Ficha de registro
Generales ] .
Jumarsa E.LR.L. de tiempos Niveles de
e Registro de productividad e
produccién implementacion
e Hoja de registro de metodologia
de productividad, 5S bajo-medio
eficienciay
eficacia
Implementacion Correcto
de las 5S en la o e Fichas de registro seguimiento de
Fuente Primaria: o o
empresa Analisis de datos Analisis de la
) Proceso de ) _ ) ) )
Inversiones y documental [ e Fichade informacion implementacion
confeccion o
Generales verificacion y actividades a
Jumarsa E.L.R.L. realizar
Evaluacion del
incremento de la e Checklist
productividad e Ficha de registro Niveles de
luego de la Fuente Primaria; o de tiempos . productividad e
) ) Andlisis ) ) Andlisis de ) )
implementacién Proceso de e Hoja de registro ) . implementacién
. documental informacion
de las 5S en confeccién de productividad, de metodologia
Inversiones eficienciay 5S alto
Generales eficacia

Jumarsa E.L.R.L.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4.3. Validez de instrumento

(Chillon etal., 2017, pp. 158) menciona, en un concepto general, que la validez de
un instrumento se refiere al nivel en que éste verdaderamente mide la variable que

se desea medir en una primera instancia.

La validez de los instrumentos fue de contenido la cual se obtuvo por juicio de
expertos y se hizo con el objetivo de llevar la informacion del instrumento al juicio
de 3 ingenierosindustriales, docentes de la Universidad César Vallejo (ver anexo

D4). Los expertos revisaron el instrumentoy lo evaluaron mediante una matriz,
anotaron observaciones, las cuales fueron corregidas posteriormente.

Tabla 2. Validacion de expertos

N°| Grado Especialidad Apellidos y nombres Decisién
1 Dr. Ingenieria Industrial Estela Tamay, Walter Aceptable
2 Dr. Ingenieria Industrial | Aldana Bonifaz, Julio César | Aceptable
3 Mg. Ingenieria Industrial Tello de la Cruz, Elmer Aceptable

Fuente: Elaboracion propia
3.4.4. Confiabilidad de instrumento

La confiabilidad del instrumento se evalla por el coeficiente de Alfa de Cronbach
mediante la aplicacion de una prueba piloto, cuyos indices son iguales al 0,720 de
confiabilidad, siendo este un valor > 0.7, el cual es el minimo permitido, por lo que,
el instrumento es confiable para ser usado en la investigacion. Ademas, dicho
instrumento se aplicara mas de unavez a la muestra, haciéndolo de esa manera,
confiable. Chillon etal (2017) plantea que una medicion que se realiza es confiable
0 segura, cuando al aplicarla varias veces a un mismo grupo o individuo, o en

tiempos iguales por diferentes investigadores, da resultados iguales o semejantes.
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3.5. Procedimientos
Parala ejecucion de lainvestigacion esnecesario seguirel siguiente procedimiento:

e Realizar diagnodsticoy analisis inicial de la empresa mediante la observacion
y encontrar manifestaciones negativas dentro de la misma con las posibles
causas.

e Identificarla metodologia o herramientade Ingenierialndustrial para darle una
mejora al problema observado

¢ I|dentificarla poblacién y muestra a tomar en cuenta

e Preparar y adecuar el material e instrumentos que se utilizardn para la
investigacion.

e Aplicarinstrumento de pre prueba

e Verificarinformacion

e Depurarinformacion

e Organizar informacion

e Iniciar con la implementacion de la metodologia 5S

e Elaboracién de matrices de los datos y demas instrumentos

e Aplicarinstrumento de post prueba

e Realizar el andlisis estadistico mediante el software SPSS para contratar
hipodtesis

e Tabulary comparar los datos obtenidos luego del analisis

3.6. Método de analisis de datos

La presente investigacion es de tipo pre experimental, por lo que se haras uso de
una cantidad datos que se recopilaron a través de las técnicas de observaciéon y

analisis documental. Ya obtenidos los datos, se realizara el siguiente analisis:
3.6.1. Analisis descriptivo

Es estudio y andlisis de la informacién obtenida para cada variable, en la que se
describen los resultados obtenidos. Estos fueron plasmados y tabulados mediante

graficos de barras y tablas del programa Excel.
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3.6.2. Anaélisis inferencial

En este analisis se realizara se comparan los resultados obtenidosantes y después
de la implementacion de la metodologia 5s, con el proposito de dar a conocer la

prueba de hipotesis, en el cual se utilizara el software SPSS.

3.7. Aspectos éticos

La investigacion realizada es realizada bajo principios éticos en donde, para una
investigacion pre experimental se debe contar consentimiento y apoyo de la
propietaria del objeto de estudio para la recoleccién de datos durante todo el
proceso, debido a que estos son de estricta confidencialidad para la empresa.
Ademas, toda informacion proveniente de otros autores se encuentra debidamente

citada y referenciada.

Los investigadores asumen la responsabilidad de llevar a cabo la investigacion
como, la cual se planificara de forma coherente y extendida, para evitar errores en
los resultados, dando asi la fidelidad de los mismos. Ademas, se realizaran
informes de manera completa, con el fin de que la informacién recopilada y
explicada no se malinterprete ni se cambie y asi eliminar cualquier situacion que

interfiera con la objetividad de la presente.

En cuanto al bienestar del lugar estudiado, los investigadores velaran por la
comodidad en su totalidad de cada uno de los trabajadores participantes,
haciéndolos parte de la investigacion y ala vez, evitando interrumpiren las labores.
Ademas, se informara con anticipacion sobre los dias en que se recolectaran los

datos para poder contar con su apoyo.
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IV.  RESULTADOS

Para describir el desarrollo del primer objetivo, se realizé una observaciéon a modo
de diagnadstico en area de produccion para verificar el estado actual de la empresa
antes de iniciar con la investigacion como se muestra en el anexo C2.
Posteriormente, se realizé un diagrama de Ishikawa para buscar las causas del

problema, dicho diagrama se ubicaen el anexo B1.

Una vez utilizado el Diagrama de Ishikawa se obtuvieron los siguientes datos, los
cuales son analizados en la siguiente tabla.

Tabla3. Concurrencia de eventos

CAUSAS QUE GENERAN LA BAJA N° % %
PRODUCTIVIDAD EVENTOS ACUMULADO
Falta de Orden y Limpieza Laboral 20 36.4% 36.4%
Desorganizacion del Ambiente 15 27.3% 63.7%
Falta de compromiso en los
trabajadores ® 14.5% 78.2%
Falta de Mantenimiento a las Maquinas 7 12.7% 90.9%
Control Irregular de Inventarios 5 9.1% 100%
TOTAL 55

Fuente: Elaboracién Propia

Otro de los Instrumentos que nos ayudo para identificar cuales son las causas con
mayor frecuencia que debimos prestar atencién para mejorar la Productividad en el
area de produccion de la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.I.R.L., era el

Diagrama de Pareto, el cual se detalla en el siguiente gréafico.
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DIAGRAMA DE PARETO
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Figura 1. Diagrama de Pareto de concurrencias de posibles causas en la baja
productividad

Habiendo detectando las causas y el problema se decidié iniciar con la
investigacion. En primer lugar, se realiz6 la evaluacion inicial del cumplimiento de
implementacion de la metodologia 5S, asimismo, se tom@ en cuenta en la
observacion, una opinion de la propietaria. Dicha evaluacién del nivel del
cumplimiento se realizé a través de un checklist (ver anexo C1), con preguntas
concretas, las cudles se basaron en unaponderacionde 0 a 4. Ademas, se realiz6
una escala de resultados para que con el puntaje final se obtuvo el diagndstico
actual de la empresa antes de la implementacidon como se muestra en las siguientes

tablas.

Tabla 4. Resultados de la evaluacion final de cumplimiento de la metodologia 5S

EVALUACION INICIAL DE CUMPLIMIENTO5S

Puntaje esperado 100
Puntaje obtenido luego de la evaluacion 43
Porcentaje equivalente al puntaje obtenido 43%
Criterio de evaluacién de cumplimiento inicial

Fuente: Elaboracion propia
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El resultado de la evaluacion indica que, la empresa Inversiones Generales

Jumarsa E.ILR.L. tiene un cumplimiento de las 5S en un 43% siendo este un nivel

regular. Asimismo, se realiz6 la evaluacion de las etapas, mediante subtotales del

checklist.

Tabla5. Subtotales de cumplimiento de cada etapa de la metodologia 5S

Dimension 5S Puntaje obtenido | Puntaje esperado %
Seiri (Clasificacion) 10 20 50%
Seiton (Orden) 7 20 35%
Seiso (Limpieza) 9 20 45%
Seiketsu (Estandarizacion) 8 20 40%
Shitsuke (Disciplina) 9 20 45%
TOTAL 43 100 43%

Fuente: Elaboracion propia

Cumplimiento de cadaetapadela metodologia
5S

Puntaje obtenido Puntaje esperado

Seiri (Clasificacion)
20

15

10

Shitsuke (Disciplina) Seiton (Orden)

Seiketsu (Estandarizacion) Seiso (Limpieza)

Figura 2. Cumplimiento de cada etapa de la metodologia 5S
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La figura 2 muestra graficamente la diferencia que hay entre el puntaje que se
espero tener en la evaluacion y el puntaje obtenido.

Posteriormente, se realiz6 un Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) para

identificarpasoa paso el proceso de confeccion textil,como se muestra en el anexo
B2.

Para diagnosticar la situacién actual con respecto a la productividad, se tomé6 en
consideracion la Hoja de Calculo de Datos de Eficienciay Eficacia. La toma de
datos se realiz6 durante los dias laborales del mes de agosto 2021. Cabe
mencionar que, para hallar la Eficiencia, se considero el tiempo que demora en
realizar una cierta cantidad de polos en el dia, dichos datos estuvieron registrados
en horasy, para hallar la Eficacia, se consideré la cantidad de polos que se fabrica
en undia que fueron registrado en las hojas de registro de tiempos a diario. De esta

manera, teniendo ambos valores, se obtuviera en conocimiento estos factores de
productividad. Ambas hojas de calculo se encuentran en losanexos C6y C7.

Tabla 6. Datos de pre prueba: Eficienciay Eficacia

MES DE PRE PRUEBA EFICIENCIA EFICACIA
AGOSTO 2021 77.44% 87.43%

Fuente: Elaboracion propia

Luegode haber utilizado el instrumento de Hoja de Célculode Eficienciay Eficacia,
junto a las hojas de Registro de Tiempos (ver anexo C3), se observd que la
eficiencia fue de 77.44%, es decir, que el area de produccidn utiliza ese porcentaje
del tiempo util para la produccién de polos. Por otra parte, la Eficacia tuvo un
porcentaje de 87.43%, es decir, que el cumplimiento de metas (produccion de polos

en cantidad) solo se logro en el porcentaje anteriormente mencionado.

La productividad inicial se midi6 a través de la hoja de calculo de productividad (ver
anexos C8 Y C9) en el transcurso de los meses de julio y agosto de 2021, con la
dimension productividad multifactorial, en dicho instrumento, se requerian datos
adicionalescomolos tiempos diarios, los cualesya estaban registrados en las hojas
de registro de tiempos; ademas de datos econémicosy de produccidn, estos estan

plasmados en las hojas de registro de produccion (ver anexos C4y C5), asi como
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la cantidad de tela utilizada, el costo de materia prima utilizada, costo de mano de

obra, el monto de dinero que equivale a la produccién realizada en los meses

correspondientes a la toma de datos.

Tabla 7. Datos de pre prueba: Productividad inicial de Inversiones Generales

Jumarsa E.I.LR.L. antes de laimplementacion de la Metodologia 5S

PRE PRUEBA PRODUCTIVIDAD (und/soles)
JULIO 2021 1.3885
AGOSTO 2021 1.3740

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de productividad que corresponden alos meses de julio y agosto de

2021 indicaron que, por cada sol invertido para producirla cantidad de prendas en

el mes, se obtiene una ganancia, utilidad o recuperacién de dinero de 0.3885 y

0.3740 soles respectivamente.

PREPRUEBA PRODUCTIVIDAD

1.3900 1.3885

1.3850

1.3800

1.3750

1.3700

1.3650
JUL-21

1.3740

AGO-21

Figura 3. Comparacion de productividades mensuales de julioy agosto de 2021
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La figura 3 mostr6 una disminucion en la productividad, en datos numéricos, la
productividad se redujo en 0.0145 de un mes respecto al otro esto indicé un

problema, lo que generd la razén por la que se queria realizar la investigacion.

El siguiente objetivo consto de la Implementacion de la Metodologia 5S y con ello,
se puedarealizar un correcto plan de mejora para obtenerlos resultados deseados.

Se realizé unareunion con la sefiora Marleny Saldafia Rodriguez para que tenga
conocimientode las actividades que se realizaron en esta etapa de la investigacion.

Estas actividades fueron plasmadas en la Ficha de verificaciéon (anexo C10) para
tener en cuenta el cumplimiento de las mismas y el periodo de tiempo en el que
fueron realizadas. Asimismo, se informé a los trabajadores para darle los alcances

sobre la metodologia 5S y pautas pertinentes.
1° ETAPA: SEIRI - CLASIFICACION

Al haber realizado el analisis situacional de la empresa, pudimos observar que, el
area de produccion no tenia mucho espacio y se encontraba con muchos objetos
que en cierta forma era innecesarios o se ubicaban fuerade su lugar.

En esta primera S de la Metodologia se clasificaron inicialmente los objetos que
eran mas diversosy tenian presenciasuperiora los demas. En este caso, las tablas
8 y 9 muestran la clasificacion de los hilos y cintas de acuerdo a un cédigo de color
establecido por su fabricante respectivamente, ademas de especificar si era de
remalle y aguja, en caso de los hilosy si era cinta tubular o sesgo de popelinaen
las cintas.
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Tabla 8. Clasificacién parcial de objetos: Hilos

CLASIFICACION DE HILOS

Cédigo de _ Cantidad .
- Color de hilo E—— Aguia Cantidad total
385 Amarillo 10 9 19
334 Gris 7 8 15
284 Celeste 6 9 15
217 Azul 3 9 12
113 Rojo 5 7 12
3 Turquesa 2 10 12
213 Verde hoja 4 7 11
152 Rosa pélido 2 9 11
148 Naranja 4 7 11
17 Azul acero 3 8 11
301 Blanco 4 6 10
195 Morado 3 6 9
162 Fucsia 2 7 9
1112 Rosa nedn 1 7 8
202 Verde limon 2 6 8
121 Guinda bordo 2 6 8
95 Verde nedn 3 5 8
323 Azulmarino 2 5 7
238 Verde jade 3 4 7
325 Negro 2 4 6
129 Crema 1 4 5
190 Azul encendido 1 3 4
171 Fucsia oscuro - 4 4
195 Lila 1 2 3
TOTAL DEHILOS 225

Fuente: Elaboracion propia
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En la clasificacion de hilos que se encontraron dentro del area de produccién, se
obtuvo un total de 225 divididos en 24 tonos de colores distintos, ademas se pudo

observar que tanto hilosde remalle como de aguja estaban mezclado en las hileras
donde se encontraban ubicados.

Tabla 9. Clasificacion parcial de objetos: Cintas

CLASIFICACION DE CINTAS

Cantidad
Color de cinta : : Cantidad total
Cinta tubular Sesgo de popelina

Rojo 1

Verde oscuro -

Amarillo

Rosa nedn

Nl Nl W] N N

Fucsia

Verde jade

2
2
2
Morado 4 -
0
2

Rosa palido

Naranja - 1

Azul - 1

Rl RPN N DD DN O N

Gris 1 -

TOTAL DECINTAS

w
©

Fuente: Elaboracion propia

En la clasificacion de cintas que se encontraron dentro del &rea de produccion, se
obtuvo un total de 39 divididosen 11 tonos de colores distintos, ademas se pudo
observar que tanto las cintas tubulares como los sesgos de popelina estaban
mezclado en la hileradonde se encontraban ubicados.
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Tabla 10. Clasificacién parcial de objetos: Bolsas

CLASIFICACION DE BOLSAS

Color de cinta Cantidad total
Materia prima 2
Productos en proceso 11
Productos terminados 17
30

Fuente: Elaboracion propia

En la clasificacion de bolsas que se encontraron dentro del &rea de produccion, se

obtuvo un total de 30 divididos en 3 tipos (materia prima, productos en proceso y

productos terminados).

Posteriormente, se realizo la clasificacién general de todos los elementos dentro

del area, identificando asi cada objeto que se encontraba en el ambiente al

momento de realizar la inspeccién y recuento de los mismos.

Tabla 11. Clasificacion general de elementos dentro del area de produccion de

Inversiones Generales Jumarsa E.I.LR.L.

CLASIFICACION GENERAL DE LOS ELEMENTOS EN EL AREA
item Nombre del elemento Cantidad

1 Hilos de remalle 73

1 Hilos para agujas 152

2 Tijeras 5

3 Cintas tubulares 14

3 Sesgos de popelina 25

4 Cinta métrica 2

5 Medallas 2

6 Cuadernos 3

7 Cinta de embalaje 1

8 El4sticos S
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9 Pegamento 2
10 Mesas rectangulares 3
11 Sillas 9
12 Maquinaremalladora mellicera 2
13 Maquinarecta computarizada 1
14 Maquinarecta mecanizada 2
15 Maquina remalladora con puntada 1
16 Maquina Tapetera 1
17 Maquina recubridora 1
18 Maquina elastiquera o multiagujas 1
19 Maquina cortacintas 1
20 Plancha para sublimar 1
21 Planchaindustrial 1
22 Agujas 60
23 Bolsas con materia prima 2
23 Bolsas con productos en proceso 11
23 Bolsas con productos terminados 17
24 Aspiradora 1
25 Computadora 1
26 Ventilador 1
27 Estante 1
28 Libros de secundaria 7
29 Cajas diversas 9
30 Hileras 3
31 Planchador 1
32 Extintor 1
33 Focos 3
34 Fluorescentes 8
35 Tanque 1
36 Maquina de broches 1
37 Escoba 1
38 Lapiceros 4
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39 Recogedor 1
40 Destornillador 1
41 Luces de emergencia 1
42 Botellas de aguay gaseosa vacias 4
43 Teléfono 1
44 Bolsas de rib 36
45 Piquetera 2
Total de elementos en el Area de Produccion 487

Fuente: Elaboracion propia

Al elaborar dicha tabla se registraron 487 elementos distribuidos correcta e

incorrectamente en el area, por tal motivo, se recurrié al uso de las tarjetas rojas,

cuyo formato se muestra en lafigura 4, para separar lo necesario de lo innecesario

dentro del &rea de trabajo.

Figura 4. Formato de tarjeta roja para clasificar elementos
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Dicho formato se desglosé en diferentes puntos importantes de la clasificacion
como saber qué tipo de objeto era, cual era larazén de querer separarlo y la accion
gue se tomd para solucionar el problema. Ademas de tener en cuentala fechaen
la que se colocd y en la que dicha tarjeta fue retirada.

v
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Figura 5. Aplicacion de tarjetas rojas
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Teniendo en cuenta tal clasificacion, se realiz6 latabla 12 en donde se muestra si el objeto clasificado podia continuar dentro del

areay si no era el caso, darle unaaccion correctiva.

Tabla 12. Clasificacion general de elementos innecesarios dentro del area de produccion de Inversiones Generales Jumarsa
E.LR.L.

JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE DATOS PARA CLASIFICACIONDE ELEMENTOS
CONFECCIONES INNECESARIOS
ITEM NOMBRE DEL ELEMENTO CANTIDAD ESTADO UBICACION DECISION FINAL

5 Medallas 2 Obsoleto Produccion Eliminaro desechar
10 Mesas rectangulares 1 Conservado sin utilizar Produccién Reubicar u organizar
11 Sillas 2 Funcional Produccion Reubicar u organizar
14 Maquinarecta mecanizada 1 Conservado sin utilizar Produccién Reubicar u organizar
18 Maquina elastiquera o multiagujas 1 Conservado sin utilizar Produccién Reubicar u organizar
21 Planchaindustrial 1 Conservado sin utilizar Produccion Reubicar u organizar
23 Bolsas con materia prima 2 Conservado sin utilizar Produccién Reubicar u organizar
23 Bolsas con productos en proceso 11 Obsoleto Produccion Eliminar o desechar
23 Bolsas con productos terminados 17 Conservado sin utilizar Produccion Reubicar u organizar
24 Aspiradora 1 Deterioro Produccién Eliminar o desechar
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25 Computadora 1 Conservado sin utilizar Produccion Reubicaru organizar
26 Ventilador 1 Obsoleto Produccién Eliminar o desechar
27 Estante 1 Conservado sin utilizar Produccién Reubicar u organizar
28 Libros y cuadernos de secundaria 7 Conservado sin utilizar Produccion Eliminar o desechar
29 Cajas diversas 9 Conservado sin utilizar Produccién Eliminar o desechar
35 Tanque 1 Obsoleto Produccion Eliminar o desechar
36 Maquina de broches 1 Conservado sin utilizar Produccion Reubicar u organizar
42 Botellas de aguay gaseosa vacias 4 Obsoleto Produccién Eliminar o desechar
44 Bolsas de rib 36 Conservado sin utilizar Produccion Reubicar u organizar

Fuente: Elaboracioén propia

Se encontro un total de 100 elementos innecesarios en el &rea mediante la aplicacién de las tarjetas rojas, ademas, se pudo

identificar si estos elementos debian eliminarse por completo o solamente organizarlosy reubicarlos en un lugar correcto fuera

del area estudiada. Al final, se identificaron 36 objetos que deberian ser eliminadosy a 64 de ellos, reubicarlos.
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Por lo cual,teniendolos datos, se reemplazaron en la formuladel indicadordel nivel
de cumplimiento de Seiri (Clasificacion), en laimplementacion:

Elementos innecesarios

NC Seiri = x100
Elementos totales

o 100 objetos innecesarios
NC Seiri = x100
487 elementos

NC Seiri = 20.53%

Este resultado muestra un Nivel de Cumplimiento de Seiri en un 20.53%, es decir,
del total de objetos en el area de Produccién de Inversiones Generales Jumarsa
E.LR.L., el 20.53% son innecesarios. Cabe mencionar que, de esta cantidad de
objetos, un porcentaje fueron eliminados definitivamente y los restantes se

reubicaron.

Seiri; Elementos necesarios e innecesarios

Elementos
innecesarios
21%

Elementos
necesarios
79%

Figura 6. Seiri: Elementos necesarios e innecesarios
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2° ETAPA: SEITON - ORDEN

En este siguiente principio se realizar4 una organizacion de los articulos que se

decidi6 que se conservarian en el area de produccion. Ademas, de ciertas

herramientas a considerar.

A continuacion, latabla 13 muestra una guia de frecuencia de uso:

Tabla 13. Frecuencia de uso de los elementos en el area de trabajo

FRECUENCIADE USO

DECISION A TOMAR

Es posible que se use

Algunasveces al afio

Almacenar en otro ambiente

Algunas veces al mes

Algunas veces por semana

Almacenar en gavetas y/o
estantes.

Manteneren un lado del area
de trabajo

Varias veces al dia

A cada momento

Conservaren el area de
trabajo

Fuente: Elaboracion propia

Para tener conocimiento de la frecuencia de los elementos, en primer lugar, se

utilizé un formato de orden, el cual, con soporte de los trabajadores se pudo

establecer las herramientas y materiales que se necesitan con mas frecuencia en

el area donde se labora, su ubicaciéon oportunay la cantidad necesaria del mismo.

Asimismo, se tomaron en cuentaen este formato a los elementos que, segun las

tarjetas rojas fueron clasificados como innecesarios pero que requerian de

organizacion
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Tabla 14. Formato de uso de elementos para verificar orden

FORMATO PARA ORGANIZAR LOS OBJETOS - SEITON Anrobado
JUMARSA prove
CONFECCIONES por. ‘]ylla MarJeny
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.LR.L. Saldafia Rodriguez
USoS
N° iITEM DESCRIPCION A cada Varias Algunas | Algunas | Algunas Es posible
veces al |veces por| veces al veces al
momento : ~ gue se use
dia semana mes afno
1 Hilos de remalle X
1 Hilos para agujas X
2 Tijeras X
3 Cintas tubulares X
3 Sesgos de popelina X
4 Cinta métrica X
6 Cuadernos X
7 Cinta de embalaje X
8 Elasticos X
9 Pegamento X
10 Mesas rectangulares X
11 Sillas X
12 Maquina remalladora mellicera X
13 Maquina recta computarizada X
14 Maquinarecta mecanizada X
15 Maquinaremalladora con puntada X
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16 Maquina tapetera X
17 Maquina recubridora X
18 Maquina elastiquera o multiagujas
19 Maquina cortacintas X
20 Plancha para sublimar X
21 Plancha industrial X
22 Agujas X
23 Bolsas con materia prima X
23 Bolsas con productos terminados
25 Computadora
27 Estante
30 Hileras X
31 Planchador X
32 Extintor
33 Focos X
34 Fluorescentes X
36 Maquina de broches X
37 Escoba X
38 Lapiceros X
39 Recogedor X
40 Destornillador X
41 Luces de emergencia
43 Teléfono
44 Bolsas de rib X
45 Piquetera X
TOTAL 12 8 11

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede observar que, existen elementos tales como el teléfono, luces de
emergenciay extintor, cuyo uso no es muy habitual, sin embargo, por politicas de

seguridad y comunicacion, se deben manteneren el érea.

Ya realizado el formato e identificando lo que se va a mantener el ambiente, se

empez6 a ordenar, esto con el fin de tener un mejor control de los elementosy llevar

un registro adecuado de estos

[ | "
l| ‘. | G - ]
l po—
I i

Figura 8. Panel fotografico: Area de produccion después de implementar Seiton
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A su vez, se aplicé laingenieria de métodos en el area, es decir, se organizaron las
maquinas segun el uso que se le daba dentro del proceso, de manera que estas

contribuyan al mejor desempefioy disminucién de tiempos dentro de la produccion.

N

N
ERERN
o L= | [ |
-
T SLB AREAS DE
B MACUINAS EN
o GENERAL
5,. SUB AREAS DE
| L | | M3 | SUBLIMADC Y
COLOCACION
DE CINTA
NN

[ ]
[ ]

SUB ARESA
DE CORTE

Figura 9. Plano mejorado del area de produccion

La imagen 9 muestra el plano del area de produccion con la mejora realizada al

organizar las maquinas, luego de aplicar la ingenieria de métodos. Esto favorecio
en cantidad tanto al area como a los trabajadores porque se permitio el libre transito
de todo tipo.



3° ETAPA: SEISO - LIMPIEZA

Para poder realizar la tercera S de la Metodologia se propuso realizar una limpieza

general, la cual consiste en que cada trabajador se organice y desarrolle una

limpieza a detalle. Para esto, se establecerd un tiempo adecuado de 20 minutos

antes de realizar la salida de cada trabajador, dejando su area de trabajo limpio.

Asimismo, se planeé realizar una limpieza profunda solo los dias sdbados para

alcanzar el objetivo.

Tabla 15. Cronograma semanal de limpieza

Lunes Martes | Miércoles | Jueves Viernes
ENTRADA 7:00 am. | 7:00 am. | 7:00 a.m. | 7:00 a.m. | 7:00 a.m.
20 min diarios
LIMPIEZA Y ORDEN
3:40 p.m. | 3:40 p.m. | 3:40 p.m. | 3:40 p.m. | 3:40 p.m.
SALIDA 4:00 p.m. | 4:00 p.m. | 4:00 p.m. | 4:00 p.m. | 4:00 p.m.

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla anterior se observo que, se determind unos 20 minutos antes de terminar

sus labores de trabajo a unalimpiezageneral de la zona de trabajo. Por esta razon,

la empresa realiz6 una adquisicion de materiales de limpieza, como: 3 escobas, 3

tachos de basura, 5 franelasy 3 recogedores.

Asimismo, se determinaron las personas responsables de ejecutar las limpiezas,

esto se mantuvo por un periodo de 2 meses:

Tabla 16. Responsable diario de limpieza

LUNES | MARTES |MIERCOLES| JUEVES |VIERNES| SABADO
Yuri

Angel cord Yuri Cérdova Ingrid Nelva Marleny
ordova

RESPONSABLE Ruiz Diaz Sanchez Bocanegra | Quintimari| Saldafa
Sanchez

Fuente: Elaboracion propia
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Posteriormente, se elabor6 un mapa 5S indicando las zonas del &rea que toca

limpiar con el propésito de seguirun orden especificoen el momento de lalimpieza,

la figura 9 muestra este mapa:

L]

o] , ,

% SUB AREA DE MAQUINAS EN SUB AREA DE SUBLIMADO
E GENERAL Y COLOCADOQ DE CINTAS
=

@)

(g |

SUB AREA DE CORTE
ENTRADA -
BANO

Figura 10. Mapa de limpieza 5S

Finalmente, en esta tapa, se implemento dicho cronograma en los que se involucrd

a los responsables, las figuras 10 y 11 muestran la recopilacion de fotos donde se

realiza la limpieza.
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Figura 12. Sub area de maquinas en general con Seiso implementado

Posteriormente, se evalué en un periodo de 2 semanas si es que tal cronograma

de limpieza se cumplia, obteniendo lo siguiente:
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Tabla 17. Cumplimiento del cronograma de limpiezas

FECHAS LIMPIEZA EFECTUADA | LIMPIEZA PROGRAMADA
28/09/2021 - 01/10/2021 4 4
4/10/2021 - 09/10/2021 5 6
11/10/2021 - 15/10/2021 4 5

TOTAL 13 15

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa, durante las semanas de evaluacion del cumplimiento, no se

lograron realizar las limpiezas por completo, por lo que, estos calores seran

expresados porcentualmente mediante la siguiente formula:

NC Seiso =

NC Seiso =

N°de limpiezas ef ectuadas

13 limpiezas efectuadas

x
N°de limpiezas programadas

100

x100

15 limpiezas programadas

NC Seiso = 86.67%

El cumplimiento de Seiso durante laimplementacion de las 5S en el area de trabajo

fue de 86.67%. Esto indica que se debe continuar trabajando para llegar al

cumplimiento en un 100%.

4° ETAPA: SEIKETSU - ESTANDARIZACION

En el principio de Seiketsu mas que realizar algan desarrollo, es generar que las

tres primeras S se mantengan y para ello, se creé un comité 5S conformados por

la propietariay algunas personas externas, pero con cierta relacién con laempresa

gue tengan conocimientos en el rubro textil.
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Se realiz6 unavideoreunion con la representante del comité 5S para establecer
las medidas orientadas a no cometer errores y mantener un nivelalcanzado. Estas
medidas fueron plasmadas en un manual de procedimientos (ver anexo D5) en el
que, se documentara las reglas y/o pasos a seguir para mantener el ambiente de
trabajo pulcro y ordenado, asimismo, las diversas actividades que involucre la

constante implementacion y evaluacion de las 5S en el area:

JUMARSA

MANUAL DE
PROGEDIMIENTOS
PARA EL ARER DE
PRODUCCION DE
INVERSIONES
GENERALES JUMARSA
EIRL

Figura 14. Caratula del Manual de Procedimientos

De igual manera, se procedid a colocar sefializaciones en las distintas paredes
y/o columnas del area, con el fin de complementar el manual de procedimientos
dandole a los trabajadores sefias para que cumplan las nuevas disposiciones o
sepan hacia donde se dirigen. La figura 15 muestra el panel fotografico con todas

las sefializaciones colocadas a lo largo de las instalaciones.
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PROHIBIDO CUBRIRSE LA \\
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DISTA!
CONTACTO O ESTORNUDAR ] e

Figura 15. Implementacion de sefializaciones en el area de produccion

Estas sefializaciones ademas permitieron mayor orden en el desplazamiento de
personasy productos.
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5° ETAPA: SHITSUKE -DISCIPLINA

Teniendo el manual de procedimientos ya revisado y aprobado por el comité 5S, se
procedio a realizar una serie de capacitaciones a los trabajadores sobre la
implementacion de las 5S y los resultados que la misma trajo y traera al area de

trabajo

© Zoom Reunién nes aes v — a8 x

- o Vista v Participantes (9)
y Yuri Cérdova Sa... Mary Guitierrez Marleny Saldafi... @

Angel Ruiz Diaz.

\ngujfo anegra Quino Yuri Cordova Sanchez Marleny Saldafia Rod.

b " Angel Ruiz Diaz (Anfitrin, yo) g O

&=

(') INVERSIONES GENERALES JUMARSA E..x.L. 0 ossoormains @
=

Carhuas Martha ¥ oA

Pérez 2
Justa Sanchez % A
w Marleny Saldafia Rodriguez ¥ oA
@ Mary Guitierrez ¥ oA
@ Nelva Quintimari g oA
B i cordova sancher Y o

Invitar Silenciar a todos

Figura 16. Primera capacitacion 5S a trabajadores

Estas capacitaciones se dieron por videoconferencia a través de la plataforma
Zoom en horario fuera de trabajo, debido a que se requeria de atencion de los
trabajadores. Asimismo, en la primera jornada de capacitacién 5S, se dio a
conocer a los trabajadores el contenido del manual de procedimientos realizado
en la 4ta etapa de la metodologia, como guia de cumplimiento de funciones a

futuro.

Se noté gran aceptacién por parte de los trabajadores, con &animos y miras a
mantener el area de trabajo limpiay ordenada. Esto facilitd mucho mas en que la
implementacion tenga unavision de sostenibilidad para asi, perdurar en el tiempo
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Ver Opciones ~

Participantes (9)

T
l,, ﬁ ’ ' Justa Sanchez Marleny Saldafi... Estephani Pérez

Angel Ruiz Diaz % Ingrid Bocgnegra Qui... | ¥ Justa Sanchez ¥ Marleny Saldafia Rod... % Estephani Pérez

’, Angel Ruiz Dia: t
' INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.R.L. o n L
JUMARSA a ii‘” e
. MANUAL DE B e s
Por ello, se realizé este MANUAL
DE PROCEDIMIENTOS donde se PROCEDIMIENTOS O i il ity =
enumeran las actividades a PARA EL AREA DE @ v cutie Z
realizar de ahora en adelante @ s cuini o
para poder cumplir con la PRODUCCION DE !
implementacién de las 5S y darle i @B i corde e
una mejora continua al area de
trabajo GENERALES JUMARSA
MG Z::l:rysuiﬁemzpm
Figura 17. Presentacién del manual de procedimientos a los trabajadores
Por tal motivo, se creyé conveniente crear un plan de capacitaciones para el
periodo, en que se hizo el seguimiento de los trabajadores. En él, se detalla la
temética a tocar, la fecha en la que se realiz0, los trabajadores patrticipantesy la
duraciéon de la misma, tal y como se muestra en la tabla 18.
Tabla 18. Plan de capacitaciones
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.IL.R.L. Fecha: 20/10/2021
Ver.
PLAN DE CAPACITACIONES Produccion 001

El presente plan de capacitaciones se realiza con el fin de establecer las principales necesidades y
prioridades de capacitacién fortaleciendo asi la mejora continua a través del seguimiento de la

metodologia 5s y los diferentes temas con impacto en el rubro de la confeccién textil

Plan de capacitaciones para seguimiento de las 5S y temas
NOMBRE DE LA ACTIVIDAD ) i
de impacto en el rubro textil

NOMBRE DE LOS ENCARGADOS DE v' Bocanegra Quifiones, Ingrid Jasmin

LAS CAPACITACIONES v" Ruiz Diaz, Angel Aarom
FECHA DE PRESENTACION DEL
22/10/2021
PLAN
OBJETIVO Obtener resultados favorables en las capacitaciones para el cumplimiento de las 5S
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En este formato se evidencian los temas que se tocaran, asi como los resultados de la aplicacion de

dichos temas a manera de capacitacion

Nombre de Capacitacion
N° de o N° de N° de horas
S actividad o adecuada Fecha de o
capacitaciones _ o participantes de
) temética de para los realizacion ) L
realizadas o ) capacitados | capacitacion
capacitacion trabajadores
Introducciona la
SEMANA 1. metodologia5Sy
18/10/2021 al presentacién del Si 18/10/2021 7 15h
22/10/2021 manual de
procedimientos
SEMANA 2:
Innovaciones en la .
25/10/2021 al Sl 25/10/2021 6 1lh
industria textil
29/10/2021
SEMANA 3: -
Especificaciones del . )
01/11/2021 al _ Si 3/11/2021 7 40 min.
taller de confeccion
05/11/2021
SEMANA 4: o ,
Indicaciones finales }
08/11/2021 al Si 10/11/2021 7 20 min.
sobre 5S
12/01/2021

Fuente: Elaboracion propia

En conjunto con las actividades realizadas, se realiz6 un formato de evaluacion de

criterios que se dara a modo de auditoria interna, esto con el fin de para mantener

el buen funcionamiento que se ha conseguido en la aplicacién de las primeras “S”.
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Tabla 18. Formato de auditoria de cumplimiento

JUMARSA FORMATO DE CUMPLIMIENTODE LO IMPLEMENTADO
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.IL.R.L.
AREA Produccién
SEMANA 1 FECHA 18/10/2021
SUPERVISOR Ruiz Diaz Angel Aarom y Saldafia Rodriguez Julia Marleny
\° DESCRIPCION CLASIFICACION
0 1 2 3 4 5 TOTAL
1 Uso adecuado de EEPs X 4
2 Cumplimiento de normas X 4
3 Herramientas en su lugar X 4
4 Areas de trabajo sin obstaculos X 4
5 Sefalizacion preventiva adecuada X 3
6 Sostenimiento de las 3 primeras S X 4
PUNTAJE ESPERADO: 30 PUNTAJE OBTENIDO 23
SUBTOTAL SEMANA1 76.67%
SEMANA 2 FECHA 25/10/2021
SUPERVISOR Bocanegra Quifiones Ingrid Jasminy Saldafia Rodriguez Julia Marleny
\° DESCRIPCION CLASIFICACION
0 1 2 3 4 5 | TOTAL
1 Uso adecuado de EEPs X 4
2 Cumplimiento de normas X 5
3 Herramientas en su lugar X 3
4 Areas de trabajo sin obstaculos X 4
5 Sefalizacion preventiva adecuada X 4
6 Sostenimiento de las 3 primeras S X 4
PUNTAJE ESPERADO: 30 PUNTAJE OBTENIDO 24
SUBTOTAL SEMANA 2 80%
SEMANA 3 FECHA 2/11/2021
SUPERVISOR Ruiz Diaz Angel Aarom y Saldafia Rodriguez Julia Marleny
- DESCRIPCION CLASIFICACION

0 1 2 3 4 5 | TOTAL
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1 Uso adecuado de EEPs X 4
2 Cumplimiento de normas X 4
3 Herramientas en su lugar X 5
4 Areas de trabajo sin obstaculos X 5
5 Sefalizacion preventiva adecuada X 4
6 Sostenimiento de las 3 primeras S X 4

PUNTAJE ESPERADO: 30 PUNTAJE OBTENIDO 26

SUBTOTAL SEMANA 3 86.67%
SEMANA 4 FECHA 8/11/2021
SUPERVISOR Bocanegra Quifiones Ingrid Jasminy Saldafia Rodriguez Julia Marleny
\° DESCRIPCION CLASIFICACION
1 2 S 4 5 | TOTAL

1 Uso adecuado de EEPs X 4
2 Cumplimiento de normas X 4
3 Herramientas en su lugar X 5
4 Areas de trabajo sin obstaculos X 5
5 Sefalizacion preventiva adecuada X 4
6 Sostenimiento de las 3 primeras S X 5

PUNTAJE ESPERADO: 30 PUNTAJE OBTENIDO 27

SUBTOTAL SEMANA 4 90%

Fuente: Elaboracion propia

De igual manera, se realiz6 una pequefia campafia de sensibilizacién dentro del

horario de trabajo, pegando en las paredes imagenes alusivas a la metodologia 5S

y su implementacion.Laimagen 18, muestra unacantidad de papeles que cumplen

funcion de folletos y laminas informativas en las paredes del area de produccion.
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Figura 18. Carteles informativos de las 5S

Para evaluarel incrementode la productividad luego de implementarla metodologia

5S, se tom6 en consideraciéon las Hoja de Célculode Datos de Eficienciay Eficacia.

La toma de datos se realiz6 durante los dias laborales de los meses de octubre y

noviembre de 2021, siendo el primero un periodo de transicién. Cabe mencionar

gue, para hallarla Eficiencia, se consideré el tiempo que demora en realizar una

cierta cantidad de polos en el dia, dichos datos estuvieron registrados en horas y,

para hallar la Eficacia, se considerd la cantidad de polos que se fabrica en un dia

que fueron registrado en las hojas de registro de tiempos a diario. De esta manera,

teniendo ambos valores, se obtuviera en conocimiento estos factores de

productividad. Ambas hojas de calculose encuentran en los anexos C13,C14, C18

y C19.

Tabla 19. Datos de post prueba: Eficienciay Eficacia

POST PRUEBA EFICIENCIA EFICACIA
OCTUBRE 2021 81.37% 96.73%
NOVIEMBRE 2021 88.99% 108.75%
PROMEDIO 85.18% 102.74%

Fuente: Elaboracion propia
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Luegode haber utilizado el instrumento de Hoja de Célculode Eficienciay Eficacia,
junto a las hojas de Registro de Tiempos (ver anexos C11y C16), se observé que
la eficiencia promedio en los meses de post prueba fue de 85.18%, comparando
con los datos obtenidos en la pre prueba (77.44%), obteniendo asi finalmente un
incremento en 9.36%. Por otra parte, la Eficacia promedio en los meses de post
prueba fue de 102.74%, comparando con los datos obtenidos en la pre prueba
(87.43%), obteniendo asi finalmente un incremento de 12.42% segun la formula
porcentual de aumento.

COMPARACION EFICIENCIA - EFICACIA
—e—ANTES —8—DESPUES
110.00% 102.74%
70.00% 77.44%
50.00%
30.00%
10.00%
EFICIENCIA EFICACIA

Figura 19. Comparacion antes y después de Eficiencia - Eficacia

La productividad final se midio a través de la hoja de célculo de productividad (ver
anexos C15y C20) en el transcurso de los meses de octubre y noviembre de 2021,
siendo octubre el mes de transicion, estos datos fueron medidos con la dimension
productividad multifactorial, con datos plasmados en el instrumento antes
mencionado.
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Tabla 20. Datos de post prueba: Productividad final de Inversiones Generales

Jumarsa E.I.LR.L. luego de laimplementacion de la Metodologia 5S

POST PRUEBA

PRODUCTIVIDAD (und/soles)

OCTUBRE 2021 1.4492
NOVIEMBRE 2021 1.5065
PROMEDIO 1.4779

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de productividad que corresponden a los meses de octubre y

noviembre de 2021 indicaron que, por cada sol invertido para producir la cantidad

de prendas en el mes, se obtiene una ganancia, utilidad o recuperacién de dinero

de 0.4779 soles respectivamente. Sin embargo, al compararlos con los datos de

productividad de los meses de preprueba (1.3456 unidades/soles), se puede

evidenciarun incremento de 9.83% con respecto a los datos anteriores, segun la

formula porcentual de aumento.

1.5500

1.5000

1.4500

1.4000

1.3500

1.3000

PRODUCTIVIDAD

1.3885

-\L3.740

JUL-21 AGO-21

1.5065

1.449

SET-21 OCT-21 NOV-21

Figura 20. Comparacion de productividades de pre prueba y post prueba
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La figura 20 mostr6 un aumento en la productividad, en datos numéricos, la
productividad se elevé en de un periodo de prueba al otro, indicando asi la mejora

como tal de la productividad con la implementacion de la metodologia 5S.

Por altimo, se realiz6 la evaluacion final del cumplimiento de implementacion de la
metodologia 5S. Dicha evaluacion del nivel del cumplimiento se realiz6 a través de
un checklist (ver anexo C21), con preguntas concretas, las cuales se basaron en
unaponderacién de 0 a 4. Ademas, se realiz6 unaescala de resultados para que
con el puntajefinal se obtenga el aumento en el cumplimiento de la metodologia 5S

luego de aplicarlasy darle un seguimiento continuo.

Tabla 21. Resultados de la evaluacion final de cumplimiento de la metodologia 5S

EVALUACION FINAL DE CUMPLIMIENTO5S
Puntaje esperado 100
Puntaje obtenido luego de la evaluacion 87
Porcentaje equivalente al puntaje obtenido 87%
Criterio de evaluacién de cumplimiento inicial MUY BUENO

Fuente: Elaboracién propia

El resultado de la evaluaciéon indica que, la empresa Inversiones Generales
Jumarsa E.ILR.L. tiene un cumplimiento de las 5S en un 43% siendo este un nivel
regular. Asimismo, se realizo la evaluacion de las etapas, mediante subtotales del

checklist.

Tabla 22. Subtotales de cumplimiento de cada etapa de la metodologia 5S

Dimension 5S Puntaje obtenido | Puntaje esperado %
Seiri (Clasificacién) 18 20 90%
Seiton (Orden) 16 20 80%
Seiso (Limpieza) 18 20 90%
Seiketsu (Estandarizacion) 18 20 90%
Shitsuke (Disciplina) 17 20 85%
TOTAL 87 100 87%

Fuente: Elaboracion propia
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Cumplimiento de cadaetapadela metodologia5S

@ Puntaje obtenido Puntaje esperado

Seiri (Clasificacion)

20
o,
15
10
Shitsuke (Disciplina Seiton (Orden
itsuke (Disciplina) o S . i ( )
0
[ _J
Seiketsu (Estandarizacion) Seiso (Limpieza)

Figura 21. Cumplimiento final de cada etapa de la metodologia 5S

La figura 21 muestra graficamente la diferencia que hay entre el puntaje que se

esperd tener en la evaluacion y el puntaje obtenido en la evaluaciéon final.

Adicionalmente, se realizé lafigura 22, en donde se muestra la diferencia que hubo

entre el cumplimientoinicial y final de la metodologia 5S.

Comparacion- Cumplimiento5S

== Puntaje obtenido inicial == Puntaje obtenido final Puntaje esperado

Seiri (Clasificacion)
20

10
Shitsuke (Disciplina) Seiton (Orden)

Seiketsu Seiso (Limpieza)
(Estandarizacion) P

Figura 22. Comparacion de cumplimiento de 5S inicial y final
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Para llevar a cabo el analisis inferencial, primero se determin6 si los datos

relacionados a la productividad tenian una distribucion normal, es decir si son

parameétricos o no, para lo cual se realiz6 la prueba de normalidad debido a que los

datos obtenidos son dos grupos de 8 datos cada uno (se tomd en cuenta la

productividad semanal debido a que es equivalente a la mensual), y, se utilizé el

siguiente criterio:

Si Sig=0.05 los datos de productividad no tienen una distribucion normal

Si Sig>0.05 los datos de productividad tienen una distribucion normal

Cabe mencionar que, se eligio el tipo de prueba de normalidad segun la cantidad

de datos que se tenian, y, como se contaba con un numero de 8 pares de datos,

los cuales eran < 50, se decidié tomar en cuenta la prueba de Shapiro-Wilk.

Tabla 23. Pruebade Normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistic Estadistic

0 gl Sig. 0 al Sig.
Productividad antes de ,168 8 ,200" ,930 ,520
la aplicacion de la
metodologia 5S
Productividad después ,301 8 ,032 ,786 ,020
de la aplicacion de la
metodologia 5S
DIFProd ,283 8 ,059 ,809 ,035

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS Statitics 26

Como se puede observar, segun la prueba de normalidad se obtuvo un Sig=0.035

el cuales menora0.05; esto indicaquelos datos recolectados son no paramétricos,

y para contrastar la hipotesis es necesario utilizar la prueba de Wilcoxon.

61




Parala contrastacion de la hipotesis se tuvo en cuentael siguiente criterio hipotesis:

Ho: La implementacion de la metodologia 5S no incrementa la productividad de la
empresa Inversiones Generales Jumarsa E.I.LR.L.
Hi: La implementacién de la metodologia 5S incrementa la productividad de la

empresa Inversiones Generales Jumarsa E.I.LR.L.

Siendo el criterio de decision el siguiente:

Si Sig<0.05 se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis alterativa (H1)
Si Sig>0.05 se rechaza la hipétesis alterativa (H1) y se acepta la hip6tesis nula (Ho)

Tabla 24. Prueba de Wilcoxon para contrastacion de hipotesis

Estadisticos de prueba?

Productividad después de la aplicacién de la
metodologia 5S - Productividad antes de la aplicaciéon
de la metodologia 5S

Z -2,521b

Sig. asintética(bilateral) ,012

a. Pruebade rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statitics 26

En consecuencia, de la tabla 24 se observo que el resultado de la significancia es
de 0.012, siendo este un < 0.05, por consiguiente, se rechaza la hip6tesis nula (Ho),
la cual es quela implementacion de la metodologia 5S incrementa la productividad

de la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.ILR.L; y se acepta la hipotesis
alternativa (H1) afirmando que la implementacion de la metodologia 5S incrementa

la productividad de la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.[L.LR.L.
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V. DISCUSION

La presente investigacion titulada “Impacto de la Metodologia 5S en la
productividad de la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.L.LR.L., Truijillo,
20217, surgio de la necesidad de mejorar la productividad en dicha empresa en
mencion. Cabe mencionar que los trabajadores desarrollan todas sus funciones,
pero con respecto a la productividad no es la esperada; ademas, factores como la
falta de espacio, el desorden en toda el area, una desorganizacion total y la poca
disciplina de los trabajadores son causas que generan una problematica en la

empresa.

Por ello, se realizé la investigacién con el objetivo de optimizar la productividad;
para esto en primera instancia se determiné la situacién actual en la que se
encuentrala empresa antes de la ejecucion de la Metodologia 5S, luego pasar a la
Implementacién, en base a sus dimensionesy finalmente evaluarla productividad
luegode la ejecucion de la Metodologia 5S. Cabe mencionarque, desarrollado todo
este proceso, se obtuvieron los resultados con veracidad y con respuestas acordes

a los objetivos planteados, siendo de esta manera confiables para compararlos con
autores que desarrollaron investigaciones similares.

Con lo que respecta a la productividad antes de la Implementacién de la
Metodologia 5S, segun (Benites, 2020) en su investigacion que tiene como fin
determinar la mejora de la produccion en el area de picking de la distribuidora
mediante la aplicacion de las 5S, uno de los problemas identificados era la baja
produccién y los problemas de orden y limpieza en el area mencionada; lo cual
generaba ese déficit en la empresa y con ello no lograba cumplir los objetivos
planteados. Por ello, la recoleccion de datos se realizo con herramientas como el
Diagrama de Ishikawa, de Pareto y Checklist;con la finalidad de obtenerla situacion
actual de la empresa con respecto a su productividad, obteniendo asiun 45.6%, la
cual determina que el area de picking de la distribuidora no se esta desarrollando
de la mejor maneray es por eso que esta afectando a su productividad. Lo expuesto
anteriormente se evidenciaen la tabla 6 de esta investigacién, donde de la misma
manera se usaron las herramientas necesarias para obtener la situacion actual de
la empresa; ya que tenia problemas que afectaban directamente a su produccion.

Obteniendo asi una productividad inicial fue de 67.71%; el cual se obtuvo a base
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del Registro de Tiempos y de Produccion de manera diaria. Cabe mencionarque
este resultado cambid con la Implementacion de la Metodologia 5S, mejorando los
espacios ajustados, el orden, la limpieza del area de producciéony con ello, su
eficienciay su eficacia.

(Salazar et. al., 2020) en su investigacion “Metodologia 5S, alternativa viable en la
mejora de procesos de la industria alimentaria” realizaron un Checklist 5S, en
donde, laevaluacidninicial de la implementacién reportd un cumplimientodel 66.18
%. Asimismo, su productividad se veia afectada por el desorden que existia a la
hora de producirlos alimentos congelados, debido a que solo se realizaba 103.41
L de comida congelada representando solo un 29% de lo que realmente se podia
producir mensualmente, todo ello debido a la falta de tiempo y el desperdicio del
mismo en actividades innecesarias. Por tal motivo, la presente investigacién se
puede contrastar con la anteriormente dicha, debido a que no se utiliza todo el
tiempo de produccion en actividades que generan mayor cantidad producida en el
tiempo establecido, ya sea como meta operativa o por pedido del cliente, esto lo
evidenciala tabla 6 donde muestra unaeficienciade 77.44% y una eficiencia de
87.43%, las cuales indican que hubo un déficit porcentual para el cumplimiento a
cabalidad de metas y actividades dentro del &rea y la empresa en general.

Segun (Castro, 2019) en su investigacion que buscabaimplementar la Metodologia
5S para aumenta dicha productividad que se encontraba en déficit en la empresa
manufacturera Handy Shoes, cabe mencionar que, los autores realizaron las
observaciones correspondientes, para llegar a la conclusién de que dicha empresa
tiene problemas de orden y limpieza, desorganizacién de la entidad; la cual esta
generando una baja productividad en su &rea de produccion, siendo esta de
0.0022397 docenas/soles. Lo expuesto anteriormente se evidencia en la tabla 7,
donde se expresa unaproductividad multifactorial de 1.3376 unidades/soles;lacual
se determin6 a base de la cantidad de tela utilizada, el costo de materia prima
utilizada, costo de mano de obra, el monto de dinero que equivale a la produccion
realizada en los meses correspondientes a la toma de datos. Dichos resultados de
ambas investigaciones expresan que ambas entidadesinvestigadas, se encuentan
en situaciones desfavorables con respecto a su productividad; desde su

organizacion ambiental hasta los mismos trabajadores que desarrollan sus labores

64



en espacios con un orden y limpieza no acorde a sus condiciones necesarias. Es
por ello que, analizadas las investigaciones, se tomé medidas con respecto a ello,
siendo la Metodologia 5S la mejora continua necesaria, generando asi unabuena
optimizacion con la Implementacion y con ello gran cantidad de beneficios, lo cual
se sustenta en la investigacion de (Villanueva, 2018) en donde detalla que la
Metodologia 5S tiene gran cantidad de beneficios, donde se encontraban
relacionados con sus trabajadores. Entre estos beneficios, busca contrarrestar los
malos habitos de los mismos, mejorar de manera potencial las actitudes hacia un
mejor desarrollo para la organizacion,ademas se buscaen el personal que mejoren
continuamente frente a los problemas que se puedan presentar, despertando asi el
espiritu de unamejor culturatanto en los trabajadores como en la Alta Direccion,
quienes son pieza fundamental.

En base ala Implementacién de la Metodologia 5S, (Reyna,2018) en su tesis busca
aplicar la Metodologia 5S con el objetivo de optimizar la productividad en una
empresa Multiservicios, ya que su area de produccidn se encontraba con déficits
que afectan a toda la empresa. Cabe mencionar que, en esta investigacion se
detall6 la aplicacion de la metodologia 5S junto a todos los factores
correspondientes, siendo parte de esta la clasificacion general de los elementos y
la utilizacion de las tarjetas rojas en solo algunos elementos clasificados no
necesarios. En la presente investigacion, serealizo también la clasificacion general,
sin embargo, se realiz6 una clasificacidon adicional antes a los elementos en gran
cantidad. Por otro lado., se aplicaron tarjetas rojas a todos los elementos
clasificados como innecesarios, asimismo, se puede evidenciaren la figura4 que
el formato utilizado en la tarjeta roja de la presente tiene contenido mucho mas
especificosfrente al de lainvestigacién de Reyna(2018), debidoa que se evaluaron
e identificaron mayores factores para poder aplicarlas.

Por otro lado, (Becerril et. al., 2018) en su investigacion “Implementacién de la
metodologia 5S para mejorar la productividad en papeleria” realizaron la aplicacién
de Seiton (orden) mediante el acomodo de material que se encontraba en bolsas;
ademds, se reacomodaron cajas con materia prima donde no obstruyera el paso,
todo esto con el fin de reducir los tiempos de despacho. La presente investigacion

realiz6 de igual manera el reacomodo de ciertos elementos, sin embargo, lo
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expuesto anteriormente se evidencia en latabla 14 donde se realiz6 un formato de
frecuencia de usos para verificar se podian ubicar los elementos a ordenar.
Adicionalmente, la aplicacion de Seiso (limpieza) se realiz6 utilizando escobas y
recogedores para limpiar estantes y anaqueles; en comparacion con lo
anteriormente mencionado, la presente investigacion realizé la limpieza total del
area de trabajo bajo un formato de cronograma de limpieza, como se evidencia en
la tabla 15, en donde se determina un tiempo dentro del horario de trabajo para
poder realizar la limpieza con escobas y recogedores, y, se evaluo las limpiezas
programadas semanatras semana.

Por altimo, (Vasquezet. al.,2018) en su investigacion “Aplicacion de lametodologia
de 5S en la célula #3 de produccion” realizaron la aplicacion de Seiketsu
(Estandarizacién) mediante la elaboraciéon de un manual 5S en donde se incluyo
informacion sobre los estdndares que se utilizaron en la planta, ademas, para la
aplicacion de Shitsuke (Disciplina), se realizé un plan de capacitaciones, en donde
se prepararon reuniones diarias durante un mes con los trabajadores del lugar de
trabajo, estas reunionestenian una duracién de 10 minutos al final de losturnos A,
B Y C, a las cuales debian asistir el jefe del area, entre otros integrantes, se
compartié informacion acerca del sistema de 5S . También se les explico el
significado de cada una de las S, sus beneficiosy la razéon por la cual se debe
implementar la metodologia. En tal sentido, la investigacién descrita en este
informe, realiz6 para la etapa de Seiketsu un manual de procedimientos, tal y como
lo realizo la investigacion de Vasquez et al., sin embargo, en este manual se tiene
en cuenta medidas de proteccion y bioseguridad frente al Covid-19, al ingresar,
permanecer y salir del lugar del trabajo, asimismo, otra diferencia encontrada fue
que, dicho manual fue evaluado y revisado por un comité 5S, expertos en el rubro
textil, lo expuesto anteriormente se evidenciaen la figura 14 (caratula del manual)
y en el anexo (). Por su parte, para la aplicacion de Shitsuke, también se realizé un
plan de capacitaciones en donde se explico lo que se habia realizado, asi como la
importancia de mantener las 5S en el area de trabajo, la diferencia recae en el
tiempo en el que fueron realizadas, debido a que se aplicaba una capacitacién por
semana y con un tiempo mas prolongado, el cual se evidencia en la tabla 18;
adicionalmente a ello, se pegaron en las paredes informacién relacionada alas 5S

y se adecuaron las sefalizaciones ya sea de transito como de seguridad.
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Finalmente, en ambas investigaciones se realiz6 un formato de auditoria intema
para verificar el cumplimiento de las demas S.

Dichosresultados observados en todas las investigaciones descritas expresan que,
la aplicacion de las 5S permitird convertir un area en situaciones desfavorables en

un area con mejor organizacion, lo que, a su vez, generara mejoras en diferentes
factores, sobre todo en la productividad.

Segun (Medrano, 2019) en su investigacion busca implementar la Metodologia 5S
con el objetivo de mejorar el almacén de refacciones, para obtener un control
adecuado, un mejor manejo de sus materiales y optimizar los problemas que se
puedan presentar. Con lo cual, utilizaron instrumentos como el Checklisttanto en
la etapa inicial como en la etapa final para diagnosticar la situacién en la que se
encontrabala empresa, después de haber aplicado la Metodologia 5S. Obteniendo
asi un 93% en la calificacion finaly con ello, una mejora notable en la forma de
trabajar; ademas, de incrementar constantemente el desempefio y su eficiencia
gracias a la responsabilidad y ayuda de todo el equipo que trabaja. Todo lo
mencionado anteriormente tiene similitud con la presente investigacion, utilizando
de la misma manera el instrumento del Check list para diagnosticar el porcentaje
en el que se encuentrala empresa posteriormente a la aplicacion de la Metodologia
5S, ademas de basarse en un guia de calificacién del 0 al 4, donde se determina si
la entidad se encuentra en una mala situacién (muy malo o malo), regular
(promedio) o en unabuena situacion donde hubo una mejora (bueno o excelente).
Finalmente obteniendo asi un 87% y con ello se observd un mejor ambiente de
trabajo, ordenadoy limpio ala hora de realizar las labores en el area de produccion.
Asimismo, un mejor desempeiio en los trabajadores, cumpliendo con sus horarios,
sus tiempos de produccidbn y con las capacitaciones que se evallan

periédicamente.

Con lo que respecta a la productividad después de realizar la aplicacién post
prueba, segun (Chilén, 2017) busco en su investigacion aumentar la productividad
a través de laimplementacion de la Metodologia 5S en unaempresa embotelladora
de agua. Tomando en cuenta los datos de afio anterior y los déficits que se
observaron con respecto al conocimiento de la metodologia. Es por ello, que los

investigadores aplicaron instrumentosde la Ingenieriapara contrarrestar las causas
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por las que la entidad presentaba unabaja productividad, asimismo se evaluaron
los resultados obtenidos luego de aplicar la post prueba, en donde se determiné un
incrementodel 29% con respecto a la productividadinicial y con ello, mejoras en su
organizacion de materiales utiles, sus areas estandarizadas y su cultura. Todo lo
mencionado anteriormente tiene una similitud con la presente investigacion, al
utilizar los instrumentos de Ingenieria para contrarrestar los problemas que
ocasionan a la empresa la baja productividad, como lo es la productividad
multifactorial con un total de 1.5065 unidades/soles, generando un incremento de
0.09375 soles por cada prenda con respecto al resultado inicial en los meses

anteriores.

(Medrano, 2019) en su investigacion buscé implementar la Metodologia 5S con el
objetivo de mejorar el almacén de refacciones, para obtener un control adecuado,
un mejor manejo de sus materiales y optimizar los problemas que se puedan
presentar. Conlo cual, para llevarse a cabo dichaimplementacion, desarrollaron un
formato de evaluacién con el objetivo de tener una comparacién del antes y el
después de la aplicacién de la Metodologia 5S. Obteniendo asien la pre prueba un
total de 48% en el mes de septiembre del 2018 y asi sucesivamente en los tres
meses finales de ese afo, con 61%, 79% y 88% respectivamente; determinando
asi finalmente una calificacién final de 93% en la post prueba, con respecto a su
productividad. Todo lo mencionado anteriormente tiene similitud con la presente
investigacion, realizando de la misma manera una pre y post prueba para
determinar su eficienciay eficacia, asimismo determinar la situacién de la empresa
unavez implementada la Metodologia 5S. Finalmente, obteniendo asi un total de
77.44% de eficienciay un 87.43% de eficaciaen la pre prueba, para posteriormente

pasar a la aplicacion de la Metodologia 5S, donde se obtuvo un total de 85.18% de
eficienciay 102.74% de eficacia.

Por otro lado, (Hernandez, 2015) en su investigacion tuvo como objetivo principal
mejorar el area de almacén de refacciones mediante la Implementaciéon de la
Metodologia 5S para tener un mejor control y manejo de los materiales y con ello,
responder a las exigencias que se generen. Aplicando asiel antesy después de la
implementacion, mediante la recopilacién de datos y asi posteriormente verificar la

hipotesis. De esta manera, unavez finalizada el instrumento, se obtuvo una mejora
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en la post prueba con respecto a la inicial, con un 93% en comparacién al 48%
inicial, asimismo, permiti6 mejorar dicha cultura en los trabajadores de las
empresas y mejoras notorias con lo que respecta al orden y limpieza en los
establecimientos de area de produccion. Todo lo mencionado anteriormente tiene
similitud con la presente investigacion, ya que en este caso se utilizd una
investigacion de tipo pre experimental, al aplicaruna prey post prueba, ademas de
utilizar Hojas de Célculo de Eficienciay Eficacia para obtener la Productividad final
de la empresa, es por ello, que el resultado de pre prueba fue de 67.71% para
posteriormente en la post prueba se observo la mejora con un 87.51%, mejorando
la organizacién de la empresa, el orden de los establecimientos, la limpieza de los

materiales y articulos, asi como la cultura de los trabajadores.

Por ultimo, segun (Ruiz,2017) busco en su investigacion aumentarla productividad
através de laimplementacion de la Metodologia 5S en una empresa de sector textil,
ya que tuvo problemas en el area de trabajo. Tomando en cuenta los datos del afio
anterior y los déficits que se observaron con respecto al conocimiento de la
metodologia 5S. Por ello, los investigadores aplicaron un disefio pre experimental,
con ayudade tarjetas rojas y tablas de control durante los dias de pre y post prueba
para realizar las comparaciones necesarias; obteniendo asi un 86% luego de
implementar la Metodologia 5S, con respecto al productividad inicial (37%). Todo
lo mencionado anteriormente tiene similitud con la presente investigacion, con
respecto al disefio pre experimental en la pre y post prueba; diferenciandose al
utilizar adicionalmente la productividad multifactorial a base de factores como
prendas producidas en soles, cantidad de MP utilizada, costo unitario, entre otros.
Obteniendo asi 1.38125 unidades/soles al inicio, para posteriormente generar un

aumento promedio a 1.4779 unidades/soles, luego de la implementacion.
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VI.  CONCLUSIONES

Se realizé un diagnostico de la situacion actual de la productividad del area de
produccion de Inversiones Generales Jumarsa E.ILR.L. al inicio del estudio
mediante el calculo de la productividad multifactorial, teniendo un promedio de
1.34565 unidades/soles entre los dos primeros meses de produccién, con una
productividad mensual de: 1.3885 unidades/solesy 1.3740 unidades/soles para los
meses de julio y agosto de 2021 respectivamente. Asimismo, en el mes de agosto
se obtuvo un 77.44% de Eficienciay un 87.43% de Eficacia, con lo que respecta a

la pre prueba.

Se aplicé un Checklistpara evaluarel estado inicial del &rea de produccién para las
actividades de la metodologia 5S, con una serie de items que se basan en los
factores que forman parte de la aplicacion, obteniendo asiun 43%. Lo cual, segin
la tabla de resultados determina que la empresa Inversiones Generales Jumarsa
E.ILR.L. se encuentra en una situacion regular, en donde debe aplicarse la
metodologia 5S para mejorar esos déficits que presenta la entidad. Cabe
mencionar, que dicha implementacidén consta de una serie de actividades que
implica el desarrollo de los 5 principios: iniciando con la primera S (Seiri) donde se
determina los materiales necesarios de los innecesarios y asi analizar si se
eliminaban oreubicaban. Posteriormente la segunda$S (Seiton) consistiaen realizar
unaorganizacion de los articulos que se decidi6 que se conservarian en el area de
produccion, para pasar a ordenarlos. Como tercera S (Seiso) se desarrollé un
cronograma de limpieza, que consistia en dejar limpia el &rea 20 minutos antes de
terminar las labores y los dias sabados se realizaban de manera general. Con lo
que respecta a la cuarta S (Seiketsu) mas que realizar algun desarrollo es verificar
gue se estén manteniendo el cumplimiento de las tres primeras S, por lo que se
establecieron medidas orientadas a no cometer errores y mantener un nivel
alcanzado, el cual,se plasmé en un manual de procedimientos donde se encuentra
descrito las reglas y formatos establecidos. Finalmente, como quinta S (Shitsuke)
se procedié a realizar una serie de capacitaciones a los trabajadores sobre la
implementacion de las 5S y los resultados que la misma trajo y traera al area de

trabajo, mediante via zoom en la primera capacitacion se present6 el manual en
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donde se observo unagran aceptacion. Con lo cual, al realizar el diagndstico de la
situacion final del area de produccio, mediante el Checklist, con la misma serie de
items que se basan en los factores que forman parte de la aplicacion, obteniendo
asi un 87%, determinando asi un aumento de 44%; lo cual, segun la tabla de
resultados determina que la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.ILR.L. se

encuentra en unasituaciéon muy buena.

Se evalu6 el incremento de la productividad después de implementar la
metodologia 5S, mediante el calculo de productividad multifactorial, obteniendo asi
un promedio de 1.4779 unidades/soles entre los meses de octubre y noviembre de
2021, especificamente de 1.4492 unidades/ soles y 1.5065 unidades/soles,
respectivamente y que, al compararlo con el inicial, se obtuvo un incremento de
9.83%. Asimismo, con lo que respecta a la eficiencia, se obtuvo un 81.37% en
octubre y un 88.99% en el mes de noviembre de 2021, promediandolos finalmente
y obteniendo un 85.18%, lo cual, al compararlo con el inicial se obtiene un aumento
de 9.36%. Con lo que respecta a la eficacia se obtuvo un 96.73% en el mes de
octubrey un 108.75% en noviembre, para posteriormente promediarlo y obtenerun

total de 102.74%, determinando un incremento de 12.42%.
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ViIl. RECOMENDACIONES

Para realizar un mejor diagnéstico, se recomienda aplicar la herramienta VSM
(Value Stream Mapping), a su vez, realizar una simulacion del proceso productivo
que arroje datos preliminaresy verificar si la futuraimplementacion es beneficiosa

para la investigacion.

Continuar capacitando al personal de la empresa para obtener [os conocimientos y
estrategias necesarias con respecto a las mejoras que se necesita, asimismo

obtener informacion sobre los temas relacionados al sector textil y sus
especificaciones actualizadas para un mejor desempefio laboral en el mercado.

Respetar el cambio de maquinas establecidas en el area de produccion, asi como
también, el cronograma de limpieza, las pautas pertinentes en el manual de

procedimientos y el cumplimiento de las actividades determinadas, ayudando
también a mejorar el orden y limpiezay seguiroptimizando la productividad.

Realizar un conjunto de incentivos por el desarrollo de las actividades y
procedimientos en el area de produccion, asi como también el cumplimiento de los

objetivos trazados por la entidad con respecto a la implementacion de la
Metodologia 5S, con el fin de mantener comprometido al personal de trabajo.
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ANEXOS

Anexo Al: Operacionalizacion de variables
| DEFINICION ESCALA DE
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES .
OPERACIONAL MEDICION
"La metodologia 5S es una filosofiade | Para el desarrollo e Seiri NCC = Objetos innecesarios +100
. ) . ., ifi i6 Objetos total
trabajo inicialmente aplicada en Japén. | implementacién de (Clasificacion) jetos totates
Esta es una herramienta necesaria las 5S en una Seiton (Orden) NCO = Tiempo er;;.)leadotp(znlz localizar x100
rempo tota
dol contrarrestar problemas de empresa, se toma P
Metodologia o ) ; _— N°de limpi tuad
desorganizacién en las areas de trabajo, en cuentalas 5 Seiso (Limpieza) NCL = o i impiezas ef ectua ZS %100 Razon
5S °de limpiezas programadas
ue ponen en manifiesto que bajo este dimensiones o :
auep _ _ q J o B Seiketsu NCE N°estandares implementados 100
ambiente laboral es dificil alcanzar principios: Seiri, (Estandarizacion) = N° estandares totales x
niveles elevados de productividad". Seiton, Seiso, Shitsuke e Auditorias realizadas .
(Chillon et al.,2017) Seiketsu, Shitsuke (Disciplina) ~ Auditorias planificadas
La productividad se Productividad Prod Total de prendas producidas (S/)
roa. if =
"La productividad es un Indicador obtiene por la multifactorial e Recursos utilizados (S/)
primordial en una empresa, donde el division de los
nivel de cumplimiento de la misma, se | bienes producidos y o Eficiencia — Tiempo utilizado 100
Productividad evalla mediante la relacion de los los recursos Eficiencia " Tiempo planificado Razon
bienes y servicios producidos y los utilizados, Ademas,
recursos empleados en su elaboracién”. | se toman en cuenta
. Prend ducid
(Hernandez et al., 2018) sus 2 componentes: Eficacia Eficacia = Pr:;dissir;;n:;;; x100
Eficaciay eficiencia

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo A2: Determinacion de la Muestra

POBLACION

MUESTRA

UNIDAD DE ANALISIS

La empresa Inversiones
Generales Jumarsa
E.LR.L. estd constituida
por un total de 5 areas:
area de almacén de

Materia Prima, area de

almacén de Producto
Terminado, area de
produccién, éarea de
contabilidad, area de
ventas.

De acuerdo al Diagrama
Ishikawa realizado a toda
la empresa, se concluye
gque existe una baja
productividad en el area
de produccién; ademas,
de

principales

ciertos factores
que lo
generan, como lo es la
falta de orden y limpieza.
Siendo de esta manera,
el area elegida para ser
desarrollada en la

investigacion.

Como unidad de Analisis
se tomd en cuenta la

produccion de polos, ya

que, esta es una
fabricacion que la
empresa realiza de
manera constante, a

diferencia de las demas
prendas cuyas
elaboraciones se
producen dependiendo
de la temporada o
campafa en la que se
encuentren. Cabe

mencionar que esta
eleccién podra facilitar la
toma de datos antes y
después de realizar el
estimulo, como lo es el
implementar la

metodologia 5S en la

empresa Inversiones
Generales Jumarsa
E.LR.L.

Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO B: FIGURAS

Anexo B1: Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA — INVERSIONES GENERALES “JUMARSA" E.LLR.L.
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/ /
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Fuente: Elaboracion Propia



Anexo B2: Diagrama de Analisis de Procesos
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Anexo B3: Panel Fotografico - Preprueba

Diagnéstico del area de
produccion

Fecha:24/07/2021

Hora: 9:15 a.m

Evaluacion checklist
inicial

Fecha: 06/08/2021
Hora: 10:33 a.m




Toma de tiempos de
produccion

Fecha: 04/08/2021
Hora: 11:18 a.m

Toma de tiempos de
produccion

Fecha: 26/08/2021

Hora: 11:04 a.m /
03:51 p.m




Anexo B4: Panel Fotografico — Postprueba

29 nov. 2021 15:25:26

22 nov. 2021 15:03:31 22 nov. 2021 14:20:04

Toma de tiempos de produccion y revision de productos en merma



29 nov. 2021 16:17:12

29 nov. 2021 16:13:23

Evaluacion Checklistfinal y agradecimiento a propietaria de la empresa



ANEXO B5: Evidencia de capacitaciones

_> “Es una obligacion contraida™

PROMESA CON Acorde a nuestras necesidades
RESPONSABILIDAD - Plantearnos objetivos pequefios

FACTORES PROMESA PUBLICA Presion positiva que nos motivara

PROMESA =
DEFINITIVA terminacion definitiva

Presentacion de un avance para su

PEDRO LUCHO PEDRO PEDRO
@

£ .= ﬁt )

¢ Podemos apreciar que Pedro y Lucho

A Seaprecia un escenario en donde iar que no logi
" ambos trabajan de manera independiente |B| entablar acuerdos. trabajaron en equipo.

y separada,

Es el enfoque para aplicar la Metodologia 53 ) I

METODOLOGIA 58 |~ Desde _el primer dia Qe aP]‘jcada la metodologia_, contr_ib\'l.ve a
la mejora de la motivacion y con ello el trabajo en equipo




Anexo C1: Checklistinicial de evaluacién del nivel de cumplimiento de las 5S

ANEXO C: INSTRUMENTOS

EVALUACION INICIAL DE CUMPLIMIENTO DE LAS 5 “S” EN EL AREA DE PRODUCCION DE INVERSIONES GENERALES

JUMARSAE.ILR.L.

EVALUADOR | ANGEL RUIZ DIAZ [ FECHA | 6/08/2021 ]
58 INDICADOR EVALUADO DESCRIPCION PUNTAJE
1 Elementos innecesarios Enel argg de trabajo existen solo elementos necesarios para la 2
produccién
s 2 Equipos y herramientas innecesarias En el area de trabajo existen equipos y/o herramientas exclusivas del 3
= proceso
] ” - -
S 3 Materia prima no utilizada Enel 'area‘de trabz_yo se cuenta constantemente con la cantidad de 2
= materia prima a utilizar
©
3} 4 Estandares de seguridad y limpieza En el &rea de trabajo existen estandares de seguridad y limpieza 1
5 Control visual En el area de trabajo existe un control visual del proceso 2
Subtotal 10
6 Reconocimiento y ubicacién de elementos En el &rea de trabajo se ubican los elementos con facilidad 2
7 En el &rea de trabajo las maquinas tienen un lugar especifico 2
c Maquinas y herramientas organizadas y - -
o 8 En el area de trabajo existe en un lugar adecuado para colocar las 1
le} herramientas
9 Lineas de acceso identificadas En el area de trabajo las lineas de acceso y transito estan delimitadas 0
10 Definicién de capacidad de produccion Enel an_ef:l de trabe}Jo existe un maximo y minimo de capacidad para 2
produccién y trabajadores
Subtotal 7
1 Limpieza de los pisos Enelareade trapajo, los pisos se mantienen limpios, sin basura y 1
retazos de material
12 Responsable de limpieza I_En gl area de trabajoo existe personal responsable de verificar la 2
] limpieza
."5’_ 13 Limpieza de maquinas, herramientas y En el area de trabajo, las maquinas y herramientas se mantienen en 3
IE armarios buenas condiciones y limpias
-
14 Enl area de trabajo los trabajadores limpian lo que ensucian 3
Habito de limpieza p - -
15 En el &rea de trabajo existen contenedores para 0
depositar los residuos
Subtotal 9
16 Normas y procedimientos claros y organizados |En el &rea de trabajo existen normas y/o procedimientos establecidos 2
c Z N T2 N
:g 17 Estandarizacion de los procesos Enel grea de trabajo el proceso de produccion se estandariza y es 1
8 organizado
N
IS 18 Ideas de mejora presentes En el &rea de trabajo se han implementado ideas de mejora 2
el
c
% 19 Primeras 3S En el rea de trabajo se mantienen las primeras 3S 2
w
20 Plan de mejora a futuro En el &rea de trabajo se tiene en mente un plan de mejora a futuro 1
Subtotal 8
21 puntualidad de los trabajadores Enel area de trabajo los trabajadores cumplen con el horario de trabajo 3
establecido
< 22 En el area de trabajo, los procedimientos aplicados son conocidos 2
= Procedimientos conocidos
% 23 En el &rea de trabajo existe un plan de capacitaciones 1
[a) 2 Cumplimiento de funciones Enel area de trabajo los trabajadores cumplen con sus funciones a 2
cabalidad
25 Resultados de 5S !En el area dg }rabajo los trabajadores conocen el resultado de la 1
implementacién 5S
Subtotal 9

TOTAL

43




Anexo C2: Hoja de Observacion

JUMARSA HOJA DE OBSERVACION DEL AREA DE
CONFECCIONES PRODUCCION
Fecha 24/07/2021
Encargado Bocanegra Quifiones Ingrid y Ruiz Diaz Angel
N° Observacion
1 Espacios Reducidos por la aglomeracion de cosas
2 Suciedad en varios rincones del area de Produccion
3 Botellas de Agua y demas residuos en sitios inapropiados
4 Retazos de Telas por todo el piso y parte del area de Produccion
5 Materiales Inapropiados en el area de trabajo
6 Desorden Total para poder encontrar las cosas
7 Diferentes tipos de hilos aglomerados en una sola zona
8 Materiales en mal estado
9 Materia Prima agrupada en un lado del &rea de Produccion
10 Bolsas en Mal Estado
11 Herramientas de Produccion en desorden
12 Productos Terminados en el area de Produccién
13 Aspiradora, Escoba y recogedor en Area de Trabajo
14 Materiales innecesarios en el area de trabajo
15 Mala ubicacion de los materiales
16 Falta de un cronograma de Limpieza
17 Cierta cantidad de materiales que deben ser reubicados
18 Falta de basureros reciclables
19 Gran cantidad de Materia Prima en el area de Produccion
20 Cajas en mal estado y que ocupan mucho espacio




Anexo C3: Hojas de Registro de Tiempos — Agosto

JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 2/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio |Hora Término Tiempo u.tl!lzado . Tiempo .
por actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:12 a.m. 08:05 a.m. 53.46 min

2 Cortado de tela para cuellos 08:06 a.m. 08:25 a.m. 19.04 min

3 Traslado de telas hacia almacén 08:27 a.m. 08:31 a.m. 4.22 min

4 Traslado de telas hacia la remalladora 08:31 a.m. 08:38 a.m. 6.97 min

5 Busqueda de telas cortadas 08:45 a.m. 08:46 a.m. 0.66 min

6 Remallado de cuellos 08:50 a.m. 09:46 a.m. 56.44 min

7 Unién de telas (polo y cuello) 09:48 a.m. 10:30 a.m. 41.70 min

8 Preparacién de maquina 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.61 min

9 Sobrecocido de cuellos 10:33 a.m. 10:49 a.m. 15.25 min

10 Busqueda de hilos 10:50 a.m. 10:50 a.m. 0.68 min 798h
11 Preparacion de tapetera 10:51 a.m. 10:55 a.m. 3.42 min ’

12 Cubrir costura de hombro y cuello 11:00 a.m. 11:32 a.m. 31.99 min

13 Prepracién de maquina 11:33 a.m. 11:33 a.m. 0.46 min

14 Union de telas (polo y mangas) 11:34 a.m. 12:36 p.m. 61.56 min

15 Busqueda de materiales diversos 12:37 p.m. 12:37 p.m. 0.28 min

16 Preparacion de maquina 01:45 p.m. 01:48 p.m. 2.80 min

17 Elaboracién de la base y cierre de polos 01:49 p.m. 04:16 p.m. 156.60 min

18 Translado de prendas terminadas 04:17 p.m. 04:40 p.m. 22.94 min

19

20

TOTAL 479.08 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 3/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio [Hora Término Tiempo u.t|!|zado - Tiempo a
por actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:06 a.m. 07:50 a.m. 43.95 min

2 Cortado de tela para cuellos 07:51 a.m. 08:09 a.m. 17.85 min

3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:10 a.m. 08:14 a.m. 4.18 min

4 Translado de telas hacia almacén 08:15 a.m. 08:20 a.m. 4.45 min

5 Busqueda de telas cortadas 08:56 a.m. 08:57 a.m. 1.23 min

6 Remallado de cuellos 08:57 a.m. 09:47 a.m. 50.98 min

7 Preparacién de maquina 09:47 a.m. 09:48 a.m. 0.57 min

8 Union de telas (polo y cuello) 09:48 a.m. 10:26 a.m. 37.66 min

9 Preparacion de maquina 10:26 a.m. 10:26 a.m. 0.83 min

10 Sobrecocido de cuellos 10:27 a.m. 10:41 a.m. 13.78 min 763h
11 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:41 a.m. 10:42 a.m. 0.84 min ’

12 Preparacion de tapelera 10:43 a.m. 10:45 a.m. 1.86 min

13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:46 a.m. 11:15 a.m. 28.90 min

14 Prepracién de maquina 11:15 a.m. 11:17 a.m. 0.96 min

15 Union de telas (polo y mangas) 11:20 a.m. 12:16 p.m. 55.60 min

16 Preparacién de maquina 12:17 p.m. 12:21 p.m. 3.36 min

17 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:36 p.m. 04:24 p.m. 171.73 min

18 Translado de prendas terminadas 04:25 p.m. 04:43 p.m. 18.78 min

19
20

TOTAL 457.50 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 4/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio |Hora Término Tiempo qtl!lzado s Tiempo p
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:09 a.m. 08:02 a.m. 57.71 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:04 a.m. 08:21 a.m. 17.23 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:23 a.m. 08:29 a.m. 6.40 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:31 a.m. 08:38 a.m. 6.97 min
5 Busqueda de telas cortadas 09:03 a.m. 09:04 a.m. 0.60 min
6 Remallado de cuellos 09:05 a.m. 10:05 a.m. 59.17 min
7 Preparacion de maquina 10:05 a.m. 10:07 a.m. 1.03 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 10:08 a.m. 10:52 a.m. 43.23 min
9 Preparacién de maguina 10:52 a.m. 10:53 a.m. 0.97 min
10 Busqueda de etiquetas de talla 10:54 a.m. 10:55 a.m. 0.68 min 766 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:55 a.m. 11:11 a.m. 15.99 min
12 | Busgueda de hilos y materiales diversos 11:12 a.m. 11:14 a.m. 1.78 min
13 Preparacion de tapelera 11:15a.m. 11:18 a.m. 2.53 min
14 Cubrir costura de hombro y cuello 11:20 a.m. 11:54 a.m. 33.54 min
15 Prepracién de maquina 11:54 a.m. 11:55a.m. 0.76 min
16 Union de telas (polo y mangas) 11:56 a.m. 01:01 p.m. 64.53 min
17 Preparacion de maguina 02:11 a.m. 02:14 p.m. 3.18 min
18 | Elaboracion de la base y cierre de polos 02:14 p.m. 04:19 p.m. 124.55 min
19 Translado de prendas terminadas 04:21 p.m. 04:39 p.m. 18.76 min
20
TOTAL 459.61 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 5/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio [Hora Término Tiempo u.tl!lzado . .Tlempo p
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:07 a.m. 07:59 a.m. 51.35 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:01 a.m. 08:13 a.m. 12.04 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:23 a.m. 5.22 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:24 a.m. 08:31 a.m. 6.97 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:58 a.m. 08:59 a.m. 0.66 min
6 Remallado de cuellos 09:01 a.m. 09:57 a.m. 55.53 min
7 Preparacién de maguina 09:58 a.m. 09:58 a.m. 0.65 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:59 a.m. 10:40 a.m. 41.03 min
9 Preparacion de maquina 10:41 a.m. 10:42 a.m. 0.59 min
10 | Busqueda de hilos y materiales diversos 10:44 a.m. 10:45 a.m. 1.00 min 769h
11 Sobrecocido de cuellos 10:47 a.m. 11:02 a.m. 15.01 min '
12 Preparacion de tapelera 11:03 a.m. 11:05 a.m. 3.08 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 11:08 a.m. 11:40 a.m. 31.48 min
14 Prepracion de maquina 11:41 a.m. 11:41 a.m. 0.78 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:45a.m. 12:46 p.m. 60.56 min
16 Preparacion de maguina 02:01 p.m. 02:04 p.m. 2.86 min
17 | Elaboracion de la base y cierre de polos 02:05 p.m. 04:37 p.m. 152.57 min
18 Translado de prendas terminadas 04:38 p.m. 04:58 p.m. 20.08 min
19
20
TOTAL 461.46 min




JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 6/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio [Hora Término Tiempo gtl!lzado . .Tlempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 07:59 a.m. 48.23 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:01 a.m. 08:17 a.m. 16.04 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:23 a.m. 5.32 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:23 a.m. 08:31 a.m. 7.15 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:46 a.m. 08:48 a.m. 1.31 min
6 Remallado de cuellos 08:50 a.m. 09:46 a.m. 54.46 min
7 Preparacion de maguina 09:48 a.m. 09:49 a.m. 0.99 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:50 a.m. 10:35 a.m. 44.01 min
9 Preparacion de maquina 10:36 a.m. 10:38 a.m. 1.22 min
10 [ Busqueda de hilos y materiales diversos 10:40 a.m. 10:41 a.m. 0.31 min 779h
11 Sobrecocido de cuellos 10:41 a.m. 10:56 a.m. 15.48 min '
12 Preparacion de tapelera 10:59 a.m. 11:02 a.m. 2.34 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 11:03 a.m. 11:32 a.m. 28.76 min
14 Prepracion de maquina 11:34 a.m. 11:35 a.m. 0.58 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:37 a.m. 12:29 p.m. 52.15 min
16 Preparacion de maguina 01:35 p.m. 01:38 p.m. 3.03 min
17 | Elaboracionde la base y cierre de polos 01:49 p.m. 04:13 p.m. 164.44 min
18 Translado de prendas terminadas 04:20 p.m. 04:42 p.m. 21.54 min
19
20
TOTAL 467.34 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 9/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado . _Tlempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:02 a.m. 07:56 a.m. 54.00 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:00 a.m. 08:11 a.m. 11.57 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:15 a.m. 08:21 a.m. 5.78 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:22 a.m. 08:31 a.m. 6.83 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:58 a.m. 08:59 a.m. 0.71 min
6 Remallado de cuellos 09:01 a.m. 09:58 a.m. 57.86 min
7 Preparacion de maquina 09:59 a.m. 10:00 a.m. 0.69 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 10:02 a.m. 10:47 a.m. 45.72 min
9 Preparacion de maquina 10:48 a.m. 10:49 a.m. 0.88 min
10 Sobrecocido de cuellos 10:50 a.m. 11:05 a.m. 15.36 min 750 h
11 Busqueda de hilos y materiales diversos | 11:08 a.m. 11:08 a.m. 0.41 min
12 Preparacion de tapelera 11:10 a.m. 11:12 a.m. 1.96 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 11:15a.m. 11:45 a.m. 30.05 min
14 Prepracién de méaquina 11:48 a.m. 11:49 a.m. 0.78 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:50 a.m. 12:51 p.m. 59.36 min
16 Preparacion de maquina 02:03 p.m. 02:06 p.m. 2.90 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos | 02:10 p.m. 04:27 p.m. 136.79 min
18 Translado de prendas terminadas 04:28 p.m. 04:46 p.m. 18.64 min
19
20
TOTAL 450.29 min




JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

CONFECCIONES

Fecha 10/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado . .Tlempo p
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:08 a.m. 07:59 a.m. 50.36 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:00 a.m. 08:24 a.m. 16.52 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:25 a.m. 08:30 a.m. 5.98 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:31 a.m. 08:35a.m. 5.67 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:46 a.m. 09:38 a.m. 0.81 min
6 Remallado de cuellos 09:38 a.m. 09:39 a.m. 52.83 min
7 Preparacién de maquina 09:40 a.m. 10:22 a.m. 0.78 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 10:23 a.m. 10:24 a.m. 42.60 min
9 Preparacion de maquina 10:24 a.m. 10:38 a.m. 0.81 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:38 a.m. 10:39 a.m. 0.69 min 784h
11 Sobrecocido de cuellos 10:40 a.m. 10:42 a.m. 18.44 min ’
12 Preparacion de tapelera 10:43 a.m. 11:15 a.m. 2.92 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 11:15a.m. 11:16 a.m. 30.07 min
14 Prepracion de maquina 11:17 a.m. 12:15 p.m. 1.01 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 12:15 p.m. 12:16 p.m. 59.30 min
16 Preparacién de maquina 12:16 p.m. 12:19 p.m. 1.98 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:30 p.m. 04:20 p.m. 159.57 min
18 Translado de prendas terminadas 04:20 p.m. 04:37 p.m. 20.14 min
19
20
TOTAL 470.48 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 11/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo u.tl!lzado . .Tlempo p
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:11 a.m. 08:02 a.m. 43.15 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:25 a.m. 15.83 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:25 a.m. 08:30 a.m. 5.13 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:30 a.m. 08:35 a.m. 6.21 min
5 Busqueda de telas cortadas 09:03 a.m. 09:49 a.m. 0.98 min
6 Remallado de cuellos 09:50 a.m. 09:50 a.m. 49.76 min
7 Preparacién de maquina 09:51 a.m. 10:32 a.m. 0.77 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 10:32 a.m. 10:33 a.m. 40.10 min
9 Preparacién de maquina 10:33 a.m. 10:49 a.m. 0.83 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos | 10:50 a.m. 10:50 a.m. 0.49 min 734h
11 Sobrecocido de cuellos 10:51 a.m. 10:53 a.m. 15.12 min
12 Preparacion de tapelera 10:55 a.m. 11:31 a.m. 3.18 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 11:32 a.m. 11:32 a.m. 29.87 min
14 Prepracién de maquina 11:33 a.m. 12:14 a.m. 0.82 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 12:15 a.m. 12:15 p.m. 56.45 min
16 Preparacién de maquina 01:35 p.m. 12:38 p.m. 2.89 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos | 01:40 p.m. 04:27 p.m. 149.23 min
18 Translado de prendas terminadas 04:28 p.m. 04:46 p.m. 19.85 min
19
20
TOTAL 440.66 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 12/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo u.tl!lzado - Tiempo o
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:00 a.m. 50.80 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:00 a.m. 08:22 a.m. 16.94 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:25 a.m. 08:30 a.m. 6.32 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:23 a.m. 08:27 a.m. 5.89 min
5 Blsqueda de telas cortadas 08:28 a.m. 09:19 a.m. 0.87 min
6 Remallado de cuellos 09:20 a.m. 09:21 a.m. 50.83 min
7 Preparacién de maquina 09:21 a.m. 10:12 a.m. 0.69 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 10:13 a.m. 10:14 a.m. 42.74 min
9 Preparacion de maquina 10:14 a.m. 10:39 a.m. 0.84 min
10 Busqueda de etiguetas de talla 10:40 a.m. 10:41 a.m. 1.16 min 769h
11 Sobrecocido de cuellos 10:41 a.m. 10:43 a.m. 17.90 min '
12 Busqueda de hilos y materiales diversos | 10:43 a.m. 11:31 a.m. 1.32 min
13 Preparacion de tapelera 11:32 a.m. 11:33 a.m. 2.96 min
14 Cubrir costura de hombro y cuello 11:33a.m. 12:36 p.m. 30.85 min
15 Prepracién de maquina 12:36 p.m. 12:37 p.m. 1.02 min
16 Unién de telas (polo y mangas) 12:37 p.m. 12:38 p.m. 59.61 min
17 Preparacion de maquina 02:00 p.m. 04:43 p.m. 2.74 min
18 Elaboracién de la base y cierre de polos 04:44 p.m. 04:54 p.m. 149.68 min
19 Translado de prendas terminadas 18.37 min
20
TOTAL 461.53 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 13/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio [ Hora Término Tiempo u.t|!|zad0 - Tiempo 5
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:09 a.m. 08:02 a.m. 51.18 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:04 a.m. 08:21 a.m. 16.95 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:23 a.m. 08:29 a.m. 6.36 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:31 a.m. 08:38 a.m. 5.84 min
5 Busqueda de telas cortadas 09:03 a.m. 09:04 a.m. 1.35 min
6 Remallado de cuellos 09:05 a.m. 10:05 a.m. 53.86 min
7 Preparacion de maquina 10:05 a.m. 10:07 a.m. 1.25 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 10:08 a.m. 10:52 a.m. 40.06 min
9 Preparacion de maquina 10:52 a.m. 10:53 a.m. 0.72 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:54 a.m. 10:55 a.m. 0.65 min 791h
11 Sobrecocido de cuellos 10:55 a.m. 11:11 a.m. 15.30 min ’
12 Preparacion de tapelera 11:12 a.m. 11:14 a.m. 2.74 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 11:15a.m. 11:18 a.m. 31.35 min
14 Prepracién de maquina 11:54 a.m. 11:55 a.m. 0.69 min
15 Unidn de telas (polo y mangas) 11:56 a.m. 01:01 p.m. 61.49 min
16 Preparacion de maquina 02:11 a.m. 02:14 p.m. 3.11 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos [ 02:14 p.m. 04:19 p.m. 162.46 min
18 Translado de prendas terminadas 04:21 p.m. 04:39 p.m. 18.96 min
19
20
TOTAL 474.31 min




JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 16/08/2021

Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones

N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado . -Tlempo .

por actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:03 a.m. 53.63 min

2 Cortado de tela para cuellos 08:04 a.m. 08:28 a.m. 24.30 min

3 Traslado de telas hacia almacén 08:29 a.m. 08:35 a.m. 5.78 min

4 Traslado de telas hacia la remalladora | 08:35 a.m. 08:40 a.m. 5.21 min

5 Remallado de cuellos 08:55 a.m. 09:47 a.m. 52.39 min

6 Busqueda de talla 09:48 a.m. 09:49 a.m. 0.35 min

7 Union de telas (cuello y polo) 09:50 a.m. 10:33 a.m. 43.69 min

8 Preparacion de maquina 10:34 a.m. 10:35 a.m. 0.36 min

9 Sobrecocido de cuellos 10:35 a.m. 10:50 a.m. 14.75 min

10 Busqueda de hilos 10:50 a.m. 10:51 a.m. 0.48 min 767h
11 Preparacion de tapelera 10:51 a.m. 10:54 a.m. 3.12 min

12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:54 a.m. 11:28 a.m. 34.96 min

13 Prepracién de maguina 11:29 a.m. 11:30 a.m. 0.42 min

14 Unién de telas (polo y mangas) 11:30 a.m. 12:23 p.m. 53.48 min

15 Busqueda de materiales diversos 12:24 p.m. 12:25 p.m. 0.28 min

16 Preparacion de maquina 01:40 p.m. 01:43 p.m. 2.52 min

17 Elaboracion de la base y cierre de polos| 01:44 p.m. 04:15 p.m. 149.51 min

18 Translado de prendas terminadas 04:20 p.m. 04:35 p.m. 14.69 min

19

20

TOTAL 459.94 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 17/08/2021

Encargado Angel Ruiz Diaz

N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado . .T|empo .

por actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:05a.m. 07:51 a.m. 46.87 min

2 Cortado de tela para cuellos 07:52 a.m. 08:14 a.m. 22.87 min

3 Translado de telas hacia aimacén 08:14 a.m. 08:20 a.m. 5.62 min

4 Traslado de telas hacia la remalladora | 08:21 a.m. 08:26 a.m. 5.54 min

5 Remallado de cuellos 08:45 a.m. 09:36 a.m. 50.46 min

6 Busqgueda de talla 09:37 a.m. 09:37 a.m. 0.23 min

7 Union de telas (cuello y polo) 09:38 a.m. 10:43 a.m. 52.97 min

8 Preparacion de maquina 10:44 a.m. 10:44 a.m. 0.25 min

9 Sobrecocido de cuellos 10:45a.m. 11:08 a.m. 23.10 min

10 Busqueda de hilos 11:09 a.m. 11:09 a.m. 0.34 min 793h
11 Preparacion de tapelera 11:10 a.m. 11:12 a.m. 2.45 min '

12 Cubrir costura de hombro y cuello 11:15a.m. 12:02 p.m. 46.79 min

13 Prepracién de maguina 12:03 p.m. 12:03 p.m. 0.40 min

14 Unidn de telas (polo y mangas) 12:05 p.m. 01:04 p.m. 58.22 min

15 Busqueda de materiales diversos 02:09 p.m. 02:09 p.m. 0.25 min

16 Preparacion de maquina 02:10 p.m. 02:12 p.m. 2.30 min

17 Elaboracién de la base y cierre de polos| 02:12 p.m. 04:37 p.m. 145.37 min

18 Translado de prendas terminadas 04:38 p.m. 04:50 p.m. 11.49 min

19

20

TOTAL 475.51 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 18/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio [Hora Término Tiempo u.tl!lzado . .Tlempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:08 a.m. 07:59 a.m. 50.32 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:00 a.m. 08:24 a.m. 24.28 min
3 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:30 a.m. 4.86 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora | 08:31 a.m. 08:35 a.m. 4.35 min
5 Remallado de cuellos 08:46 a.m. 09:38 a.m. 52.31 min
6 Busqueda de talla 09:38 a.m. 09:39 a.m. 0.28 min
7 Unién de telas (cuello y polo) 09:40 a.m. 10:22 a.m. 42.36 min
8 Preparacién de maquina 10:23 a.m. 10:24 a.m. 0.34 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:24 a.m. 10:38 a.m. 14.23 min
10 Busqueda de hilos 10:38 a.m. 10:39 a.m. 0.44 min 795h
11 Preparacion de tapelera 10:40 a.m. 10:42 a.m. 2.55 min '
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:43 a.m. 11:15a.m. 32.26 min
13 Prepracién de maguina 11:15a.m. 11:16 a.m. 0.44 min
14 Unién de telas (polo y mangas) 11:17 a.m. 12:15 p.m. 58.36 min
15 Busqueda de materiales diversos 12:15 p.m. 12:16 p.m. 0.26 min
16 Preparacién de maquina 12:16 p.m. 12:19 p.m. 2.45 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos| 01:30 p.m. 04:20 p.m. 169.43 min
18 Translado de prendas terminadas 04:20 p.m. 04:37 p.m. 17.20 min
19
20
TOTAL 476.72 min
JIIMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 19/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio |Hora Término Tiempo u.tl!lzado . .Tlempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:11 a.m. 08:02 a.m. 51.27 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:25 a.m. 23.72 min
3 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:30 a.m. 5.21 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora | 08:30 a.m. 08:35 a.m. 4.28 min
5 Remallado de cuellos 09:03 a.m. 09:49 a.m. 46.14 min
6 Busqgueda de talla 09:50 a.m. 09:50 a.m. 0.26 min
7 Unién de telas (cuello y polo) 09:51 a.m. 10:32 a.m. 41.42 min
8 Preparacion de maquina 10:32 a.m. 10:33 a.m. 0.36 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:33 a.m. 10:49 a.m. 15.98 min
10 Busqueda de hilos 10:50 a.m. 10:50 a.m. 0.40 min 777h
11 Preparacion de tapelera 10:51 a.m. 10:53 a.m. 2.30 min '
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:55 a.m. 11:31a.m. 35.58 min
13 Prepracién de maquina 11:32 a.m. 11:32 a.m. 0.45 min
14 Unién de telas (polo y mangas) 11:33 a.m. 12:14 a.m. 51.49 min
15 Busqueda de materiales diversos 12:15a.m. 12:15 p.m. 0.28 min
16 Preparacion de maquina 01:35 p.m. 12:38 p.m. 2.50 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos| 01:40 p.m. 04:27 p.m. 167.14 min
18 Translado de prendas terminadas 04:28 p.m. 04:46 p.m. 17.15 min
19
20
TOTAL 465.92 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 20/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado . .Tlempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:06 a.m. 07:57 a.m. 51.47 min
2 Cortado de tela para cuellos 07:58 a.m. 08:22 a.m. 23.35 min
3 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:30 a.m. 6.23 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora | 08:16 a.m. 08:19 a.m. 4.34 min
5 Remallado de cuellos 08:20 a.m. 09:12 a.m. 52.55 min
6 Busqueda de talla 09:13 a.m. 09:14 a.m. 0.30 min
7 Unién de telas (cuello y polo) 09:14 a.m. 09:57 a.m. 43.69 min
8 Preparacién de maguina 09:58 a.m. 09:59 a.m. 0.35 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:00 a.m. 10:15 a.m. 15.70 min
10 Busqgueda de hilos 10:16 a.m. 10:17 a.m. 0.45 min 284h
11 Preparacion de tapelera 10:17 a.m. 10:20 a.m. 3.24 min '
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:21 a.m. 11:00 a.m. 39.21 min
13 Prepracion de maquina 11:00 a.m. 11:01 a.m. 0.44 min
14 Unidn de telas (polo y mangas) 11:02 a.m. 11:54 a.m. 52.51 min
15 Busqueda de materiales diversos 11:55 a.m. 11:56 a.m. 0.32 min
16 Preparacion de maquina 11:56 a.m. 11:59 a.m. 3.02 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos| 02:00 p.m. 04:46 p.m. 156.60 min
18 Translado de prendas terminadas 04:46 p.m. 05:00 p.m. 16.91 min
19
20
TOTAL 470.66 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 23/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado por o Tiempo .
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:30 a.m. 08:18 a.m. 48.54 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:19 a.m. 08:39 a.m. 20.13 min
3 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:30 a.m. 5.16 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora 08:40 a.m. 08:44 a.m. 4.52 min
5 Remallado de cuellos 08:45 a.m. 09:35a.m. 50.32 min
6 Busqueda de talla 09:35 a.m. 09:36 a.m. 0.27 min
7 Unién de telas (cuello y polo) 09:36 a.m. 10:18 a.m. 42.35 min
8 Preparacién de maguina 10:19 am. 10:20 a.m. 0.36 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:20 a.m. 10:35 a.m. 15.26 min
10 Blsqueda de hilos 10:36 a.m. 10:37 a.m. 0.48 min 749h
11 Preparacion de tapelera 10:37 am. 10:40 a.m. 3.12 min '
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:40 a.m. 11:10 a.m. 30.54 min
13 Prepracién de maquina 11:11am. 11:12 a.m. 0.45 min
14 Unién de telas (polo y mangas) 11:12 am. 12:40 p.m. 52.42 min
15 Busqueda de materiales diversos 12:41 p.m. 12:42 p.m. 0.25 min
16 Preparacion de maquina 12:42 p.m. 12:45 p.m. 2.54 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 02:00 p.m. 05:00 p.m. 160.24 min
18 Translado de prendas terminadas 05:00 p.m. 05:12 p.m. 12.34 min
19
20
TOTAL 449.29 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 24/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo u.tl!lzado por - Tiempo .
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:00 a.m. 42.35 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:00 a.m. 08:22 a.m. 19.73 min
3 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:30 a.m. 4.25 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora 08:23 a.m. 08:27 a.m. 4.42 min
5 Remallado de cuellos 08:28 a.m. 09:19 a.m. 50.04 min
6 Busqueda de talla 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.12 min
7 Unién de telas (cuello y polo) 09:21 a.m. 10:12 a.m. 48.93 min
8 Preparacion de maquina 10:13 a.m. 10:14 a.m. 0.24 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:14 a.m. 10:39 a.m. 25.54 min
10 Busgueda de hilos 10:40 a.m. 10:41 a.m. 0.28 min 757h
11 Preparacion de tapelera 10:41 a.m. 10:43 a.m. 2.08 min '
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:43 a.m. 11:31 a.m. 36.88 min
13 Prepracién de maquina 11:32 a.m. 11:33 a.m. 0.36 min
14 Unién de telas (polo y mangas) 11:33 a.m. 12:36 p.m. 63.34 min
15 Busqueda de materiales diversos 12:36 p.m. 12:37 p.m. 0.28 min
16 Preparacion de maquina 12:37 p.m. 12:38 p.m. 1.52 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 02:00 p.m. 04:43 p.m. 137.02 min
18 Translado de prendas terminadas 04:44 p.m. 04:54 p.m. 16.72 min
19
20
TOTAL 454.10 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 25/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo u.t|!|zado por - Tiempo o
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:20 a.m. 08:12 a.m. 52.13 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:13 a.m. 08:37 a.m. 18.21 min
3 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:30 a.m. 5.38 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora 08:37 a.m. 08:41 a.m. 4.71 min
5 Remallado de cuellos 08:42 a.m. 09:27 a.m. 42.84 min
6 Busqueda de talla 09:28 a.m. 09:29 a.m. 0.24 min
7 Unidn de telas (cuello y polo) 09:30 a.m. 10:18 a.m. 48.92 min
8 Preparacién de maquina 10:19 a.m. 10:20 a.m. 0.35 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:20 a.m. 10:41 a.m. 21.80 min
10 Busqueda de hilos 10:42 a.m. 10:43 a.m. 0.41 min 786h
11 Preparacion de tapelera 10:43 a.m. 10:45 a.m. 245 min '
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:46 a.m. 11:27 a.m. 41.33 min
13 Prepracion de maquina 11:27 a.m. 11:28 a.m. 0.48 min
14 Unién de telas (polo y mangas) 11:28 a.m. 12:22 p.m. 54.69 min
15 Busqueda de materiales diversos 12:23 p.m. 12:24 p.m. 0.32 min
16 Preparacion de maquina 12:24 p.m. 12:26 p.m. 2.30 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 02:00 p.m. 04:53 p.m. 155.68 min
18 Translado de prendas terminadas 04:54 p.m. 05:03 p.m. 19.25 min
19
20
TOTAL 471.49 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 26/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo u.t|!|zado por . .Tlempo q
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:02 a.m. 49.79 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:03 a.m. 08:29 a.m. 26.63 min
3 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:30 a.m. 4.79 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora 08:30 a.m. 08:35 a.m. 5.38 min
5 Remallado de cuellos 08:36 a.m. 09:30 a.m. 46.74 min
6 Busqueda de talla 09:31 a.m. 09:32 a.m. 0.28 min
7 Unién de telas (cuello y polo) 09:32 a.m. 10:22 a.m. 47.56 min
8 Preparacién de maquina 10:22 a.m. 10:23 a.m. 0.32 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:23 a.m. 10:45 a.m. 22.31 min
10 Busqueda de hilos 10:45 a.m. 10:46 a.m. 0.35 min 788h
11 Preparacion de tapelera 10:46 a.m. 10:48 a.m. 2.14 min ’
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:48 a.m. 11:24 a.m. 36.94 min
13 Prepracién de maquina 11:25 a.m. 11:26 a.m. 0.45 min
14 Unién de telas (polo y mangas) 11:26 a.m. 12:20 p.m. 48.75 min
15 Busqueda de materiales diversos 12:21 p.m. 12:22 p.m. 0.30 min
16 Preparacién de maquina 12:23 p.m. 12:25 p.m. 2.36 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 02:00 p.m. 04:37 p.m. 157.88 min
18 Translado de prendas terminadas 04:38 p.m. 04:48 p.m. 19.88 min
19
20
TOTAL 472.84 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 27/08/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado por - Tiempo .
actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 07:50 a.m. 50.91 min
2 Cortado de tela para cuellos 07:51 a.m. 08:15 a.m. 24.77 min
3 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:30 a.m. 4.28 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora 08:16 a.m. 08:21 a.m. 5.21 min
5 Remallado de cuellos 08:21 a.m. 09:14 a.m. 53.03 min
6 Busqueda de talla 09:15 a.m. 09:16 a.m. 0.30 min
7 Unién de telas (cuello y polo) 09:16 a.m. 10:01 a.m. 45.87 min
8 Preparacién de maquina 10:02 a.m. 10:03 a.m. 0.45 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:03 a.m. 10:21 a.m. 18.50 min
10 Busqueda de hilos 10:22 a.m. 10:23 a.m. 0.45 min 784h
11 Preparacion de tapelera 10:23 a.m. 10:25 a.m. 2.24 min '
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:25 a.m. 10:55 a.m. 30.74 min
13 Prepracion de maquina 10:56 a.m. 10:57 a.m. 0.45 min
14 Unién de telas (polo y mangas) 10:57 a.m. 11:53 a.m. 51.20 min
15 Busgueda de materiales diversos 11:54 a.m. 11:55 p.m. 0.28 min
16 Preparacion de maquina 02:00 p.m. 02:02 p.m. 2.40 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 02:03 p.m. 05:03 p.m. 161.33 min
18 Translado de prendas terminadas 05:04 p.m. 05:15 p.m. 18.22 min
19
20

TOTAL 470.63 min




Anexo C4: Hojas de Registro de Produccion - Julio

JUMARSA

CONFECCIONES

REGISTRODE PRODUCCION

MES DE PRODUCCION

TIPO DE PRENDA

Polos 20/1 (varios colores)

FECHA i UNIDADES
CANTIDAD UTIL PRODUCIDA MERMA GENERADA
1/07/2021 68 unidades 3 unidades
2/07/2021 69 unidades 1 unidades
5/07/2021 65 unidades 6 unidades
6/07/2021 63 unidades 2 unidades
7/07/2021 67 unidades 3 unidades
8/07/2021 61 unidades 0 unidades
9/07/2021 66 unidades 2 unidades
12/07/2021 65 unidades 3 unidades
13/07/2021 63 unidades 4 unidades
14/07/2021 68 unidades 1 unidades
15/07/2021 71 unidades 0 unidades
16/07/2021 66 unidades 2 unidades
19/07/2021 64 unidades 3 unidades
20/07/2021 67 unidades 3 unidades
21/07/2021 64 unidades 2 unidades
22/07/2021 73 unidades 1 unidades
23/07/2021 69 unidades 4 unidades
26/07/2021 62 unidades 3 unidades
27/07/2021 59 unidades 3 unidades
31/07/2021 57 unidades 2 unidades
TOTAL MES JULIO 1307 unidades 48 unidades




Anexo C5: Hojas de Registro de Produccion - Agosto

JUMARSA

CONFECCIONES

REGISTRODE PRODUCCION

MES DE PRODUCCION Ago-21
TIPO DE PRENDA Polos 20/1 (varios colores)
FECHA i UNIDADES
CANTIDAD UTIL PRODUCIDA | MERMA GENERADA
2/08/2021 62 unidades 1 unidades
3/08/2021 56 unidades 2 unidades
4/08/2021 65 unidades 3 unidades
5/08/2021. 61 unidades 0 unidades
6/08/2021 59 unidades 3 unidades
9/07/2021 65 unidades 2 unidades
10/08/2021 64 unidades 0 unidades
11/08/2021 60 unidades 2 unidades
12/08/2021 63 unidades 0 unidades
13/08/2021 62 unidades 1 unidades
16/08/2021 58 unidades 1 unidades
17/08/2021 62 unidades 3 unidades
18/08/2021 60 unidades 4 unidades
19/08/2021 59 unidades 2 unidades
20/08/2021 58 unidades 1 unidades
23/08/2021 60 unidades 1 unidades
24/08/2021 61 unidades 3 unidades
25/08/2021 65 unidades 2 unidades
26/08/2021 63 unidades 5 unidades
27/08/2021 61 unidades 1 unidades
TOTAL MES AGOSTO 1224 unidades 37 unidades




Anexo C6: Hoja de Recoleccion de Datos de Eficiencia - Agosto

IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.R.L., 2021

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO

Dimension: EFICIENCIA Area: Produccién | Técnica: Analisis Documental
Tiempo ttil utilizado
e oL Tiempo planificado
. Tiempo Tiempo Eficiencia ElEEEs | B0
Mes | Semana Dia Utilizado | Planificado | diaria (g | SSmanal | mensual
(%) (%)

Lunes 2 7.98 h 10 h 79.80%
Martes 3 7.63 h 10 h 76.30%

1 Miercoles 4 7.66 h 10 h 76.60% 77.50%
Jueves 5 7.69 h 10 h 76.90%
Viernes 6 7.79 h 10 h 77.90%
Lunes 9 7.54 h 10 h 75.40%
Martes 10 7.84h 10 h 78.40%

2 Miercoles 11 7.34h 10 h 73.40% 76.64%
Juewves 12 7.69 h 10h 76.90%

AGOSTO Viemes 13 | 7.91h 10h 79.10% 77.44%

2021 Lunes 16 7.67h 10 h 76.70%
Martes 17 7.93h 10h 79.30%

3 Miercoles 18 7.95 h 10 h 79.50% 78.32%
Jueves 19 7.77h 10 h 77.70%
Viernes 20 7.84 h 10 h 78.40%
Lunes 23 7.49h 10 h 74.90%
Martes 24 7.57h 10 h 75.70%

4 Miercoles 25 7.86 h 10 h 78.60% 77.28%
Jueves 26 7.88 h 10 h 78.80%
Viernes 27 7.84 h 10 h 78.40%




Anexo C7: Hoja de Recoleccion de Datos de Eficacia - Agosto

IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.R.L., 2021

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO

Dimensidn: EFICACIA Area: Produccién| Técnica: Analisis Documental
) Cantidad de prendas producidas
Indicador: Cantidad de prendas planificadas
Prendas L Eficacia Eficacia
Mes Semana Dia PE)?SSZZS Planificada dlizzfizc(loi,) semanal mensual
s (%) (%)
Lunes 2 62 70 88.57%
Martes 3 56 70 80.00%
1 Miercoles 4 65 70 92.86% 86.57%
Jueves 5 61 70 87.14%
Viernes 6 59 70 84.29%
Lunes 9 65 70 92.86%
Martes 10 64 70 91.43%
2 Miercoles 11 60 70 85.71% 89.71%
Jueves 12 63 70 90.00%
AG;(SZSJO Viernes 13 62 70 88.57% 87.43%
Lunes 16 58 70 82.86%
Martes 17 62 70 88.57%
3 Miercoles 18 60 70 85.71% 84.86%
Jueves 19 59 70 84.29%
Viernes 20 58 70 82.86%
Lunes 23 60 70 85.71%
Martes 24 61 70 87.14%
4 Miercoles 25 65 70 92.86% 88.57%
Juewves 26 63 70 90.00%
Viernes 27 61 70 87.14%




Anexo C8: Hoja de Recoleccidn de datos de Productividad Multifactorial - Julio

JUMARSA IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.R.L.,
CONFECCIONES 2021
HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO
Dimensién: PRODUCTIVIDAD MULTIFACTORIAL Area: Produccién | Técnica: Analisis Documental
. Total de prendas producidas (S/)
Jacelelee Recursos utilizados (S/)
. Prendas Pren@as Materia Prima Sk unitgrio Cantidad de IS SR [Pl Otros Productividad
Mes Dia producidas Producidas Utilizada de M.aterla trabajadores totales.de hora Qe Gastos @)
(S)) Prima Trabajo trabajo
Juewves 1 68 und.
Viernes 2 69 und.
Lunes 5 65 und.
Martes 6 63 und.
Miércoles 7 67 und.
Jueves 8 61 und.
Viernes 9 66 und.
Lunes 12 65 und.
Martes 13 63 und.
JULIO 201 | Miéreoles 14 | 68und. | o o) 05300|  egom s/ 16.00 2 200h |S/  465|S/ 341.00| 1.3885

Juewes 15 71 und.
Viernes 16 66 und.
Lunes 19 64 und.
Martes 20 67 und.
Miércoles 21 64 und.
Jueves 22 73 und.
Viernes 23 69 und.
Lunes 26 62 und.
Martes 27 59 und.
Sabado 31 57 und.




Anexo C9: Hoja de Recoleccidn de datos de Productividad Multifactorial - Agosto

JUMARSA IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.R.L.,
CONFECCIONES 2021
HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO
Dimension: PRODUCTIVIDAD MULTIFACTORIAL Area: Produccion Técnica: Analisis Documental
Total de prendas producidas (S/)
Indicador: Recursos utilizados (S/)
. Tiempq de Prend.as Materia Prima Costo unitgrio Cantidad de Horas Costo por Otros Productividad
Mes Dia tr.a.bajo Producidas Utilizada de M.aterla trabajadores totales_de hora Qe Gastos @)
utilizado (s Prima Trabajo trabajo
Lunes 2 7.98 h
Martes 3 7.63h
Miercoles 4 7.66 h
Juewves 5 7.86 h
Viernes 6 7.79 h
Lunes 9 7.50 h
Martes 10 7.84 h
Miercoles 11 7.34 h
Jueves 12 7.69 h
AGOSTO Viernes 13 7.91h S/ 23,256.00 918 m S/ 16.00 2 200 h S/ 4.65 | S/ 378.00 1.3740

2021 Lunes 16 8.26 h
Martes 17 10.18 h
Miercoles 18 7.86 h
Jueves 19 7.23h
Viernes 20 7.86 h
Lunes 23 6.47 h
Martes 24 9.95h
Miercoles 25 6.51 h
Jueves 26 6.80 h
Viernes 27 8.09 h




Anexo C10: Hoja de Verificacion

C,

JUMARSA

CONFECCIONES

HOJA DE VERIFICACIONDEL CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

5S

ACTIVIDADES

VERIFICACION

FECHA DE REALIZACION

SEIRI

1. Identificar todo tipo de materiales

existentes en el area de produccion, asi

como ciertos elementos que ocupan 06/09/2021.
espacio en dicha érea

2. Clasificar los materiales que son

imprescindibles para el area de

produccion de los que seran reubicados 09/09/2021

en otro lugar o por ultimo seran

desechados

3. Eliminartodo el desperdicio existente
gue ya cumplié su tiempo de vida o no
es necesario para el proceso de

produccion

13/09/2021 - 17/09/2021




SEITON

1. Realizar un formato donde permita
observar la frecuencia en la que los
materiales son usadosy de esta manera

tener un mejor orden

20/09/2021

2. Ubicar todos los materiales al alcance
de los trabajadores, desde los mas
utilizados hasta los que se utilizan una
vez al dia, siendo mas rapido la

produccion

21/09/2021 - 22/09/2021

3. Ordenar cada material en un espacio
adecuado, teniendo cada uno de ellos
un lugar especifico dependiendo del

rubro al que pertenezcan

23/09/2021 - 24/09/2021




SEISO

1. Realizar un cronograma para la
limpieza establecida en cada area
donde se desenvuelven lostrabajadores

y asi facilitar la labor al dia siguiente.

27/09/2021

2. El realizar esta etapa implica una
manera correcta de desarrollarlo,
marcados previamentey un conjunto de
materiales a usar para una buena
limpieza: Adquisicion de materiales de

limpieza

28/09/2021

3. Realizarunalimpieza diaria por parte
de todos los trabajadores de la
empresa, a base de un horario

establecido

28/09/2021 - 01/10/2021




SEIKETSU

1. Instalar un comité 5S con personal
experto en el rubro textil.

09/10/2021

2. Crear un manual donde se estipule
procedimientosa seguir para generarun
habito diario en cada uno de los

trabajadores.

06/10/2021 — 13/10/2021

3. Hacer de conocimiento el manual a
cada uno de los trabajadores que
forman parte de la empresa, para

seguircon unabuena optimizacion.

14/10/2021 - 15/10/2021




SHITSUKE

1. Realizar capacitaciones constantes a
trabajadores sobre la sostenibilidad en
el tiempo de laimplementacion delas 5S

en el area.

18/10/2021 - 10/11/2021

2. Hacer de conocimiento el manual a
cadaunodelos trabajadores que forman
parte de la empresa, para seguircon una

buena optimizacion.

18/10/2021

3. Estar constantemente monitoreando
el desempeiiode los trabajadores desde

gue se empieza a implementar cada S.

18/10/2021 -11/11/2021

4. Aplicar sancionesy/o bonificaciones a
quienes infrinjan y/o cumplan estas
normas establecidas y el manual de

procedimientos estipulado.

QOO A

En constante cumplimiento.




Anexo C11: Hojas de Registro de Tiempos — Octubre

JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 1/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio |Hora Término Tiempo u.t|!|zad0 . .Tlempo p
por actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 07:50 a.m. 50.15 min

2 Cortado de tela para cuellos 07:50 a.m. 08:08 a.m. 18.06 min

3 Traslado de telas hacia almacén 08:08 a.m. 08:10 a.m. 2.10 min

4 Traslado de telas hacia la remalladora 08:11 a.m. 08:16 a.m. 5.08 min

5 Busqueda de telas cortadas 08:16 a.m. 08:17 a.m. 0.10 min

6 Remallado de cuellos 08:18 a.m. 09:10 a.m. 52.34 min

7 Unién de telas (polo y cuello) 09:11 a.m. 09:50 a.m. 39.36 min

8 Preparacién de maguina 09:50 a.m. 09:51 a.m. 0.20 min

9 Sobrecocido de cuellos 09:52 a.m. 10:05 a.m. 13.24 min

10 Busqueda de hilos 10:05 a.m. 10:06 a.m. 0.36 min 7923h
11 Preparacion de tapetera 10:06 a.m. 10:08 a.m. 2.04 min '

12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:08 a.m. 10:36 a.m. 28.15 min

13 Prepracién de maquina 10:36 a.m. 10:37 a.m. 0.15 min

14 Unién de telas (polo y mangas) 10:37 a.m. 11:35 a.m. 58.15 min

15 BuUsqueda de materiales diversos 11:36 a.m. 11:37 a.m. 0.10 min

16 Preparacién de maguina 12:36 a.m. 12:37 a.m. 1.08 min

17 | Elaboracionde la base y cierre de polos 12:39 p.m. 03:32 p.m. 148.12 min

18 Translado de prendas terminadas 03:32 p.m. 03:47 p.m. 15.20 min

19

20

TOTAL 433.98 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 4/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio |Hora Término Tiempo u_tl!lzado - Tiempo p
por actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:30 a.m. 08:10 a.m. 40.36 min

2 Cortado de tela para cuellos 08:11 a.m. 08:27 a.m. 16.08 min

3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:27 a.m. 08:30 a.m. 3.50 min

4 Translado de telas hacia almacén 08:31a.m. 08:33 a.m. 2.25 min

5 Blsqueda de telas cortadas 08:33 a.m. 08:34 a.m. 0.30 min

6 Remallado de cuellos 08:34 a.m. 09:22 a.m. 48.34 min

7 Preparacién de maquina 09:23 a.m. 09:24 a.m. 0.15 min

8 Unién de telas (polo y cuello) 09:24 a.m. 10:00 a.m. 36.12 min

9 Preparacion de maguina 10:00 a.m. 10:01 a.m. 0.16 min
10 Sobrecocido de cuellos 10:01 a.m. 10:13 a.m. 12.10 min 6.99 h
11 | Busqueda de hilos y materiales diversos 10:14 a.m. 10:15 a.m. 0.25 min ’
12 Preparacion de tapelera 10:15a.m. 10:16 a.m. 1.15 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:17 a.m. 10:42 a.m. 25.30 min
14 Prepracién de maquina 10:42 a.m. 10:43 a.m. 0.20 min
15 Unidn de telas (polo y mangas) 10:43 a.m. 11:37 a.m. 53.54 min
16 Preparacion de maguina 11:38 a.m. 11:40 a.m. 2.02 min
17 | Elaboracionde la base y cierre de polos 12:30 p.m. 03:30 p.m. 165.32 min
18 Translado de prendas terminadas 03:30 p.m. 03:42 p.m. 12.30 min
19
20

TOTAL 419.44 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 5/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio |Hora Término Tiempo qtl!lzado . _Tlempo .
por actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:05 a.m. 55.20 min

2 Cortado de tela para cuellos 08:05 a.m. 08:22 a.m. 16.22 min

3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:23 a.m. 08:28 a.m. 5.05 min

4 Translado de telas hacia almacén 08:28 a.m. 08:30 a.m. 2.50 min

5 Blsqueda de telas cortadas 08:31 a.m. 08:32 a.m. 0.20 min

6 Remallado de cuellos 08:32 a.m. 09:27 a.m. 55.07 min

7 Preparacion de maquina 09:27 a.m. 09:28 a.m. 0.18 min

8 Unién de telas (polo y cuello) 09:28 a.m. 10:08 a.m. 40.15 min

9 Preparacion de maquina 10:08 a.m. 10:09 a.m. 0.20 min
10 Busqueda de etiquetas de talla 10:09 a.m. 10:10 a.m. 0.35 min 6.94 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:10 a.m. 10:22 a.m. 12.25 min '

12 | Busqueda de hilos y materiales diversos 10:22 a.m. 10:23 a.m. 0.38 min

13 Preparacion de tapelera 10:23 a.m. 10:24 a.m. 1.12 min

14 Cubrir costura de hombro y cuello 10:24 a.m. 10:52 a.m. 28.25 min

15 Prepracién de maquina 10:53 a.m. 10:54 a.m. 0.18 min

16 Unién de telas (polo y mangas) 10:54 a.m. 11:56 p.m. 62.18 min

17 Preparacion de maquina 11:57 a.m. 11:59 p.m. 2.13 min

18 | Elaboracién de la base y cierre de polos 01:00 p.m. 03:35 p.m. 120.45 min

19 Translado de prendas terminadas 03:35 p.m. 03:50 p.m. 14.28 min
20

TOTAL 416.34 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 6/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio [Hora Término Tiempo u.tl!lzado - Tiempo .
por actividad utilizado del dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:30 a.m. 08:20 a.m. 50.25 min

2 Cortado de tela para cuellos 08:21 a.m. 08:32 a.m. 11.35 min

3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:33 a.m. 08:35 a.m. 2.04 min

4 Translado de telas hacia almacén 08:35 a.m. 08:37 a.m. 2.14 min

5 Busqueda de telas cortadas 08:37 a.m. 08:38 a.m. 0.20 min

6 Remallado de cuellos 08:38 a.m. 09:30 a.m. 52.25 min

7 Preparacion de maquina 09:31 a.m. 09:32 a.m. 0.19 min

8 Unién de telas (polo y cuello) 09:32 a.m. 10:12 a.m. 40.25 min

9 Preparaciéon de maquina 10:12 a.m. 10:13 a.m. 0.22 min

10 | Busqueda de hilos y materiales diversos 10:13 a.m. 10:14 a.m. 0.21 min 712h
11 Sobrecocido de cuellos 10:14 a.m. 10:26 a.m. 12.35 min ’

12 Preparacion de tapelera 10:27 a.m. 10:28 a.m. 1.25 min

13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:28 a.m. 10:58 a.m. 30.17 min

14 Prepracion de maquina 10:59 a.m. 11:00 a.m. 0.30 min

15 Union de telas (polo y mangas) 11:00 a.m. 11:58 a.m. 58.25 min

16 Preparacion de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.11 min

17 | Elaboracién de la base y cierre de polos 01:00 p.m. 03:49 p.m. 149.25 min

18 Translado de prendas terminadas 03:50 p.m. 04:05 p.m. 15.20 min

19

20

TOTAL 426.98 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 7/08/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio [Hora Término Tiempo u.t|!|zado - Tiempo p
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:40 a.m. 08:28 a.m. 48.20 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:29 a.m. 08:43 a.m. 14.35 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:43 a.m. 08:45 a.m. 2.10 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:45 a.m. 08:47 a.m. 2.14 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:47 a.m. 08:48 a.m. 1.31 min
6 Remallado de cuellos 08:48 a.m. 09:40 a.m. 52.38 min
7 Preparacion de maquina 09:41 a.m. 09:42 a.m. 0.15 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:43 a.m. 10:25 a.m. 42.12 min
9 Preparaciéon de maquina 10:26 a.m. 10:27 a.m. 0.30 min
10 | Busqueda de hilos y materiales diversos 10:27 a.m. 10:28 a.m. 0.15 min 715h
11 Sobrecocido de cuellos 10:28 a.m. 10:40 a.m. 12.35 min ’
12 Preparacion de tapelera 10:40 a.m. 10:41 a.m. 1.08 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:41 a.m. 11:06 a.m. 25.30 min
14 Prepracion de maquina 11:07 a.m. 11:08 a.m. 0.14 min
15 Union de telas (polo y mangas) 11:09 a.m. 12:00 p.m. 51.48 min
16 Preparacion de maquina 01:00 p.m. 01:01 p.m. 1.34 min
17 | Elaboracion de la base y cierre de polos 01:02 p.m. 04:06 p.m. 160.18 min
18 Translado de prendas terminadas 04:06 p.m. 04:20 p.m. 14.08 min
19
20
TOTAL 429.15 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 11/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qt|!|zado . .Tlempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:00 a.m. 50.25 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:01 a.m. 08:12 a.m. 11.08 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:13 a.m. 08:15 a.m. 2.18 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:15 a.m. 08:18 a.m. 3.14 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:19 a.m. 08:20 a.m. 0.57 min
6 Remallado de cuellos 08:20 a.m. 09:15 a.m. 55.39 min
7 Preparacién de maquina 09:15 a.m. 09:16 a.m. 0.36 min
8 Uni6n de telas (polo y cuello) 09:16 a.m. 10:00 a.m. 44.35 min
9 Preparacién de maquina 10:01 a.m. 10:02 a.m. 0.45 min
10 Sobrecocido de cuellos 10:02 a.m. 10:16 a.m. 14.24 min 745h
11 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:16 a.m. 10:17 a.m. 0.19 min ’
12 Preparacién de tapelera 10:17 a.m. 10:18 a.m. 0.28 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:18 a.m. 10:46 a.m. 28.58 min
14 Prepracion de maquina 10:47 a.m. 10:48 a.m. 0.36 min
15 Union de telas (polo y mangas) 10:48 a.m. 11:46 a.m. 58.27 min
16 Preparacién de maquina 12:50 a.m. 12:52 a.m. 1.28 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 01:00 p.m. 03:45 p.m. 160.24 min
18 Translado de prendas terminadas 03:46 p.m. 04:00 p.m. 15.54 min
19
20
TOTAL 446.75 min




JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

CONFECCIONES

Fecha 12/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qt|!|zad0 . .T|empo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:30 a.m. 08:20 a.m. 50.35 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:21 a.m. 08:35 a.m. 14.38 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:35 a.m. 08:37 a.m. 2.57 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:38 a.m. 08:39 a.m. 1.58 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:39 a.m. 08:40 a.m. 0.47 min
6 Remallado de cuellos 08:41 a.m. 09:34 a.m. 53.07 min
7 Preparacion de maguina 09:34 a.m. 09:35 a.m. 0.24 min
8 Union de telas (polo y cuello) 09:35 a.m. 10:20 a.m. 45.38 min
9 Preparacion de maguina 10:20 a.m. 10:21 a.m. 0.14 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:21 a.m. 10:22 a.m. 0.21 min 756 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:23 a.m. 10:38 a.m. 15.14 min '
12 Preparacion de tapelera 10:39 a.m. 10:40 a.m. 0.50 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:40 a.m. 11:08 a.m. 28.31 min
14 Prepracion de maquina 11:09 a.m. 11:10 p.m. 0.36 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:10 p.m. 12:05 p.m. 55.58 min
16 Preparacion de maguina 12:05 p.m. 12:06 p.m. 1.08 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:00 p.m. 03:50 p.m. 170.08 min
18 Translado de prendas terminadas 03:52 p.m. 04:11 p.m. 14.32 min
19
20
TOTAL 453.76 min
JIMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 13/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio [ Hora Término Tiempo qt|!|zado . .T|empo p
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:00 a.m. 50.14 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:01 a.m. 08:15 a.m. 14.08 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:16 a.m. 08:18 a.m. 2.34 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.17 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:21 a.m. 08:22 a.m. 1.28 min
6 Remallado de cuellos 08:23 a.m. 09:18 a.m. 51.45 min
7 Preparacion de maquina 09:19 a.m. 09:20 a.m. 0.24 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:21 a.m. 10:04 a.m. 43.18 min
9 Preparacién de maquina 10:04 a.m. 10:05 a.m. 0.35 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:06 a.m. 10:07 a.m. 0.18 min 734h
11 Sobrecocido de cuellos 10:08 a.m. 10:20 a.m. 12.45 min '
12 Preparacién de tapelera 10:20 a.m. 10:21 a.m. 1.14 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:21 a.m. 10:45 a.m. 24.38 min
14 Prepracion de maquina 10:46 a.m. 10:47 a.m. 0.18 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 10:48 a.m. 11:40 p.m. 52.19 min
16 Preparacién de maquina 01:00 p.m. 01:01 p.m. 1.28 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 01:01 p.m. 03:50 p.m. 170.25 min
18 Translado de prendas terminadas 03:51 p.m. 04:05 p.m. 13.25 min
19
20
TOTAL 440.53 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 14/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio [ Hora Término Tiempo qt|!|zado . .T|empo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:20 a.m. 08:11 a.m. 51.20 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:12 a.m. 08:25 a.m. 13.28 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:26 a.m. 08:28 a.m. 2.15 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:28 a.m. 08:30 a.m. 2.28 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:31 a.m. 08:32 a.m. 1.25 min
6 Remallado de cuellos 08:33 a.m. 09:24 a.m. 51.35 min
7 Preparacién de maquina 09:24 a.m. 09:25 a.m. 0.23 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:26 a.m. 10:07 a.m. 41.28 min
9 Preparacién de maquina 10:07 a.m. 10:08 a.m. 0.41 min
10 Busqueda de etiquetas de talla 10:08 a.m. 10:09 a.m. 0.28 min 724
11 Sobrecocido de cuellos 10:09 a.m. 10:22 a.m. 13.24 min '
12 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:23 a.m. 10:24 a.m. 0.24 min
13 Preparacion de tapelera 10:24 a.m. 10:25 a.m. 1.19 min
14 Cubrir costura de hombro y cuello 10:26 a.m. 10:50 p.m. 24.35 min
15 Prepracién de maquina 10:51 p.m. 10:52 p.m. 0.35 min
16 Unién de telas (polo y mangas) 10:53 p.m. 11:45 p.m. 50.47 min
17 Preparacion de maquina 11:45p.m. 11:46 p.m. 1.28 min
18 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:00 p.m. 03:48 p.m. 165.39 min
19 Translado de prendas terminadas 03:49 p.m. 04:05 p.m. 14.36 min
20
TOTAL 434.58 min
TIMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 15/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado . ‘Tlempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:01 a.m. 51.20 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:15 a.m. 13.28 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:16 a.m. 08:18 a.m. 2.14 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.17 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:21 a.m. 08:22 a.m. 1.34 min
6 Remallado de cuellos 08:23 a.m. 09:15 a.m. 52.14 min
7 Preparacién de maguina 09:16 a.m. 09:17 a.m. 0.28 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:18 a.m. 10:02 a.m. 44.35 min
9 Preparacion de maquina 10:03 a.m. 10:04 a.m. 0.32 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:05 a.m. 10:06 a.m. 0.24 min h
11 Sobrecocido de cuellos 10:07 a.m. 10:20 a.m. 13.28 min 742
12 Preparacion de tapelera 10:21 a.m. 10:22 a.m. 1.24 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:23 a.m. 10:48 a.m. 25.36 min
14 Prepracion de maquina 10:49 a.m. 10:50 a.m. 0.14 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 10:51 a.m. 11:45 p.m. 53.14 min
16 Preparacion de méaquina 11:46 a.m. 11:47 p.m. 1.14 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:00 p.m. 03:51 p.m. 171.08 min
18 Translado de prendas terminadas 03:52 p.m. 04:06 p.m. 12.25 min
19
20
TOTAL 445.09 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 18/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo L{t|!|zado . Tiempo p
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:15 a.m. 08:05 a.m. 50.24 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:06 a.m. 08:20 a.m. 14.30 min
3 Traslado de telas hacia almacén 08:21 a.m. 08:23 a.m. 2.45 min
4 Traslado de telas hacia la remalladora 08:24 a.m. 08:25 a.m. 1.55 min
5 Remallado de cuellos 08:26 a.m. 08:27 a.m. 0.45 min
6 Busqueda de talla 08:28 a.m. 09:21 a.m. 53.01 min
7 Unién de telas (cuello y polo) 09:22 a.m. 09:23 a.m. 0.25 min
8 Preparacion de maquina 09:23 a.m. 10:08 a.m. 45.18 min
9 Sobrecocido de cuellos 10:09 a.m. 10:10 a.m. 0.16 min
10 Busqueda de hilos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.25 min 752h
11 Preparacién de tapelera 10:13 a.m. 10:28 a.m. 15.15 min '
12 Cubrir costura de hombro y cuello 10:29 a.m. 10:30 a.m. 0.51 min
13 Prepracién de maquina 10:31 a.m. 10:58 a.m. 27.05 min
14 Unién de telas (polo y mangas) 10:59 a.m. 11:00 a.m. 0.38 min
15 Busqueda de materiales diversos 11:01 a.m. 11:56 a.m. 55.50 min
16 Preparacion de maquina 11:57 a.m. 11:58 a.m. 1.12 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos| 01:00 p.m. 03:55 p.m. 169.24 min
18 Translado de prendas terminadas 03:56 p.m. 04:10 p.m. 14.12 min
19
20
TOTAL 450.91 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 19/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo u_tl!lzado - Tiempo B
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:00 a.m. 50.45 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:01 a.m. 08:15 a.m. 14.04 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:16 a.m. 08:18 a.m. 2.12 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:19 a.m. 08:21 a.m. 2.17 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 1.30 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:15 a.m. 51.52 min
7 Preparacién de maquina 09:16 a.m. 09:17 a.m. 1.12 min
8 Union de telas (polo y cuello) 09:18 a.m. 10:02 a.m. 44.08 min
9 Preparacién de maquina 10:03 a.m. 10:04 a.m. 0.41 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos| 10:05 a.m. 10:06 a.m. 0.31 min 7.43h
11 Sobrecocido de cuellos 10:07 a.m. 10:20 a.m. 13.24 min ’
12 Preparacion de tapelera 10:21 a.m. 10:22 a.m. 1.42 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:23 a.m. 10:48 a.m. 25.42 min
14 Prepracidon de maquina 10:49 a.m. 10:50 a.m. 0.34 min
15 Union de telas (polo y mangas) 10:51 a.m. 11:46 a.m. 53.24 min
16 Preparacién de maquina 11:47 a.m. 11:48 a.m. 1.25 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos| 01:00 p.m. 03:50 p.m. 170.08 min
18 Translado de prendas terminadas 03:51 p.m. 04:05 p.m. 13.05 min
19
20
TOTAL 445.56 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 20/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo u_tl!lzado . _Tlempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:15 a.m. 08:06 a.m. 51.01 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:07 a.m. 08:21 a.m. 14.20 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:22 a.m. 08:24 a.m. 2.15 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:25 a.m. 08:27 a.m. 2.28 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:28 a.m. 08:29 a.m. 1.45 min
6 Remallado de cuellos 08:30 a.m. 09:20 a.m. 50.54 min
7 Preparacion de maquina 09:21 a.m. 09:22 a.m. 0.32 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:23 a.m. 10:04 a.m. 41.05 min
9 Preparaciéon de maquina 01:12 a.m. 10:06 a.m. 0.52 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos| 10:07 a.m. 10:08 a.m. 0.35 min 718h
11 Sobrecocido de cuellos 10:09 a.m. 10:22 a.m. 13.20 min '
12 Preparacion de tapelera 10:23 a.m. 10:24 a.m. 1.25 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:25 a.m. 10:49 a.m. 24.09 min
14 Prepracién de maguina 10:50 a.m. 10:51 a.m. 0.42 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 10:52 a.m. 11:42 a.m. 50.02 min
16 Preparacion de maquina 11:43 a.m. 11:45 a.m. 1.35 min
17 Elaboraciéon de la base y cierre de polos| 01:00 p.m. 03:45 p.m. 163.54 min
18 Translado de prendas terminadas 03:46 p.m. 04:00 p.m. 13.25 min
19
20
TOTAL 430.99 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 21/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qt|!lzado . .Tlempo P
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:00 a.m. 50.35 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:01 a.m. 08:13 a.m. 12.35 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:14 a.m. 08:16 a.m. 2.35 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:17 a.m. 08:19 a.m. 2.20 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:20 a.m. 08:21 a.m. 1.46 min
6 Remallado de cuellos 08:22 a.m. 09:16 a.m. 54.28 min
7 Preparacion de maquina 09:17 a.m. 09:18 a.m. 0.45 min
8 Union de telas (polo y cuello) 09:19 a.m. 10:02 a.m. 43.52 min
9 Preparacion de maquina 10:03 a.m. 10:04 a.m. 0.45 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos| 10:05 a.m. 10:06 a.m. 0.38 min 743h
11 Sobrecocido de cuellos 10:07 a.m. 10:20 a.m. 13.54 min '
12 Preparacion de tapelera 10:21 a.m. 10:22 a.m. 1.50 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:23 a.m. 10:51 a.m. 28.06 min
14 Prepracion de maguina 10:52 a.m. 10:53 a.m. 0.45 min
15 Unidn de telas (polo y mangas) 10:54 a.m. 11:50 a.m. 56.52 min
16 Preparacién de maquina 11:51 a.m. 11:53 a.m. 1.25 min
17 Elaboraciéon de la base y cierre de polos| 01:00 p.m. 03:50 p.m. 164.20 min
18 Translado de prendas terminadas 03:51 p.m. 04:04 p.m. 12.24 min
19
20
TOTAL 445.55 min




JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 22/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qt|!|zado - Tiempo .
por actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:15 a.m. 08:05 a.m. 50.25 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:06 a.m. 08:19 a.m. 13.18 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.35 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:23 a.m. 08:25 a.m. 2.28 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:26 a.m. 08:27 a.m. 1.42 min
6 Remallado de cuellos 08:28 a.m. 09:20 a.m. 52.36 min
7 Preparacion de maquina 09:21 a.m. 09:22 a.m. 0.25 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:23 a.m. 10:05 a.m. 42.39 min
9 Preparacién de magquina 10:06 a.m. 10:07 a.m. 0.54 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos| 10:08 a.m. 10:09 a.m. 0.24 min 732h
11 Sobrecocido de cuellos 10:10 a.m. 10:24 a.m. 14.18 min ’
12 Preparacion de tapelera 10:25 a.m. 10:26 a.m. 1.25 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:27 a.m. 10:52 a.m. 25.36 min
14 Prepracion de maquina 10:53 a.m. 10:54 a.m. 0.45 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 10:55 a.m. 11:47 a.m. 52.54 min
16 Preparacion de maquina 11:48 a.m. 11:50 a.m. 1.08 min
17 Elaboraciéon de la base y cierre de polos| 01:00 p.m. 03:48 p.m. 165.07 min
18 Translado de prendas terminadas 03:49 p.m. 04:03 p.m. 14.25 min
19
20
TOTAL 439.44 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 25/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qt|!|zado por . .T|empo .
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:20 a.m. 08:15 a.m. 55.28 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:16 a.m. 08:29 a.m. 13.24 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:30 a.m. 08:32 a.m. 2.18 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:33 a.m. 08:35 a.m. 2.14 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:36 a.m. 08:37 a.m. 1.25 min
6 Remallado de cuellos 08:38 a.m. 09:28 a.m. 50.54 min
7 Preparacion de maquina 09:29 a.m. 09:30 a.m. 0.36 min
8 Unioén de telas (polo y cuello) 09:31 a.m. 10:13 a.m. 42.55 min
9 Preparacion de maquina 10:14 a.m. 10:15 a.m. 0.45 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:16 a.m. 10:17 a.m. 0.32 min 733h
11 Sobrecocido de cuellos 10:18 a.m. 10:30 a.m. 12.14 min '
12 Preparacion de tapelera 10:31 a.m. 10:33 a.m. 2.25 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:34 a.m. 10:59 a.m. 25.36 min
14 Prepracion de maquina 11:00 a.m. 11:01 a.m. 0.25 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:02 a.m. 11:54 a.m. 52.36 min
16 Preparacion de maquina 01:00 p.m. 01:02 p.m. 1.25 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:03 p.m. 03:48 p.m. 165.58 min
18 Translado de prendas terminadas 03:49 p.m. 04:04 p.m. 12.08 min
19
20
TOTAL 439.58 min




JUMARSA

c

ONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 26/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio Hora Término LI u.til_izado por - LI B
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:20 a.m. 08:10 a.m. 50.21 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:11 a.m. 08:23 a.m. 12.36 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:24 a.m. 08:26 a.m. 2.18 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:27 a.m. 08:29 a.m. 2.36 min
5 Blsgueda de telas cortadas 08:30 a.m. 08:31 a.m. 1.28 min
6 Remallado de cuellos 08:32 a.m. 09:26 a.m. 54.54 min
7 Preparacion de maquina 09:27 a.m. 09:29 a.m. 1.28 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:30 a.m. 10:12 a.m. 42.35 min
9 Preparacion de maquina 10:13 a.m. 10:14 a.m. 0.48 min
10 Busqueda de hilos. y materiales diversos 10:15 a.m. 10:16 a.m. 0.36 mi.n 744h
11 Sobrecocido de cuellos 10:17 a.m. 10:29 a.m. 12.54 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 1.54 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:00 a.m. 28.36 min
14 Prepracién de maquina 11:01 a.m. 11:02 p.m. 1.51 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 p.m. 12:00 p.m. 56.57 min
16 Preparacion de maquina 01:00 p.m. 01:02 p.m. 1.58 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:03 p.m. 03:47 p.m. 163.54 min
18 Translado de prendas terminadas 03:48 p.m. 04:02 p.m. 13.25 min
19
20
TOTAL 446.29 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 27/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado por . .Tlempo .
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:15 a.m. 08:10 a.m. 55.36 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:11 a.m. 08:25 a.m. 14.32 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:26 a.m. 08:28 a.m. 2.30 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:29 a.m. 08:30 a.m. 1.56 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:31 a.m. 08:32 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:33 a.m. 09:25 a.m. 52.36 min
7 Preparacion de maquina 09:26 a.m. 09:27 a.m. 0.24 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:28 a.m. 10:11 a.m. 43.25 min
9 Preparacion de maquina 10:12 a.m. 10:13 a.m. 0.25 min
10 Buisqueda de hilos y materiales diversos 10:14 a.m. 10:15 a.m. 0.35 min 754 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:16 a.m. 10:31 a.m. 15.08 min
12 Preparacion de tapelera 10:32 a.m. 10:33 a.m. 0.52 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:34 a.m. 11:00 a.m. 25.36 min
14 Prepracion de maquina 11:01 a.m. 11:02 p.m. 1.25min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 p.m. 11:57 p.m. 54.08 min
16 Preparacion de maquina 01:00 p.m. 01:02 p.m. 1.25 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:03 p.m. 03:53 p.m. 170.35 min
18 Translado de prendas terminadas 03:54 p.m. 04:08 p.m. 14.25 min
19
20
TOTAL 452.58 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 28/10/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo l,!tl!lzado por . .Tlempo .
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:20 a.m. 08:12 a.m. 52.21 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:13 a.m. 08:25 a.m. 12.54 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:26 a.m. 08:28 a.m. 2.35 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:29 a.m. 08:31a.m. 2.35 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:32 a.m. 08:33 a.m. 1.58 min
6 Remallado de cuellos 08:34 a.m. 09:26 a.m. 52.36 min
7 Preparacion de maquina 09:27 a.m. 09:28 a.m. 0.35 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:29 a.m. 10:10 a.m. 41.36 min
9 Preparacion de maquina 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.58 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:13 a.m. 10:14 a.m. 0.45 min 730h
11 Sobrecocido de cuellos 10:15 a.m. 10:30 a.m. 15.28 min '
12 Preparacion de tapelera 10:31 a.m. 10:32 a.m. 1.28 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:33 a.m. 10:58 a.m. 25.25 min
14 Prepracion de maquina 10:59 a.m. 11:00 p.m. 0.52 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:01 p.m. 11:52 p.m. 51.36 min
16 Preparacion de maquina 01:00 p.m. 01:02 p.m. 1.45 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 01:03 p.m. 03:46 p.m. 162.07 min
18 Translado de prendas terminadas 03:47 p.m. 04:02 p.m. 14.36 min
19
20
TOTAL 437.70 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 29/10/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término Tiempo qtl!lzado por - Tiempo .
actividad utilizado del dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:10 a.m. 08:05 a.m. 55.32 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:06 a.m. 08:20 a.m. 14.21 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:21 a.m. 08:23 a.m. 2.15 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:24 a.m. 08:26 a.m. 2.14 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:27 a.m. 08:28 a.m. 0.24 min
6 Remallado de cuellos 08:29 a.m. 09:22 a.m. 53.17 min
7 Preparaciéon de maquina 09:23 a.m. 09:24 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:25 a.m. 10:09 a.m. 44.05 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.24 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:12 a.m. 10:13 a.m. 0.45 min 754h
11 Sobrecocido de cuellos 10:14 a.m. 10:28 a.m. 14.30 min '
12 Preparacién de tapelera 10:29 a.m. 10:30 a.m. 0.45 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:31 a.m. 10:56 a.m. 25.12 min
14 Prepracién de maquina 10:57 a.m. 10:58 a.m. 1.24 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 10:59 a.m. 11:52 p.m. 53.09 min
16 Preparacion de maquina 01:00 p.m. 01:02 p.m. 1.35 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 01:03 p.m. 03:53 p.m. 170.05 min
18 Translado de prendas terminadas 03:54 p.m. 04:08 p.m. 14.21 min
19
20
TOTAL 452.14 min




Anexo C12: Hojas de Registro de Produccion - Octubre

JUMARSA REGISTRO DE PRODUCCION
MES DE PRODUCCION Oct-21
TIPO DE PRENDA Polos 20/1 (varios colores)
UNIDADES

FECHA Cégggs‘glg;”‘ MERMA GENERADA
1/10/2021 70 unidades 3 unidades
4/10/2021 65 unidades 4 unidades
5/10/2021 68 unidades 2 unidades
6/10/2021 72 unidades 1 unidades
7/10/2021 75 unidades 1 unidades
11/10/2021 78 unidades 1 unidades
12/10/2021 80 unidades 0 unidades
13/10/2021 76 unidades 1 unidades
14/10/2021 75 unidades 0 unidades
15/10/2021 77 unidades 0 unidades
18/10/2021 80 unidades 0 unidades
19/10/2021 77 unidades 2 unidades
20/10/2021 74 unidades 1 unidades
21/10/2021 78 unidades 2 unidades
22/10/2021 75 unidades 1 unidades
25/10/2021 76 unidades 1 unidades
26/10/2021 78 unidades O unidades
27/10/2021 80 unidades 1 unidades
28/10/2021 75 unidades 2 unidades
29/10/2021 80 unidades 1 unidades

TOTAL MES OCTUBRE 1509 unidades 24 unidades




Anexo C13: Hoja de Recoleccion de Datos de Eficiencia - Octubre

IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.R.L., 2021

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO

Dimensién: EFICIENCIA Area: Producci6n | Técnica: Anélisis Documental
] Tiempo util utilizado
Indicador: Tiempo planificado
. . L Eficiencia | Eficiencia
Mes Semana Dia T|.e.mpo T'e.”.‘po Ef_ICI_enCIa semanal mensual
Utilizado Planificado | diaria (%) %) )
Viernes 1 7.23h 9h 80.33%
Lunes 4 6.99 h 9h 77.67%
1 Martes 5 6.94 h 9h 77.11% 78.73%
Miércoles 6 7.12 h 9h 79.11%
Jueves 7 7.15h 9h 79.44%
Lunes 11 7.45h 9h 82.78%
Martes 12 7.56 h 9h 84.00%
2 Miercoles 13| 7.34h 9h 81.56% 82.24%
Juewves 14 7.24 h 9h 80.44%
OCTUBRE Viernes 15 7.42 h 9h 82.44% 81 37%
2021 Lunes 18 7.52h 9h 83.56%
Martes 19 7.43h 9h 82.56%
3 Miercoles 20| 7.18 h 9h 79.78% 81.96%
Juewves 21 7.43h 9h 82.56%
Viernes 22 7.32h 9h 81.33%
Lunes 25 7.33h 9h 81.44%
Martes 26 7.44 h 9h 82.67%
4 Miercoles 27| 7.54h 9h 83.78% 82.56%
Jueves 28 7.30 h 9h 81.11%
Viernes 29 7.54 h 9h 83.78%




Anexo C14: Hoja de Recoleccion de Datos de Eficacia - Octubre

IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.R.L., 2021

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO

Dimension: EFICACIA Area: Produccién | Técnica: | Anélisis Documental
Cantidad de prendas producidas
ezl Cantidad de prendas planificadas
— Eficacia Eficacia
Mes Semana Dia Preno!as Prgpdas I?flgaua semanal mensual
Producidas| Planificadas | diaria (%) %) )
Viernes 1 70 70 100.00%
Lunes 4 65 70 92.86%
1 Martes 5 68 70 97.14% 97.22%
Miércoles 6 72 75 96.00%
Juewves 7 75 75 100.00%
Lunes 11 78 80 97.50%
Martes 12 80 80 100.00%
2 Miercoles 13 76 80 95.00% 96.50%
Juewves 14 75 80 93.75%
OCTUBRE Viernes 15 7 80 96.25% 96.73%
2021 Lunes 18 80 80 100.00%
Martes 19 77 80 96.25%
3 Miercoles 20 74 80 92.50% 96.00%
Jueves 21 78 80 97.50%
Viernes 22 75 80 93.75%
Lunes 25 76 80 95.00%
Martes 26 78 80 97.50%
4 Miercoles 27 80 80 100.00% 97.25%
Juewves 28 75 80 93.75%
Viernes 29 80 80 100.00%




Anexo C15: Hoja de Recoleccion de datos de Productividad Multifactorial - Octubre

JUMARSA IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA INVERSIONES GENERALES JUMARSA
CONFECCIONES E.I.R.I_.l 2021

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO

Dimensién: | PRODUCTIVIDAD MULTIFACTORIAL Area: Produccion | Técnica: Analisis Documental
Total de prendas producidas (S/)
Indicador: Recursos utilizados (S/)
Tiempo de Prendas Materia costo Horas Costo por
. P . . . unitario de | Cantidad de P Otros Productividad
Mes Dia trabajo Producidas Prima . : totales de hora de
. . Materia |trabajadores . . Gastos %)
utilizado (S Utilizada Prima Trabajo trabajo

Viernes 1 7.23h
Lunes 4 6.99 h
Martes 5 6.94 h
Miércoles 6 7.12h
Juewves 7 7.15h
Lunes 11 7.45h
Martes 12 7.56 h
Miercoles 13 7.34h
Jueves 14 7.24 h
OCTUBRE | Viernes 15 7.42h
2021 Lunes 18 7.52h
Martes 19 7.43 h
Miercoles 20 7.18 h
Juewes 21 7.43 h
Viernes 22 7.32h
Lunes 25 7.33h
Martes 26 7.44 h
Miercoles 27 7.54 h
Juewes 28 7.30 h
Viernes 29 7.54 h

S/ 29,425.50 1132 m S/ 16.00 2 180 h S/ 5.17 | S/ 336.85 1.4492




Anexo C16: Hojas de Registro de Tiempos — Noviembre

JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 2/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término | utilizado por | utilizado del
actividad dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:00 a.m. 60.54 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:00 a.m. 08:16 a.m. 16.08 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:16 a.m. 08:18 a.m. 2.13 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.17 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:20 a.m. 08:21 a.m. 0.35 min
6 Remallado de cuellos 08:21 a.m. 09:17 a.m. 56.35 min
7 Preparacién de maquina 09:17 a.m. 09:18 a.m. 0.28 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:18 a.m. 10:06 a.m. 48.52 min
9 Preparacion de maquina 10:06 a.m. 10:07 a.m. 0.25 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:07 a.m. 10:08 a.m. 0.54 min 793h
11 Sobrecocido de cuellos 10:08 a.m. 10:26 a.m. 18.28 min
12 Preparacion de tapelera 10:26 a.m. 10:27 a.m. 0.54 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:27 a.m. 10:57 a.m. 30.25 min
14 Prepracion de maquina 10:58 a.m. 10:59 a.m. 1.36 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:00 a.m. 11:55 a.m. 55.07 min
16 Preparacion de maquina 11:56 a.m. 11:57 a.m. 1.44 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 01:00 p.m. 03:30 p.m. 166.35 min
18 Translado de prendas terminadas 03:30 p.m. 03:45 p.m. 15.26 min
19
20

TOTAL 475.76 min

JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 3/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término | utilizado por | utilizado del
actividad dia

1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.12 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.01 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.20 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.35 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.59 min
7 Preparacién de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.58 min
9 Preparaciéon de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.28 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.55 min 795h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.55 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.54 min
14 Prepracion de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.12 min
16 Preparacion de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.52 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:35 p.m. 165.55 min
18 Translado de prendas terminadas 03:35 p.m. 03:50 p.m. 15.25 min
19
20

TOTAL 476.92 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 4/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio [ Hora Término | utilizado por | utilizado del
actividad dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.25 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.35 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.25 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.54 min
5 BuUsqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.52 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.57 min
7 Preparaciéon de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.39 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.54 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.39 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.57 min 801 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.58 min ’
12 Preparaciéon de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.56 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.57 min
14 Prepracion de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.37 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.32 min
16 Preparacién de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.55 min
17 Elaboraciéon de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:38 p.m. 167.54 min
18 Translado de prendas terminadas 03:38 p.m. 03:53 p.m. 15.45 min
19
20
TOTAL 480.31 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 5/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio [ Hora Término | utilizado por | utilizado del
actividad dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.12 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.02 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.15 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.35 min
5 BuUsqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.55 min
7 Preparaciéon de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.52 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.36 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.55 min 798
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.57 min ’
12 Preparaciéon de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.55 min
14 Prepracion de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.25 min
16 Preparacién de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.52 min
17 Elaboraciéon de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.02 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.28 min
19
20
TOTAL 478.52 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 8/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio [ Hora Término | utilizado por | utilizado del
actividad dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.20 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.30 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.25 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.45 min
5 BuUsqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.59 min
7 Preparacién de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.55 min
9 Preparacion de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.36 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.55 min 802 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.58 min
12 Preparacién de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:03 a.m. 31.02 min
14 Prepraciéon de maquina 11:03 a.m. 11:04 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:04 a.m. 11:59 a.m. 55.35 min
16 Preparacién de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.52 min
17 Elaboraciéon de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.25 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.35 min
19
20
TOTAL 481.03 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 9/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término |utilizado por | utilizado del
actividad dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.25 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.35 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.25 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.54 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.52 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.57 min
7 Preparacién de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.39 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.54 min
9 Preparacion de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.39 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos | 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.57 min 8.01h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.58 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.56 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.57 min
14 Prepracion de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.37 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.32 min
16 Preparacién de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.55 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos | 12:50 p.m. 03:38 p.m. 167.54 min
18 Translado de prendas terminadas 03:38 p.m. 03:53 p.m. 15.45 min
19
20
TOTAL 480.31 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 10/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término | utilizado por | utilizado del
actividad dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.12 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.02 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.15 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.35 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.55 min
7 Preparacién de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.52 min
9 Preparacion de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.36 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos | 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.55 min 798h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.57 min
12 Preparaciéon de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.55 min
14 Prepraciéon de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.25 min
16 Preparaciéon de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.52 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos | 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.02 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.28 min
19
20
TOTAL 478.52 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 11/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término |utilizado por | utilizado del
actividad dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.12 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.01 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.20 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.35 min
5 BuUsqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.59 min
7 Preparaciéon de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.58 min
9 Preparacion de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.28 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos | 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.55 min 795h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.55 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.54 min
14 Prepracion de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.12 min
16 Preparacién de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.52 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos | 12:50 p.m. 03:35 p.m. 165.55 min
18 Translado de prendas terminadas 03:35 p.m. 03:50 p.m. 15.25 min
19
20
TOTAL 476.92 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 12/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término |utilizado por | utilizado del
actividad dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.35 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.35 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.28 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.52 min
5 BuUsqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.51 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:21 a.m. 57.05 min
7 Preparacion de maquina 09:21 a.m. 09:22 a.m. 0.45 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.57 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.40 min
10 BuUsqueda de hilos y materiales diversos | 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.57 min 805 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.55 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.45 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:04 a.m. 32.08 min
14 Prepracion de maquina 11:04 a.m. 11:05 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:05 a.m. 12:00 a.m. 55.35 min
16 Preparacion de maquina 12:00 a.m. 12:01 p.m. 1.52 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos | 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.55 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.35 min
19
20
TOTAL 483.25 min
JIUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 15/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo Tiempo
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término | utilizado por | utilizado del
actividad dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.12 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.02 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.15 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.35 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.55 min
7 Preparaciéon de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.52 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.36 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos | 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.55 min 798h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.57 min
12 Preparaciéon de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.55 min
14 Prepracion de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.25 min
16 Preparaciéon de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.52 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos | 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.02 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.28 min
19
20
TOTAL 478.52 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 16/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo . -
N° Actividad Hora Inicio Hora Término utilizad(’)) por Tlemzoludtlllzado
actividad eda
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.05 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.12 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.15 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.30 min
5 BuUsqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.45 min
7 Preparacion de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.45 min
9 Preparaciéon de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.28 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.55 min 793h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.50 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.45 min
14 Prepracion de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.12 min
16 Preparacion de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.52 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 12:40 p.m. 03:25 p.m. 165.20 min
18 Translado de prendas terminadas 03:25 p.m. 03:40 p.m. 15.10 min
19
20
TOTAL 475.95 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 17/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo . -
N° Actividad Hora Inicio Hora Término |utilizado por T|em;;o|u;!hzado
actividad erdia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.20 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.30 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.25min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.45 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.45 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.59 min
7 Preparacién de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.36 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.55 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.36 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.55 min 8.02h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.58 min '
12 Preparacién de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:03 a.m. 31.02 min
14 Prepracién de maquina 11:03 a.m. 11:04 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:04 a.m. 11:59 a.m. 55.35 min
16 Preparacién de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.52 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.25 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.35 min
19
20
TOTAL 481.03 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 18/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo ) .
N° Actividad Hora Inicio Hora Término |utilizado por Tlemzoludt!hzado
actividad eldia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.42 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.45 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.36 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.37 min
5 BuUsqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.44 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.58 min
7 Preparacién de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.35 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.55 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.32 min
10 Blsqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.52 min 797h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.52 min
12 Preparacién de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.57 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.50 min
14 Prepracién de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.42 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.36 min
16 Preparacién de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.55 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:35 p.m. 165.58 min
18 Translado de prendas terminadas 03:35 p.m. 03:50 p.m. 15.22 min
19
20
TOTAL 478.08 min
MARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 19/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo ) -
N° Actividad Hora Inicio Hora Término |utilizado por Tiempo utlllzado
o del dia
actividad
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.35 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.35 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.28 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.52 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.51 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:21 a.m. 57.05 min
7 Preparacion de maquina 09:21 a.m. 09:22 a.m. 0.45 min
8 Union de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.57 min
9 Preparacion de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.40 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.57 min 8.05h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.55 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.45 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:04 a.m. 32.08 min
14 Prepracién de maquina 11:04 a.m. 11:05 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:05 a.m. 12:00 a.m. 55.35 min
16 Preparaciéon de maquina 12:00 a.m. 12:01 p.m. 1.52 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.55 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.35 min
19
20
TOTAL 483.25 min




JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 22/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo . -
N° Actividad Hora Inicio Hora Término |utilizado por Tlemzoludtlllzado
actividad eldia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:01 a.m. 61.25 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.35 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.25 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.54 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.52 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.57 min
7 Preparacién de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.39 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.54 min
9 Preparacion de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.39 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.57 min 8.01h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.58 min
12 Preparacién de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.56 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:02 a.m. 30.57 min
14 Prepracion de maquina 11:02 a.m. 11:03 a.m. 1.37 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:03 a.m. 11:58 a.m. 55.32 min
16 Preparacion de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.55 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:38 p.m. 167.54 min
18 Translado de prendas terminadas 03:38 p.m. 03:53 p.m. 15.45 min
19
20
TOTAL 480.31 min
IUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 23/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo . -
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término |utilizado por Tlemzoludtlllzado
actividad e dia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.35 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.45 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.34 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.48 min
5 BUsqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.47 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.59 min
7 Preparacién de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.42 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.55 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.45 min
10 BuUsqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.57 min 8.04 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.58 min
12 Preparacién de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.57 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:03 a.m. 31.25 min
14 Prepraciéon de maquina 11:03 a.m. 11:04 a.m. 1.42 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:04 a.m. 11:59 a.m. 55.38 min
16 Preparacién de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.55 min
17 Elaboracién de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.38 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.40 min
19
20
TOTAL 482.20 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 24/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo . .
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término |utilizado por Tlemzolljjtlllzado
actividad edl
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.42 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.35 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.45 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.52 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.51 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:21 a.m. 57.49 min
7 Preparacion de maquina 09:21 a.m. 09:22 a.m. 0.45 min
8 Union de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.57 min
9 Preparaciéon de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.40 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 1.28 min 8.09 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.55 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.45 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:04 a.m. 32.52 min
14 Prepracion de maquina 11:04 a.m. 11:05 a.m. 1.35 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:05 a.m. 12:00 a.m. 55.64 min
16 Preparacion de maquina 12:00 a.m. 12:01 p.m. 1.55 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.55 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.35 min
19
20
TOTAL 485.40 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 25/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo . .
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término |utilizado por Tlemzollijtlllzado
actividad eal
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.35 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.51 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.34 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.48 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.47 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.59 min
7 Preparaciéon de maquina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.42 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.55 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.45 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 1.05 min 8.06 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.58 min
12 Preparacion de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.57 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:03 a.m. 31.55 min
14 Prepracion de maquina 11:03 a.m. 11:04 a.m. 1.42 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:04 a.m. 11:59 a.m. 55.48 min
16 Preparacion de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.55 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.54 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.44 min
19
20
TOTAL 483.34 min




JUMARSA

CONFECCIONES

FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha 26/11/2021
Encargado Angel Ruiz Diaz
Tiempo . -
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término |utilizado por Tlemzoludtlllzado
actividad eda
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.42 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.50 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.45 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.52 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.51 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:21 a.m. 57.52 min
7 Preparacién de maguina 09:21 a.m. 09:22 a.m. 0.45 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.57 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.40 min
10 Blsqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 1.28 min 8.10 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.55 min
12 Preparacién de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.55 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:04 a.m. 32.52 min
14 Prepracion de maquina 11:04 a.m. 11:05a.m. 1.45 min
15 Unidn de telas (polo y mangas) 11:05a.m. 12:00 a.m. 55.64 min
16 Preparacién de maquina 12:00 a.m. 12:01 p.m. 1.57 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.55 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.38 min
19
20
TOTAL 485.83 min
JUMARSA FICHA DE REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha 29/11/2021
Encargado Ingrid Bocanegra Quifiones
Tiempo . -
N° Actividad Hora Inicio | Hora Término |utilizado por Tlemzoltijt!hzado
actividad erdia
1 Cortado de tela para polos y mangas 07:00 a.m. 08:02 a.m. 62.55 min
2 Cortado de tela para cuellos 08:02 a.m. 08:18 a.m. 16.55 min
3 Agrupar las telas cortadas en bolsas 08:18 a.m. 08:20 a.m. 2.34 min
4 Translado de telas hacia almacén 08:20 a.m. 08:22 a.m. 2.48 min
5 Busqueda de telas cortadas 08:22 a.m. 08:23 a.m. 0.56 min
6 Remallado de cuellos 08:24 a.m. 09:20 a.m. 56.59 min
7 Preparacién de maguina 09:20 a.m. 09:21 a.m. 0.52 min
8 Unién de telas (polo y cuello) 09:22 a.m. 10:10 a.m. 48.55 min
9 Preparacién de maquina 10:10 a.m. 10:11 a.m. 0.45 min
10 Busqueda de hilos y materiales diversos 10:11 a.m. 10:12 a.m. 0.57 min 8.06 h
11 Sobrecocido de cuellos 10:12 a.m. 10:30 a.m. 18.58 min
12 Preparacién de tapelera 10:30 a.m. 10:31 a.m. 0.57 min
13 Cubrir costura de hombro y cuello 10:32 a.m. 11:03 a.m. 31.54 min
14 Prepracion de maquina 11:03 a.m. 11:04 a.m. 1.42 min
15 Unién de telas (polo y mangas) 11:04 a.m. 11:59 a.m. 55.38 min
16 Preparaciéon de maquina 11:59 a.m. 12:00 p.m. 1.55 min
17 Elaboracion de la base y cierre de polos 12:50 p.m. 03:37 p.m. 167.58 min
18 Translado de prendas terminadas 03:37 p.m. 03:52 p.m. 15.55 min
19
20
TOTAL 483.33 min




Anexo C17: Hojas de Registro de Produccién - Noviembre

JUMARSA REGISTRO DE PRODUCCION
MES DE PRODUCCION Nov-21
TIPO DE PRENDA Polos 20/1 (varios colores)
FECHA , UNIDADES
CANTIDAD UTIL PRODUCIDA | MERMA GENERADA
2/11/2021 82 unidades 0 unidades
3/11/2021 85 unidades 1 unidades
4/11/2021 87 unidades 0 unidades
5/11/2021 86 unidades 2 unidades
8/11/2021 88 unidades 0 unidades
9/11/2021 87 unidades 0 unidades
10/11/2021 86 unidades 0 unidades
11/11/2021 85 unidades 1 unidades
12/11/2021 89 unidades 0 unidades
15/11/2021 86 unidades 0 unidades
16/11/2021 84 unidades 0 unidades
17/11/2021 88 unidades 1 unidades
18/11/2021 85 unidades 0 unidades
19/11/2021 90 unidades 0 unidades
22/11/2021 87 unidades 0 unidades
23/11/2021 88 unidades 2 unidades
24/11/2021 90 unidades 0 unidades
25/11/2021 89 unidades 0 unidades
26/11/2021 90 unidades 1 unidades
29/11/2021 88 unidades 1 unidades
TOTAL MES NOVIEMBRE 1740 unidades 9 unidades




Anexo C18: Hoja de Recoleccion de Datos de Eficiencia - Noviembre

IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.LR.L., 2021
HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO
Dimension: EFICIENCIA Area: Produccion | Técnica: Andlisis Documental
] Tiempo ttil utilizado
Indicador: Tiempo planificado
. . L Eficiencia | Eficiencia
Mes Semana Dia T|.e.mp0 Tlgmpo Ef|C|§n0|a semanal mensual
Utilizado | Planificado | diaria (%) % %
Martes 2 7.93 h 9h 88.11%
Miércoles 3 7.95h 9h 88.33%
1 Jueves 4 8.01 h 9h 89.00% 88.64%
Viernes 5 7.98 h 9h 88.67%
Lunes 8 8.02 h 9h 89.11%
Martes 9 8.01 h 9h 89.00%
Miércoles 10| 7.98 h 9h 88.67%
2 Jueves 11 7.95 h 9h 88.33% 88.82%
Viernes 12 8.05 h 9h 89.44%
NOVIEMBRE Lunes 15 7.98 h 9h 88.67% 88.99%
2021 Martes 16 | 7.93h 9h 88.11%
Miércoles 17| 8.02 h 9h 89.11%
3 Jueves 18 7.97 h 9h 88.56% 88.84%
Viernes 19 8.05h 9h 89.44%
Lunes 22 8.01 h 9h 89.00%
Martes 23 8.04 h 9h 89.33%
Miércoles 24| 8.09 h 9h 89.89%
4 Jueves 25 8.06 h 9h 89.56% 89.67%
Viernes 26 8.10 h 9h 90.00%
Lunes 29 8.06 h 9h 89.56%




Anexo C19: Hoja de Recoleccion de Datos de Eficacia - Noviembre

IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
INVERSIONES GENERALES JUMARSA E.I.R.L., 2021

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO

Dimensidn: EFICACIA Area: Produccion | Técnica: | Anédlisis Documental
Cantidad de prendas producidas
Inelieerior: Cantidad de prendas planificadas
L Eficacia Eficacia
s | semans | o | ondes | T | et | smana | mersa
(0 *0)
Martes 2 82 80 102.50%
Miércoles 3 85 80 106.25%
1 Jueves 4 87 80 108.75% 107.00%
Viernes 5 86 80 107.50%
Lunes 8 88 80 110.00%
Martes 9 87 80 108.75%
Miércoles 10 86 80 107.50%
2 Juewes 11 85 80 106.25% 108.25%
Viernes 12 89 80 111.25%
NOVIEMBRE Lunes 15 86 80 107.50% 108.75%
2021 Martes 16 84 80 105.00%
Miércoles 17 88 80 110.00%
3 Juewes 18 85 80 106.25% 108.50%
Viernes 19 90 80 112.50%
Lunes 22 87 80 108.75%
Martes 23 88 80 110.00%
Miércoles 24 90 80 112.50%
4 Jueves 25 89 80 111.25% 111.25%
Viernes 26 90 80 112.50%
Lunes 29 88 80 110.00%




Anexo C20: Hoja de Recolecciéon de datos de Productividad Multifactorial - Noviembre

JUMARSA

CONFECCIONES

IMPACTO DE LA METODOLOGIA 5S EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA INVERSIONES GENERALES JUMARSA

E.l.LR.L., 2021

HOJA DE RECOLECCION DE DATOS Y CALCULO

Dimension: | PRODUCTIVIDAD MULTIFACTORIAL Area: Produccioén | Técnica: Andlisis Documental
Total de prendas producidas (S/)
Indicador: Recursos utilizados (S/)
Tiempo de Prendas Materia .Cos.to . Horas Costo por .
Mes Dia trabajo Producidas Prima unltarlo_ £ Cantl'dad e totales de hora de Ok PR ICHIE R
utilizado ) Utilizada | ™Materia |trabajadores| .0 | grapajo CEEITS 0
Prima

Martes 2 7.93 h
Miércoles 3 7.95 h
Juewes 4 8.01 h
Viernes 5 7.98 h
Lunes 8 8.02 h
Martes 9 8.01 h
Miércoles 10 7.98 h
Juewves 11 7.95h
Viernes 12 8.05h

NOVIEMBRE | Lunes15 | 7.98h | 5 50000 1305m |s/ 16.00 2 180h |S/  517| S/ 360.00 1.5065
2021 Martes 16 7.93h
Miércoles 17 8.02 h
Jueves 18 7.97 h
Viernes 19 8.05 h
Lunes 22 8.01 h
Martes 23 8.04 h
Miércoles 24 8.09 h
Jueves 25 8.06 h
Viernes 26 8.10 h
Lunes 29 8.06 h




Anexo C21: Checklistfinal de evaluacién del nivel de cumplimiento de las 5S

EVALUACION FINAL DE CUMPLIMIENTO DE LAS 5 “S” EN EL AREA DE PRODUCCION DE INVERSIONES GENERALES

JUMARSAE.ILR.L.

[ EVALUADOR | ANGEL RUIZ DIAZ [ FECHA [ 2912021 |
5S INDICADOR EVALUADO DESCRIPCION PUNTAJE
1 Elementos innecesarios Enel argg de trabajo existen solo elementos necesarios para la 3
produccion
s 5 Equipos y herramientas innecesarias En el &rea de trabajo existen equipos y/o herramientas exclusivas del 4
S proceso
g , - -
S 3 Materia prima no utilizada Enel grea.de trab:_aj_o se cuenta constantemente con la cantidad de 2
= materia prima a utilizar
©
O 4 Estandares de seguridad y limpieza En el area de trabajo existen estandares de seguridad y limpieza 3
5 Control visual En el &rea de trabajo existe un control visual del proceso 4
Subtotal 18
6 Reconocimiento y ubicacion de elementos En el &rea de trabajo se ubican los elementos con facilidad 3
7 En el area de trabajo las maquinas tienen un lugar especifico 4
Maquinas y herramientas organizadas - ——
_ﬂé 8 q y 9 En el &rea de trabajo existe en un lugar adecuado para colocar las 4
o) herramientas
9 Lineas de acceso identificadas En el &rea de trabajo las lineas de acceso y transito estan delimitadas 2
10 Definicion de capacidad de produccion Enel argg de trabe}Jo existe un maximo y minimo de capacidad para 3
produccién y trabajadores
Subtotal 16
11 Limpieza de los pisos Enel area de trat_)ajo, los pisos se mantienen limpios, sin basura 'y 3
retazos de material
12 Responsable de limpieza En QI area de trabajoo existe personal responsable de verificar la 3
s limpieza
-“é 13 Limpieza de maquinas, herramientas y En el &rea de trabajo, las maquinas y herramientas se mantienen en 4
B armarios buenas condiciones y limpias
.}
14 Enl &rea de trabajo los trabajadores limpian lo que ensucian 4
Habito de limpieza y ——
15 En el area de trabajo existen contenedores para 2
depositar los residuos
Subtotal 18
16 Normas y procedimientos claros y organizados |En el &rea de trabajo existen normas y/o procedimientos establecidos 4
c Z . - 2 N
:g 17 Estandarizacion de los procesos Enel area de trabajo el proceso de produccion se estandariza y es 3
& organizado
N
S 18 ldeas de mejora presentes En el area de trabajo se han implementado ideas de mejora 3
©
c
% 19 Primeras 3S En el rea de trabajo se mantienen las primeras 3S 4
i}
20 Plan de mejora a futuro En el &rea de trabajo se tiene en mente un plan de mejora a futuro 4
Subtotal 18
21 Puntualidad de los trabajadores Enel are_a de trabajo los trabajadores cumplen con el horario de trabajo 3
establecido
o 22 En el &rea de trabajo, los procedimientos aplicados son conocidos 3
= Procedimientos conocidos
% 23 En el &rea de trabajo existe un plan de capacitaciones 4
a 24 Cumplimiento de funciones Enel area de trabajo los trabajadores cumplen con sus funciones a 3
cabalidad
25 Resultados de 5S !En el area dg ,trabajo los trabajadores conocen el resultado de la 4
implementaciéon 5S
Subtotal 17
TOTAL 87




ANEXO D: DOCUMENTACION

Anexo D1: Autorizacién para el desarrollo de la investigacion

JUMARSA

CONFECCIONES

AUTORZACION FARA EL DE BARROLLD DE UNA BOVEITIGACION

Reciba usied mi cordial saksda &n nombre de Invarskonsc Genamiac JUMGEIGE
E.LR.L., & moliva del presents dooamrenin 8s maniestar la AUTORIZACION a
los esiudianies la Aris. Ingrid Bcosnagras Guifonsc, denificada oon DHI M°
TEEBEEDZ, v ol 8r. Angel Rulz Dlaz deniifcado con DRI MY TETEDIT quianas
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Moz ora COMTNUS & nUESIa epresa.

Trujila, 12 de mayo de 20121
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Erk=ny Saldana Rodrigwsz
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Anexo D2: Acta de acceso a informacion para desarrollo de tesis

JUMARSA

CONFECCIONES

ACTA DE ACCEED & INFORMAGION PARA DEJARROLLD DE TERIE

Conmen propetara dioe & ampresa, hago de conoomignio que la Sria. Bocansgra
Gulfiorsc Ingrid Jacmiln y &l Sr. Ruwlz Har Angs Asrom, csbsdantes del dEmo
semesie di ) esosda di ingenleria Industrad en la Universidad César Valkso,
han solclado & eoess & s skl acones. & faler die confeccian de la empresa
INWERADHES GQEMERALEY JUMAREA ELR.L. ubkads on & cudsd da
Trujlla, disirite Trujlla, &n ks fechas 1EMOTE02 hasia 03N 22021, oon molhe do
recoleocian de dados que apudardn a realzar su imsesigackn,
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prewio acuerda con o esiudianie, & dar o no dalos conddenclakes, dado pol o
il .

Es Imporianie aclkrar gue, los estedandes deben anfoar sus conocolmienios da
manera eficaz y &lica en ol desarrolio del rabajo a readzar,

Ineerelonss Gensralec Jumarsa EJLR.L-

"

Eari=ny Saldana Rodrigusz
Progletaria
DMl 41012422
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JUMARSA

CONFECCIONES
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Estmadas Ingrid Jacmin Eooamnsgma Guifanac v Angal Aarom Rulz Dlaz, an
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Anexo D4: Validacion de instrumentos por expertos

COMNSTANCIA DE VALIDACION

desempenandome actualments comg HEOETE ST E.é’”—.'-f"'r. en
Lo Dnwegsitng  Comre Valleys

Par media da la présenls hago constar gue he revisedo con fines de walidacion de
msturnentos, el Checklist, 1a hoja de observacion y las Hojas de Cakculo de
Efidencia y Eficacia, a log efeclos de gu aplicacidn en la empresa Inwarsionas
Generales Jumarss E.|LR.L.

Luego de hacer las observaciones, pusdo formular las siguienies apreciaciones:

DEFICIENTE ACEPTABLE BUEND | MUY BUEND | EXCELENTE

1. Congruencia

de items v’
2. Amplitud de .
Contenido . e
3, Redaccion de #
— v
4, Pertinencia ' L
B, Metodologia v
6. Coherencia ' L
7. Organizacidn e
| B. Objetividad ' s
9. Claridad ' ' v

En safial de la conformidad firmo la presents constancia, en la ciudad de Trujillo
son fecha .0 (G, 12021,




CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo ELMER TELLO DE LA CRUZ con DMI N° 13346558 de profesion Ingeniers Industrisl

con codigo CIP 45510 desempenandome actualments como Coordinador de Carrera en la
Universidad Cesar Vallzio

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
instrumentas, el Cherklist |z hoja de observacicn y las Hojas de Caloculo de
Eficiencia y Eficacia, a los efecios de su aplicacion en la empresa Inversiones

Generales Jumarss ELR.L

Lu=go de hacer las observaciones, puedo formular las siguientes apreciaciones:

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUEND | MUY BUEND | EXCELENTE

1. Congruencia

. X
de lems

2. Amplitud de
Contenido

3. Redaccion de
ltems

=

4. Pertinencia

5. Metodologia

6. Coherencia

T. Organizacion

8. Objetividad

s I B B B IS

8. Claridad

En senal de la conformidad firmo Ia presentz en ks ciudad de Trupllo a kos 04 dias del mes

de julio del 2021.

FIRMA




COMNSTANCIA DE VALIDACION
Yo WALTER ESTELA TAMAY, con DNI N° 16684433 de profesion INGEMIERD
INDUSTRIAL, desempenandome achualmente como DOCENTE TIEMPO
COMPLETO en UNIVERSIDAD PRIVADA DEL NORTE

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
nstrumentos, el Checklist, la hoja de cbservacion v las Hojas de Calculo de
Eficiencia y Eficacia. a los efectos de su aplicacion en la empresa Inversiones

Generales Jumarsa E.|LR.L

Luego de hacer las observacicnes, pusdo formular las siguentes apreciacionss

DEFICIENTE | ACEFTABLE | BUEND | MUY BUEND | EXCELENTE
1. Congruencia X
de ftems
2_ Amplitud de X
Contenidao
3. Redaccion de X
ftems
4_ Pertinencia X
5. Metodologia x
& Coherencia X
7. Organizacion X
B. Objetividad X
8. Claridad X

En sehial de ka conformidad firmmo la presente constancia, en ka ciudad de Trujillo
con fecha 208 7 06 7 2021,

Firmia
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INTRODUCCION

El presente manual de procedimientos se realizé usando la informacion de la

empresa Inversiones Generales Jumarsa E.l.R.L. en el area de produccion de la

misma. Posteriormente se realizara una descripcion del proceso de elaboracion

de prendas.

La elaboracion de este manual de procedimientos se logré6 mediante la

recoleccion de datos relevantes en las diferentes subareas y siendo asesorados

por la propietaria cuyos conocimientos se basan en el ambito textil, esto nos

proporciono6 de las técnicas necesarias para lograr la redaccién del mismo v,

también nos ayuddé a determinar las diferentes fallas existentes en dichos

procesos para asi poderlos remediar de una manera pronta y oportunalo cual va

a impactar en la mejora de la productividad de la empresa.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Angel Ruiz E.ILR.L. Rodriguez

Ingrid Bocanegra y | Comit¢é 5S. Jumarsa | Marleny Saldafa
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OBJETIVODEL MANUAL

El presente manualtiene como objetivo el adquirircon el tiempo buenas practicas
en los trabajadores dentro del area de trabajo.

SOBRE LA EMPRESA

Inversiones Generales Jumarsa E.l.LR.L. unaentidad que se dedica a la fabricacion
de prendas de vestir y otros productos textiles al por mayor y menor cuyo enfoque
es el siguiente:

¢ OBJETIVO

Brindarempleo en el rubro textil a jovenes con metas trazadas y madres de familias
que son el sustento de sus hijos.

« MISION

Es unaempresatextil con integridad, el cual trabaja para satisfacer los estandares

de calidad de susclientes, basandose en la innovacion, flexibilidad y capacidad de
respuesta ante las situaciones que se les presente.

¢ VISION

Ser unaempresa textil consolidada en su rubro, innovadora, con mayor variedad
de productos, satisfaciendo los estandares del cliente, al brindarles un buen

servicio, con prendas de calidad y a precios accesibles.

¢ VALORES

v' Respeto, al demostrar la educacion que cada personaque pertenece o no a la
empresa es tratada con los mismos valores. Ademas, de tener en cuenta las
acotaciones o recomendaciones que siempre se encuentran presentes para la

mejora constante de la misma empresa como la estabilidad de los trabajadores.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Ingrid Bocanegra y | Comité 5S Jumarsa | Marleny Saldana
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v' Disciplina, al ser conscientes de la responsabilidad que se tiene tanto con los
clientes como con la empresa misma, buscando la calidad total de los
colaboradores, procesos y productos.

v' Superacion, unode los valores que mas resalta Inversiones Generales Jumarsa
E.LR.L. eslas ganasde seguiresforzandose dia a dia como organizacion, para
tener resultados que se noten y sea de manera sostenible.

v' Solidaridad, un objetivo claro que tiene la empresa, es la de ayudar a jévenes
con metas a futuro a obtener trabajo; como también a madres de familiaque de
algunau otra manera son el sustento indispensable de la familia.

v' Responsabilidad, el cumplircon las obligacionesy objetivos trazados dentro y
fuera de la empresa es fundamental; ya que se observa la capacidad que se
tiene en el desarrollo de cada actividad, tanto en trabajadores como Altos

Directivos.

POLITICAS DE LA EMPRESA

1) La empresa proporciona a los trabajadores los materiales adecuados para
el cumplimiento de sus funciones y/o necesidades.

2) Actualizar al personal de produccion sobre innovaciones en los procesos.

3) Crear un equilibrio en los procesos y lograr un gran desempefio en los
trabajadores.

4) Para devolucion de prendas, es necesario que el cliente muestre el
comprobante de pago bajo un tiempo estipulado.

5) La garantia de devolucién cubre exclusivamente los defectos de

fabricacion.

PROCESO DE PRODUCCION (TALLER DE CONFECCION)

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Ingrid Bocanegra y | Comit¢é 5S Jumarsa | Marleny Saldana
Angel Ruiz E.LR.L. Rodriguez
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A continuacién, se describe el proceso de confeccién de polos de algoddn que se
realiza en la empresa, mediante el siguiente diagrama de flujo:

Recepcion de materia prima (telas, hilos, etc.)

Transporte a area de produccién

Cortado de tela para polos y mangas

Cortado de tela para cuellos

Remallado de cuellos

Transporte a maguinas

Unidn de telas (cuello y polo) SIMBOLOGIA
Transporte
Cubrir costura de hombro vy cuello
Operacion

Unién de telas (polo y mangas)

Operacion - Inspeccion

<JO Ol

OO O-EE-EO

10 Elaboracién de la base y cierre de polos
Almacenamiento
Traslado de prendas terminadas
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Ingrid Bocanegra y | Comité 5S Jumarsa | Marleny Saldana
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MAQUINARIA DISPONIBLE EN EL AREA
Se describe a continuacion lamaquinaria existente en el area, con su funciény la

cantidad disponible de cada una:

v

Maquina remalladora mellicera: este tipo de remalladora es mas comun para
los comerciantes, constade 2 agujasy 4 hilos;ademas, en ella se puede trabajar
todo tipo de algoddn, tela alicrada, tela de punto (las que se estiran), tela plana
(las que no se estiran). Es decir, es un tipo de maquina muy practica que se
puede utilizar para diferentes tipos de trabajo y con diferentes tipos de material.
Maquina recta computarizada: este tipo de maquinas se caracterizan
principalmente porque cuentan con disefios donde tienen motores incorporados
en el lateral derecho de la maquina, ya no existe un sistema de rodaje ni de
interconexion con el motor. Es decir, toda la maquina la comprende solo el
cabezal (en la parte que cose).

Maquina recta mecanizada: este tipo de maquina se caracteriza por tener un
conjunto de componentes, en los cuales encontramos un sistema de rodaje y
gue a lavez van interconectados con un motor en la parte inferior, por medio de
unafaja. Esta Gltima, se pone en el lateral derecho de la maquinajunto alafaja
mencionada.

Maquina remalladora con puntada: este tipo de remalladora consta de 2
agujas y 5 hilos. Se puede utilizar para fabricar ropa de vestir como: camisas,
faldas, entre otros. La caracteristica de este tipo de maquinaes que te deja una
puntada de seguridad al costado, dejando un mejor acabado y un refuerzo
adicional para que no sea mas deébil el material.

Maquina Tapetera: este tipo de maquinaconstade 4 hilosy 2 Garfield, se sabe
qgue es similar a unarecubridora, pero esta se diferencia por tener un embudo.
Ademas, esta maquina es especial para tapete y tiene en lo alto como una
especie de palo donde se ubica la cinta, la cual tiene que ser del tamafio del

embudo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Ingrid Bocanegra y | Comit¢é 5S Jumarsa | Marleny Saldana
Angel Ruiz E.LR.L. Rodriguez




INVERSIONES GENERALES LUGAR Truijillo
JUMARSAE.IR.L. FECHA 15/10/2021
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA EL AREA DE PRODUCCION

PAGINAS| 7 de 12

v' Maquina recubridora: este tipo de maquina se caracteriza por tener 3 agujas
y 5 hilos, donde se puede fabricar con todo tipo de tela, dejando un acabado
definitivo y profesional a la prenda; siendo esta una maquina multifuncional.
Utilizables en telas de punto, es decir en telas que estiran, ademas de las telas
planas que son las que no estiran.

v' Maquina elastiquera o multiagujas: este tipo de maquina, pega elastica.
Generalmente se utiliza para fabricar lenceria o ropas interiores, por ello tiene
para una mejor comodidad del trabajo, tiene que venir acompafiado de un
dispositivo que es un alimentador de elastico y asi realizar el trabajo
comodamente.

v Maquina cortacintas: este tipo de maquina tiene un rodillo, el cual es el
encargado de presionar el material contra la parte inferiory asi de esta manera
la tela se corte. Ademas, se encuentraun segundo rodillo, el cual actia como

un enrolladorluego de que la pieza ya ha sido cortada en un primer plano.

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

Como parte de la mejora continua dentro del &rea de trabajo se implementaron
las 5S durante los meses de septiembre y octubre del afio 2021.

Se realizaron una serie de actividades durante este periodo de tiempo que
consistian en la clasificacion, orden y limpieza de cada elemento dentro del
ambiente, asi como la estandarizacion de los procesos y la disciplina que
implicaba cada trabajador.

La redaccion del presente manual pertenece a la parte de estandarizacion del
proceso, en el cual se documentaratodo lo realizado y se hara de conocimiento a
la propietaria y los trabajadores, las reglas y/o pasos a seguir para mantener el
area de trabajo limpia y ordenada, asimismo, las diversas actividades que

involucre la constante implementacion y evaluacion de las 5S en el proceso.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Ingrid Bocanegra y | Comit¢é 5S Jumarsa | Marleny Saldana
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PROCEDIMIENTOS A REALIZAR LUEGO DE IMPLEMENTADAS LAS 5S

Es necesario que, a diario, los procedimientos posteriormente descritos se
cumplan a cabalidad para la mejora continua de Inversiones Generales Jumarsa
E.LR.L.

a) ANTES DE INICIAR LA CONFECCION

Para ingresaral area de trabajo, es necesarioque cadatrabajador cumpla con los

siguientes procedimientos:

1. Llegar al taller de confeccion en el horario de trabajo indicado segun politicas
(9 a.m.).

2. Acudircon doble mascarilla quirdrgicao unaKN95,ocupar 2 minutos después
de llegar al area de trabajo para la desinfecciéon segun el protocolo de
bioseguridad frente a la pandemia por COVID-19.

3. Llevar pertenecias desinfectadas al estante ubicado cerca a la puerta de
ingreso para evitar desorden.

4. Ingresary ubicarse en la subéarea del taller correspondiente.

b) DURANTE LA CONFECCION

Se deben seguir una cantidad de procedimientos durante la confeccién de

prendas para cumplir con el objetivo de sostenibilidad de las 5S en el ambiente:

1. Dirigirse a almacén de materia prima de manera ordenada para recoger los
recortes de prendas a confeccionaren el dia.

2. Utilizar EEPs durante el horario de trabajo.

3. Llevar la materia prima y/o productos en proceso (cual sea el caso) haciala
maquina apropiada

4. Para la preparar lamaquinaes necesario:

o Limpiar con un retaso de tela seca no utilizada para quitar el polvo

generado
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Ingrid Bocanegra y | Comit¢é 5S Jumarsa | Marleny Saldana
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o Llevar las herramientas (tijeras, agujas, piqueteras si es necesario,
etc.) alos conos ubicados a un lado de la maquina a utilizar.

5. Colocar las prendas en proceso de confeccion aun lado de la maquina, sin
interrumpir el paso.

6. Para utilizar los hilos, dirigirse a las hileras, seleccionarsi se usaran los de
remalle o de agujas, llevara la maquina solo los que sean NECESARIOS.

7. Para utilizarlas agujas, es pertinente mencionar que se deben elegir cuando
aun se encuentran dentro del estuche, para asi evitar futuros posibles
accidentes.

8. Si se requiere de corte extra 0 generacion de retazos, es preferible evitar
hacerlo, o en todo caso, mantenerlo en un lado, ya sea unapequefatorre o
dentro de una caja, lo importante es evitar que se esparza y genere mas
basura.

9. Evitar la mezcla de productos en proceso con productos terminados.

10. Respetar las sefializaciones, lineas de transito y ubicacién de maquinas para

mantener un orden en la movilizacion de trabajadores.

c) DESPUES DE LA CONFECCION
Terminada la confeccion deldia, se requiere de ciertas actividades para mantener

el ambiente limpio hasta el siguiente dia. Los procedimientos a seguir son los
siguientes:

1. Todos los elementos utilizados durante la confeccion deben serllevados a su
lugar ya sea dentro o fuera del area, en estantes, lugares o cajones
especificos para cada uno.

2. Se debe realizar una limpieza general del area de trabajo segun el

cronograma de limpieza establecido a continuacion

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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Lunes Martes | Miércoles | Jueves Viernes
ENTRADA 7:00 am. | 7:00 am. | 7:00 a.m. | 7:00 a.m. | 7:00 a.m.
20 min diarios
LIMPIEZA Y ORDEN
3:40 p.m. | 3:40 p.m. | 3:40 p.m. | 3:40 p.m. | 3:40 p.m.
SALIDA 4:00 p.m. | 4:00 p.m. | 4:00 p.m. | 4:00 p.m. | 4:00 p.m.

Cabe mencionar que, se requiere de un tiempo minimo de 20 minutos para

dejar limpio el ambiente.

de la sefiora Marleny Saldafia Rodriguez, propietaria de la empresa.

Los dias sadbados de cada semana, se realizara la limpieza general a cargo

El recorrido de limpieza empezara desde la sub area de maquinas en general

y terminara en la puerta de ingreso, como se muestra en la siguiente figura.

ZONADE HILOS

SUB AREA DE MAQUINAS EN

GENERAL

SUB AREA DE SUBLIMADO
Y COLOCADO DE CINTAS

\
|

SUB AREA DE CORTE

ENTRADA

BANO
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Angel Ruiz
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5. Acada empleadose le asignaraun dia de la semanalaboral para querealice
la limpieza al finalizar las labores.

6. Los productos terminados del dia deben ser empacados y llevados al
almacén de productos terminados en orden. Si en caso, no se terminan los
recortes de prendas que se iban a llevar a diario, regresar a almacén de
materia prima o productos en proceso si fuera el caso.

7. Eliminar del area de confeccién los productos defectuosos o merma de
manera segura.

8. A diario, el area de trabajo debe quedar de la siguiente manera:

9. Llevar toda la basura y ubicarla en los recipientes de residuos solidos
correspondientes.

d) PROCEDIMIENTOS ADICIONALES
Existen otros procedimientos que deben formar parte para el seguimiento y

control, sobre todo para la sostenibilidad de la implementacion realizada como tal,
entre ellos:

1. Asistir a capacitaciones semanales de 5S y actualizaciones en formas de
trabajo y procesos, bajo sancion por incumplimiento de dicho punto.

2. Utilizarlos conosde los hilos como recipientes para colocar las herramientas
como tijeras y piqueterascon el fin dereutilizar ciertos elementos y preservar
el medio ambiente.

3. Reutilizar los retazos utilizables y convertirlo en “tela industrial”, es decir,

trapos y/o estropajos que se utilizaran en lalimpieza del lugar, esto con
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el fin de reutilizar la materia mal utilizada, convertirlo en un productor que
puede servir y preservar el medio ambiente.
4. Colaborar activamente con las revisiones visuales de 5S en el area de

trabajo por parte del comité 5S.

BONIFICACIONES Y SANCIONES POR EL CUMPLIMIENTO O

INCUMPLIMIENTO DEL MANUAL
a) Bonificaciones

El cumplimiento de estas normas establecidas beneficiaraal trabajo enlo siguiente:

v' Reconocimiento como el trabajador del dia, semana y/o mes.

v" Bonificacion salarial extra, como incentivo a seguir mejorando.

b) Sanciones
Asi como se felicita el cumplimiento de las normas, el incumplimiento de las
mismas, generara acciones que puedan ayudar o motivar a los trabajadores a

cumplirdichos procedimientos, estas se detallan a continuacion:

v" Bloqueo de actividades laborales por un dia

v' Llamado de atencion, a la tercera ocasion, se aplicara un memorandum

CONCLUSION DEL MANUAL

Se puede concluirque, al realizar el presente manual, todos los involucrados en
la empresa Inversiones Generales Jumarsa E.ILR.L. podran realizar sus
actividades de manera ordenada, sin distracciones ni impedimentos, lo que
facilitara a la mejora continuay al crecimiento de la misma como organizacion.
Asimismo, el clima laboral se vera beneficiado debido al compromiso que se
impartira de parte de los trabajadores. Se deja la posibilidad abierta a que, en un

futuro, estos procedimientos se vean en cambios que se ajusten a la realidad del

momento,
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